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| NARZEDZI

BAZA / NARZEDZIE / PRZEJAZD / STAN MODALNY

Wiekszosci kolizji da sie uniknac.
Maszyna zwykle robi doktadnie to, na co pozwala ustawienie.

NOLIZJA DZIEJE SIE POZNIEJ.
BLAD ZAGZYNA SIE ZWYKLE WGZESNIEJ.

SPRAWDZ USTAWIENIE. -
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01 / PRZYCZYNA
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PRZYCZYNA / MECHANIZM SPRAWDZ PRZED RUCHEM
Program zaktada przyrzad B. Wywotaj G55 jawnie.
Aktywne zostaje G54. Sprawdz aktywne zero i wartosci.

DOBRE WSPOtRZEDNE + ZtE ZERO = ZtLE MIEJSCE.

PROGRAM MOZE BYC IDEALNY
| 1 TAK GIAG NIE TAM, GDZIE TRZEBA.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI
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02 / PRZYCZYNA

BAZA USTAWIONA
 OD-ZtEJ POWIERZGHNI
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KRAWEDZ / X0 _' | |
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ZLE ZERO: 0S NARZEDZIA
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PRZYCZYNA / "MECHANIZM SPRAWDZ PRZED RUCHEM

Zta powierzchnia albo pominieta  Sprawdz baze z karty ustawcze,j.
korekta o promien prébnika. Zweryfikuj na znanym elemencie.

POKAZANO BAZOWANIE LEWEJ KRAWEDZI; ZNAK ZALEZY 0D DOJAZDU.

BtAD BAZY 5 MM
10 BtAD 5 MM WSZEDZIE.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI
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03 / PRZYCZYNA

KOREKCJR DtUGOSC
NARZEDZIA -
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To nie jest gotowy blok startowy.

PRZYCZYNA. / MECHANIZM SPRAWDZ PRZED RUCHEM

Brak korekcji albo Sprawdz G43 HO5, jesli dotyczy.
zte aktywne H przesuwa czubek. ZgodnosC T & H i wartosci korekgji.

AUTOAKTYWACJA ZALEZY OD STEROWANIA. SPRAWDZ RZECZYWISTY STAN.

STEROWANIE PRZESUWA WRZEGIONO.
HKOREKGJR WSKAZUJE GZUBEK NRRZEDZIA.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI
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04 / PRZYCZYNA
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’ PRZYCZYNA / M.ECHANIZM | . SPRAWDZ PRZED RUCHEM
Szybki ruch XY przecina tape 1 WYJEDZW Z 2 RUCH XY
ponizej jej gornej powierzchni. 3 DOJAZD Z w wolnym miejscu

SPRAWDZ OBRYS CALEGO NARZEDZIA I OPRAWKI, NIE TYLKO CZUBKA.

ODSTEP T0 CZESC SCIEZKI.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI



MATEUSZ ZUEAWSKI | PRACTICAL MANUFACTURING AI

05 / PRZYCZYNA

BEAD PRZY JOGU
[ KOEKU RECZNYM

DA-HOLIZJR BIERZE.SIE Z PROGRAMU.
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SKOK KOtKA MPG

x]1 x10 x100

KOREKTOR SZYBKIEGO / 0SOBNO
25% 50% 100%

Korektor szybkiego moze nie
ograniczac ruchu koétka.

o fivhsvmal s .

PRZYCZYNA / MECHANIZM

Oczekiwano: maty ruch.
Faktycznie: zta oS albo skok.

SPRAWDZ. PRZED RUCHEM

Sprawdz oS, kierunek i skok.
Uzywaj najmniejszego skoku.

MNOZNIK TO NIE ODLEGLOSC: SPRAWDZ mm LUB cal NA KLIK.

ZANIM KRECISZ KOLKIEM,
SPRAWDZ, ILE ZNACZY JEDEN KLIK.

Mateusz Zutawski

Practical Manufacturing AI
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POZOSTALOSCI MODALNE
| RESTARTY

G-KOD PAMIETA T0, CO TY ZAPOMNIALES.

Pozycjonowanie przyrostowe
Aktywna korekcja promienia
Aktywny cykl wiercenia

Posuw na obroét

USTAL ZNANY STAN, A NIE SLEPY RESET

Gl7 G40 G49 G800 G90 G994

G49 kasuje korekcje dtugosci. Przywrd¢ jg przed dojazdem.

