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PARATHENIE

Libri “Udhéhegja dhe programimi automatik” éshté dedikuar pér
nxénésit e vitit té katért nga profili arsimor teknik i makinerisé nga pro-
fesioni i makinerisé. Pérmbajtjet mésimore té cilat jané prezantuar né
kété libér, jané vazhdim logjik i IEndés mésimore “Udhéhegja dhe pro-
gramimi automatik” té vitit té treté, né té cilén mésohen bazat e CNC te-
knologjisé. Eshté béré pérpjekje qé né kété libér materiali maksimalisht
té afrohet deri te nxénésit né ményré té thjeshté dhe té kuptueshme.

Libri éshté rezultat i punés shumévjecare té autorit né fushén e
CNCteknologjisé, si né aspektin teorik ashtu edhe né até praktik. Né kété
libér jané implementuar diturité nga pércjellja e kontuinuar e trendeve
bashkékohore né segmentin e udhéheqgjes dhe programimit automatik.
Né até jané pérpunuar edhe CAD/CAM teknologjité mé bashkékohore
si segment i pakalueshém né fushén e programimit t¢€ CNC makinave
industriale.

Gjaté zgjedhjes sé materialit &shté mbajtur llogari pér pajisjen e
shkollave, si dhe pér standardet e caktuara, me géllim gé ky libér té jeté
i zbatueshém né mésimin real.

Pérmbaijtjet e prezantuara né kété libér do t'u ndihmojné nxénés-
ve gé ta kuptojné parimin e udhéhegjes dhe programimit automatik
té CNC makinave industriale, si dhe zbatimin e CAD/CAM teknologjive
bashkékohore nga kjo fushé shumé e réndésishme e makinerisé.

E shfrytézoj kété rast gé t'u falénderohem recensuesve pér vérejt-
jet dhe sugjerimet e tyre.

Autori



Llojet e regullimit automatik Udhéhegja dhe programimi automatik

LLOJET E REGULLIMIT AUTOMATIK

QELLIMET
Nxénési té:

Njohé llojet e rregullimit automatik né makineriné prodhuese. Té
krahasojé bartésit numerik dhe jonumerik té programit. Té njohé dhe
té dallojé udhéhegjen e MAKINAVE NUMERIKE. Té identifikojé dhe té
sqarojé elementet kryesore funksionale té njé makine numerike. T€ béjé
pérshkrimin e specifikave té konstruksioneve. Té njohé pérdorimin e
makinave numerike né industri, me pérparésité dhe mangésité e tyre.
Té analizojé MAKINAT NUMERIKE industriale.

Teknik i makinerisé 1
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1. LLOJET E RREGULLIMIT AUTOMATIK

1.1. Rregullimi automatik te makinat metalgdhendése

Té gjitha lévizjet e makinave metalgdhendése mund té ndahen né
dy grupe:

- punuese dhe
- ndihmése.

Me lévizjet punuese sigurohet pérpunim i drejtpérdrejt i IEéndés
punuese ku gjaté kétyre lévizjeve té mjetit t€ punés jané né kontakt té
drejtpérdrejt.

D lévizja kryesore
punuese

lévizja ndihmése

zhvendosja L
_—_— pozicionimi

lévizja
kryesore
punuese

Me lévizjet ndihmése béhet pozicionimi i mjeteve apo |éndés pu-
nuese pér fillimin e pérpunimit, ndérsa gjaté pérpunimit lévizjet ndihmé-
se e definojné trajektoren e “kalimit”, gjegjésisht rrugétimin e pérpuni-
mit. Grupi i dyté i lévizjeve ndihmése i dedikohet funksioneve ndihmése
té makinave si: shtréngimi dhe Iéshimi i |éndés punuese; ndérrimi i mje-
teve té punés gjaté ciklit té pérpunimit; ndérrimi i regjimeve té caktuara

Teknik i makinerisé 3
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té pérpunimit; sjellja dhe dérgimi i aparaturave té caktuara né aparatura
té caktuara me [éshim dhe ndalim té sistemit té ftohjes.

Te makinat bashkékohore me drejtim té thjeshté manual, shkalla
e automatizimit éshté e ulét, prandaj mé tepér edhe i drejtohet vetém
disa lévizjeve ndihmése (shembull: l1évizja e teposhtézés), pérderisa Ié-
vizjet e métutjeshme, pérvec asaj kryesore punuese dhe shérbimet ndaj
veté makinés i kryen njeriu.

Qé té kalohet né njé nivel mé t€ larté t€ automatizimit t€ makinave
metalgdhendése funksionet e udhéhegjes nga njeriu duhet té barten
né sistemet adekuate, té ashtuquajtura SRRA-sisteme té rregullimit au-
tomatik. Makinat te té cilat éshté arritur shkalla e larté e automatizimit,
quhen makina automatike.

Baza e automatizimit té makinave metalgdhendése éshté
udhéhegja e programuar. Té gjitha informatat e nevojshme pér pér-
punim jané té inkuadruara né té ashtuquajtur bartés té programit. Bar-
tésit e programit pérmbajné dy lloje té informative:

1. informata gjeometrike (té drejtimit dhe kahjes sé lévizjes sé
léndés sé mjetit punues (té ashtuquajtur gjeometri té I€vizjes)
dhe

2. informatat teknologjike (numri i rrotullimeve, |évizjes, ndérrimi
i veglave, Iéshimi dhe ndalja e mjeteve pér ftohje etj.).

Varésisht nga veté sistemi i rregullimit automatik qé pérdoret te
makinat metalgdhendése ekzistojné:

- makina automatike me bartés numerik té programit dhe
- makina automatike me bartés jonumerik té programit.

Te makinat automatike me bartés jonumerik té programit si bar-
tés té programit pérdoren: kufizues, kopjues dhe brigje (bartés me-
kanik té programit). Kéto makina pérdoren né prodhimtariné serike
dhe masive.

