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1.1 Definice

1.2

CNC stroj — stroj s Cislicovym fizenim pocitacem

(Computerized Numerical Control)
Pracovni funkce CNC stroje jsou ovladany fidicim systémem pomoci vytvoreného
programu, ktery je vytvoren pomoci alfanumerickych znakd.
Vlastni program je sloZen z oddélenych skupin znak, které se nazyvaji bloky nebo
véty.
Program je urcen pro fizeni silovych prvk{ stroje.

Informace, které program obsahuje, Ize rozdélit na:

1) Geometrické — popisuji drahu ndstroje béhem obrabéni a také pfijezd a odjezd
nastroje k obrobku. Pro tvorbu programu potfebujeme rozméry soucdsti
z vyrobniho vykresu.

2) Technologické — stanovuji fezné podminky (otacky nebo feznou rychlost, posuv,
hloubku ttisky)

3) Pomocné — jsou to povely pro pomocné funkce (zapnuti ¢erpadla chladici
kapaliny, smér otacek vietene apod.)

Umoznuje vyrobu i velmi slozitych soucasti, které by na konvencnich strojich nebylo
mozné vyrobit

CNC stroj se radi do tzv. pruzné automatizace (zména vyroby = pouze zména
programu)

Uplatiuji se ve vSech oblastech strojirenské vyroby (obrabéni, tvareni, montaz,
méreni...)

Zkraceni vyrobnich i vedlejSich €asU, vyssi presnost, nizsi zmetkovitost

Nevyhody — vysoké investi¢ni i servisni vydaje, kvalifikovany personadl pro vytvareni
NC programd....

Konstrukce CNC stroje a jeho rizeni
Hlavni prvky CNC stroje

e Pocitac —Jedna se o prlimyslovy pocita¢ obsahuijici fidici systém, ktery je
nedilnou soucasti stroje. Sklada se z obrazovky a ovladaciho panelu.
Soucasti nasi Skolni CNC frézky je soucasti stroje bézny pocitac vybaveny
fidicim programem Pilot a klavesnice.



e Ridici obvody — V téchto obvodech se logické signaly prevadéji na silnoproudé
elektrické signaly a témi se pfimo ovladaji jednotlivé ¢asti stroje, jako jsou
motory vietene a posuvdq, ventily atd.

¢ Interpolator — Re&i drahu néstroje, kterd je zadana geometrickym obrysem
obrobku a vypocty délkovych a radiusovych korekci nastroje. Vypocitava tedy
ekvidistantu pohybu bodu nastroje,a to konkrétné o bod vymény nastroje,
ktery je vzddlena o vypocitané korekce od poZadovaného geometrického
obrysu. Zarucuje geometrickou pfesnost vyrobku

e Porovnavaci obvod — Stroj musim byt vybaven zpétnou vazbou ( az na vyjimky
u jednoduchych CNC stroju uréenych pro zakladni vycvik obsluhy), ktera
prenasi informace o dosazenych geometrickych hodnotach suportd v
soufadnych osach, v jednotlivych bodech drahy pohybu.Tyto soufadnice se
porovnavaji s hodnotami, které jsou zadany programem (a upraveny v
interpolatoru). Pokud je zjistén rozdil, pohony posuv( dostanou povel k
dosazZeni pozadovanych hodnot souradnic. Stroj musi byt vybaven
odméFovanim, které slouzi ke zjisténi dosazenych soufadnic’.

e Ridici panel (byva u pramyslovych frézek, v pfipadé nasi $kolni frézky mame
obrazovku a klavesnici).

Schéma CNC obrabéciho stroje a jeho zarizeni

J, 4

fidici obvod interpolator | . | porovnavaci obvod D
A 4 A 4 A4
polohovaci polohovaci fidici obvody
obvod vietena obvod zasobniku * ‘
polohovaci polohovaci
obvod X obvod Z

I_I

‘ ’ €4— pohony posuvi

@ ==
pohon vietene pohyb ™ zasobniku T ®

o odmérovani
nastroju S piods
u <4— odméfovani —

=
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! Stulpa,M. .: Obrabéci stroje a jejich programovani.S.11



1.3 Souradnicovy systém stroje
Definice souradnicového systému

Vyrobni stroje pouzivaji kartézsky systém soufadnic
Osy stroje jsou v podstaté pohybové osy, které pomoci programu fidime
» Posuvové osy
» Rotacni osy (napf. otoény stll). Pro nasi frézku by bylo nutno dokoupit
rotacni adaptér.
Osy X, Y, Z oznacuji posuvy, kladny smysl pohybu v dané ose je ve sméru
narUstani obrobku
Osy A, B, C oznacuji rotacni pohyby kolem os X, Y, a Z,
Osa Z je hlavni osou stroje (je rovnobéznd napf. s osou vietene)
Osa X je hlavni osa v roviné upinani obrobku

+Y

kladny smysl os souradného systému je dan pravidlem pravé ruky

Obrazek 2

Ukazky souradnicového systému stroja

Obrazek 3
dvouosy soustruh tfiosa frézka



Obrazek 4
5 - ti osé frézovaci centrum

1.4 Vztazné body CNC stroje

Definice vztaznych bodu

M - nulovy bod stroje =
(stanoven vyrobcem - vychozi pocatek souradného systému) W
W - nulovy bod obrobku
(jeho polohu definuje programator, vazi se k nému vsechny
programované soufadnice drah v NC programu, jeho poloha je 7 LY
mérena od bodu M) =
N - nulovy bod nastrojového drzaku
(stanoven vyrobcem stroje - referencni bod nastrojového drzaku, ke -
kterému se vztahuji rozméry vSech nastroju) ’\_% N
P - nulovy bod nastroje
(soustruznicky ndz - bod leZi na teoretické Spi¢ce noZe, rotacni )
nastroje - bod leZi v ose ose nastroje na jeho Cele) — P
R - referenéni bod )
(jeho poloha dana vyrobcem stroje - po zapnuti stroje slouzi k
nalezeni vychoziho pocatku souradného systému M, nema vyznam, ""\ R
pokud ma stroj absolutni odméfovéni polohy? h

M

2 Keller, P.: Programovani a fizeni CNC stroja
http://www.kvs.tul.cz/download/cnc_cadcam/pnc_2.pdf (ovéfeno dne 12.12.2014).5.40



http://www.kvs.tul.cz/download/cnc_cadcam/pnc_2.pdf

Priklady vztainych bodu

M W

uspofadani vztaznych bodu na frézce
- body lezi v prostoru

(napf. CNC 3-o0sa frézka Emco VMC 100)

Obrazek 5

1.5 Korekce nastroji
Druhy korekci:

» Délkové — jejich velikost je vztazena k nulovému bodu vymény

usporddani vztaznych bodi na
zakladnim 2-0sém soustruhu
- vSechny body lezi v jedné roviné

(napf. CNC soustruh EmcoTum E120P)

&=

nastroju (je na nastrojovém drzaku)

referenéni nastroj
(kalibrovany valecek)

» Radiusové — napft. soustruznické noZze nemaji Spicku ostrou, ale

sefizovany vyrobni
nastroj

Obrazek 6

zaoblenou urcitym polomérem. PFi ruénim sefizovani se

obvykle pouziva opticky pfistroj s nitkovym kfizem. Bfitem se

najizdi tecné k nitkovému kfizi.



Obrazek 7

ekvidistanta
= draha stfedu
radiusu nastroje

Pohyb bodu $picky nastroje po tvarové plose (konture obrobku)

Obrazek 8

» Vysledna — je to soucet obou korekci a vytvari ekvidistantu
kontury obrobku, po niZ se pohybuje nulovy bod nastrojového
drzdku N.

» Odchylka obrobeného tvaru od naprogramovaného v ptripadé,
Ze bychom nepouzili korekce nastroje

Obrazek 9



Priklady korekci nastrojti

N primér frézy

D=8 mm

P

ya |

4 %f

yd VY,
?M

T X Y Z R L T X Y Z R L
01 -8.2 - -4.6 04 3 05 - — -17.2 4.0 0

Obrazek 10

Pozn.: Hodnoty korekci X, Y, Z je tfeba vyplfiovat s ohledem na smysl os soufadného systému
stroje (proto korekce muze byt i zaporna)

1.6 Generovani drahy

Priklad generovani drahy bez a s pouzitim mikrointerpolatoru

y

bez mikrointerpolédtoru:

[ zikladni piiristek

b 0.5 pm= 0,01 pm

= naroéné na datovou ; e ' - —
komumikac mikrointerpolitoru  pofitin - po  jejich

X

s mikrointerpolatorem:

nahrazeni kfivky seénami — na vychozi
kiivce se v konstantnich ¢asovych
intervalech  (napt.  1ms)  poéitaji
soufadnice  bodd, pohyb je pomoci

spojnicich, tzn. se¢nich kiivky
= mensi niaroky  na  datovou
komunikaci, lep$i pfesnost pohvbu

Obrazek 11

10



1.7 Nastaveni polohy nulového bodu

Pred zahdajenim vyroby daného vyrobku je tfeba urcit nulovy bod soucasti!!
Nulovy bod W je dllezity pro bezchybné najeti nastrojem pti zahajeni obrabéni. Jeho
umisténi voli programator.

Zpusoby urceni:
1) Posunem souradnicové soustavy nulového bodu stroje pomoci funkce programu
e U soustruZeni se nulovy bod obrobku nastavuje vétSinou na celo polotovaru a
tim se pocatek posouva jen po ose Z. Méfi se tudiz jen 1 rozmér.

Priklad:
Vzddlenost nulového bodu stroje a cela skli¢idla ( 50mm ) je vloZena do ridiciho
systému jako konstanta a plati pro dané sklicidlo. Obdobné Ize resit i jiné upinace.
Velikost dalsiho posunuti ( 65mm ) zdvisi na vykrese konkrétni soucdsti.

‘ pfidavek na obrobeni ¢ela.
¢elo vretena
= soustruhu
_____ L e |— et iy
=

_____ - —_——
\posvun' 0 bodu
0 bod stroje | na Celisti upinace
posun 0 bodu
/ na ¢elo obrobku
vietenik upinac
| ¢ 50 >ﬁ5 65 >
|t .
Obrazek 12

e Pfi frézovani se nulovy bod nastavuje na jeden z roh( polotovaru nebo do
jeho stfedu a tim se mohou se posouvat az vSechny soufadnice X,Y Z. Méfi se
tudiz az tfi rozmeéry.

11



96,672 P

X Y Z X Y Z

02 - - 96.672 03 12642 | 82.15 | 15.753

Pozn.: hodnoty posunuti nulového bodu X, Y, Z je ticba vyplinovat s ohledem na smysl

o0s souradného systému stroje (vyrobee zpravidla voli pocatek souradného systému
tak, aby mély vSechny hodnoty posunuti stejné znaménko, obvykle kladné. ..

Obrazek 13

2) Dotekem nastroje

1.8

Pro méfeni hodnot posunuti se bud pouziva specidlni méfici sonda upnuta misto
nastroje, popf. se obrobek ustavuje na doraz, nebo se obrobek naskrabne jiz
sefizenym nastrojem (pokud nesmi byt plocha poskozena néstrojem, mlizeme
naskrabnout pres papirek) a odectou se hodnoty posunuti v danych osach.Pfi tomto
méreni posunuti ale musime pocitat s polomérem nastroje.

