7. Koordináty, tabuľka nástrojov a prípravkov. 

V tejto kapitole si povieme ako môže Mach3 urobiť presnú prácu – ďalej niečo o nastavení koordinátov – t.j. umiestnenie obrobku, ako sa zadávajú dĺžky nástrojov, 

Toto po prečítaní nemusí byť hneď každému jasné, preto je dobré si jednotlivé funkcie skúšať. 

Mach3 sa dá používať aj bez pochopenia týchto funkcií, ale ich pochopením a používaním bude náš stroj rýchlejší a spolahlivejší

7.1  Systém strojnej koordinácie. 

Na väčšine obrazoviek Mach3 sa zobrazujú koordináta ,, Z axis”, „Y axis”, atď. Keď chceme vyrobiť presný výrobok, minimalizovať opotrebenie a poškodenie nástrojov musíme pochopiť tieto hodnoty. A to ako pri nastavovaní práce tak aj počas nej.

Na toto precvičovanie je dobré si navrhbúť a zostrojiť nejaký nástroj ako ja na obrázku – ceruzka, fixka. Tento nástroj potom sledujeme počas práce s ohľadom na hodnoty a nastavenia, ktoré sme zadali.  .
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7.1. Obrázok. Kresliaci stroj. 

Toto je zariadenie s ceruzkou, kde sa na kreslenie použije nejaký papier alebo kartón. Na obrázku je nakreslený štvorec, ktorý nakreslil stroj. Cerzka sa tu phybuje vo všetkých troch smeroch. Tieto smery nazývame a označujeme X, Y, Z.  

Na obrázku  7.2 je vidno také strojný koordinát, ktorý vychádza z ľavého spodného rohu. Tu vidíme že stroj si počíta vzdialenosti od spodného ľavého rohu. X=2, Y=1 a Z=0 Z0 – môže byť preto, lebo hrúbka papiera je zanedbateľná. Hrot ceruzky sa nachádza v bode  X=3, Y=2 a povedzme že Z je v pozícii  Z=1,3.

Keby hrot bol v rohu stola, bol by v pozícii Home alebo ho nazývame aj referenčný bod.
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7.2. Obrázok.  Systém kordinácie

Hrot ceruzky je ten bod, kde prebieha práca, a to zároveň aj bod ovládania /Controlled Point/  DRO – je stupnica na obrazovke a tá ukazuje práve tento bod. Tento bod nemusí byť vždy v rohu stola, a v niektorých prípadoch je výhodnejšie ho posunúť. 

Egy egyszerű példán keresztül mutatjuk be ennek okát.

Nasledovný program je na prvý pohľad vhodný na nakreslenie štvorca podľa obr.7.1. 

N10 G20 F10 G90 
(nastavenie miery. Pomalý posun apod. )
N20 G0 Z2.0 

(dvihnutie pera)
N30 G0 X0.8 Y0.3 
(posun ku štvorcu)

N40 G1 Z0.0 

(spustenie pera)

N50 Y1.3 

(G1-)

N60 X1.8

N70 Y0.3 

(posun po obvode)

N80 X0.8

N90 G0 X0.0 Y0.0 Z2.0 (dvihnutie pera)
N100 M30 

(koniec programu)

Keď nevieme sledovať kódy, môžeme sledovať čo sa práve deje.  Napríklad riadok   N30 hovorí stroju že nech sa posunie na  X=0,8 a Y=0,3 . Radok  N60 bude riadený bod   X=1,8 a Y=1,3 Pričom  DRO-nám ukazuje toto.:

X Axis 1.8000  Y Axis 1.3000  Z Axis 0.0000

Problém je vtom, že štvorec nie je nakreslený ako na obrázku 7.1. Ale je ďalej od okraja. Ide o to že prgramátor programoval štvorec od okraja papiera a stroj ho počítal od okraja stola.   

7.2  Posun nulového bodu (000-bod - Work offsets)

Mach3, ako každý iný riadiaci systém dovoluje pounúť 000-bod, t.j. bod od ktorého prebieha meranie vzdialeností. 

Toto voláme – posun nulového bodu. 
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7.3. obrázok.  Tu sme 000-bod posunuli na kraj papiera. 

Na obr. 7.3 vidíme, čo sa stane keď posunieme 000-bod. Nezabúdajme, že G-kód v každom prípade počíta vzdialenosti s tohoto bodu..

To znamená, že papir môžeme uchytiť hocikde na pracovnom stole a 000- bod si nastaviť podľa potreby.  