4 Teknik i makinerisé
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Makinat me bartésit jonumerik té

programit

1.2. Makinat automatike me bartésit numerik té programit,
makinat e rregulluara numerike (MRRN)

Makinat e rregulluara numerike jané makina me rregullim progra-
mues té cilat urdhrat gjeometrike dhe teknologjike té nevojshme té pér-
punimit, shkruhen né njé gjuhé té caktuar programuese me ndihmén e
shenjave alfa numerike. Programimi i atillé i shndérruar né kod numerik
(numér), udhéheq me funksione té caktuara té organeve punuese té
makinés, gjaté sé cilés realizohet procesi i pérpunimit.

Forma numerike e informatés gé automatikisht udhéhiget nga
makinat e atilla quhen MRRN (makina té rregulluara numerike). Makinat
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‘numerike pér udhéhegje pérdorin kod binar té
pérbéré nga dy numra 0 dhe 1. Makinat numeri-
ke pérdoren né prodhimtariné individuale, né seri
té vogla, té mesme dhe né seri té€ médha.

Programi i cili pérmban informata gjeome-
trike dhe teknologjike, bartet né bartésit numerik
té programit, qé jané shiritat magnetik, disqet e
forta, disketat, si dhe elementet e tjera digjitale
memorike qé jané né pérbérjen e vet makinés,
gjegjésisht né veté njésiné udhéheqése. Barté-
sit numerik té programit mund té jené edhe né
kuadér té kompjuterit personal gé zakonisht
me anén e kabllove té komunikimit serik RS 232
éshté i lidhur me makinén. Teknologjité e reja
mundésojné ndérlidhje té kompjuterit personal
me makinén numerike me kabllo USB té komuni-
kimit, por edhe me ndérlidhje pa tel apo (wireless)
té komunikim té makinés dhe kompjuterit.
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Shiriti i biruar si bartés numerik i programit, pér shkak té zhvillimit
té shpejté té teknologjisé digjitale, e humb kuptimin e vet dhe né pér-
ditshmériné toné rrallé heré edhe pérdoret.

Gjenerata e paré e makinave numerike éshté e llojit MAKINAT NU-
MERIKE (numerikal control) - (makina té rregulluara numerike). Kéto
makina né parim nuk kané memorie té veten, por programet shkruhen
né kodin binar, gé éshté mjaft véshtiré pér programuesin dhe bartet né
shiritin e biruar si bartés i programit. Pér ¢do realizim té programit, shiriti
i biruar me anén e rregullimit mekanik bartet né lexuesin special. Aty
programi direkt lexohet né kodin binar, ku né bazé té cilit edhe krijohen
sinjale udhéheqése pér rregullimin e makinés. Me kalimin e kohés béhet
démtimi i shiritit birues, prandaj pér njé program béhet edhe posedimi i
mé shumé kopjeve nga shiriti i njéjté e biruar.

Gjeneratat e sotme té makinave numerike jané té llojit C-MAKI-
NAT NUMERIKE (computer numerikal control) - (makina kompjute-
rike té rregulluara numerike). Kompjuteri qé éshté né pérbérjen e ma-
kinés, gjegjésisht né njésiné udhéheqgése (NJU), posedon memorie té
vet né té cilén barten programet, ruhen, pérmirésohen e mé tej edhe
realizohen. Programin té cilin programuesi e ka shkruar dhe memorizu-
ar né kompjuter éshté shkruar né té ashtuquajturén gjuhé problemore
e programuar. Kjo gjuhé éshté e kuptueshme pér njeriun, por jo edhe
pér makinén. Kompjuteri programin e atillé e shndérron né kod binar
numerik, gé né até ményré éshté i kuptueshém pér organet e makinés
dhe né até ményré udhéheq me makinén.

Ményra mé kom-
plekse pér udhéhegjen

automatike te makinat UE njésia =11 kompIUTERI
éshté udhéheqja direk- udhéheqése =[iE| | KRvEsOR
te numerike (MAKINAT L E

NUMERIKE - Direct
Numerikal Control).
Nén udhéheqgjen di-
rekte numerike nén-
kuptohet lloji il atillé
i udhéheqgjes, ku mé
tepér makina numeri-
ke jané té lidhura me DNC udhéhegja

sistem kompjuterik do-

minues e gé mundéson distribuimin direkt té programeve né makina té
vecanta. Pér shkak té bartjes direkte té té dhénave me rrugén elektrike,
bie edhe mundésia e bartésve té zakonshém té informacioneve sig ishin
shiritat e biruara, shiritat magnetik et;.
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1.2.1. Struktura e makinave numerike MRRN

Struktura e njé makine numerike éshté e dhéné né kété figuré:

[
| Makina I
! vegél |
! I
! |
programi Njésia Elementet I Elementet : Sistemi
—® udhéhegése > kryesore :' punuese _:_' matés
e

A

Spiralja kthyese

Struktura MRRN

Programii dhéné né njésiné udhéheqése shndérrohet né kodin bi-
nar, né bazé té té cilit formohen sinjalet udhéhegése gé pastaj shérben
pér elementet pérfundimtare té makinés.

Elementet pérfundimtare e pérbéjné sistemin e repartit té& ma-
kinés gé mund té jeté: elektrik, hidraulik apo pneumatik. Organet
pérfundimtare duhet t'i plotésojné kéto kushte vijuese:

- lévizjen, ndérrimin e kahjes dhe ndalesa té jené té geta dhe pa
vibrime,

- numrin e sjelljeve dhe zhvendosja té jené me ndérrim nga lar-
gésia,

- té posedojné dimensione té vogla,

- téjené té sigurta né punén e tyre.

Sistemi i repartit te makinat numerike éshté i pérbéré zakonisht
nga elektromotorii rregulluar i repartit pér Iévizjen kryesore punuese
dhe elektromotorét me hapa pér lévizjet tjera ndihmése. Pér lévizjen
kryesore punuese pérdoren elektromotorét e rregulluar té njékahshém
apo rryma e njétrajtshme. Elektromotorét e ashtuquajtur me hapa (step)
jané elektromotoré té atillé gé me rrotullime shumé té vogla té rotorit
nga elektromotori, sigurojné zhvendosje té vogla té elementeve punu-
ese, bartésve té mjeteve dhe masés sé punés (deri 0.001T mm).