Obrabéni 1D az 5D

Pro hodnoceni konstrukéni vyspélosti stroje (obrabéciho centra) se pouziva jako jeden

z ukazatell pocet os souradnicového systému, které mohou byt pfi obrabéni soucasné

v ¢innosti.

1)
2)

3)
4)
5)

Jednoosé obrabéni 1D (jednoucelovy stroj — vrtani diry)

Dvou-a pUlosé obrabéni 2,5D (frézka se soucasné fizenymi osami X, Y a nastavitelnou
hloubkou frézovani 7)

Dvouosé obrdbéni 2D (soustruh, bézna frézka)

Triosé obrabéni 3D (tfiosa frézka — frézovani prostorovych tvar()

Pétiosé obrabéni 5D (obrabéci centra — posuvy v osach X,Y,Z, otocny stlil osa C,
naklopeni stolu osa A nebo B)

12



Obrazek 14

1.9 Princip programovani CNC stroji

® Priprogramovani CNC frézky se nastroj pohybuje vici obrobku. Obrobek je pevné
upnut na pracovnim stole.

e Nejsou - li jesté zadany korekce nastrojli a poloha W, fidi se pohyb bodu N
v soufadném systému stroje s nulovym bodem stroje M

e Kdyz zaddme korekce ndstroje a posunuti nulového bodu obrobku, je fizen pohyb
bodu P néstroje v souradném systému stroje s po¢atkem W

1.10 Zpusob tvorby NC programiu

G — kdd (I1SO — kéd) je ndzev programovaciho jazyka, jehoz konec¢na verze byla v roce 1980
normalizovana a schvalena jako standard RS274D. Presto vétSina firem tento standard
nedodrzuje.

Jednoduché vytvareni G — kddu umozniuje napf. CAM Express, NX Cam, Smartcam,
Gibbscam, Featurecam, Edgecam, Surfcam, Mastercam, One CNC atd. Tyto aplikace vyuzivaji
ke generovani G- kddu prekladace zvané post-procesory

Pro automatickou vyrobu potfebuje CNC stroj tzv. NC program, popisujici geometrii
obrabéné soucasti. Ten je v soucasné dobé mozné vytvorit tfemi zakladnimi zpUsoby:

13



1.

2.

Rucné - Programator vytvori NC program pomoci udajl na vyrobnim vykrese,
pficemzZ nema k dispozici elektronicka data soucasti.
Pomoci CAD/CAM systému

vlastni

part NC vyroba .
idea c 2D vykres CAD program post program CNC vyrobek

AD AM rocesor stroj
- 3D model p J

L _ _ 4 Tcncrgilt:.

technologie m,mc“.al‘

nastroje...
Obrazek 15

Pomoci dilenského programovani — jednoduchou soucast je mozno
naprogramovat pfimo v dilné na ovladacim panelu

1.11 Struktura programu

NC program se sklada ze ctyf hlavnich ¢asti:

1.

Nazev programu.......cccceeeeveveneens %001

Nejdfive je uveden znak %, za znakem je Cislo programu (plati pro vétsinu fidicich
systém)

Pripravna Cast.......ccoeevevvvervennenne. technologické udaje

Patfi sem nastaveni nulového bodu obrobku, nastroje a jeho korekce, nastaveni
feznych podminek a roztoceni vietene.

Obsahova €ast.....ccceoevvecveceenenns geometrie drah nastroje

Zaverelna Cast......oovecevrecnernnnnne M30

Program se sklada z blokud, coz jsou v podstaté jednotlivé radky programu. Bloky jsou
vzestupné ocislované, kazdy blok znamenad prakticky jeden pfikaz.

Kazdy blok se sklada z ¢isla bloku, které zac¢ina pismenem N (number), pak nasleduji
adresy(napft. N,G,X...) doplnéné Cislicovou ¢asti.Adresa a Cislicova ¢dst tvofi slovo.
Slova jsou od sebe oddélena mezerou.

Priklad bloku (jednoho fadku programu):

adresna cast slova
’J_‘ vyznamova ¢ast slova

N0050, GO1, X25.0 Z-52 F0.2 M08 _|—— jeden blok programu

¢. bloku slovo

Obrazek 16
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Vyznam nejpouzivanéjsich adres:

Obrazek 17

Tyto funkce spolu se soufadnicemi tvofi obsahovou ¢ast programu, tj. popisuji geometrii
drah nastroje.

Zaklad tvori ctyri funkce:

GO0 — funkce rychloposuvu

GO1 — linearni interpolace

Funkce , G02
pracovnih GO3 Kruhova interpolace
0 posuvu

15



1.13 Definovani pohybu nastroje

e Pohyb po usecce (z jednoho bodu do druhého)
Usecka je definovana 2 body v prostoru - po¢ateénim a koneénym (!!nelze zaménit).
Souradnice obou bodd musi byt v programu zadany ve spravném pofadi.
» Pocatecni bod je uréen momentalni polohou nastroje (tzn.
systém uz zna jeho souradnice)
» Koncovy bod usecky je zadan souradnicemi v programu
(pF.X25,0 nebo Z-5,2), které jsou za slovem GO0 nebo GO1

e Pohyb po kruhovém oblouku
Kruhovy oblouk (kruznice) je uréen 3 body v prostoru ( pocate¢nim a koncovym
bodem oblouku a soufadnicemi stfedu, nékdy se soutradnice stfedu nahrazuji
polomérem oblouku)
» Pocatecni bod je opét uréen momentalni polohou nastroje
» Ostatni dva body jsou opét souradnice (X, Y, Z..)za slovy G02
nebo GO3.

1.14 Absolutni a relativni programovani

Programované souradnice Ize zadavat:
e Absolutné G90
e Pfirastkové G91
Pfi absolutnim programovani jsou souradnice bodu vztazeny k pocéatku souradného
systému, tj. obvykle k nulovému bodu obrobku.
Pti prirGstkovém programovani jsou soufadnice bodu vztazeny k pfedchozimu bodu, tzn.
programuje se pfirGstek souradnic v kladném nebo zaporném smeéru osy.

Kartézsky souradny Kartézsky soufadny systém
systém absolutni relativni
Obrazek 18
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Porovnani vyhod a nevyhod:

e Pfiabsolutnim programovani jsou souradnice bodi okamZité zfejmé z programu,
pfi prirGstkovém programovani je tfeba projit cely program az k mistu, kde je
tfeba souradnice zkontrolovat.

e P¥i pfirtstkovém programovani hrozi nebezpeci s¢itdni chyb a neptfesnosti béhem
celého retézce pfrirlastkd, proto se doporucuje programovat v absolutnich
souradnicich

e PrirGstkové programovani lze vSak s vyhodou pouzit v podprogramech pfi

vvvvvv

absolutné na potatek tohoto tvaru a zavola se podprogram)?.

1.15 FunKkce rychloposuvu G00

Nastroj se pohybuje z momentdlni pozice do naprogramovaného bodu
rychloposuvem.
e V okamZiku realizace rychloposuvu nastroj nesmi byt v kontaktu
s obrabénym materialem
e Prvni pohyb realizovany programem ma byt proveden rychloposuvem
e Pohyb rychloposuvem nemusi byt proveden po nejkratsi mozné draze, tzn.
Usecce (pozor na srazku nastroje s upinadi a jinymi ¢astmi stroje)

Priklad: najeti nastroje do polohy umozitujici
v dalsim kroku zarovnani ¢ela

NOO30 GO0 X22.0 Z0.0

Obrazek 19

Pozor! Na soustruhu se soutadnice v ose X zapisi jako prameér, nikoli jako
skute¢nd vzdalenost od $picky noze k bodu na obrobku!!
(proto X22.0)

3 Keller, P.: Programovani a fizeni CNC stroju

http://www.kvs.tul.cz/download/cnc_cadcam/pnc_2.pdf (ovéfeno dne 12.12.2014).5.62
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1.16 Funkce pracovniho posuvu u linearni
interpolace GO1

e Nastroj se pohybuje z momentalni polohy do naprogramovaného
bodu pracovnim posuvem po pfimce (proto linedrni)

e K souradnicim koncového bodu se pfidava slovo F, které urcuje
rychlost pracovniho posuvu

e Obvykle pokud nedoslo ke zméné slova, neni tfeba zapis v dalsi
bloku (viz obrazek: 20.0 se v druhém radku neopakuje).

Priklad: zarovnani ¢ela obrobku

N0030 GO0 X22.0 Z0.0

NOO40 GO1 X0.0 FO0.2 -
M N ] - W_ B P”I
Obrazek 20

1.17 Funkce pracovniho posuvu u kruhové
interpolace G02, GO3

Nastroj se pohybuje z momentalni polohy do naprogramovaného bodu pracovnim
posuvem po kruhovém oblouku.
e K souradnicim koncového bodu se pfidavaji jesté slova udavajici polohu stfedu
oblouku a samoziejmé rychlost pracovniho posuvu
e Slovo G02 je pro pohyb nastroje ve sméru hodinovych rucicek - zaporny smysl
e Slovo GO03 je pro pohyb nastroje proti sméru hodinovych rucic¢ek - kladny smysl
e Soustruh: Smysl| posuzujeme tak, Ze se divame za osu rotace obrobku, smér
posuzujeme podle sméru, jimz je ubirdna tfiska soustruznickym nozem
e Frézka: Smysl urujeme pfi pohledu shora na rovinu frézovani
e Souradnice stfedu oblouku se udavaji parametry |, J, K.
| — souradnice ve sméru X
J —souradnice ve sméru Y
K — soufadnice ve sméru Z

18



e Néktera omezeni pfi programovani kruhovych oblouka:
» Programovany kruhovy oblouk zpravidla nesmi svirat vétsi uhel nez 180° -
vétsi oblouk je tfeba rozdélit do dvou obloukl
» Klasicka kruhova interpolace pocita s kruhovymi oblouky leZicimi jen v jedné
ze zakladnich rovin sourfadného systému (XY, YZ, xz)*

Stanoveni interpolacnich

- . parametri I, J pro smér B—oA:
Stanoveni mterpolacnich

parametrii I, J pro smér A—B:

J.\I'I
\

Pohyb z bodu A do bodu B: Pohyb z bodu B do bodu A:
NOOSO GO02 X21.0 Y16.0 19.0 J4.0 F300 NOOSO GO3 X6.0 Y4.0 1-6.0 J-8.0 F300

Obrazek 21
Pozn. Poloha krajnich bod( A, B je zaddna absolutné. Poloha stfedu je zadana vici

koncovému bodu pfirtistkové.

1.18 Polomérové korekce drahy nastroje G40, G41,
G42

G40................. zruseni korekce drahy nastroje
Gal........... korekce drahy nastroje vlevo
Ga2a............. korekce drahy ndstroje vpravo

_‘.__rd' hl"‘ — — —

G4l (42 G4l 42

Obrazek 22 Obrazek 23

*Keller, P.: Programovani a Fizeni CNC strojud
http://www.kvs.tul.cz/download/cnc_cadcam/pnc_2.pdf (ovéfeno dne 12.12.2014).5.66
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Aktivace a deaktivace korekci drahy ndstroje musi byt v programu spojena s najetim a
odjetim — béhem téchto pohybU totiz dochazi k prepoctu korekce drah néstroje
z programované na pozadovanou (a zpét).