Restart pomija bloki, Uzyj zatwierdzonej procedury restartu.
ktore ustawiajg narzedzie i tryby. Potwierdz tryby, korekcje i Sciezke.

KASUJ KOREKCJE TYLKO W SPRAWDZONEJ, WOLNEJ POZYCJI.

LINIA, OD KTOREJ STARTUJESZ,
ZNAGZY TYLE, GO LINIR, KTORA WYKONUJESL.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI
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07 / PRZYCZYNA
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PRZYCZYNA ./ MECHANIZM SPRAWDZ PRZED RUCHEM
Inna srednica, dtugosc Porownaj narzedzie z numerem T.
albo oprawka zmienia obrys. Sprawdz srednice, dtugosc¢, oprawke.

SPRAWDZ KIERUNEK OBROTOW: MO3 / MO4 I WYMAGANE OBROTY.

SAM NUMER NARZEDZIR
NIE OKRESLA NARZEDZIA.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI
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08 / PRZYCZYNA

TRYB POSUWU
| JEDNOSTKI

LICZBA WYGLADA NORMALNIE. TRYB CZYNI JB GROZNA.

G21 G94 FO0.05
0,05 mml min TARCIE / RYZYKO PRZEGRZANIA

G21 G95 F400
400 mm/obr ZA DUZY ZHDANY POSUW

G20 G9O X100.
25['0 mnm WSPOLRZEDNA W CALACH / RYZYNO ZAKRESU

mm/min = mm/obr x obr/min
0,05 x 8000 = 400 mm/min

PRZYCZYNA / MECHANIZM SPRAWDZ PRZED RUCHEM
Jednostki albo tryb posuwu Potwierdz G94 / G95 + G20/ G21.
réznig sie od zatozen programu. Ocen posuw przed wejsciem.

ZA DUZE WARTOSCI MOGA DAC ALARM LUB LIMIT; NIE LICZ NA TO.

NIE GZYTAJ LIGZBY
BEZ GZYTANIR TRYBU.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI
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09 / PRZYCZYNA

BEZ SPRAWDZENIA
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SYMULAGJA = Nl\ SUGHU == BLOK PO BLOKU . PIERWSZY WIOR b
Model + korekcje E Sprawdzony odstep t}; Obserwuj kazdy ruch ‘ Kontrola korektoréw L
‘r : VR g =L -
PRZYCZYNA / MECHANIZM SPRAWDZ PRZED RUCHEM
Niesprawdzony program robi Uzyj zatwierdzonej metody proby.
z maszyny wykrywacz btedéw. Sprawdz zakresy, powrét i korekcje.

SYMULACJA JEST TYLE WARTA, ILE JEJ MODEL I DANE USTAWIENIA.

Bez ogdlnego przesuniecia Z +100. Cofnij i sprawdz kazdg zatwierdzong zmiane tymczasowa.

ZtAP BtAD,
ZANIM ZROBI TO MASZYNA.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI
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10 / PRZYCZYNA

StABE.
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o MoEE BYE mwhmx MOZE SIE RUSZYE.

PRZEKROJ / PRZESADZONY

SItA SKRAWANIA

f:‘ UNOSZENIE
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- PRZYCZYNA / MECHANIZM | | SPRAWDé PRZED RUCHEM 2
Widry, stabe przyleganie albo Wyczysc. Docisnij. Wtasciwy moment.
kolizja tap psujg ustawienie. Sprawdz przyleganie i odstepy.

SZARPNIECIE REKA NIE DOWODZI ODPORNOSCI NA SItY SKRAWANIA.

MOGOWANIE TO NIE TYLKO TRZYMANIE.
T0 OPOR WOBEG PROGESU.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI
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ZAPISZ TO.

ZANIM NACISNIESZ CYCLE START.