Motorét e sistemit té reparteve udhéhigen nga njésia me sinjale
udhéheqése (pér shpejtési dhe pozit€) gé me ané té rregullatorit dhe
pérforcuesit shpérndahen né ményré té vecanté deri te cdo motor. Lévi-
zja e elektromotorit kryesor té rregulluar pér bartje me anén e bartésve
me rrip dhe bartésve té reduktuar e té rudimentuar. Lévizjet ndihmése

Teknik i makinerisé 7




| Udhéhegja dhe programimi automatik | | Llojet e regullimit automatik |

nga motorét me hapa barten né elementet e punés, gjegjésisht bartésit
e mjeteve apo masés punuese.

Elektromotorét e rregulluar dhe ata me hapa sigurojné kontinui-
tet té numrit té sjelljes (te makinat klasike kjo éshté né formé shkallore)
gé mundéson zgjedhjen mé adekuate té regjimit té pérpunimit, me té
cilin sigurohet kualiteti dhe mé e larté e pérpunimit.

Me pérdorimin e kétillé té sistemeve té repartit te MRRN evitohet
pérdorimi i reduktuar i bartésve dhémboré dhe atyre té thjeshté té pro-
cesit mekanik té lévizjeve, gé nuk ndodh te makinat klasike, ku i domos-
doshém éshté pérdorimi i reduktuar i bartésve dhémboré té ndérlikuar.

Makina numerike e mjeteve industriale (MAKINAT NUMERIKE) po-
sedon specifika té caktuara né konstruktimin edhe até:

1. ngurtési té madhe statike dhe dinamike (vibrime minimale) té
té gjithé elementeve té konstruksioneve bartése,

2. véllim té madh té rrotullimeve kryesore té siguruara me kohé
nga elektromotorét e rregulluar,

3. ¢do aks - drejtim i Iévizjes ndihmése patjetér duhet té
posedojé repart té vetin (elektromotor me hapa),

4. pér ¢do aks té lévizjes ndihmése té posedojé lidhje kthyese
(sistem té matjes),

5. sipérfage me shkallé té vogél harxhuese,

6. mbrojtje (rréshqitése)

7. rregullimi té makinés nga largésia e té gjitha funksioneve
kryesore dhe ndihmése.

8. mirémbajtja e magazinave té mjeteve pér puné.

9. elementet punuese té makinés numerike té sipérfages sé
mjeteve té ftohjes, pluhurit etj,

Nén elemente punuese té makinés numerike té veglave shpesh
nénkuptohen bartésit e veglés (te zdrukthat), tavolinat punuese et;j.

avolina punuese

o~

Elementet punuese té MRRN
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Sistemin matés e pérbéjné elementet matése (dhénésit) gé kané
rol té pércjelljes sé lévizjes s€ organeve té punés (bartésit e mjeteve,
tavolinave té punés). Me ané té lidhjes kthyese ato té dhéna kthehen
né njésiné drejtuese. Atje pastaj krahasojné madhésité e dhéna progra-
muese té |évizjeve me ato té realizuara, me té cilat edhe ndikohet né
saktésiné e lévizjes.

Sistemet matése mund té maten: direkt dhe indirekt.

sinjalet udhéhegése .
motori
YE
sistemi matés
dhénési ! lidhja kthyese
Matja direkte Matja indirekte

Te matja direkte, elementi matés (dhénési), gjendet né organin
punues qé léviz sé bashku me até, rruga e kaluar lexohet né vizoren e
vendosur né shtépizén statike té makinés.

Te matja indirekte elementi matés gjendet né bosht, gé me ané
té saj i jep masés punuese lévizje drejtvizore. Rruga e kaluar fitohet si
prodhim mes numrit té rrotullimeve dhe hapit té boshtit.

Sistemi matés gjithashtu mund té jeté edhe: absolut dhe relativ.

Relativ

Sistem matés relativ dhe absolut
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Te sistemi matés absolut elementi matés i tregon pikat e koordi-
natave né té cilat gjendet organi punues i makinés, gjegjésisht té gjitha
pozitat e tij gé maten ne raport me vetém njérén piké ekzistuese apo
zero piké (fillim koordinativ).

PIKA NULTA \X?

—Z0

TE GJITHA POZITAT MATEN
NE RAPORT TE PIKES
NULTA

Sistemi matés absolut

Te sistemi relativ elementi matés jep té dhéna pér rrugén e kaluar
té organit punues, gjegjésisht fundi i njé lévizjeje éshté fillimi koordina-
tiv i [évizjes s€ mévonshme.

LEVIZJA E KATERT

LEVIZJAETRETE
LEVIZJAEDYTE
LEVIZJA E PARE

v R

PIKA FILLESTARE _/

Sistemi matés relativ

Njésia udhéhegése si térési funksionale né vecanti do té shqyr-
tohet né rrjedhén e métutjeshme té tekstit.

1.2.2. Pérdorimii makinave numerike né industri

Teknologjia C-MAKINAT NUMERIKE éshté inkuadruar me sukses né té
gjitha fushat e industrisé. C-MAKINAT NUMERIKE pér shkak té kompleksite-
tit dhe pérbérjes sé tyre quhen edhe sisteme pér pérpunim, sepse né vete
bashkojné mé tepér lloje té teknologjive: teknologjiné informatike-kom-
pjuterike, elektronike, energjetike, teknologjiné e pérpunimit makinerik,
etj. Makinat e veglave qé pérdoren né prodhimtariné makinerike, né té cilat
pérdoret C-MAKINAT NUMERIKE udhéheqgése mund té ndahen né:

10 | Teknik i makinerisé |
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- C-MAKINAT NUMERIKE me zdrukth,

- C-MAKINAT NUMERIKE me brejtje

- C-MAKINAT NUMERIKE me gendrat e pérpunimit,
- C-MAKINAT NUMERIKE me mprehés,

- C-MAKINAT NUMERIKE pér saldim,

- C-MAKINAT NUMERIKE me laser,

- C-MAKINAT NUMERIKE makinat matése et;.

