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Delta hodnoty nástrojů. 

Korekce nástroje délková.

Korekce nástroje rádiusové.

Dráhové pojezdy s rádiusovou korekcí RL a RR


A - Nástrojová data

Každý použitý nástroj musí mít přiřazené určité číslo nástroje:  T = od 0 do 32 767.

Souřadnice dráhových pohybů se obvykle programují tak, jak je obrobek okótován na výkrese. Aby řízení TNC mohlo vypočítat dráhu středu nástroje – a tedy provést korekci nástroje, musíme pro každý použitý nástroj (T) zadat jeho délku (L) a rádius (R), případně také rádius na čele nástroje (R2)
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· L – absolutní délka od vztažného bodu nástroje

· R – poloměr nástroje

· R2 – poloměr zaoblení nástroje

Data nástroje zadáváme pomocí funkce TOOL DEF buď přímo do programu, nebo odděleně do Tabulek nástrojů.

1) Delta hodnoty pro délky a rádiusy

· označují odchylky pro délku a rádius nástroje DL, DR

· kladné hodnoty platí pro přídavek při obrábění

· záporné hodnoty se zadávají v případě opotřebení nástrojů
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Do tabulek nástrojů se kromě standardních nástrojových dat mohou zadat také další nástrojová data potřebná pro automatické měření nástrojů nebo pro automatický výpočet otáček a posuvů.

2) Korekce nástroje

TNC koriguje dráhu nástroje o korekční hodnotu pro délku nástroje v ose nástroje (L) a pro rádius nástroje (R) v rovině obrábění.

a) Délková korekce nástroje

· korekce nástroje na délku je účinná, jakmile je nástroj vyvolán a pojíždí se s ním v ose vřetena

· korekce na délku se zruší, jakmile je vyvolán nástroj s délkou L=0 – nulový nástroj

b) Korekce rádiusu nástroje

Korekce rádiusu je účinná, jakmile je nástroj vyvolán a pojíždí se jím v rovině obrábění některým přímkovým blokem s RL nebo RR

Programový blok pro pohyb nástroje obsahuje:
· RL nebo RR pro korekci rádiusu

· R+ nebo R- : pro korekci rádiusu při osově rovnoběžném pojíždění

· R0 : pro pohyb nástroje bez korekce – korekce se neprovádí

Korekce rádiusu se zruší:

·  naprogramováním  bloku s R0

· opuštěním obrysu s funkcí DEP

· navolením nového programu pomocí PGM MGT

Dráhové pohyby bez korekce rádiusu R0

Nástroj pojíždí svým středem po naprogramované dráze v rovině obrábění, případně po naprogramovaných souřadnicích – např. při vrtání, při polohování nástroje, při gravírování.

Dráhové pohyby s korekcí rádiusu RR, RL

· RR - nástroj se pohybuje vpravo od obrysu součásti:  
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· RL – nástroj se pohybuje vlevo od obrysu součásti:
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· střed nástroje se pohybuje ve vzdálenosti rádiusu nástroje od programovaného obrysu 

· označení polohy nástroje RR, RL se určuje vždy ve směru pohybu podél obrysu obrobku 

Mezi dvěma bloky programu s opačnou korekcí rádiusu RR a RL musí být nejméně jeden blok pojezdu nástroje v rovině obrábění bez korekce rádiusu – tedy R0
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