Toto posunutia môže byť veľmi užitočné. Napríklad kým stroj robí jeden obrobok, môžeme si pripraviť ďalší. Ale zároveň je tým umožnené aj obrábanie obrobkov rôznej výšky / os Z / 

7.2.1 Nastavenie nolového bodu na obrobok. 

Pozostáva z dvoch krokov.:

1. Pozrime obazovku  Offset (posun) . Posuňme nástroj tam kde by sme chcely mať tento 000- bod. Môžeme to urobiť ručne alebo keď vieme vzdialenosť tak za pomoci funkcie  MDI. .Mozgassuk oda a vezérelt pontot, ahová az új nullpontot szeretnénk tenni. Ezt megtehetjük léptetéssel, vagy ha tudjuk, hogy milyen távolságra van a jelenlegi helyzetétől, úgy a G0 utasítás kézi adatbevitelével (MDI) is megtehetjük mindezt.

2. Kliknime na Current Work Offset pre jednotlivé osi na tlačítko Touch. Pri stlačení vidíme, že ukáže nulu. A tak pokračujeme aj pri ostatných osiach. 

Keď chceme vedieť, čo sa deje tak hodnota posunu je pridaná k hodnote DRO pre danú os, tak aby sme dostali absolútny koordinát riadeného bodu. Mach3 nám ukáže túto hodnotu, keď klikneme na tlačítko  Machine Coords LED – ka bliká aby upozornila, že že ukázané koordináty sú aj absolútne koordináty.  

Druhá možnosť je keď poznáme hodnoty posunu. 

Roh papiera je povedzme. 2,6” – do prava a 1,4”- hore od  Home (referencia) bodu, 

1. Tieto hodnoty zapíšeme do 2,6 a 1,4 - X a Y Offset DRO. Kontrolu prevedieme tak, že do riadku MDI napíšeme  G00 X0 Y0 Z0.  A v tomto prípade by sa malo pero dotknúť rohu papiera. 

Ukázali sme si ako je možné použiť pracovný bod č. 1. Môžeme použiť hociktorý, medzi 1 a 255. V každom momente je iba jeden v prevádzke z obrazovky Offset a za pomoci DRO alebo G kódov (od G54- po G59- P253) – v súčiastkovom progrme 

Poslednou možnosťou ako posunúť pracovný bod je, že do DRO napíšeme novú hodnotu. Pracovný bod sa tak upravý, že hodnota, ktorá je teraz v DRO je referovaný s riadeného bodu. Podotknime, že stroj sa nehýbe, zmení sa len systém koordinátov.    A Zero-X, Zero-Y atď. 

Teda keď to zhrnieme. Za pomoci systému koordinátov obdĺžnik môžeme nakresliť na správne miesto, bez ohľadu na to, kde sme ho prilepili.  .

7.2.2  Nulový bod na skutočnom stroji. 

Na prvý pohľad by sa mohlo zdať, že nie je vhodné 0-bod osi Z nastavovať na úroveň stola. Mach3 má tlačítko s názvom Reference all ktoré nastaví všetky tri osi na referenčný bod. Pri skutočnom stroji je možné týmto tlačítkom nastaviť nulový bod. Toto je strojný 0-bod. 

Referenčný spínač osi Z, je väčšinou nastavený na najvyšší bod nad pracovnou plochou. Samozrejme  keď referenčná pozícia Z=0 je strojný koordinát, tak všetky pracovné pozície sú nižšie a v strojných koordinátoch budú negatívne hodnoty..

Keď toto nám ešte nie je úplne jasné – nevadí. Keďže ešte nemáme v stroji nástroj, pri nastavovaní referenčného bodu – takto je to jednoduchšie a pohodlnejšie. 

7.3  Ako ovládať nástroje s rôznou dĺžkou. 

Keď sme si už istý, že predchádzajúce zručnosti ovládame, môžeme pristúpiť k ďalšiemu problému. 

Predstavme si, že teraz treba nakresli červený kváder.  

Posňme os Z hore a namiesto modrého pera vložme červené. Bohuźiaľ – červené je dlhšie a preto keď sa posunieme na 000-bod pero vrazí do stola.  (7.5. Obr.).

Mach3, ako aj iné CNC programy si vie zapamätať a uložiť dáta jednotlivých nástrojov. Táto tabuľka nástrojov môže uchovať až 256 nástrojov. 