CNC makina rrjetore Qendér vertikale e pérpunimit

| Teknik i makinerisé | 1
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Qendér vertikale me 5 boshte CNC zdrukth me bartés té shpejté
ndérrues té veglés

1.2.3. Pérparésité dhe mangésité e C-MAKINAT NUMERIKE
sistemeve té pérpunimit

C-MAKINAT NUMERIKE pér sistemet e pérpunimit (makinat) pér-
doren né prodhimtariné makinerike pér pérpunimin e numrit t&€ madh
té asortimenteve té prodhimeve né prodhimtariné e vogél, t&¢ mesme
dhe té madhe serike. Kéto makina mundésojné prodhim racional dhe
té automatizuar, duke kaluar lehté edhe né programe té reja prodhuese
me cka mundésohet fleksibilitet mé i larté i tyre.

Né prodhimtariné bashkékohore C-MAKINAT NUMERIKE kané
marré rolin e tyre kryesor, pérderisa makinat klasike pérdoren pér pér-
gatitjen e prodhimtarisé dhe mirémbajtjen e métutjeshme né repartet
prodhuese.

Pérparésité e C-MAKINAT NUMERIKE té sistemeve té pérpunimit
né krahasim me ato klasike jané:

- zmadhimi i prodhimtarisé,

- zvogélimi i harxhimeve té prodhimtarisé,

- mundésia e kryerjes sé operacioneve mé té ndérlikuara maki-
nerike,

- pérmirésimi i planifikimit dhe kontrollit té prodhimtarisé,

- fleksibilitet t&é madh,

- saktési té madhe dhe kualitet té pérpunimit,

- zvogélimi i harxhimeve indirekte operative,

- kérkesa mé té vogla né krahasim me doracakét e makinés.

Mangeésité e C-MAKINAT NUMERIKE makinave jané:

investimi i madh fillestar,

mirémbajtja e ndérlikuar,

pérgatitja e ndérlikuar,

joefikasiteti né krahasim me harxhimet e prodhimtarisé.
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1.3. Zdrukthat rregullues industrial numerik

Prodhimtaria bashkékohore e ndérlidhur me pérpunimin e pjesé-
ve me formé cilindrike, né té cilat pérpunohen sipérfage té médha, nuk
mund té paramendohen pa pérdorimin e tyre. Ato mund té pérdoren
né té gjitha llojet e prodhimit serik, bile edhe né ato individuale pér pér-
punimin e sipérfageve té jashtme, té€ brendshme, ato té rrafshéta dhe té
profiluara.

CNC zdrukthi industrial

Né bazé té gjendjes sé zdrukthit ndahen né horizontale dhe ver-
tikale. Horizontale pérdoren pér pérpunimin e pjeséve me dimensione
té vogla. Mé shpesh kané dy aksi, gjegjésisht mund programohen dy
lévizje ndihmése té bartésit té veglés:

- lévizje horizontale né drejtim té Z aksit dhe
- lévizje vertikale né drejtim té X aksit.

»> +

Z BOSHTI

+
=
I
w
o
o0
<

- »+

Z BOSHTI |
et

Zdrukthi CNC horizontal

X BOSHTI T

Zdrukthi CNC vertikal
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Zdrukthat vertikalé numeriké pérdoren pér pérpunimin e pjeséve
me rreze dhe masé té madhe, pér pérpunimin e sipérfageve té brendsh-
me dhe té jashtme. Mund té posedojné dy lloje té bartésve té veglave
gjegjésisht 4 akse.

Edhe HY zdrukthat horizontalé edhe ata vertikalé mund té jené
me bartés té thjeshté té veglave, apo me koka gé mund té pranojné
dukshém njé numér mé té madh té veglave.

Zdrukthat zakonisht jané me udhéhegje skajore, gjaté sé cilés pér-
punohen sipérfaget e ndérlikuara me vija té lakuara.

Nése tek ai i udhéhequr numerik industrial, ekziston rregullim me
Iévizje rrethore rreth Z aksit (Iévizja C), atéheré né makinat e atilla mund
té kryhen edhe pérpunimet.

Shembuj té rregullimit rreth Z aks-lévizjes C lévizja
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Pyetje:
1. Numéro disa lévizje ndihmése te makinat metalgdhendése!

2. Cilét jané bartésit e mekanik té programit te njé makiné
metaporezike?

3. Cka pérmbajné informatat gjeometrike né njé program?
4. Cilat karakteristika i kané makinat e llojit CNC?

5. Cka pérmban struktura e njé MRRN?

6. Numéro disa karakteristika konstruktive t& MRRN!

7. Cka bén pjesé né elementet MRRN?

8. Cilat jané karakteristikat e matjes indirekte te MRRN?
9.Sa dhecilat jané akset qé udhéhigen te njé HY?

10. Cfaré udhéheqgje pérdoret mé tepér te HY zdrukth industriale?

Pérgjigje (Vérejtje)
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SISTEMI PER PERPUNIM INDUSTRIAL

QELLIMET
Nxénési té:

Numérojé pjesét kryesore té C-MAKINAVE NUMERIKE industriale.
Té sqgarojé shemén kinematike dhe hidraulike t&¢ C-MAKINAVE NUME-
RIKE industriale. Té numérojé karakteristikat kryesore t& C-MAKINAVE
NUMERIKE té zdrukthit industrial. Té elaborojé zgjedhjen e rrethinés. Té
analizojé pérdorimin né njé rrethine té€ dhéné té rrotullimeve né varési
nga lloji i pérpunimit.
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2. SISTEMI | PERPUNIMIT - INDUSTRIAL

2.1. C-MAKINAT NUMERIKE ZDRUKTH-INDUSTRIALE
16A20/FANUC- SISTEM OTE

Sistemi i udhéheqgjes FANUC-SISTEM OTE éshté i dedikuar pér
udhéheqgje numerike té C-MAKINAVE NUMERIKE zdrukth-industriale
(me udhéhegje té njékohésishme me 2 akse X dhe Z). Kompatibiliteti
i kétij sistemi éshté i madh e kjo inkorporohet né llojet e ndryshme té
makinave zdrukth-industriale, e né bazé té informatave té té dhénave
nga prodhuesit e ndryshém né boté vértetohet se ky lloj i kétij sistemi
éshté mé i pérhapur dhe udhéheqés né boté. Né rastin e COTY “Gjorg-
ji Naumov’, éshté béré integrimi i sistemit numerik me prejardhje ruse
(16A20), me cka fitohet sistemi i pérpunimit me performansa té larta qé
para sé gjithash jané si mjete didaktike me parashikimet e veta té th-
jeshtésisé dhe pérsosmérisé dhe né masé té madhe i plotéson kushtet e
pér té cilat éshté edhe i dedikuar, pra pér edukim. Gjithashtu, ky sistem
i p€rpunimit me até me té cilin edhe éshté deklaruar nga prodhuesit e
sistemit dhe nga pérvoja e punés praktike té shkollave mund té thuhet
se jep rezultate té larta né realitetin prodhues, gjaté sé cilés edhe sigu-
ron produksion dhe saktési té larté gjaté prodhimit.

