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CNC tokarilica EMCO CONCEPT TURN 60
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N (T)

@ M - strojna nulta tocka

e (QOdreduje je proizvodac stroja i ne moze se mijenjati.
[

Nalazi se to¢no u osi vrtnje stroja, na ravnoj povrsini ¢ela glavnog vretena. Naredbom G54
do G57 selimo u tocku W.

@ N(T) - referentna tocka alata (tocka polazista prihvata alata)

e Nalazi se na vanjskom krugu rupe u osi prihvata alata za unutarnju obradu na ravnoj

povrsini diska izmjenjivaca alata (revolverske glave). Na stroju mjerimo udaljenost
zamisljenog vrha ostrice alata od ove tocke.

@ W - nulta toca obratka = nula u programu!!

e Pocetak koordinatnog sustava obratka, odabire se proizvoljno.

@ R - referentna tocka (Reference point)
e fiksna tocka u radnom podrucju stroja odredena poloZzajem mikroprekidaca Ciji je

polozaj odreden u fazi konstrukcije stroja, stalan je i nepromjenjiv. Sluzi za kalibriranje

mjernog sustava pri uklju¢ivanju stroja, prije pocetka izrade (kakao bi u upravljackom
sustavu definirali udaljenost izmedu to¢aka M i N).



ALATI ZA TOKARENJE | PARAMETRI OBRADE

Tokarski noz za vanjsku grubu i finu obradu
| ) e radijus ostrice R=0,4 mm
e radimo s konstantnom brzinom rezanja
G96
< e dubina rezanja po prolazu a, : 0,25 do 1
5 mm,
Q
- e posmak F: 0,05 do 0,4 mm/okr.
Toolholder
B angle e  kut ostrice: 55°,
s O . . . o
g e brzina rezanja v. (S) ovisi o materijalu i
= e ke Cutting direction > Plate angle posmaku: 120 - 150 m/min
Length Z e Drzac noza: Finising tool SDJC L 1212
PloCica za neutralni noz i parametri obrade su isti
kao i za ovaj noz. Razlicit je drzac alata.
Drzac noza: Finising tool SDNC N 1212
Tokarski noz za odrezivanje i utor
/_\‘——J . . . .
e radimo s konstantnim brojem okretaja
$ ] G97
e dubina rezanja po prolazu ap : 0,25 mm,
e posmak F: 0,01 do 0,015 mm/okr.
’é e Radijus o3trice R =0,01 mm
/ L e irina oStrice: 2,2 mm
- e broj okretaja n (S): 1000 - 1200 okr/min
g
e Drza¢ noZa: Parting-off tool
T
Radius Plate width
Length Z
Tokarski noZ za vanjski navoj
o~ e radimo s konstantnim brojem okretaja
1 i G97
e posmak F = korak navoja
e Radijus ostrice R=0,1 mm
e e broj okretaja n (S): 400 - 500 okr/min
5
5
-
Drzac noza: External thread tool NL12-3 L
/
Radius O
\
Length Z
Lenght X i Lenght Z su udaljenosti zamisljenog vrha alata od nul tocke alata N na revolverskoj glavi
koje odredujemo mjerenjem alata na stoju. Alat mjerimo pomocu optickog uredaja i kalibra (etalona).




MIJERENJE ALATA OPTICKIM UREDAJEM NA CNC TOKARILICI EMCO TURN CONCEPT 60

Kalibar dovedemo u okular kako je prikazano na slici 1. U pozadinu stavimo bijeli papir da bismo
bolje vidjeli sliku u okularu.

* 30* - duljina etalona
- - upisana u Parameter — Tool

- list upravljacke jedinice
| ~—
U stroja

Z (MCS)

-

Slika 1: Pogled kroz okular mikroskopa na zrcalnu sliku etalona

Na stroju ocitamo vrijednosti:

X= /=

Te brojke upiSemo u Meas. Tool — Manual — Length manual za Xo i Zg kao referentne vrijednosti.
Nista ne potvrdujemo klikom!

Length manual

T ETALON D1
;\;ﬂ

T ETALON D1
X0 X0 Ref. point Workpiece

= k}zo

Slika 2: Referentne vrijednosti za etalon u Length manual

Kada noZ dovedemo u okular, kako je prikazano na
slici 3, kliknemo na Set Length za os Xiza os Z

Dobijemo izmjerene udaljenosti vrha lijevog noZa od
tocke N na revolverskoj glavi:

Lenght X =

Zrcalna slika vidljiva \

u okularu mikroskopa

Lenght Z =
Slika 3: Pogled kroz okular mikroskopa za lijevi

tokarski noz

Tako sve alate dovedemo u okular i zatim kliknemo na Set Length za os X i za os Z.



NAZIV POZICIIE VRSTA MATERIJALA IZRADIO: DATUM
o AlCu5Mg1
TSR PLAN ALATA Ny Ny
BROJ POZICIIE NACIN PREDNAMJESTANJA LIST SLIJEDI
Na stroju
Redni Radijus Revolverska glava alata
br. alata ostrice
Opis alata
3 Orijentacija Ostrica br. DrZac ostrice br. DrZac alata Lx Lz
Korekcija . .
ostrice
12 Tokarski noz jsku fi 04 Finishi |
okarski noZ za vanjsku finu inishing too
obradu - lijevi 271056 271050 SDJCL1212
D1 3
T4 k k- v d .. . Ve e 0’01
Tokarski noz za odsijecanje, Sirine 271 086 264 020 Parting-off tool
ostrice 2,2 mm - lijevi
D1 8
T6 0,4
Neutralni tokarski noz 271056 271060
D1 8
18 Tokarski noz jski ' 01 Ext | thread tool
okarski noz za vanjski navoj xterneral thread too
b1 koraka 1 mm - lijevi 8 260 631 260 630 NL12-3L




NAZIV POZICIJE VRSTA MATERIJALA IZRADIO: DATUM
o AlCu5Mg1
TSR PLAN ALATA Ny Ny
BROJ POZICIJE NACIN PREDNAMIJESTANJA LIST SLIJEDI
Na stroju
Redni Radijus Revolverska glava alata
br. alata ostrice
Opis alata
3 Orijentacija Ostrica br. DrZac ostrice br. DrZac alata Lx Lz
Korekcija . .
ostrice
T1
D1
T2
D1
T3
D1
T4

D1




NAZIV POZICIJE VRSTA MATERIJALA IZRADIO: DATUM
~ AlCu5Mg1
TSR PLAN ALATA Ny Ny
BROJ POZICIJE NACIN PREDNAMIJESTANJA LIST SLIJEDI
Na stroju
Redni Radijus Revolverska glava alata
br. alata ostrice
Opis alata
3 Orijentacija Ostrica br. DrZac ostrice br. DrZac alata Lx Lz
Korekcija . .
ostrice
T5
D1
T6
D1
T7
D1
T8

D1