Na obrazovke  Offset je miesto pre číslo nástroja a informácie o ňom. Jednotli vé DRO majú nasledovné označenia: Z-offset (Z-posun), Diameter (priemer) a T (číslo nástroja ). Zatiaľ sa nebudeme zaoberať funkcio Touch Correction ( dotyková korekcia. ) DRO- a prislúchajúcim tlačítkom  On/Off.
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7.4. obrázok.  Teraz chceme inú farbu. 
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7.5. Obrázok.  Katastrofa pri posune na 0,0,0!

Vybraný je nástroj 0 – ale jeho posuny sú vypnuté. 

Info o priemere nástroja sú platné aj pri kompenzáciách frézovania. 

7.3.1  Zamerané nástroje. 

Predpokladajme, že náš stroj je vybavaný výmenníkom nástrojov, tým je dané, že nástroj sa dostane, vždy do rovnakej pozície.  (obr. 7.10. a 7.11. ).  Teraz je jasné, že každý nástroj potrebuje mať nastavenú svoju pozíciu a posun. Ale tomu sa budeme venovať ešte neskôr.  
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7.6. Obrázok.   Horonymaró bemért tartóban

Na našom kresliacom stroji predpokladáme uchytenie pera  s hĺbkou 1” Červené pero je dlhé  4,2” a modré  3,7”.

1. Predpokladajme, že stroj je nastavený na referenčný bod a pracovný bod sme definovali na kraj papiera hodnotou Z=0, a že prázne puzro pera je je pri stole.  Posuňme os Z smerom hore o  5” a vložme modré pero. Napíšme číslo nástroja „1”- do Tool number  DRO,  potom  zapnime spínač Offset On/Off  do polohy  On.  Posuňme os Z smerom dole, kým sa nedotkne papiera. V DRO osi Z prečítame hodnotu  2,7, keď že pero o túto hodnotu vyčnieva z držiaka.  Teraz kliknime na  Touch (dotyk) . Táto hodnota  (2,7”) sa uloží k nástroju č.  „1”- ako hodnota posunu osi Z.  Po kliknutí na  Offset On/Off svieti  LED a tým je potvrdený tento posun. A v DRO osi Z je hodnota 0. Štvorec podľa predchádzajúceho príkladu je možné teraz nakresliť.  

2. Teraz ideme na červené pero. Takže opäť dvihneme os na hodnotu  Z=5  vybereme modré pero a vložíme červené. Samozrejme výmena nemala vplyv na doterajšie nastavenia DRO. Teraz vypneme LED ku – posun a vyberme nástroj č.2 – posuňme os na papier a stlačme Touch (Dotyk) . Tým bude nastavený posun nástroja č. 2 na hodnotu 3,2” Zapneme  On-  Offset On/Off pre nástroj č. 2. a objaví sa v DRO hodnota  Z=0 a môžeme nakresliť červený obdĺžnik. 
3. Teraz, keď nástroj č.1 a č.2 máme nastavený, tak ich môžeme jednoducho vymieňať toľkokrát, koľko chceme. A vždy dostneme presné koordináty vždy po výmene nástroja a prepnutí. Toto prepnutie je možné vykonať v programe (T-slovo, M6, G43 a G49), ako aj v obrazovke  Program Run (beh programu ) a príslušnom  DRO.

7.3 2  Nezamerateľné nástroje.  

Niektoré upínače nástrojov nevedia nástroj uchytiť vždy na to isté miesto. Ale aj pri týchto je potrebné nastaviť nejaké odsunutie.  V takom prípade musíme nastavenia opakovať po každej výmene.  

7.4  Uchovanie hodnôt odsunutia.  

254 prác a ich hodnoty odsunutia Mach3 uchovávava v jednej tabuľke a 255nástrojov a ich odsunutia sú v druhej tabuľke. Tieto je možné zobraziť kliknutím na tlačítka Work Offsets Table (práce)  a Tool Offsets Table (nástroje  ) 

Bežne sa  Mach3 snaží spomenúť si na všetky pracovné odsunutia. Keď po jednom programe spustíme ďalší. Program pri uzatváraní sa nás spýta, či chceme skontrolovať upravené hodnoty. Toto je možné zmeniť na automatickú funkciu v Config>State 

Napriek automatickému ukladaniu dát, môžeme používať funkciu Save – Uložiť aby sme si skontrolovali uložené nastavenia. 