Edukimi dhe ushtrimi i njé sistemi té kétillé industrial vjen si vazh-
dimési logjike e ushtrimit t&€ makinave numerike EMCO g€ né pérjashtim
e né vecanti jané didaktike, (gjegjésisht nuk jané industriale), e té cilat
shkollat i kané njé kohé té gjaté, kurse né fushén e atillé COTY “Gjorgji
Naumov” éshté institucioni i paré né R. e Magedonisé gqé merret me or-
ganizim té ushtrimeve dhe zbulimeve né udhéhegjen numerike.

Né vazhdim té doracakut pjesa mé e madhe e materialit do t'i de-
dikohet sistemit té pérpunimit industria 16A20 / FANUC-OTE.
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Paragitja skematike té késaj jané dhéné né figurat:

Pjesét kryesore
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dera mbrojtése,

doréza pér ndérrimin e véllimit té rrotullimeve,
koka shtrénguese,

koka,

elektromotori me hapérim pér repartet e kokave té
njésia udhéheqése (YE),

elektromotori me repartin e tij

pompa me vaj,

boshti lakues pér se gjati

0. komandimi me kémbé,

VNV AWN =

:
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11.
12.
13.
14.

15.
16.
17.
18.
19.

komandimi me kémbé pér koké té shtrénguar

bartési i tij,

elektromotori i rregulluar pér [évizjen kryesore té punés,
elektromotor pér repartet dhémbézoréve té kokés sé shtrén-
guar,

boshti lakues,

pompa e vajit,

shkafet pér pérgatitje elektrike (numerike),

elektromotor qé hapéron né lévizje te poshté,

pompa me vaj pér sipérfaqge té rréshqgitshme.

Skema kinematike e 16A20 / FANUC-OTE
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2.2. Karakteristikat e 16A20 / FANUC-OTE

gjatésia 3700 mm.
gjerésia 2260 mm.
lartésia 1700 mm.
masa aférsisht 4000 kg.

mundésia e elektromotorit kryesor té repartit
(ngarkimi i lejuar 30 min.)
15 kW

diapazoni pér rregullimin e numrit té rrotullimeve né motorin
e repartit né lévizjen kryesore punuese
(1000 - 3500) rrotullime /min.

e elektromotorit pér |évizje me hapa né lévizje te poshté
2,1 kW

e elektromotorit me Iévizje me hapa pér Iévizje té penguar
1,7 kW

e pompés me vaj pér lyerje té bartésve me dhémbé
0, 18 kW

e pompés me vaj pér lyerjen e sipérfageve rréshqitése
0,27 kW

aftésité pompés pér ftohje 0, 12 kW
pjesa energjetike e makinés 21,4 kW

sé bashku me njésiné udhéheqése
24 kW

diametri maksimal i pjesés sé pérpunuar
320 mm

largésia maksimale e pjesés sé pérpunuar
750 mm

gjatésia maksimale e lévizjes sé bartésit té veglés népér X aks
210 mm

gjatésia maksimale pér lévizjen e bartésit té veglés népér Z aks
905 mm
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lvizje e lejuar maksimale népér Z aksin (gjaté pozicionimit)
15000 mm\min.

- lévizje e lejuar maksimale népér X (gjaté pozicionimit)
7500 mm\min.

- lévizje e lejuar maksimale népér Z (gjaté pérpunimit)
2000 mm\min.

- lévizje e lejuar maksimale népér X (gjaté pérpunimit)
1000 mm\min.

- lévizje e lejuar minimale népér Z
10 mm\min.

- lévizje e lejuar minimale népér X
5 mm\min.

- kokeé e revolverit me 8 vende té mbajtjes sé veglés

Lévizja kryesore punuese e késaj makine éshté reduktuar me ve-
prim dhémbor, me zgjedhjen e tri vendeve té rrotullimeve. Zgjedhja e
hapésirés pér rrotullime béhet kur makina pushon, né ményré manuale
me ndihmén e dorés:

| Rrethiirrotullimeve (20 - 365) rrotullime\min.
Il Rrethi i rrotullimeve (60 - 1000) rrotullime\min
[l Rrethi i rrotullimeve (175 - 2500) rrotullime\min

o)

Te makinat mé té vjetra C-MAKINAT NUMERIKE zgjedhja e rrethit
té rrotullimeve béhet me doré, me ané té dorézés ku me doré shtrén-
gohen dhémbézorét e reduktor té rudimentuar pér realizimin e propor-
cionit té dhéné bartés.

Rrethi i paré pérdoret pér pérpunime jo té rrafshéta pér té cilat
nevojitet numér i vogél i rrotullimeve, por momente té médha té rro-
tullimeve. Rrethi i treté pérdoret pér pérpunime té rrafshéta me numér
té madh té rrotullimeve dhe me momente té vogla té rrotullimit. Mirépo
pérdorim mé té gjeré ka rrethi i dyté gé siguron madhési mesatare té
numrit té rrotullimeve dhe momenteve rrotulluese.
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Te makinat bashkékohore C-MAKINAT NUMERIKE zgjedhja e rre-
thit té rrotullimeve béhet né ményré programore me ndihmén e funksi-
oneve, M37 pér rrethin e paré, M38 pér rrethin e dyté, M39 pér rrethin e
treté té rrotullimeve.

Pyetje

1.Sa éshté forca e pérgjithshme e 16A20/ FANUC-OTE?