. R F " I.
W pfl:.:lél"n.’ll:l'!.i:l‘.-dl'-:ld
draha nastroje

| odjeti | obribéni | najeti |

Piklad:
NO030 GO1 G42 X0.0  Y0.0 F100 skuteéna
N0040 GO1 X-10.0 Y0.0 F100 driba nastroje o
NO050 GO1 G40 X-15.0 Y5.0 F100° F\ )
<5
|

L
Obrazek 24

-

1.19 Dalsi vyznamné pripravné funkce

Funkce Vyinam

G04 tasova prodleva, parametr udava dobu Gekdini
Gl17 vybér roviny XY — pfi programovani 2,5-0s¢ frézky ur¢uje pracovni rovinu
G188 vybér roviny ZX — pfi programovani 2,5-0s¢é frézky uréuje pracovni rovinu
Gl9 vybér roviny ¥ Z — pii programovani 2,5-o0s¢é frézky uréuje pracovni rovinu
(33 funkce fezini zdviti — viz dale
G43 korekce délky nastroje — kladna
G44 korekce délky nastroje — zapornd
(53 zrudeni posunuti nulového bodu obrobku, poéatek je nastaven zpét do bodu M

G54...G59 | posunuti nulového bodu obrobku, pouziti se na riznych RS ligi
G70 nastaveni rozmérovych jednotek na palce
G71 nastaveni rozmérovvch jednotek na milimetry (implicitni na v&t8iné stroji pro Evropu )
GEO zrufeni pracovniho cyklu

G81...G89 | pracovni cyklus 1...9, pouziti se na raznych RS lisi
;92 pfimé nastaveni nul. bodu obrobku / omezeni max. otadek vietena (ve spojeni s Gos) — 1i%i se dle RS
G94 nastaveni jednotek rychlosti posuvu na [mm/min]
G935 nastaveni jednotek rychlosti posuvu na [mm/ot] nebo [pm/ot]
G96 konstantni fezna rychlost pii soustruzeni = otacky se méni v zavislosti na obrabéném priméru
G97 konstantni otacky pii soustruZeni (zrufeni pfedchozi funkce)

Obrazek 25

> Keller, P.: Programovani a fizeni CNC stroja
http://www.kvs.tul.cz/download/cnc_cadcam/pnc_2.pdf (ovéfeno dne 12.12.2014).5.71
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1.20 Presun nulového bodu obrobku G53 az G59

Souradny systém je mozné posunout z nulového bodu stroje, nebo z naposledy stanoveného
nulového bodu. Systém ma 5 registri (pamétovych mist) rozdélenych do dvou skupin.

G54 G53

G55 Rusi posunuti celé 1. skupiny
G57

G58 G56

G59 Rusi posunuti celé 2. skupiny

Aktivaci posunuti nulového bodu z prvni skupiny a potom z druhé (nebo naopak) dojde

k sec¢teni obou hodnot posunuti (je to vyhodné napf. pfi upinani riznych dili do stejného
upinace - jedno posunuti z bodu M na upina€, druhé z upinace na dil — obvykle Ize snadnéji
méfrit).

Posun nulového bodu prakticky aktivuje az funkce GOO (rychloposuv). GOO musi byt prvni
pfipravna funkce v programu po funkcich posunuti nulového bodu.

1.21 Obrabéci cykly

Pouziti dosud popisovanych funkci vedlo k vytvoreni programu, kde v podstaté jedna véta
znamena jeden pohyb nastroje — takovy program ale muze byt dlouhy a neprehledny, zvlasté
pro slozitéjsi dily.
Proto obrdbéci cykly shrnuji obrabéni urcité ¢asti obrobku do jediné véty.
Tim se podstatné zkracuje program a zvysuje jeho prehlednost.

e Soustruzeni — napft. cykly hrubovaci, zavitovaci vrtaci, zapichovaci

e Frézovani— napft. vrtani hlubokych dér, obrabéni kapes a ostrov(, zrcadleni a

kopirovani tvaru

Napt.:
Zakladni hrubovaci cyklus — pro nadefinovani cyklu musi byt zadany alespon tyto parametry:
e Vychozi bod (je dan obvykle vychozi polohou nastroje)
e Koncovy bod
e Hloubka fezu (popf. pocet tfisek)
e Velikost pracovniho posuvu
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e Jako doplnkové parametry mohou byt zadany pridavky pro dokoncéovani
v jednotlivych smérech

Vypocet jednotlivych drah potfebnych

k vyhrubovani (na obrazku cervené) je
Xo Z, ¥ ; ' ukolem fidiciho systému stroje v ramci
A I A cyklu.®
|~ odebirany
materil
Obrazek 26

1.22 Pomocné funkce M

Nasleduji tabulka uvadi oznaceni pomocnych funkci.

Funkce Vyznam
MO0 Nepodminény stop programu
MO03 Roztoceni vietena v zaporném smyslu
MO04 Roztoceni vietena v kladném smyslu
MO05 Zastaveni vietena
MO06 Vyména nastroje
MO07 Zapnuti chlazeni ¢.2
M08 Zapnuti chlazeni ¢.1
M09 Vypnuti chlazeni
M30 Konec programu s navratem kurzoru na pocéatek programu (funkce zajisti zaroven

vypnuti vietena, chlazeni apod.)

e Keller, P.: Programovani a fizeni CNC stroja
http://www.kvs.tul.cz/download/cnc_cadcam/pnc_2.pdf (ovéfeno dne 12.12.2014).5.77
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1.23 Moznosti obrabéni pri pouziti CNC frézek

frézovani
sousledné

frézovéni nesousledné

Frézovani sousledné — nesousledné
(je dano v zavislosti na sméru pohybu obrobku a smyslu otacek)

Strucné:
sousledné — dava lepsi povrch
nesousledné — byva vyhodnéjsi pfi hrubovani

rovné Zelo

radiusovy bfit kulové fréza

-~ -
primér priméc

radiusova

kulové uhlova  radiusové Uhlovda  mimo stfed

Frézy — nejcastéji pouzivané druhy
Obrazek ukazuje razné tvary ,tradi¢nich“ nastroja.

Rampovani

Sjeti pod uhlem, kdy se do materialu postupné zabofuje fréza.
Dovoluje pouzit vykonnou frézu, kterd nema bfity do stfedu rotace
nastroje (nepouZiva se drazkovaci fréza).

Drazkovaci fréza
Zabofi se do materialu a nasleduje frézovani v roviné kolmé na
osu rotace.

Predvrtani otvort pro zabofeni frézy

Polohu je mozné predefinovat nebo ji navrhne pfislusny software.
Do otvoru najizdi fréza vicebfita vykonna (frézuje se v roviné
kolmé na osu rotace — nemusi se pouzivat drazkovaci fréza).

Obrazek 27
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Frézovani kontury (ofsetovani, paralelni frézovani)

Frézuje se podél vytvofeného CAD tvaru. Postupné se odebird mate-
rial, az se dosahne pozadovaného tvaru. Frézuje se ve vice vrstvéch
(,Z* vySkach) a také ve spirale (rampovanim). Zhotovuji se vnéjsi

i vnitfni tvary, u vnitinich je mozné zacit frézovani od stfedu ke kontu-
fe (zacit uvnitr), nebo naopak — od kontury do stfedu (zacit vné).

Rastrovani k profilu

Je vhodné pro vétsi ubér materialu, fesi se pod libovolnym Ghlem
a s urc¢itym prekrytim praméru frézy. Viastni tvar profilu se objizd|
nasledné, Ize jej téZ objizdét i pfed rastrovanim.

Nastaveni thlu pohybu nastroje
Je to optimalni obrabéni, pokud software dokaze upravit drahy
nastroje napf. ve sméru drazky

Drazkovani

Je zapotfebi, aby nastroj vyrobil jednu drazku a nasledné druhou
— neobrabél ve stejnych vyskach vSechny drazky soucasné.
Prejezdy

Je nutné, aby software vyhodnotil minimalni vysky prejezdl — tak
odstranil neusporné drahy a minimalizoval ¢as.

Minimalizovani zabért plnou Sifkou frézy

Optimalni zabér se uvadi jako 2/3 az 3/4 pruméru frézy. Plny
zabér, pokud nesnizime fezné podminky, znaci pretizeni nastroje,
jeho otupeni, pfipadné havarii.

Dokonceni Ize provadét rastrem

Lze provadét rovnobézné s osami, pod zvolenym uhlem a kiizem.
Pouziti zavisi na sklonu ploch vi¢i draze nastroje (ma vliv na drs-

nost plochy). Obecné je rastrovani pouzitelné pro plochy s mirnym
sklonem, azZ vodorovné.

Dokonceni Ize provadét v konstantnich ,,Z“ vyskach

Ma smysl od urcité strmosti az po komé stény.

Obrabéni v hranicich

Na povrchu modelu mGzeme vyznacit (nakreslit) hranice a v nich
provadét obrabéni riznymi zplsoby. Je vyhodné u horizontalnich

a mirné sklonénych ploch — neni tfeba obrabét cely povrch. Ve spo-
jeni se ,Z* vySkami vznikaji na vyrobku velmi kvalitni plochy.

Obrazek 28
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Tyto strategie jsou vyhodné pro kruhové (nebo blizké kruhu) plochy
na vyrobcich ve 2D.

Frézovani ve spirale — pouziti téZ pro plochy 3D, obdoba
dokoncovani v ,Z“ vy8kach, vyhodné pro rychlostni obrabéni
(nastroj neméni smér — nemusi zpomalovat).

Radialni frézovani — frézuje se od stfedu a ke stfedu kruhu,
spojeni drah. Zadava se Uhel, od kterého a do kterého se obrabi.

Frézovani projekci — pouziva se pro vy$si kvalitu povrchu na
slozitych tvarech modelu.

1. Rovinou (pfedstava: z plochy, kterou definujeme a mizeme
naklanét, ,ozafujeme" rizna zakouti apod.) — tim mdzeme na tyto
plochy promitat individualni rastr.

2. Primkou (pfedstava: ,0zareni pfimkou — trubici zafivky*) —
obrabime drahami: pfimka, kruh, spirala, coz je vyvhodné pro
obrabéni dutin.

3. Bodem (predstava: ,0zafeni zarovkou — bodem*) — drahy
vznikaji projekci kruhu, spiraly, radialy.

Zbytkové obrabéni

Toto obrabéni odstranuje zbytky materialu, které zustaly
neobrobeny po pfedchozim nastroji. Podminkou je pouziti
mensiho nastroje — neobrabime vse.

Obrabéni roht

obrazky 1 a 2 — drahu, smér nastroje Ize volit.
Obrabéni perem

obrazek 3 — nastroj se pohybuje podél rohli obrobku.

Rotacni obrabéni

Idealni zpUsob, jak obrabét rotacni dilce na frézce. Provadi se na
stole frézky v pristroji, kde soucast rotuje kolem X. Pouzit Ize
strategie:

— kruh

— spirala

— linearni

Metoda nutna pro tvarovani reliéfl na rotacnich plochéach.

Obrazek 29
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Editace drah nastroje

1. Nabéhy a propojeni

Jesté pfed obrabénim na stroji je Casto nutné nabéhy nastroje
upravit, a to pfi vstupech a vystupech z materialu. Navic je tfeba
upravit a propojit drahy nastroje pfi prejezdech mezi jednotlivymi
ostravky obrabéni.

Ugelem modifikovaného programu je, aby byl optimalni a doba
obrabéni byla minimalni.

2. Transformace drah
Zrcadleni, posun, rotace — davaji novy duplikat, dal§i obrabéni
z puvodniho obrazce. Pozor na smér rotace nastroje.

