Uudet sorvi-postprosessorit

Uudet postprosessorit on tehty uudelle NeoPost jarjestelmaélle, joten niissa on nykyaikainen Windows-
kayttoliittyma helpottamassa tietojen syottoa. Syotettyjen arvojen sopivuus tarkistetaan. Etuna on myés se
etta viimeksi annetut arvot pysyvat muistissa, ettei niita tarvitse syottaa joka kerta uudestaan samalle
kappaleelle. "Tallenna asetukset’-napilla voit myds tallentaa postprosessorille sopivat oletusarvot.

Alla on esimerkkeja miten uudet sorvi-postprosessorit toimivat erilaisissa tilanteissa.

Jyrsintasorvaus

Jyrsintdsorvausoperaatiot tehdaan Surfcamissa siten etté valitaan Sorv/Jyrs péalle NC-valikossa.
Sen jalkeen Jyrsintdsorvausoperaatiot tehdaan 2-akselisena tai 3-akselisena tydstona eri konstruktio
nakymien suunnasta (Koord=Na&ky). Otsapinnalle tehtévét jyrsinté ja porausoperaatiot tehdaan
konstruktiondkyméassa 5 (N&kyma oikealta).
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Normaalisti otsapinnalle tehtavat jyrsinnat ja poraukset tulevat NC-koodiin X ja C akselin liikkeina.
Kuitenkin jos sorvissa on myds Y-akseli voit valita ettd otsapinnalle tehtavat jyrsinnat ja poraukset
tehdaankin X ja Y akselin liikkeind, mikali se on jossain tapauksessa tarpeellista.
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Sylinteripinnalle tehtavat tyéstéradat voidaan tehda 2-akselisena tai 3-akselisena tydstona
konstruktiondkymassa joka on sylinteripinnan suunnassa. Sateen suuntaiset poraukset voidaan tehda
4-akselisena porauksena. Sylinteripinnalle voidaan tehda myds 4-akselista jyrsintaa. Alla olevassa kuvassa
oleva 4-akselinen jyrsinta voidaan tehdd muuntamalla 2-akselisen tyostéradan Y-liikkeet kiertoliikkeiksi.
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Sorvissa voi olla myds B-akseli eli kdantyva jyrsinkara jolloin sille voidaan tehda tydstéradat samalla tavalla
kuin 5-akseliselle jyrsimelle. Vaikka sorvissa ei olisikaan B-akselia voidaan sdadettavalla kulmapaalla tehda
2-akselista tydstoa vinottain olevaan kontruktio nakymaan, kuten myds 5 akselista porausta.




Paa ja apukaran kaytto
Surfcamissa valitaan onko kyseesséa paa vai apukaralla tehtdva operaatio.
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Paékaralla tehtévissa operaatioissa on kaytdssa G54 ja apukaralla tehtévissa operaatioissa G55

Jos karanvalinta vaihtuu saman ohjelman sisalla postprosessori kysyy G54 ja G55 vélisen Z etaisyyden
ottaakseen huomioon siirtyman joka aiheutuu siité jos nollapiste halutaan laittaa apukaran operaatioissa
kappaleen toiseen paahan.
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Jos karanvalinta vaihtuu saman ohjelman sisalla paékarasta (KAPPALEEN SIIRTO APUKARALLE)
apukaraan NC-ohjelmaan tulee kappaleen siirto paékaralta M79
apukaralle. Siin&a olevat apukaran B-akselin liikkeet jaavat G98
tyhjaksi. Niiden arvo taytyy lisdtd muokkaamalla NC-ohjelmaa GO0 B
sorvissa. Sorvissahan nuo arvot vasta pystyy antamaan. Gl B F600
Surfcamissa pitaé olla huolellinen etté paakaralla tehtavilla M78
operaatioilla on valittuna paékara ja apukaralla tehtavilla G4 X1
operaatioilla on valittuna apukara niin etté tulee vain kerran M32
vaihdos paakaralta apukaralle.




Mikali viimeinen péaékaralla tehtédva operaatio on katkaisusorvaus jonka jalkeiset operaatiot tehdaan
apukaralla, tekee postprosessori NC-ohjelman siten etté kappale otetaan kiinni apukaraan mutta se jaa
edelleen kiinni myds paékaraan ja katkaisusorvaus tehdaan paa ja apukaran pyoriessa synkronisesti. Vasta
katkaisusorvauksen lopuksi kappale irrotetaan paakarasta ja siitd seuraavat operaatiot tehdéaan apukaralla.

Katkaisusorvaus
tapahtuu tassa

N4 M22 N5 M22
(NG2031R URAPISTO) (SIIRTO APUKARALLE)
(KATKAISU) M79
M64 G98
G97 GO B
G40 Gl B F600
M141 M78
G54 G4 X1
M75 M32
G28 VO BO G4 X1
G30 U0 WO M8
T0909 Ml6 Gl X100 F6
G18 X-0.254 <+—
G40 GO X105 7z-154.801 GO B
M31 M45
5222 M3 P11 GO X105 M9
M47 G28 BO VO
M5 P11
G30 U0 WO
T0900
/M1

N6 M22
(CNMG431B TAKA OTSA)
(APUKARA)

Me4

G97

G40

M142

G55

M175

G28 VO BO

G30 U0 WO

T1111 Mlé

G18

G98 s222 M3 P21

Mikali on "Tangonsyéttalaite kaytdssa" on valittu tulee NC-ohjelmaan katkaisun ja apukaralle siirron jalkeen

tangonsyottorutiini
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Kuten edella olevasta esimerkista ilmeni voidaan sorvipostprosessori tehda niin ettéa se tukee
tangonsyottolaitetta. Usein siihen liittyy myds tuki kappaleenkeraéjalle. Jos se valitaan postprosessorissa
kayttoon, pitda viimeisen sorvausoperaation olla katkaisusorvaus etta sen kayttssa olisi jarkea.

Postprosessori voidaan tehda niin etta se tukee ohjelmoitavaa karkipylkaa, ohjelmoitavaa tai hinattavaa
tukilaakeria tai melkein mita tahansa muuta tarvetta mika sorvauskaytdssa ilmenee.
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Taalta paaset asettamaan karkipylkén ja tukilaakerin
toiminnot tyokalukohtaisesti

EMCO Maxxturn 110 Siemens 840D
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Kun karkipylkka halutaan siirtéa tiettyyn Z-paikkaan,
valitaan Karkipylkka-sarakkeeseen Z-paikka ja syotetdén
karkipylké&n Z-paikka. Myos tukilaakeri toimii samoin.
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