2. Sa éshté diapazoni pér rregullimin e numrit té rrotullimeve té
motorit né repart pér |évizjen kryesore punuese té€ 16A20 / FANUC-

OTE?

3. Sa éshté lévizja e lejuar maksimale gjaté pérpunimit t& 16A20/
FANUC-OTE?

4. Sa éshté rrezja maksimale e pjesés sé pérpunuar té 16A20 / FANUC-
OTE?

5. Sa éshté rrethi i dyté i rrotullimeve te 16A20 / FANUC-OTE?

6. Numéroni pompat te sistemet hidraulike té 16A20/ FANUC-OTE.

7. Numéroni elementet matése (dhénésit) te 16A20 / FANUC-OTE.

Pérgjigje (vérejtje)
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NJESIA UDHEHEQESE
QELLIMET
Nxénési té:

Emértojé detyrat themelore té njésisé rregulluese. Té njohé ndar-
jen e njésive rregulluese sipas rregullimit. Té krahasojé 2D, 2,5D, 3D
njésité udhéheqése. Té njohé pérdorimin e 4D njésité udhéheqése. Té
identifikojé komponentét e njésive udhéhegése. Té analizojé ményrén e
punés. Té sgarojé interpolacionin. Té dallojé llojet e tyre. Té njohé pérdo-
rimin e interpolacionit pér pérpunime té caktuara. Té sqarojé ndérlidh-
jen né mes té njésisé udhéhegése dhe makinés.
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3. NJESIA UDHEHEQESE.

3.1. Llojet e njésive udhéheqése

Njésia e udhéhequr numerike éshté térési e vecanté e makinave
C-MAKINAT NUMERIKE gé ka dy detyra themelore:

1. udhéhegja me gjeometriné e lévizjeve té organeve punuese
(informatat gjeometrike) dhe

2. udhéhegja me funksionet makinerike (teknologjike dhe funksi-
onet ndihmése).

Ekzistojné njé numér i madh illojeve té njésive udhéheqése, pran-
daj ndarja e tyre bazohet né bazé t& mundésisé pér:

- udhéheqje,
- llojit té pérpunimit,
- numrit té akseve té udhéhequra

Njésité udhéheqése pérpunohen né bazé té parimeve modulare
gé mundéson praktikisht gé té gjitha llojet e njésive udhéheqgése té pér-
punohen nga fondi i njéjté i moduleve.
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Pamje e njésisé udhéhegése bashkékohore
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3.1.1. Ndarja e YE né bazé té udhéhegjes

Varésisht nga ajo se procesi i pérpunimit a kérkon lévizje té ndér-
varura té organeve punuese té makinés drejt drejtimeve koordinative
apo jo, njésité udhéhegése mund té jené me:

- udhéhegje pa varési funksionale té lévizjeve né organet punu-
ese dhe

- udhéheqgje me varési funksionale té Iévizjeve né organet punu-
ese.

Njésité udhéheqgése pa varési funksionale té Iévizjeve mund té
jené me:

- udhéhegje koordinuese dhe
- udhéhegje vijézove

Llojet e udhéhegjes

Udhéhegje koordinuese pérdoret gjaté pérpunimit me birim.
Gjaté lévizjes vegla dhe objekti punues nuk jané pérderisa vegla nuk
vjen né njé pozité té caktuar punuese té definuar me koordinatat e ca-
ktuara.

Udhéhegje me koordinata
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Udhéhegja  vijézove
pérdoret te zdrukthi, por vetém = - X
pér pérpunimin e sipérfageve
paralele me aksi udhéheqgése.
Kété lloj té udhéhegjes e pose-
dojné konstruksionet e vjetra
te C-MAKINAT NUMERIKE. 2z

Udhéhegja vijézore

Njésité udhéhegése me
varési funksionale té lévizjeve
pérdoren mé tepérte zdrukthat
dhe mundésojné pérpunim té
sipérfageve me vija té lakuara
dhe konturave, prandaj edhe
udhéheqja e atillé quhet edhe
konturike (skaje, qoshe).

Né varési nga numri i
aksit népérmjet té cilave reali- Udhéhegja konturike
zohet edhe varésia funksionale
e njésive udhéheqése, mund
té jené:

- 2D njési udhéheqése, nénkupton njékohésisht edhe udhéheqg-
je me anén e dy aksi (shembull: X dhe Z) (dy elektromotoré me
hapa mund té punojné njékohésisht). Mundésohet pérpunim
té sipérfageve me kontura edhe até vetém né njé rrafsh (mé
sé tepérmi rrafshet X-Z). Zakonisht pérdoren te C-MAKINAT NU-
MERIKE.

2D udhéheqja

- 2,5D njésia udhéhegése mundéson lévizje drejtvizore dhe té
lakuar népér cilado dy, nga té tri akset e pérgjithshmet. Pér da-
llim nga 2D udhéhegésit ku pérpunohet skaji vetém né njérin
rrafsh, te udhéheqja 2,5D konturat sipérfagésore mund té pér-
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punohen né té gjitha drejtimet (X-Y, Z-X, Y-Z). Mirépo mé tepér
pérdoren te brejtésit.

2,5 D udhéhegja

- 3D njésia udhéhegése nénkupton njékohésisht edhe té
udhéhequrit me té tri akset (X, Y dhe Z), (tre elektromotoré me
hapa mund té punojné njékohésisht). Mundésohet pérpunim
i konturave sipérfagésore (lopatat e turbinave etj). Kéto njési
udhéheqgése mé tepér pérdoren te brejtésit.

X
3D udhéhegja

Udhéhegja me mé shumé se tri akse, 4D dhe mé shumé, pérdoren
te makinat e udhéhequra speciale numerike, gendrat e pérpunimit et;.

4D udhéhegja
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3.1.2. Komponentét e njésive udhéheqése

C-MAKINAT NUMERIKE njésia udhéheqése pérbéhet nga pjesét e
shumta konstruktive. Struktura e thjeshté e njésisé udhéheqése éshté
treguar né ilustrimin gé vijon:

Tabela - €
komanduese © £ 2o :E ‘v ©
.g 4_ kompjuteri §§ ° § 3 E S
> Kygési pér 25X 3 = I
kompjuter, SeokE % €
shtypés etj. £ .E?