BAZA

Przesuniecie zera / baza / orientacja

KOREKGJA DtUGOSCI

T & H / czubek narzedzia / aktywna wartos¢ korekgcji
NARZEDZIE / WRZEGIONO

Narzedzie / oprawka / MO3 / M04 / obroty

STAN MODALNY

Ptaszczyzna / korekcje / cykle / tryb wymiaréw / posuw / jednostki
ZR NISKO

Bezpieczne Z / tapy / cata droga szybkiego ruchu
MOGOWANIE

Czyste / docisniete / wtasciwy moment / przyleganie
SPRAWDZENIE

Symulacja / proba w powietrzu / blok po bloku / korektory

TRYBY DO SPRAWDZENIA: G17 G40 G49 G80 G90 G94 + G20/G21

G49 kasuje korekcje dtugosci: przywrdé¢ wymagany stan przed dojazdem.

WIEKSZOSCI KOLIZJI CNC DA SIE UNIKNAG.
ZAPISZ / UDOSTEPNIJ » OBSERWUJ MATEUSZA ZULAWSKIEGO

PRACTICAL MANUFACTURING AI

Przyktady frezowania ISO w stylu Fanuc. Siemens, Heidenhain i tokarki dziatajg inaczej.
Stosuj instrukcje maszyny i zatwierdzone procedury ustawiania / restartu.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI



MATEUSZ ZUEAWSKI | PRACTICAL MANUFACTURING AI 13 /7 13

BONUS / ZAPISZ T0. PELNA MAPA PRZYCZYN KOLIZJII CNC

;'._ g ' .

.' . PRAWDZIWE PROBLEMY. PRAWDZIWE DOSWIADCZENIE. PRAKTYCZNE ROZWI&ZANI‘

[0 N

| JAK JE WYLAPAC ZAWCZASU

Wigkszosci kolizji da sig unikngc. Maszyna zwykles e

robi to, na co pozwala ustawienie. vy
#“ =

Wtekszoéc kolizji CNC zaczyna slel od Jednego z pIQCIU zta baza, zty stan, z{y ruch, zte narzgdne lub zte sprawdzeme OBRABIAJ.
ZLE AKTYWNE BAZA I.ISTA\\‘IONA KOREI(CJA DLUGU#GI SZYBKI PRZEJAZD ZA NISKD
PRZESUNIECIE ZERA OD ZLEJ POWIERZCHNI NARZEDZIA: BRAK LUB BLAD Przyczyna: szybki ruch XY Eoglzej
Przyczyna: program na rzad B, Przyczyna: zero ztapane na ziej | NajwyZsie| przeszkoay. [
1’Ia grktywl‘}nagmsta{o 85} a "'rpugnerzchm Iubpkrawedzl : Prﬁ-‘\"ﬁ:r%ﬂ?a %Eég%ﬂa i
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. Przyrzad A Przyrzad B - | ‘ Apzne, g
= G54 —— G55 Dobrat za | digtia J' =
i _-b t az ~ R —
= __x. -y 4 ‘ pozycle czubka, : : !
CO IDZIE ZLE: CO IDZIE ZLE: | COIDZIEZLE: CO IDZIE ZLE:
Skrawa nie tam. Uderza w. zfy przyrzad. Kazdy ruch |::|rz'.5'sun|it5.r o ten sam biad. Whija sie w detal lub imadio. Albo tnie powietrze, Narzedzie lub wrzeciono uderza w lape.
; Mozna uderzyc w detal lub przyrzad. : Ma reakcje prawie nie ma czasu,
SPRAWDZ PRZED STARTEM: 3 SPRAWDZ PRZED STARTEM: | SPRAWDZ PRZED STARTEM: SPRAWDZ PRZED STARTEM:
Wywotaj G55 w programie. Sprawdz Pordwnaj . karta ustawcza, Sprawdz aktywne H i wartos¢ korekcii, Bezpieczne Z nad najwyzsza lapa. Najpierw
aktywne zero przed Cycle Start. Sprawdz drugim edniesieniem. : | Dzlaianle korekcji zalezy od sterowania. . wwedz WZ potem ruch ){Y ]
BLAD PRZY JDGU I mﬁu(u Pozos'rm.oécl MODALNE 07 ZLE NARZEDZIE, TRYB POSUWU | JEDNOSTKI
Przyczyna: kolizja zdarza sie, | RESTART W SRODKU OPRAWKA LUB WRZECIONO Przyczyna: wartosé wyglada normalnie. .
Zanim ruszy program. Przyczyna: aktywny zostal stary kod. Przyczyna: wgwmne_r% gizycznie GroZna robi sie przez aktywny tryb,
A ) e we wrzecionie 108. v
i 0s: AKTYWNY STAN (z pnprzedmego cvklul '
— [ X ][V‘[ 4 Il [ ' I l G621 G34 F0.05 0,05 mm PR
Yy ) J 691 || a1 |[ eB1 || 685 | || : S,
3 SKOK: g i l .’ ||| 621 G95 F400 400 mmjobr ZA DUZY