3. Limitovani drah
Lze provadeét rovinou nebo kfivkou pomoci mysi. Tim omezime
obrabéni na potfebnou miru a tim uspofime &as.

4. Spojeni drah

Drahy obrabéni jednotlivych strategii Ize spojovat, a tak redukovat
¢as. Lze kombinovat v poradi, které si zvolime. PouZivame i tam.,
kde mame rGzné nastroje — a to pro pouZiti na obrabécich centrech
s vymeénikem nastroju.

pohyb po profilu

5. Odstranéni a Gpravy drah nastroje
Z hlediska ekonomiky je to nutné, pokud nejsou efektivni pro
vyrobu. Jedna se o rychloposuvy a pracovni posuvy.

jistota

oblast kolize

Systémy kontroluji kolize nastroje a drzaku
Kontroluji: Zda doslo ke kolizi, hloubkou stfetu; misto kolize.
Jedna se o dostate¢né vysunuti nastroje a délku ostfi nastroje.

Obrazek 30
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2.1. Technicky popis frézky Comagrav MT profi XL

Parametry stroje

3 osa frézka pro gravirovani a frézovani COMAGRAV MT Profi se vyrabi jakoZto
kompletni zafizeni véetné vietene a kvalitniho softwaru na gravirovani a
frézovani.

Vyuzitelna plocha je vétsi nez list A4, coz predurcuje MT Profi k vyrobé
firemnich tabuli a znaceni.

Frézka ma tuhou konstrukci z HP profil(i, pohyblivy stll a portal na pevno.

Je opatfena presnym kulickovym linedrnim vedenim a kulickovymi Srouby

v osach XYZ, a ddle vykonnymi krokovymi motory.

COMAGRAV MT Profi je gravirovaci frézka vhodna pro pouziti napfr.

v signmakingu na vyrobu raznic (v€etné oceli), gravirovani a vyfezavani
tabulek z mosazi, hliniku, dvouvrstvych gravirovacich plastd, akrylatu,
plexiskla, pro vyrobu orientacnich systém, oznacovani trofeji, jmenovek,
frézovani pismen a podobné, v reklamé pfi popisovani predmét( jako jsou
zapalovace, placatky, sklenice, pera, tuzky, hrnky a jiné vélcové predméty;
v pramyslu na vyrobu Celnich a pfistrojovych panelli, mechanickych
komponent, popisovani forem, modeld, desek plosnych spojd, atd.;

ve zlatnictvi na vyrobu malych forem, knoflikd, model( a na poryvani témér
jakéhokoli materidlu diamantovym hrotem (nerezova ocel, sklo).

Technické parametry
Pracovni plocha

COMAGRAV

MT Profi XL 640 x 420 mm

zdvih osy Z 95 mm, volitelné 220 mm
EIOEolr pod 180 mm, voliteIné 300 mm
portalem

Hydriose 0,1 - 50 mm/s (3000 mm/min)
posuvu

rozliSeni 0,003125 mm

vykon vietene az 730 Wattd

ridici systém PILOT 3D kontrolér
hmotnost 38-70 kg

seriova frézovaci a gravirovaci software Delcam ArtCAM Express
vybava

hlinikovy upinaci stl s "T" drazkami a 4 praktickymi
upinkami
automaticky senzor osy Z pro snadné nastaveni pocatku
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nouzové bezpecnostni STOP tlacitko

\égl;;tlgll?ye 2.5D a 3D gravirovaci a frézovaci software
Sprejovy chladici systém
Vakuova vysokotlakd vyvéva a vakuovy stdl
Pfiprava pro odsavani
Mechanicka skenovaci sonda
Laserova skenovaci sonda
Kamera pro tiskové znacky nebo nastaveni pocatku os XY
Rotacni adaptér pro valcové plochy a modelovani (A osa)

Diamantovy nastroj pro poryvani s odpruzenim

Poznamka: Technické parametry byly ziskany od vyrobce

Stroj se sklada ze dvou zakladnich casti:
¢ Ridici jednotka

Obrazek 31

Ridici jednotka je elektronické zafFizeni, které ovlada pohyby stroje a pracovni
zafizeni instalovana na vreteniku.

1) Nouzové tlacitko STOP 7) Umisténi vystrazné znacky

2) Sitovy vypina¢ (POWER) 8) Konektory pripojeni ke stroji (X,Y,Z)
3) Kontrolka zapnuti 9) Upevnéni objimky pro kabely

4) Konektor sitového kabelu 10) Konektor pripojeni k PC

5) Konektor pripojeni vietene 11) Konektor automatického snimace’

6) Vyrobni stitek

7 Autor neuveden: Comagrav - ptivodni navod k pousziti
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e Samotny stroj
Samotny stroj se sklada z vieteniku a pracovniho stolu. Vietenik se pohybuje
vlevo a vpravo po portdlu, nahoru a dolu ve sméru osy Z. Portal se pohybuje
smérem dopredu a dozadu. Pod vietenikem je pracovni stll, ktery je vybaven
T —drazkou pro upevnéni materialu.

2.2 Napajeni a umisténi stroje

Frézka MT profi XL vyZaduje samostatnou zasuvku 230V AC, 50Hz, 6A.
» Zarizeni nevystavujeme salavému teplu
» Zatizeni neumistujeme do prasného prostredi
» Zarizeni provozujeme na pevném stabilnim stole v mistnosti s rovnou a
bezpecnou podlahou, ktera neni zdrojem statické elektriny
Doporucené rozméry pracovniho stolu jsou 1600 x 950mm s nosnosti 120 kg

Obrazek 32

A.....pracovisté obsluhy
B.....ridici PC a poloha a orientace klavesnice
D.....fidici jednotka
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2.3 Vreteno s ruc¢ni vymeénou nastroje

Profesiondlni vieteno je tfifazovy motor s vyvaienym rotorem, hermeticky uzavienymi
lozisky, drzakem pro klestinu a ndstroj, rotor je uloZzen v nékolika lozZiscich.

Otacky vretene nastavuje fidici program Pilot.

Pokyny pro spravné uzivani vietene:

> NezZ zatiZite vieteno, nechte ho pomalu zahtat
Je doporucen zahftivaci cyklus, ktery se provadi s drzdkem nastroje ve vietenu,
ale bez obrabéni”
50% maxima otacek po dobu 2 min
75% maxima otacek po dobu 2 min
100% otacek po dobu 1 min

> Béhem prace nesmi teplota méfena na predni strané uloZeni loZiska vietene
presahnout 60°C (vyssi teplota mizZe poskodit mazivo lozZisek)

> Nikdy nepouzivejte levné nevyvazené nastroje, aby nedoslo k poskozeni
vietene

> Téleso vietene udriujte Cisté

> Motory vyhovuji smérnici EMC EEC 89/336 a EEC 89/392, ktera predpoklada,
ze motor nemuUze byt spustén dfive nez stroj, kde je vélenén do provozu

> Soubor ,zahrati vretene.cnc” provede zahrati automaticky
Poznamka: Pokyny pro spravné uzivani vietene ziskany od vyrobce

Pfi vyméné nastroje prevle¢nou matici povolte origindlnimi kli¢i a vyjméte nastroj. Pfi
vymeéné klestiny pamatujte, Ze nova klestina musi dobfe zapadnout do prevle¢né matice.
Nastroj umistujte v klestiné co nejhloubéji.

/ - Coliet groove
(’ 1

e Eccenic ring

Obrazek 33
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Na vreteniku stroje je instalovdna kamera.

Je urena k automatickému rozpozndvani tiskovych znacek pro frézovani potisténych
matriald., mGzZe také slouZit k nastaveni pocatecniho bodu obrabéni, kontroly zaloZeni
materialu apod.

Obrazek 34

2.4 Udriba stroje

Po skonceni jakékoliv prace vycistéte pracovni stll a vSechny viditelné c¢asti
od Spon, prachu, pilin a tekutin.
PouZivejte jemny Stétec a vysavac!! Je zakdzano distit zafizeni stlaéenym vzduchem, pouzivat
fedidla a rozpoustédla k CiSténi stroje.
DuleZité: Linearni vedeni jsou vyrobcem namazana netvrdnoucimi mazivy s dlouhou
Zivotnosti. Jednou za mésic zkontrolujte, zda nejsou vyschld. Mazte linearni vedeni
pramyslovymi mazivy pro kuli¢ckova loziska.
Dulezité: Obrabite-li materialy produkujici abrazivni prach (dfevo, pryskyfice na modely,
sadra apod.), pouzivejte ucinné odsavaci zafizeni.
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DuleZité: Kulickové Srouby vyzaduji pravidelnou péci. Jednou za 6 mésicl promazte matice
kulickovych Sroubl maznici naplnénou mazivem pro kulickova loZiska. Nepouzivejte maziva
s primési grafitu nebo MoS2!!!

DilezZité: Ozubené tyce jsou mazany s vyssi viskozitou, zjistite-li, Ze mazivo ztuhlo ¢i je
znecisténo, staré mazivo odstrarite a naneste nové. Nenechte béhat pastorek po tyci na
sucho!

Lze pouzivat shodné mazivo jako na linedrni vedeni.

2.5. Mazani voziku linearniho vedeni

Jednou za dva mésice vytla¢te mazacim lisem z voziku stary tuk a nahradte ho tukem
Cerstvym. Zpracovavate-li prasné materialy, interval pfimérené zkratte.

Doporuceny mazaci tuk:

Agip Autol Top 2000 KP 2 G-30

Aral Aralub 4034Kp 2 K-20 P

BP Energrease LC 2 KP 2 P-25
Esso Ronex MP-D :
Kliiber Microlube GL261  KP 1N-30
Mobil Mobilith SHC 1500 KP 1 K-10
MOGUL LV 2-3

Optimol Longtime PD 2 KP 2 K-40

Tribol Tribol 3020/1000-2 KP 2 K-30

SKF service VKG 1/0.2

Obrazek 35

Poznamka: Doporuceny mazaci tuk ziskan od vyrobce.
Maznice matice kulickového sroubu je pristupnd po otevieni malého krytu na zadni strané
portdlu. Ke zpristupnéni maznice posutite rucné vretenik.

32



3.1 Zakladni operace ridiciho programu Pilot

3.1.1 ZalozKky

Program ma nékolik zaloZek. Mezi jednotlivymi zalozkami miZeme prepinat napftiklad
kliknutim pravym tlac¢itkem mysi na ndzev zalozky.

Stav — zobrazuje stav stroje, jako pozice, plnéni buferu atd.

Test (kldvesa F4) — ru¢ni posuv a nastaveni pocatku, kamera

Parametry (klavesa Z) — nastaveni parametr( jako je hloubky, rychlost apod.
Zobrazeni (U) — zobrazuje drahy nastroje (zobrazeni 2D nebo 3D)

YV V V V

Nadstaveni (S) — spole¢na nastaveni

Zalozky a tlacitka jsou dostupné nebo nedostupné v zavislosti na stavu stroje.
Béhem obrdbéni napriklad neni mozné ménit Nastaveni.

3.1.2 Tlacitka
Na levé strané okna programu Pilot jsou ovladaci tlacitka:
Otevrit (F1) — pro otevreni souboru s drahami ndstroje
Pilot je kompatibilni s HPGL soubory pro 2D gravirovani a ISO G — kéd
pro 3D gravirovani a frézovani.