Komponentét e njésisé udhéheqgése

Nga ilustrimi shihet se né mes njeriut dhe makinés gjendet njé-
sia udhéheqgése me komponentet e veta, nga té cilat mé kryesore éshté
kompjuteri. Lidhja né mes kompjuterit dhe njeriut realizohet me ané
té tabelés komanduese té njésisé udhéheqése, pérderisa lidhja né mes
kompjuterit dhe makinés realizohet me ané té sistemit té udhéhegjes
dhe pjesés energjetike pér mbushje elektrike.

3.1.4. Ményra e punés sé njésisé udhéheqése

Né mikroprocesorin kryesor té njésisé udhéheqgése pérpunohen
té dhénat programuese (informatat gjeometrike dhe teknologjike) gé
programuesi né ményré té programit i inkuadron né memorien e YE.
Té dhénat e pérpunuara né formé té sinjaleve komanduese drejtohen
drejt makinés me vegla. Pastaj né ményré té pandérpreré, né intervale
té shkurtra kohore, kontrollon se sinjalet komanduese kané arritur deri
tek organet kryerése té makinés gjegjésisht deri te motorét e makinés.

Funksionimi i njé YE do té jeté sgaruar népérmjet shembullit té
pozicionimit t€ masés punuese té brejtésit né njé aks:

Krahasuesi Motori Tavolina punuese Sistemi matés
diskriminator

Programi i Kompjuteri h—

—J
dhéné [ udhéheqés —

Ményra e punés sé YE te CNC brejtési
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Kompjuteri udhéheqés né bazé té programit té€ dhéné bén pa-
rashikimin e rrugés qé duhet kaluar veté masa punuese drejt njé aksi
té caktuar. Kjo informaté né formé binare i tregohet shpérndarésit, prej
té cilit pastaj aktivizohet motori i repartit i té aksit té caktuar. Motori i
repartit me ané té i boshtit e |[éviz masén punuese né drejtimin e cak-
tuar. Cdo ndérrim i pozités sé masés regjistrohet népérmjet senzoréve
té sistemit matés, qé népérmjet lidhjes kthyese até informaté ia thoté
shpérndarésit. Nése pozita e kérkuar, me até qé e ka marré nga sistemi
matés, nuk éshté e njéjté, motori mbetet né repart. Por né momentin kur
shpérndarési vérteton se informata e dhéné dhe e marré jané té njéjta,
atéheré bartet si sinjal dalés me té€ cilin edhe ndalet motori i repartit.

3.2. Interpolacioni

Udhéhegja me varésiné funksionale té lévizjeve quhet interpo-
lacion Udhéhegja e kétillé aplikohet te makinat gé pérpunojné lévizjet e
drejtimeve t€ lakuara. Gjaté |évizjeve ekziston varési e madhe e [évizjeve
né drejtim té koordinatave té ndara té aksit (ndérvarése, puné parale-
le té elektromotoréve g€ realizojné lévizje té aksit). Kété varési e bén
elementi i quajtur interpolator. Zakonisht interpolatori si element éshté
montuar né njésiné udhéheqése.

Sipas llojit té varésisé funksionalen mes lévizjeve, dallojmé:

- interpolacionin linear,

- interpolacionin rrethor,

- interpolacionin spiral,

- interpolacionin parabolik,
- interpolacionin kubik.

LA

Llojet e interpolacionit

Te secili lloj i interpolacionit njésia udhéhegése llogarit pikat gé
duhet té jené né vizé (té drejta apo té lakuara) qé i bashkon té dy pozitat
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e veglés. Gjaté lévizjes pandérpreré kontrollon dhe pérmiréson lévizjet
duke i pérshtatur me llogaritjet e béra té rrugés.

Te interpolacioni linear vegla |éviz né ményré drejtvizore nga
pika fillestare deri tek ajo pérfundimtare e shtegut. Interpolacioni li-
near lejon teorikisht dhe njékohésisht |évizje népér ciléndo numér té
aksit. Né até ményré mund edhe té béhen té gjitha profilet e Iévizjeve
né hapésiré. Gjaté pérdorimit té interpolacionit linear pér lévizjet e la-
kuara, formohet kontura e lakuar nga mbledhja, gjaté sé cilés ¢do éshté
interpolacion i veganté linear. Sa mé i madh té jeté numri i pikave gé for-
mojné, pér aq éshté mé afér éshté edhe Iévizja e dhéné deri te kontura
ideale e lévizjes drejtvizore.

Interpolacioni rrethor éshté kufizuar né sipérfaget e themelore
té makinés, té formuara nga rrafshet X-Y, X-Z apo Y-Z. Interpolacioni
rrethor nuk mund té pérdoret si interpolacion hapésinor té lévizjes sé
tri apo mé shumeé akseve njékohésisht. Te interpolacioni rrethor, njésia
udhéheqése llogarit pikat e shumta té rrugés sé déshiruar rrethore né
mes dy pozitave té fundit té veglave té kéto pika pastaj qé pérdoren pér
rregullimin e lévizjes, ashtu gé vegla largohet nga rrethi i caktuar vetém
pér aq éshté shuma numerike e dhéné.

’ 4
XY
D »_‘_gjéﬁi‘.g{
S \/4 L vz
X XYy - s i/

Interpelanca rrethore né rrafshe té ndryshme

A~
Cerek
rrethi Rrethi

] /"\ »
Pjesé
rrethi

Interpolacioni rrethor
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Interpolacionin spiral e kombinon interpolacionin rrethor dhe
até linear né bazé té aksit sé treté. Shembujt e interpolacionit spiral jané
paraqitur né ilustrimet vijuese:

Iy,
e

Interpolacioni spiral

Pér interpolacionin parabolik pérdoren tri pika jolineare pér afri-
min e atyre té shtrembéruara té€ cilat kané formé té liré. Ky interpolacion
pérdoret pér pérpunimin e kallépeve dhe formave té lira né raport me
gomat e definuara precize. Pérparésia e pérdorimit té interpolacionit
parabolik éshté né zvogélimin e pikave té nevojshme programore, po-
thuajse pér pesédhjeté heré né krahasim me interpolacionin linear.