620 G90 X100. 2540 mm

J f [
.J J ,J x10 l XID'U TRYBY DO SPRAWDZENIA, NIE RESET H #

KOREKTOR SZYBKIEGO: (617 | 640 |[Gag | (680 ) (620 | 634 |
U'/ - - 100% = T12

;F mm/min = F mm/obr x obr/min
| 0,05 x B00O = 400

: CO IDZIE ZLE: FREZ PALC. Gtowica .
CO IDZIE ZLE: Ruchy absolutne stajg sig. przyrostowe. ihe M03 / M4 CO IDZIE ZLE:
Jeden klik kilka'Fusza duzo dalej, % "‘t' trgva dalej. Korekcje zostajg aktywne.. CO IDZIE ZLE: Marzedzie.trze, pali sie, peka. Maszyna wyjezdza poza zakres.
niz myslisz. Narzedzie wjeidza w detal. LI | Egg?géomﬁ%azgrﬁ%nliﬁ Eruzszy L :
SPRAWDZ PRZED STARTEM: SPRAWDZ PRZED STARTEM: SPRAWDZ PRZED STARTEM: SPRAWDZ PRZED STARTEM:
Rprapdz o8, Kerunek i mm na Kiikl Stosuj zatwierdzong procedure restartu. Zgodnosé T# SI‘E!dI'IIC‘,’ i diugosci zestawu. Potviierdz 694 | G95 oraz G20 / G21.
E tor sZyD! iego nie musi ograniczac MPG. G439 Kasuje korekcjg diugosci, Sprawdz MO3 | MO4 Ocen na rozsadek pierwszy posuw.
BEZ SPRAWDZENIA SLABE MOCOWANIE
Przyczyna: pierwszy prawdziwy tést dzieje sie w materiale, Przyczyna: $ciezka jest dobra. Detal nie jest pewnie zamocowany.
SYMULACJA NA SUCHO BLOK Pc BLOKU PIERWSZY WIOR .F‘ "Hstyk széze ' LR ' Sita skrawania
:—— SPRAWDZONY ODSTEP NISKI KOREKTOR K 92pecki : i :

f 5 - |
) p &
.., eg | r— y .'}1!:;,'-3? iy fﬂ@[ 4 i _:"_'l_.“
- i 5 | - — J o i . 34 Przeswit fapy
SYMULACJA ZALEZY OD MODELU | DANYCH USTAWIENIA. i e &N bt e LR LU , ¥

CO IDZIE ZLE‘ Maszyna staje sié wykrywaczem btedow. Romytki wychodza po rozpoczetiu skrawania.

CO IDZIE ZLE Detal sie rusza i unosi, Narzedzle peka tapa wchodzi w Sciezke.
SPRAWDZ PRZED STARTEM: Proba na sucho. Blék po bloku. Kontrola. kerektordw. Sprawdz zmiany tymczasowe.

SPRAWDZ PRZED STARTEM: Wyczysc. Docisnij. Wiasciwy moment. Sprawdz pizyleganie i przeswit fap.

o 02 03 04 05 06 07 2APISZ 7

K"“T“ﬂln c“c DE. NARZ. NARZ. / WRZEC. STANHODALNY = ODSTEP HOCOWANIE SPRAWDZENIE UDDSTEPHI J
PRZED CYCLE START @ % . ? . . . I . & . @ .

Pl_Eé MINUT SPRAWDZANIA OSZCZEDZA GODZINY NAPRAW. ’ G-kod w stylu IS0 Fanuc.

3 - 2 Siemens, Heidenhain i tokarki dziataja
A czasem narzedzie, przyrzad, wrzeciono albo detal wart tysiace. inaczej. Stosuj instrukcie maszyny.
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