Domt/Start (F2) — vicefunkcni tlacitko pro start pohybu stroje nebo pro provedeni

prikazu Domd

Vidy po spusténi systému Pilot se objevi volba Domd. Toto je
nutné pro kalibrovani pozice stroje. Poté se tladitko zméni na
funkci Start. Pfed pouzitim tlacitka start si bu’dte jisti, Ze jste
nastavili poc¢atek, rychlost, hloubky a jiné parametry spravné.

Stop (spc - mezernik) — pro zastaveni procesu
Po stisknuti se pohyb zastavi, vieteno se vypne a stroj vyjede
v ose Z do horni pozice. V zavislosti na nastaveni systému
zafizeni provede pohyb domu.

Osc/pohon/Vieteno — urcuje, zda se spusti oscilace noZe nebo otdceni
motorizovaného kolecka (oboji nemame k dispozici), pfipadé
zda se zapne otaceni vietene po Start.

Normalné je tlacitko vidy aktivni (zelend). Chceme-li pracovat
s netocicim se vietenem, deaktivujeme tlacitkem (¢ervend)®.

8 Kapitoly 3.1, 3.2, 3.3 jsou zpracovany pomoci textu:
Autor neuveden: Comagrav — plvodni ndvod k poufZiti
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i PILOT éta‘;| Test IPaametry IZobrazenl lNaﬂuven( [Dabug [
|

Oteviit (F1) Aktudinf pozice Naéteny soubor
| [y A krabicka 4x.plt
‘ l B el ! e 0 d 00 e Velikost soubort
ik R A 7
lis2iopiencl ) ¥: 0,00 m X 67240 mm
| Dse./pohon Lis 0,00 mm Y. 796,00 mm
| [ Ulostparam, (F1 Posétek
G g Pocet piikazt: 1626
2 | X 0,00
[:_Efd.ﬂ__l v 0,00 :: Matrix: ___neaktivni
Pivodsi(W) | | 2 874 mm | Zaditod R
Editace Informace o prébéhu

Posledni piikaz:

ON-LINE

SLOT A +SLOTB
Ulozit param.(F) — uloZi parametry (hloubku, rychlosti, nastaveni pocatku, atd.)

Vv

Nactete — li soubor s drahami pristé, jsou uloZzené parametry
nacteny. Lze to ignorovat — viz zdlozka Nastaveni
Teach —in — ru¢ni vytvoreni 3D drahy
Otacky vietene — |ze zapsat, nebo se nastavuji kldvesami Home a End (zélozka Test)
resp. kldvesa + (zalozka Stav a Test) na numerické ¢asti klavesnice.
Lze také zobrazovat parametr ze souboru — viz dale.
Priivodci — privodci pripojeni nékterych jednotek

3.1.3 Zalozka Stav
Zalozka Stav zobrazuje okamzity stav systému, jako pozici, pocatek, jméno souboru,
rozmeéry.

Obrazek 37
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Cerveny bod oznatuje pozici stroje DOMU (HOME position).
Zde se stroj kalibruje, hodnoty os v pozici DOMU jsouX=0 Y=0 Z=0.Od této pozice
zafizeni urcuje svoji Aktualni pozici zobrazovanou v zéloZce Stav.

Aktualni pozice — zobrazuje soucasnou pozici os XYZ
Pocatek — pocdatecni pozice vieteniku
U 2D soubort( se jedna o levy horni roh (z pohledu shora) nebo o pozicix=0,y=0
v souboru. U 3D soubor( je pocatek stanoven pfi generovani drah souboru.
Pocatek se nastavuje v zaloZce Test.
Nacteny soubor — nazev nacteného souboru s rozméry a poctem prikazd, které obsahuje
Velikost souboru — Pro 2D soubory obsahuje hodnoty rozméru pouze pro osy Xa'Y
- Pro 3D soubory obsahuje hodnoty rozméru pro osy XYZ, nastaveni
Pocatku pro 3D soubory se jiz zvoli béhem generovani drah v CAM
software. Tato [0, O, 0] pozice se nastavi jako Pocatek v pracovnim
prostoru stroje.
Pocet prikazii — zobrazuje pocet prikaz(i souboru
Zacit od — umoznuje odstartovat soubor od libovolného pfikazu
Muze mit hodnotu od 1 po pocet prikaz(.
Informace o priibéhu
e Aktualni prikaz — Cislo pravé provadéného prikazu a pocet vSech prikazl
souboru. Soucasné se vypliuje sloupec tak, jak zpracovani souboru probiha.
e Aktudlni nastroj — zobrazuje Cislo nastroje, jehoz drahy se pravé provadéji
e Aktudlni prlichod — zobrazuje, ktery prlichod je pravé provadén. Ve 2D
mulzeme nastavit az 50 prichodl pro jeden nastroj.
e Rychlost XY — zobrazuje nastavenou rychlost pohybu nastroje v materialu.
Tato hodnota se zaddva v zadloZce Parametry.
e Rychlost Z — zobrazuje nastavenou rychlost pohybu nastroje pfi zapichu do
materidlu
e Doba provadéni — zobrazuje ¢as uplynuly od spusténi zpracovani souboru
e Buffer — zobrazuje vnitini vyplnéni paméti Pilota. Buffer se postupné doplnuje
piikazy

3.1.4 Zalozka nastaveni
2D
Prejezd nad plochou — zde nastavime pozadovanou vysku v milimetrech, kterou bude stroj
pouzivat pro prejezdy nad materidlem. Doporuéend hodnota je 1Imm.
Pocatek 2D souboru urcovat — volba pocatku 2D souboru
Ndstroj ¢.8 pouZivat pouze pro urceni rozméri (99 pro CNN soubory) — tato funkce se
nastavi, kdyzZ se nastroj ¢.8 pouzije (SP8 v HPGL)
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3D
Absolutni I, J, K — G-kéd mUzZe obsahovat prikazy G2 a G3 pro kruhovou interpolaci. Tyto
hodnoty jsou bud absolutni nebo relativni.
Nacitani souboru — HPGL soubor bude nacten s rotaci nebo/a zrcadlenim podle volby
Test rychlosti
Spustit test rychlosti pocitace - zjisti vykon pfipojeného pocitace a pfizpusobi jeho
vykonu vlastnosti stroje
Z senzor
Tloustka senzoru - hodnota tloustky Z senzoru v [mm]
Rychlost — zadejte rychlost, ktera bude pouzita pfi automatickém nastaveni osy
Z pomoci Z senzoru. Doporuc¢ena hodnota je mezi 0,5 a 1 mm/s.
Ostatni
Pauza pro start vietene — stanoveni prodlevy pro roztoc¢eni vietene [ms]
Optimalizace — program Pilot umozZiuje operdtorovi ovlivnit drahu nastroje, nastaveni
jel/1
Nenacitat parametry uloZené souborem — pfi otevieni souboru nenacte posledné
uloZené parametry

E PILOT - o iEl
PILOT [stev [ Test | Poramety | Zobrazeni | Nestaveri |Debug |

Clkevit [F1) | Nastaveni oznadend * mohou mit rizné hodnoty pro rezimy vieteno a ntiz / kolecko. i
| ~2D
g - | = I e 1
Start (F2) | ' Prejezd nad plochou: [10,00 mm
Stop [spe) ! Stek 20 souboru widovat

Bie foohon | @ V bodu 0,0 v soufa
ronittless s N ® \ levém homim rok
Lg&%‘tﬂfﬂ,lﬂj [ Nastroj Sitlo 8 pouZivat pouze pro wiéeri mzménd (39 pro CNC soubory)
Teach-in Ridit oté&ky pomoci parametri
Privodei (W) 3D Nagiténi souboru
Editace [[] Absolutni 1,J aK Rotace 90 stupfic
Ridit ota&ky prikazy souboru @® 24dné I i
% O vievo
ompenzace ; : 5o
Kroky U | kiokd
Yoy [o 1 Kok Pfeviaceni:
| | Kroky: 0 | krokti U vomx
| L []voseY
|| [[] Kompenzovat
'T i K Ostatni
est kompenzace | - —
L — . Pauza pro start vietene: |3000 ms
Akcelerace Optimalizace rychlosti (0-12) |1 4|
Rampa® [ Optimalizace na rastr; | 1x [ﬂ
Krétké Gsecky™: L [C] Nenatitat parametry uloZené se
Clerité oblast souborem
lenité oblasti*: - PO TN -
: [ Neprovadét prejezdy domd
Test rychlosti [7] Test po ukonéeni gravirovéni

| Spustit test rychlosti potitate [ Relativni aktudini pozice

Ziji#téné ychl. posiléni: 1,00 pivs | | (4] Kontiolovat pfipojent joypadu

Prémémé rychl. vppottu: - pi/s | [] Zobrazovat velkou pozici v testu v
SR LR &

[uavae | | sorpsd | | Ryctic
ON-LINE

Obrazek 38

36



Neprovddét prejezdy domii — po skonéeni procesu neprovede pohyb DOMU. Stroj
v pfipraveném stavu je mozné poslat DOMU
kldvesou F10.

Test po ukonceni — po ukonceni obrdbéni uvede stroj do stavu Test

Relativni aktudlni pozice - aktudlni pozice stroje se zobrazuje relativné v{ci pozici
pocatku

Kontrolovat pripojeni joypadu — kontroluje pfipojeni ovladace

Zobrazovat velkou pozici v testu — zobrazi Aktualni pozici velkymi Cislicemi viditelnymi
z dalky

Jazyk — jazyk ovladani Pilota. Zména se projevi pti novém spusténi Pilota.

Akcelerace — ovlivnéni plynulosti pohybu stroje. Rampa je nejstrmé;jsi v pravém dorazu
ukazovatka. V Kratkych tseckach akceleruje stroj
nejdynamictéji, je — |i ukazovétko v pravé ¢asti okna. Clenité
oblasti maji vyznam zejména u stroju velkych formatd, kdy se
pfi nastaveni ukazovatka smérem na levou stranu okna docili
plynulejsi prajezd pfi frézovani velkych casti.

Kompenzace

Kompenzovat — volba automatické kompenzace

Test kompenzace — mate-li pocit, Ze kolecko neni kolecko, pak spustte tento test.
Privodce vds provede testem kompenzace a nastavi
namérené hodnoty. Nasledné pak kompenzaci zapnéte.