7.5 Prípravky na výrobu rovnakých obrobkov. 

Teraz si predstavme, že chceme tento obrázok nakresliť na veľa papierov. Je problém umiestniť papier   stále na to isté miesto. Pre tento účel je dobré použiť dosku s dierkami do ktorých sa vkladajú ihly . Takéto ale aj iné prípravky sa bežne používajú v strojárskych dielňach. Niečo podobné je na obr. 7.7.  Saozrejme tu treba počítať s hrúbkou prípravku a tomu prispôsobiť nastavenia. Potom už nám nič nestojí v ceste aby sme iba vymieňali papiere. 

.
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7.7. Obrázok.  Prípravok s dvomy ihlamy
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7.8. Obrázok.  Prípravok s tromy ihlamy. 
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7.9. Obrázok Dvojitý prípravok.   

7.6 Stanovenie „dotyku” 

7.6.1 Frézy

Pri ručnom stroji nie je problém stanoviť, kedy sa nástroj dotkne materiálu. Je to za pomoci merítka, kusu papiera a pod. Obr.7.10  

Hrúbku merítka môžeme zadať v obrazovke Offset (Posun) v DRO  Touch Correction (dotyková korekcia ) – zapína sa kliknutím na On/Off (zap/vyp). V prípade, že túto funkciu použijeme, tak to bude zohľadnené pri nastavovaní. Že funkcia je aktívna, na to nás upozorňuje blikajúca LED-ka.  .
Príklad: v DRO osi  Z  je -3,518”- 0,1002”- a ľahkom vysunutí merítka napíšeme 0,1002- do Touch Correction (dotyková korekcia ) , „1”- napíšeme do  Current Work Offset (pracovný posun ) , Zapneme korekciu a klikneme na Touch pre  Part Z Offset .  Na tento pokyn sa do DRO osi Z zapíše hodnota  Z=0,1002 (čiže riadený bod je na  0,1002-l)  hodnota Z bude teda  -3,6182 .

Lepším riešením je, keď máme po ruke vhodný prípravok valcového tvaru, ktorý je samozrejme úplne presný. Ten sa potom snažíme gúľaním dostať medzi frézu a materiál pri posune smero hore. Takto sa vyhneme poškodeniu nástroja 
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7.10. Obrázok.  Posun osi Z stanovaný pomocou merítka 

7.6.2 Zameranie kontúry. 

Veľmi ťažké je zameranie kontúry v osi X a Y, pretože fréza má väčšinou nerovnomerný priemer. Preto je vhodné použiť prípravok ako je na obrázku č. 7.11 
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7.11.  Obrázok. Zameranie kontúry v osi X 

Tu je peáve veľmi dobré využiť funkciu Touch Correction (dotyková korekcia ). Pri použití merítka je postup podobný ako pri osi Z – rozdiel je len v tom, že táto hodnota korekcie je zjednej strany kladná hodnota a zdruhej záporná.   

7.7 Posuny G52 a G92 

Pokyny  G52 a G92 – sú ďalšie dve možnosti na to aby sme riadený bod posunuli. 

Keď Machu zadáme pokyn G52, tak mu vlastne povieme aby posunul riadený bod o stanovenú  hodnotu, ktorú mu zadáme.    

Keď použijeme pokyn  G92, tak vlastne povieme Machu aby aby tieto zadané hodnoty boli riadenými hodnotami..

Ani jeden s týchto pokynov  /G52,  a G92/ nepohne nástrojom, Iba nastavý iné koordináty pre posun od 000-bodu.   

7.7.1 Použitie G52 

Príklad na použitie G52. Chceme nakresliť dva rovnaké obdĺžniky na roznych miestach. Prvý bude mať roh na:   X=0,8, Y=0,3.

G20 F10 G90 

(Miera, rýchlosť a pod. )
G0 Z2.0 

(zdvih pera )
G0 X0.8 Y0.3 

(posun k rohu obdĺž. )
G1 Z0.0 

(spustenie pera )
Y1.3 


(G1-)
X1.8




Y0.3 


(nakreslanie obdĺžnika)
X0.8

G0 X0.0 Y0.0 Z2.0 
(dvihnutie a vrátenie sa pera  )
Roh druhého obdĺžnika bude v bode X=3,0 Y=2,2, Tu je možné vidieť použitie G52 pred kreslením druhého obdĺžnika. 