& PILOT - o IEN
PILOT (5o [iei [Paay [ Zabosm | Notovr |00t |
| | 0 S - 1
| 7 TPy | Relativni aktuéini pozice |
Otevitt (F1) Spqsm test rychlosti pqcltace | L i & ol
Zjitén4 rychl. posilani: 1,00 pits Kontiolovat pfipojent joypadu |
Statt (F2) Préimémd rychl. vipotu: - pi/s || [] Zobrazovat velkou pozici v testu
Sto Procesor: Intel Pentium IIl Xeon 1650 r P
Stop [spc) Jazyk: | Czech | VJ
Dzc./pohon @ Z senzor i ;
UI 5 T [Fi J Tloustka senzoru: 131,83 mm Pipojenf stroje
loZit param. | [ [i7es)
o eTvossy gaaly o Rychlost snimani* 15,00 mm/s IP adresa: ‘10 20.20.20 2]
Teachin
Prvodei (W) NA.')} akoletko Laserové sonda Optimet 50 [
(] Aktivni po startu PILOTa IP adresa: [ | s |
Editace 5 r 2 vil |
Méd Sloty B |Kolegko v} |
Naéstroj 1: [s1 oi‘ A B Parkovaci pozice (absolutné k bodu 0, 0) 1\
: T “ It
: | Pozice X: 10,00 mm f
Nastroj 2: Slot A B ¥ |
o r Pozice Y: 10,00 mm
Néstroj 3: Slot B E{]
Néstroj 4: SlotA E UloZené pozice poéatku |
[
Néstroj 5: SlotA m Pozice 1 X: 10,00 mm
Néstroj 6: Slot A E Pozice 1Y: |0,00 mm
Nastroj 7: Slot A Lﬂ V rezimu Test uloZite aktudini podétek pro
pozdéiéi pouziti pomoci Ctil+Shift+1,
Poé. natoéeni noZe: 6500 | stuphd uloZeny podétek vyvoléte zpét pomoci |
i Ctri+1 I
Poé. natodeni kolecka: [147.50 | stupnd
g € |
Méni& néstrojls
Veeut [] Pohyb domi pfed operacemi s |
j pic méniéem |
Parametr 1 n 145,00
Vodni paprsek |
| Pazannzannitt 11000 ms | il
LUﬁvdd \ Joypad Rychlosti | ‘ Virobce | | Stav signald ‘
et & ] Pletaboorti ISS. J IeseCUd Ny |

ON-LINE

SLOTA+SLOTB
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37



Parkovaci pozice (absolutné k bodu 0,0) - do piikazu DOMU se stroj pfesune do pozice
DOMU a pak do Parkovaci pozice. Po skonéeni zpracovani

souboru se stroj pfesune do této pozice pfimo.

Ulozené pozice pocatku — stiskem kombinace CTRL + SHIFT +1 v zaloZce Test se sem
uloZi hodnota Pocatku, zpét se do Pocatku prenese stiskem
CTRL + 1. SlouZi k uzZivatelskému nastaveni po¢atku napf. pfi
pouZiti svéraku nebo mechanickych zarazek k opakovanému

upinani materidlu na stale stejné misto.

Kamera — defaultni hodnota pro stabilizaci obrazu
Znacky rizené souborem — okno pro nastaveni parametrd operdtorem

PILOT

Otevit (F1)
Start (F2)
Stop [spc)

@

Ulodit param. (F)

Dz /pohon

Teach-in
Friavodei (W)

Editace

(Stay [ Test [ Pa
[ Stav [ Test [ Fa

{
|
[
|
|
l
|
[

|
|
|
|
[
|

i
|

Poé. natogeni kolecka: 147,50
V-cut

2d. o3 - $picka 13.00
Vad. 0sa - spickay -8,00 :
Parametr 1 noge 45.00
Vodni paprsek

Pauza po z 1000
Paliaa pred viphitine < 110007 |
Kamera

Pauza pro stabil. obrazu: 500

Znatky fizené souborem

Pocéteéni (levou homi) hledat zde:

Pozice X: 0,00
Pozice Y: 0,‘00
\ Nauéif {

TONLINE

i f1l'.‘":lb ‘[ Nastav

PILOT - o Kl
o [
e RRRRMI D e e T
Ctrl+1. A
stupfilt
Méni€ nastrojts
[] Pohyb domi pfed operacemi s
T ménicem
nm
ms
mm i
mm il
o I i |
i il
[
| f
|
|
v

St — :
[ UiivateIJ ! Joypad ’ | Rychlosti | I Virobce | Stav signald |
it i G RARLE A PR IR |

SLOT A +SLOT B
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3.1.5 Zalozka Parametry

o
- PILOT

st | Porametiy | Zobrazeni | Nastaveni | Debug |

PILOT

’E.f.fﬁ_flff

Otevift (F1) | |néstio1 ] i >>>> Uk.é.z;al o
| | nstroj 7 o

Start [F2) |
|

Stop (spc) 1

Dse./pohon | @

Teach-in
Prirvodci (/]

Editace

Hloubka fezu

| .
| l

‘ Poget priichodd U
| wm R

E L Prvni pridchod jiné parametry
|

Prvni priéichod o
Hloubka prichodu i[‘ 0o

‘ 2D néstroj iZnaéky l Matrix ! Matrix pro ‘z;jaéky I Pp#ury méteyiélu ‘

‘ Rychlost XY {5,00
Rychlost Z {250 - g
| Posledni priichod jiné parametry

Posledni priichod
Hloubka prichadu 0,00

Rychlast 3 15\:@

[
j Fivchlost 5 |5.00
[
|

Fuychlost Z 12,50

Ruchlost Z ‘2"]]

[[] Cekat pfi viméné na tento nastroj

1’ [] Zpétny chod

| e o

N2 a fezaci kolecko :
Tloustka materidlu 11,00 = it

Uhel pro zvednuti |3U,DD Sledovéni povichu

[7] Pousit (signél chlazeni)

|
|
|
|

Ménimparamety R eLaT A LArATE T TS

Obrazek 41
Kazda 2D draha nastroje obsahuje minimalné jeden nastroj. V horni ¢asti zalozky
Parametry je seznam nastroji v€etné pfifazené barvy. Nastavte parametry drahy pro
kazdy nastroj kliknutim na vybrany nastroj v seznamu.

2Dnastroj

Celkovad hloubka - zvolena hodnota vybranym nastrojem

Pocet priichodii — tato funkce muizZe rozdélit Celkovou hloubku na viceprlichodové. Pilot
automaticky rozdéli Celkovou hloubku na zvoleny pocet
prichodu. Zadanim Pocet prichodt = 0 nebudou drahy
zvoleného nastroje provedeny viibec.

Rychlost XY — rychlost pro posuv materialu v [mm/s]. Zadand hodnota je programem
pouzita jako maximalni rychlost.

Rychlost Z — rychlost v ose Z smérem do materidlu v [mm/s]
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Nastaveni prvniho a Posledniho priichod — pokud zadate alespon dva prichody, mlzZete
zadat parametry drahy pro prvni prlichod odlisné od
ostatnich.

Zatrhnéte policko Prvni prichod jiné parametry pro aktivaci
funkci. Potom zadejte hloubku prvniho prichodu a rychlosti
posuvu. Pokud zadate vice nez dva prichody, mizete také
urcit parametry pro posledni prichod odlisné od ostatnich.
Tato funkce je vhodna zejména na docisténi pfi frézovani ve
2D.

Cekat pfi vyméné na tento ndstroj — ¢eka pred procesem daného ndstroje na vymeénu
nastroje ve vietenu. Systém se prepne do rezimu Test a

umozni nam nastavit osu Z novému nastroji.
Zpétny chod — tato volba umoziuje provést drahu pro zadany nastroj dvakrat, tam a
zpét

Matrix

PILOT [stov [ 1est |Puamety |Zobrazeni | Nestaveni | Detug |
 DtevitlFY) | & Ukézat
{ et ] | i 2 o st
g néstiol 5 i}
B néstro] 7 []
{ Stop {spcl
[iakivouater, | | 208000 § 2wy | Mot | Matrkpeo sheity |

‘ - Aktivni
e || Velikost materihu X: J
‘ l 8 } 4 i
i = Velkost mateidiu Y: ]
L 200 Sl | Messa |
L Edace [ | Neowa'y P o oor

ity viglere | | Podotwiobkd@avischnt [0 |

tr- " ™ ‘N‘i Y

| 10000

Ménim patametry
Obrazek 42
Funkci Matrix ovladate v zalozce Parametry. Zvolte velikost materidlu a pocet vyrobki
v plose.
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3.1.6 Zalozka Test

| B PILOT - o iEN
PILOT [stov [Test [Paamety [Zobrazeni [ Nastoveni [Debug | |
Dtevit (F1] Aktudlni pozice Naéten{ soubor
2 krabicka 4x.plt
Start (F2) X: 0,00m ;
Velikost souboru
Stop (spe) Y: 0,00 m % 672,40 mm
Z: 0,00m Y; 796,00 mm
Pocatek
l i Aot Poget piikazt: 1626
; Ipacni y G0 Matrix: neaktivni
i Privadei (W] 2 28,74 mm Zactit od: 1 |
\ i |
\ Editace Manudinf pohyb s 1
1 Pocatek [ ]
L W X(F1y [0.00 | mm | [[UloRY prostt. (F8) |
Pg Y (F2): (0,00 | mm Ulozit Z (F7)
Up |- e - Za e
p Z(F3y (2874 | mm | [DTAGOZ(FS) ]
‘ ... sc./pohon ON (4]
| |
; i N02 a fezact kolezko
; | [[Kamera(C)'] | Aktivni rezim: ?
‘ | Hladina pracovniho stolu: [2974 | mm
f Tloustka koberce: [200 ST mm
|
Wy
| sy Ovladani vakuovich 26n
} [ Zéna1 ¥ Z6na 3 V] Zéna5
‘ [V] Zéna 2 Zéna 4 [¥] Zéna B
[
e P SLOTA +5LOT B
Obrazek 43

V zdlozce Test se zadava Pocatek provadéni souboru. Je zde zarovert umoznén manualni

ALT + kurzoroveé SipKy......cccoevvvervenene rychly pohyb XaY
ALT + PageUp/PageDown..................... rychly pohyb osy Z
Shift + kurzorové Sipky........cceeeueuene. stfedni pohybos XaY
Shift + PageUp/PageDown............... stfedni pohyb osy Z
CTRL + kurzorové Sipky.......cceueun.... pomaly pohybos XaY
CTRL + PageUp/PageDown.............. pomaly pohyb osy Z

pohyb. Ru¢né muzete pohybovat strojem v celém rozsahu

jeho pracovniho prostoru. K pohybu slouzi barevna tladitka na

ploSe obrazovky (pro pohyb mysi) nebo klavesy:

UloZit XY (F6) — tlacitko pro uloZeni Po€atku v osdch X a Y. Ru¢né dojedte strojem na

misto, kde je levy horni roh materialu (nebo do pozice 0,0

odpovidajici souboru HPGL) a stisknéte F6. Tak se nastavi tato

pozice jako Pocatek os X,Y. Pri nastavovani pocatkl 3D

souborl budete vidy nastavovat pozici, kterd odpovida

hodnotdm 0,0 os X a Y definovanych prfedem v souboru. Zalezi

tedy na G-kddu a jak byl vytvoren.
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UlozZit XY prostf.(F8) — pouze pro 2D. UZije se v pripadech, kdy u materialu nelze nastavit
levy horni roh. Potom je touto funkci mozné zadat stred
souboru. Pouzitelné pro kulaté predméty.

Ulozit Z(F7) — tlacitko slouzi k nastaveni Poc¢atku v ose Z. Najedte se strojem na pozici,
kde se fréza dotykd materidlu a pouzijte funkci. Od této pozice
se bude pocitat hloubka a pfejezd nad materidlem.

Obrazek 44
Auto Z(F9) — tato funkce nahrazuje funkci UloZit Z. Auto Z pracuje s automatickym

senzorem osy Z, ktery je ve vybavé stroje. Pti nastaveni
pocatku osy Z postupujte takto: polozte senzor osy Z na
material (pfipadné jej pfidrzte a manudlnim pohybem najedte
nad senzor. Pokuste se najet co nejblize k senzoru, usetfite tak
¢as. Nyni stisknéte tlacitko (nebo kldvesu F9) a vyckejte,
dokud se fréza nedotkne senzoru. Po dotyku frézy se
senzorem dojde k uloZeni pozice senzoru a tim k ulozeni
pozice upnutého materialu. Pokud dojde k potizim béhem
automatického nastaveni, stisknéte klavesu Esc.

Osc/pohon/Vieteno ON(A) — zapina a vypina vieteno/oscilaci noze/toceni
motorizovaného kolecka béhem Testu. MzZete tak pohybovat
strojem se zapnutou jednotkou. - — je takto mozno
poskodit material nebo stroj!!!!

Kldavesy F1, F2, F3 — slouzi k ru¢nimu nastaveni Pocatku z klavesnice. Po stisknuti klavesy
F1 bude kurzor v poli pocatku osy X a m(iZzete takto zadat
pfimo pozadovanou hodnotu. Do pole se dostanete také, kdyz
na néj kliknete mysi. Stejné pracuje F2aF3 proosy Y aZ. Lze
pouzit vestavény kalkulator: kdyzZ je v poli poc¢atku osy blikajici
kurzor, stisknéte klavesu + nebo — a mUzete ke stavajici
hodnoté pficist nebo odedist libovolnou hodnotu. Pro pficitani
a odeditani jsou pripravené hodnoty sejmuté z rozméru
souboru. K témto hodnotam dosahnete pouzitim klavesy
Sipka dolU, soucet potvrdite kldvesou Enter. Pozice stroje je
zobrazena v poli Aktualni pozice.

Kamera C — zobrazi obraz v kamere
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3.1.7 Zalozka Zobrazeni

2D zobrazeni vlevo na listé

FILO’[ Stav | Test | Paramely | Zobrazeni ]vaeni | Debug |

[0 37 74 111 148 185 222 258 296 333 370 407 444 481 518 555 592 6
L L A ESIEE Coveprotls Tngpoieity hegpwendt | 4 .. e s —

r
L 0,
L
L arj i |
[ x 0 |
7
o o)
t M\mrwai vr ] . 1“- Ol — "l’o 'OI; - O[ IO O ‘ I
P B NEARAE b N _f_j
| 1|l o o ool |
i || © 0 oo |
dhoowds || | | |
e | |
333 |
] |

518

gyl =L Shete’ gyl sr ST o

Probli&m soubor

Obrazek 45

Obrazek zobrazuje 2D drahu nastroje. Pokud je v souboru vice nastroj(, jsou zobrazeny
v rliznych barvach.

Zvétseni — zobrazeni mlzete zvétSovat nebo zmensovat pomoci mysi a to stisknutim a
podrZenim pravého tlacitka mysi a pohybem mysi vlevo a
vpravo. Také muizete pouZzit kole¢ko mysi

Posuv - drzite levé tlacitko mysi a hybame mysi libovolnym smérem.

43



PILOT

| Oreviit(F1) !

st {F2)

Stop

]
Wisteno | | .

|

I
;

':.,.
,(
L
L

30 zobrazen - |
| [ kvédr pfi zméng
] osy ‘
| [9] velikost f
| XXzobrazeni |
| XZacbizenl
| bz |

[ esaX osaY

i
i
I
i
!
!
f
{
|
i
!

nn e rte TP ST

Probifim soubot Teplota 189C

Obrazek 46

3D zobrazeni vlevo na listé

Obrazek zobrazuje 3D drahu nastroje. Koordinaty vsech t¥i os jsou

zobrazeny barvami: X cervené, Y zelené a Z zluté.

Rotace — 3D pohled Ize natacet drienim levého tlacitka mysi

2Zvétseni - stisknutim a drzenim pravého tlacitka mysi a jejim pohybem
nebo pouzitim kole¢ka mysi

Posuv — drzenim levého tlacitka mysi a jejim pohybem libovolnym smérem.

Kvadr pri zméné — zatrhnéte toto policko pro zrychlené vykreslovani drahy
béhem zmén ohledu

Osy — toto poli¢ko zatrhnéte, pokud chcete vykreslovani koordinat os

Velikost - toto policko zatrhnéte, pokud chcete v zobrazeni vykreslovat
také limitni hodnoty drahy stroje.

V poli 3D zobrazeni mate moznost vybirat z predvolenych pohledd.
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3.2. Dalsi nastroje v zalozkach

3.2.1 Priprava parametru pro praci s navadécimi znackami a uceni
systému nalézt vytiSténou znacku

& PILOT - o IEN
PILOT } glav ITest ‘Palamew :Zoblazenu Iﬁastaveﬁf lDebug\
} Otevitf) | | [nésta3 i | Ukézat | *
‘ Start (F2) } ‘
l
Stop (sp) | |
Osc./pohon | @ ‘ 2D nésugi \ Znacky M_alrix i MAalvixrplo 2nacky 1 Pn;_unznﬁa‘le_viélt; i[
Ulozk param (F] Pocéateeni znaka Redim hledani | |
it o | Hledat 2de: . Potetznatek: |4 (natézen a vel[v]| '
Teachin | | X |000 Y:|0,00 2 i
| Protilehla znacka ‘
Pritvodei [\W) e J Rel. X vii&i prvni: {12000 |
Editace [ | Rel. Y v prvni: | 230,00 | |
Nahled 8 |

\
[[] Potvizovat nalezené znacky ;
[V] Aktivovat tpravu souboru pomoci znadek  [] Potvrzovat tipravu souboru i
|| J
N2 a fezaci koletko
Tloustka materiélu | 1,00

Uhel pro zvednuti | 30.00 Sledovéni povichu

[[] Pousit (signal chlazeni)

Ménim parametry ' SLOT A+SLOT B

Obrazek 47
1)Pfejdéte na Znacky v zalozce Parametry v pripadé, Ze chcete pouzit tiskové znacky
k navadéni a korekci rotace a korekci souboru pfi linearni
deformaci vytisténého objektu.

2) Nejdrive musite Pilota naucit, kde je znacka umisténa (a potom bude pfi opakované
vyrobé v rozsahu zorného pole kamery pfiblizné umistovana)
a jak vypada. Kliknéte v sekci Poc¢atecni znacka na Naucit a
pohybujte strojem, az znacka bude uprostfed ¢erveného kfize.
Zeleny rdmecek vam pomuze urdit |épe stfed znacky. Kliknéte
na Zapamatovat.

3) V Rezimu hledani zvolte Pocet znacek-4(nataceni a velikost)
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4) Zapiste vzdalenosti X a Y ke druhé znacce do odpovidajicich okének v sekci Protilehla
znacka.

5) Zvolte Aktivovat tpravu souboru pomoci znacek.
Pozndmka: Volba Potvrzovat nalezené znacivam umozni
manualné doladit polohu nalezené tiskové znacky v zorném
poli kamery (shodnym zplsobem jako popojizdite v rezimu
Test).
Pozndmka: Volba Potvrzovat Gpravu souboru vam zajisti
kontrolu, jak byl tisk natocen a zejména srovnani velikosti
,pozadovanych” a ,vidénych” kamerou.

6) V zavislosti na tloutce fezaného materialu zvolte Uhel pro zvednuti.

7) UloZte parametry (F)

8) Prejdéte do zalozky Nastaveni a definujte Pfejezd nad plochou

9) Prejdéte do zalozky Stav a spustte fez — Start(F2)

3.2.2. Nezobrazované klavesy

ESCitieeeeeeete ettt et er e zastavi frézku pfi pohybu dom

FLO oottt ettt sreete e eeraesans provede pohyb frézky Domu i ve stavu Start

CTRLASHIFTHALTHF12...cce e, zobrazi rozdil pozice Domu v milimetrech

U et et e et e e s prepne do zalozky zobrazeni

Lottt st s e et e e e stesreaeeraeres prepne do zalozky Parametry

S et e bbb ne b eaeenees prepne do zalozky Nastaveni

FA oottt st e er e prepne do zalozka Test

FO e e et doplni do bufferu pokyn pro fizené ukonéeni
prace

P e e s ulozi Aktudlni pozici jako Parkovaci pozici (
v zaloZce Test)

CTRLASHIFTHL..c oottt ulozi Poc¢atek do UloZené pozice pocatku

O 1 T prenese do Pocatku hodnotu UloZzené pozice

pocatku
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3.2.3. Jak pomoci Corelu a ArtCamu pripravit soubor pro navadéci

znacky

1) Spustte Corel a nahrajte obrazek

ES CorelDRAW 11 - [C:\Documents and Settings\WNotehpok\WlochalCamera Recopnition System\d 7nacky navod 1.cdr)
i urm Zobuﬂ Usmfbdm lm!nk Efekty  Rastry Im Méstroje  Okno  Népovéda

-ax

FeopssernporoRE

Ll g. €+ 1z1 + M)\ Suénkal / T j L‘f‘ﬁl Jﬁﬁl

(69,635 265271 ) Dvoikwlnaubﬁl'doédmbozkm Wnawmvtochmmmmasnmw WV‘“MM

Obrazek 48

2) Nakreslete drahu fezu (1)
3) Nakreslete navadéci znacky jako ¢erna kolecka o priiméru 6mm (2)

Pro umistovani navadécich znacek dodrzujte tato pravidla:

a) Vzhledem k zornému uhlu kamery (10x12cm) je tfeba, aby vzdalenost mezi
jakoukoli tmavou plochou a stfedem navadéci znacky byla minimalné 30mm (to
plati i o okraji potisténé plochy).

b) Stfed 1. a 4. navadéci znacky musi byt umistén minimalné 10mm vné od drahy
fezu

c¢) Navadéci znacky tvofri - vrcholy obdélnika.

d) 2.a 3. navadéci znacky nemusi byt bezpodminecné umistény ,za“ dradhou fezu
vpravo.

4) Poznamenejte si vzdalenosti X (3) a Y(4) — hodnoty pouZijte v Parametrech Pilota.
5) Exportujte navadéci znacky a drahy fezu v EPS formatu, bez plvodniho obrazku.
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Obrazek 49

6) Spustte ArtCam, nastavte Job Dimensions

Material Z Zero
® Tup Of Block.

‘M/‘«m

" Inchos
Lo Click bn the ostouis of coatia of the
bok abeve 1o select the job origin
OK I Cancel [

Obrazek 50

‘ oo
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7) Nactéte data pfipravend v Corelu (Import vector data(eps)

ArtCAM Insignia | - (Untitled) - [ 2D View:0]
File EdR Model Vectors 20View ‘Window Help

e waaqOm I T
MWE 7 SR L DTS MR SRR Y DI o
HMMM il i ‘ | I
oy WGMO0:  200mm o]
F‘ HWMM Nﬂmm ”T ’
el uuumumwnmm:wwnmwm pt
u W"' a‘ﬂ ‘
e X BB |
‘veetor Craatian 1110 AL
xhiAwmT
VEQ 51 G} Q.
:mmwwm_g%nm i1 ;
el S LieiE | s
B o <3 e T

|Grou Mor - Join Tom Vctors | 41 ; .
|3 I PR L SR e W TS S IE 93 Q i

T | N
il |

-8}

Obrazek 51

8) Zruste skupinu (Ungroup)

9) Prejdéte do zalozky Draha ndstroje (Toolpath) a vyberte vrtani (Drilling)
Pozndmka: Nastroj pro generovani vhodného kdédu pro stfed navadéci znacky je
virtudlni valcova fréza o priiméru 1mm (viz obrazek). Aplikuje se v modu vrtani
(dribling). Dllezité je, Ze se jedna o Tool Numbers.