G20 F10 G90 

(Miera, rýchlosť a pod. )
G0 Z2.0 

(zdvih pera )
G0 X0.8 Y0.3 

(posun k rohu obdĺž. )
G1 Z0.0 

(spustenie pera )
Y1.3 


(G1-)
X1.8




Y0.3 


(nakreslanie obdĺžnika)
X0.8

G0 Z2.0 

(dvihnutie pera )

G52 X2.2 Y2 

(dočasný presun k druhému bodu )

G0 X0.8 Y0.3 

(Posun k rohu obdĺž. )

G1 Z0.0 

(spustenie pera )

Y1.3 




X1.8

Y0.3 


(nakreslenie obĺž. )

X0.8

G52 X0 Y0 

(vypnutie dočasného presunu. )
G0 X0.0 Y0.0 Z2.0 
(dvihnutie pera a návrat. )
Kopírovanie kódov nie je veľmi elegantné, ale je možné často používané kódy uložiť do g-kod podprogamu  (pozri  M98 a M99), A viac krát ho otvoriť – v tomto prípade dvakrát. 

Tieto pokyny je vidno v nasledovnom príklade, kde je vidno jednotlivé G52 príkazy ako aj M98 a M99.

G20 F10 G90 

(Miera, rýchlosť a pod. )

G52 X0.8 Y0.3               prvý obdĺžnik

M98 P1234                     Vyvolanie podprogramu pre prvý obdĺžnik

G52 X3 Y2.3                   druhý obdĺžnik

M98 P1234                      Vyvolanie podprogramu pre druhý obdĺžnik

G52 X0 Y0                      Dôležité – zrušenie posunov G52   

M30                                 späť na začiatok

O1234                             štart podprogramu
G0 X0 Y0 

(posun k rohu obdĺž. )
G1 Z0.0 

(spustenie pera )
Y1 


(G1-)
X1




Y0 


(nakreslanie obdĺžnika)
X0

G0  Z2.0 
             (dvihnutie a vrátenie sa pera  )
M99 


(návrat z podprogramu)

7.7.2 Použitie G92 

Najjednoduchší príklad použitia G92 je keď vynulujeme hodnotu  X a Y ale nastaviť môžeme aj inú hodnotu. Najjednoduchší spôsob ako zrušiť že zadáme G92.1 do ručne zadávaného (MDI).

7.7.3 Pozor na  G52 a G92

V prípade, keď chceme posúvať viacero osí, musí obsahovať slovo  pre os jednu hodnotu.  

Mach3 používa rovnaký vnútorný algoritmus pre posuny G52 a G92, preto je malý rozdiel pre výpočet posunu pre X, Y a Z. Keď použijeme spolu G52 a G92 – spôsobí to problém a povedie ku katastrofe. Keď to chceme naozaj vyskúšať, musíme pochopiť ako pracujú. Nastavme niektorý posun k niektorému ovládanému koordinátu  nap.  X=2,3 a Y=4,5. Predpovedáme výslednú absolútnu hodnotu strojného koordinátu a skontrolujeme je tak, že sa prepneme do zorazenia strojných koordinátov.  .

Po tejto skúške nazabudnime vymazať posuny..

Upozornenie! Takmer všetko, čo sa dá dosiahnuť G92 je lepšie urobiť presunutím pracovného bodu alebo za pomoci G52. Keďže G92 je závisí od toho, kde je pracovný bod  a od toho aká sú osi v programe prebiehajú zmeny, ktoré môžu viesť aj k poškodeniu programu

Veľa užívatelov pokladá tieto nastavenia za ťažké a preto sa stáva, že a nástroj zlomí v horšom prípade sa poškodí stroj. 

7.8 Priemer nástroja. 

Predpokladajme, že štvorec, ktorý sme kraslili sa bude frézovať a fréza bude hrubšia, logicky diera, ktorú chceme vyfrézovať bude väčšia ako ju máme nakreslenú.   .
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7.12. Obrázok.  Nástroj s veľkým priemerom 

Tento problém je jednoduché riešiť, keď si kresbu pripravujeme sami. Buď s tým počítame a podľa toho kreslíme štvorec, alebo v CAD/CAM programoch sa streteme s funkciou, ktorá nám to umožní korigovať. Problém nastavá, keď dostávame hotový návrh a ten kto ho kreslil nevedel aký nástroj použijeme. V tomto prípade je užitočné, že Mach3 umožňuje v nástrojovom programe zadať prieme ako aj korigovať podľa toho dráhu.  Tomu sa ešte budeme venovať v korekciách frézovania. 
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