Edit Tool

Descipion W’“’” | L

ToalType : e | Stepdown oo

Tool Number [é'“—" e i i e 7

‘ Tool Units mm wd [l

\Batauﬁh ‘f ]mmlsec vl ! 3‘ j ‘1 i

Lt Slepwetlsze.zom] ooz 2=

 [Nastroi pro oznaceni znacek fioise !
Tool for marking print marks $Dmd|0 Spnd [Ipm] ﬁaﬁ—_-—— ;:,

Feed Haln (m/sec) 400

Pldnm Rats [mm/sec] | QO

Canca‘ l

Obrazek 52
Pro frézovani uzijte libovolny nastroj a mod 2D Profillig a nezapomerite, Ze i zde musi

byt jako Tool Number (1....7).
Poznamka: Hodnota Stepdown u jednotlivych nastrojd musi byt vétsi nez tloustka

materialu (Thickness) v okné Setup Job Dimensions.
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Deicipion [EREEE  Disneta 0]
TodTwe  [@Eeowm | =] ~ Stepdown
;mu‘mw F"—_ ‘ ‘ |
ToolUnts  fom  ©]
Rate Units L | ‘ e
Notes G Stepover i, X 1)
?31" ?J.’&?.E‘;T&"“mu knife “ 35'*“" =pewd "”‘"“‘]j‘ !
| FeedRate (mm/sec)
S L Pl

oo

Obrazek 53

10) Vyberte vSechny navadéci znacky, zvolte Drilling a vyberte nastroj — bude oznaceny
jako Tool Number 8.

ArtCAM Insignia £ - (Untitled) - [2D View:0]

i : i ‘ A 28
| @ Drilling ‘ ‘ ‘ i ‘

il SR R I SR R R L

T T | s fesied i e D B

SR ]
. HomePos X0Y0Z2

Rlo:
b

e T

. Seled.,

la Name: Izneckelmnrk | 'E

Calculate: Nowl
b | ‘Qon“l‘

Obrazek 54

11) Vyberte drdhu fezu a zvolte 2D profilling pro frézovani vietenem. Oznacte nastroj
jako Tool Number (1....7).
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Obrazek 55

12) UloZte obé , drahy” prostrednictvim postprocessoru COMAGRAYV 2D HPGL jako PLT
soubor v programu Pilot.

Save Toolpaths
o
_TNo. | Toolpath

acka/mark

COMAG

L e e i ety oD
. Close f i i

Obrazek 56

13) Nahrajte soubor do programu Pilot.
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3.2.4. Matrix pro znacky, vytvoreni souboru

1) Je nepohodIné vyfezavat jednotlivé elementy samostatné, protoze pro kazdy element
musite Pilota naucit jeho levou horni navadéci znacku a urcit jeji predpokladanou polohu.
Funkce Multi-element to provede za vds a automaticky. Potfebné Udaje a pravidla jsou
souhrnné vyobrazena na nasledujicim obrazku.

¥A CoreDRAW 11 - [C:\Documents and Setlings\Nolebook\PlochalCamera Recognition Sy (N4hled)

goubor  Zobrazk | Nastaveni  Napoyéds

5

260 mm 260 mm i
2 i
A

: :

i
!- i
: 1 8
51‘

mi'nq 121 ¥ M\ Stiénka1
sk S amsung SCX-4200 S etins fkope 1)

1‘_4 S(ar} cReR D sl e ¢l

Obrazek 57

A — elementy jsou zpracovavany v poradi podle Cisel v krouzku. Pti preruseni Ize pak
pokraCovat elementem, jehoZ pofadi se vypocte podle obrazku.
B — opakovanym kopirovanim v ose X a Y se ziska poZzadované umisténi elementd,
v zalozce Parametry programu Pilot v okné Matrix pro znacky se zapisuje pocet
opakovani v ose X, resp. Y a opakovaci vzdalenost. Pro sousedstvi navadécich znacek plati
pravidla uvedenad v odstavci 2.4.2.

2) V Pilotovi v zaloZce Parametry v okné Znacky aktivujte volbu: Aktivovat Gpravu souboru
pomoci znacek v ReZimu hledani — 4 (nataceni a velikost).

3) Pfejdéte do okna Matrix pro znacky a zadejte poZzadované hodnoty.

4) Jste-li si jisti, Ze mate spravné nastaveni vietene, mlizZete spustit zpracovani Start (F2).
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3.2.5. Kalibrace kamery a viretene
Radna spoluprace navadéci kamery s vietenem vyzaduje provést kalibraci vici umisténi

hrotu ndstroje ve vietenu.

1)

2)

3)

4)
5)

6)
7)
8)

Ke kalibraci potfebujete dvoubarevny gravirovaci plast a gravirovaci ndstroj
(doporuceno uhel 30° - 40°, $picka 0,3 az 0,6 mm).

Pfipevnéte plast na pracovni desku stolu, upevnéte ndstroj do vietene, spustte Pilota,
prejdéte do Prlivodcli a vyberte Kamera — Kalibrace-Spustit. Privodce vas kalibraci
povede.

Sledujte text v okné Kalibrace kamery.

Zvolte vhodnou polohu umisténi znacek

Potvrdte kliknutim na Pocatek (F7)

Zvolte hloubku gravirovani, jeho Rychlost XY, Rychlost Z a otacky vietene.

Kliknéte na Vytvor znacky (F2). Frézka vygraviruje znacky do dvoubarevného plastu.
Sledujte komentar v okné Kalibrace kamery. PouZijte standardni kldvesy pro pohyb
stroje, nastavte levou znacku pod cerveny kfiz.

Posunte ukazovatkem mysi zelenou linku pomoci voditka nad pravou znacku.
Hotovo.

Spustte jesté jednou Pritivodce pro kalibraci Kamera — Kalibrace — Spustit k zobrazeni
vysledku.

3.2.6. Uziti kamery k nastaveni pocatku

Kameru Ize pouiit k nastaveni Po¢atku. V zaloZce Test spustte Kameru (C) a pohybujte
strojem az Cerveny k¥iz zobrazi polohu poZadovaného Pocatku. K uloZeni polohy poufzijte
kldvesu Z nebo N (odpovida F6 a F8 v zaloZce Test).

Camera

Obrazek 58
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3.2.7. Mechanicky skener

Obrazek 59

1) Nainstalujte sondu pfipojte kabel do pfislusSného konektoru na zadnim panelu skfiné
elektroniky - na vieteniku.

Vybér pruvodce

Vybeite ptvodco, Ker
= Tangencidini nid
Aktivace

Deaktivace
= Sonda

Kamera
Kalibrace

ETRETE

Obrazek 60

2) Provedte jednoduchy test spravné funkce: LED dioda musi v klidu svitit zelené, jestlize se

dotknete skenovaciho hrotu, zméni se barva LED diody na ¢ervenou.
3) Spustte privodce v programu Pilot, vyberte Sond — Snimani — Spustit.
4) Kliknéte na Soubor a uréete jméno souboru pro naskenovana data

Prejead

(R |
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5) Umistéte soubor pro skenovani na pracovni plochu stroje.

6) Zvolte Pocatek X,Y a Z, Max. hloubku a Prejezd, Velikost X a Y. Hodnoty mUzZete napsat
nebo ru¢né popojizdét strojem do pozadovanych pozic pouZzitim klaves CTRL/ALT a

ARROW/PAGE UP/PAGE DOWN (jako v zaloZce Test) a potvrzovat odpovidajicim tlacitkem

Test v okné Sonda.

"7 Sonda - abc.scn

i Soubor  Sniman{
el

(*) mechanick4
(0 lasenoied Opliroet

Posstekx (18325 | mm ‘

e TEST | |

PodétekY: (52863 | o z

| Pozétekz:  [Baa | mm [TEST]

| VelikostX: 0.00 |
"""""""""""""""""" TEST
Velikost 'y: 0,00 men
Rozkdent:

Max houbks (000 mn [TEST)
' Preiezd [0.00 mn [TEST]

| Hodnoty Max. hloubka a Prejezd jsou refativni viici
| pocatku,

.........

EZkouéetzdvih jsno: [ (0,00 il
] Pesant b b e bbb b a0 o
| RychlostZ, 250 il
Poget bodd: 040

[ Parametry 2adany ]

GRELT NI R IR PSS U

Obrazek 62

7) Urcete vysku zdvihu (Zkouset zdvih jen o) — pfi vertikalnim posuvu pred , prekazkou”.

8) Urcete skenovaci Rychlost Z a Rozliseni.
9) Kliknéte na Parametry zaddni a Snimej.

10) Po ukonceni skenovani vyberte typy souborl a pro budouci poutziti je ulozte.

11) Soubor typu CNN muzete ihned nacist do Pilota a zobraz

it na obrazovce.
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3.2.8. Teach-In

Podprogram Teach-In je sluzba pro uZivatele, ktefi potfebuji vytvaret jednoduché drahy
nastroje na jiz zhotoveném vyrobku, popfipadé ,naucdit” zafizeni obrabét po zadavané draze.
Teach-In nevytvari nic jiného nez ISO G-kdd a umoznuje pouzivat prikazy GO, G1, G2 a G3.
Soubory se ukladaji s koncovkou TNC a jsou nacditany pro vyrobu Pilota se zndmou pozici
(proveden pohyb dom).

Pokud byl Teach-In jiz pred ti nékdy spustén, nahraje se automaticky naposledy otevreny
soubor. Jinak je vytvaren soubor novy.

Ve spodni ¢asti zakladniho okna Teach-Inu naleznete parametry aktualné vybraného pfikazu,
aktudlni pozici relativné k poéatku a stav, ve kterém se program nachazi.
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3.3.

1)

2)

3)

Prakticky navod pro spusténi procesu

Otevfit program Pilot (na ploSe monitoru)

Spustit fidici jednotku (¢ervené tlacitko)

Otevrit Stav (na horni listé), potom aktivovat tladitko Otevfit (F1) a nacist poZzadovany soubor

V zéloZce Parametry nastavte parametry drah nastrojl

Nastaveni pocatecniho bodu V osach X a Y (nachazi se v levém hornim rohu materidlu):
Otevrit Test (na horni listé) a najet na pocatecni bod v osach XaY
a) Rucné
b) Kamerou ( tlac¢itko Kamera (C))
V obou pfipadech pouzivame:
Alt + kurzoroveé Sipky......ccoceveeveuecrernene rychly pohyb v osach XaY
Ctrl + kurzorové Sipky.......cceeeveeerrecrennns pomaly pohyb v osach Xa Y
Po urceni pocatku stisknout tlac¢itko UloZit XY (F6) a ZavFit.

Nastaveni hloubky Z

Otevfit Test a najet nizko nad sondu.

K posuvu nam slouzi klavesy:

Alt + PageUp/DOWN.......ccoueeereirie v rychly pohyb v ose Z
Ctrl + PageUp/DOWN......ccovreererireree e seesenens pomaly pohyb v ose Z
Po umisténi nastroje nad sondu zmacknout Auto Z (F9)

Nyni v zaloZce Stav nastavit otacky vietene (vlevo)

V zéloZce Stav uloZit nastavené parametry tlacitkem UloZit parametry (F9)

V zéloZce Stav spustit zpracovani souboru tlacitkem Start (F2)
Rychlé zastaveni procesu :

a) Zalozka Stav, vlevo tlacitko Stop (spc)
b) Mezernikem
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4.1. Priklady a ukoly

Priklad ¢.4.1.1
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Priklad ¢.4.1.3
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Priklad ¢.4.1.4
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Priklad ¢.4.1.5

hloubka drazky 5 mm

Priklad ¢.4.1.6
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Priklad ¢.4.1.7
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