Interpolacioni parabolik Interpolacioni kubik

Interpolacioni i lakuar né bazé té rendit té treté i njohur edhessi
interpolacioni kubik, parashikon Iévizje népér tri akse pér pérpunimin
e formave té ndérlikuara, komplekse, si¢ jané edhe sipérfaget e veglave,
karrocerité e automobilave et;.

3.3. Lidhja né mes njésisé udhéheqése dhe makinés

Meqgenése kompjuteri i njésisé udhéheqése dhe makinés jané té
lidhura né ményré elektronike, doemos duhet té ekzistojé njé aparat i
komanduar qgé llogarité e béra nga kompjuteri t'i shndérrojé né impulse
komanduese (sinjale) té drejtuara deri te motorét qé mundésojné lévi-
zZjet.
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Ky aparat komandues te C-MAKINAT NUMERIKE emértohet sh-
ndérrues i impulseve né pjesé energjetike.

Shndérruesi i impulseve mé sé tepérmi paraget térési speciale té
vecuar nga njésia udhéhegése. Zakonisht shndérruesi i impulseve né
vecanti programohet edhe até nga prodhuesi. Njéheré ai program i vér-
tetuar, pérdoruesi nuk mund ta ndryshojé Shndérruesit e impulseve re-
gjistrohen edhe si komanda PC.

Kompjuteri drejt njésisé udhéhegése nuk mund t'i aktivizojé né
ményré direkt funksionet makinerike me vegla. Pér ndérrim té impulse-
ve (sinjaleve) ndérmjet kompjuterit dhe veglave makinerike, nevojitet
ndérmjetésues qé ka pér detyré impulset e rrymés nga njésia udhéheqé-
se t'i transformojé pér kérkesat e makinave me vegla, ashtu qé ajo té rea-
gojé né ¢do impuls té rrymés.

Ndérmjetésuesin e pérbéjné: shndérruesit, krahasuesit, pérforcu-
esit e pjesés energjetike.

Shndérruesit mund té jené nga lloji i A/D apo D/A gjegjésisht sh-
ndérruesi i sinjaleve analoge né digjitale dhe anasjelltas.

Krahasuesit i formojné té ashtuquajturit automobilat logjik té cilét
mund t€ jené nga lloji: DHE, OSE dhe JO.

Shembull: Qé té inkuadrohet pérpunimi i ri, kusht éshté gé numri
i caktuar i veglave té jené jashté zonés sé punés, qé té pérfundojé masa
punuese. Pra, duhet ndérlidhje logjike nga lloji “DHE” pér vazhdimin e
punés.

Pérforcuesit kané rol gé impulset e rrymés me mundési té vogla t'i
shndérrojné né impulse me mundési t€ médha.
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Pyetje
1. Cilat jané detyrat themelore té njésisé udhéheqése?

2. Me cfaré lloje té€ udhéhegjes mund té jené UE pa varési
funksionale té lévizjeve?

3. Cka éshté udhéhegja skajore?
4. Cilat jané karakteristikat e UE nga lloji 2,5D?
5. Numéro komponentet e UE.

6. Cfaré funksioni kryen krahasuesi (diskriminatori)?

7. Cka éshté interpolacioni?

8. Numéro llojet e interpolacionit.

Pérgjigje (vérejtje)
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NJESIA UDHEHEQESE FANUC - SISTEM OTE

QELLIMET
Nxénési:

Té njohé njésiné udhéheqgése nga prodhuesi konkret. Té béjé pér-
shkrimin CRT/MDI panelit té njésisé udhéheqése. Té identifikojé gru-
pet e sustave té panelit. Té sqarojé kuptimin e grupeve té sustave. Té
ndérlidhé pérdorimin e SOFT sustave me pamjen e dhéné né monitor.
Té ndérlidhé pérdorimin e sustave té caktuara me regjimin e caktuar
té punés sé makinés. Té sgarojé funksionet e sustave. Njohé ményrén
e pérdorimit té sustave pér dhénie té informatave. Té sgarojé e té pér-
shkruaj udhéheqgésit makinerik panel nga UE. Té numérojé modelet e
punés me UE. Té analizojé ményrat e testimit té€ programit. Té sgarojé
transferimin e té dhénave nga kompjuteri né UE. Té dallojé alarmet dhe
mesazhet nga operatori i UE-sé€. Té manipulojé né ményré manuale me
njésiné udhéheqése né makinén C-MAKINAT NUMERIKE industriale.
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4. NJESIA UDHEHEQESE FANUC - SISTEM OTE

4.1. CRT/MDI -PANELI

CRT/MDI — PANELI pérmban CRT displej prej 9 makinat numerike
dhe tastiera gé éshté paraqitur né ilustrimin vijues:

-
w
[(e}

@

©] @
| FANUC SYSTEM OTE |

PROGRAM 00010 NO00O

(MDI) ( MODAL)

H
G00 M
G97 S

G69 T
G99

G21 WX  0.000
G40 Wz  0.000
G25

o
=
-.§ H\ ’
S u
8

SACT 0
NUM. X 123. S 0

MENU

PRGAM INPUT

MDI
PRGRM| |CURRNT NEXT MDI

2 T T
g o> c=||x=]lo~

OPR AUX OuTPT

9
o
z
S
@

START

§ 1 - = || -
2 I-x||WO||SNV||Nu|lz®
[}
gz | 3 1
2 i o< ||AW|| MO || ®©
m
=

HH

<=k

® ®
@
11 10
4.1.2. CRT/MDI - sustat
EMERTIMI FUNKSIONI-KUPTIMI
1. | RESET - susta Repetimi i makinave (njésive udhéheqése), kthimi i
kursorit né fillim té programit, repetimi i alarmeve
2. START - susta Startimi i MDI komandave, startimi automatik i
programit,
3. sustat me numra Futja e karaktereve alfabetike, numerike, (me
dhe adresa numra) né logjet programuese me dhénie té

instruksioneve té shkurta apo urdhra, shkrimi i
programeve té plota.

4. | INPUT - sustat Futja e komandave (funksioneve) né MDI modet
gjaté dhénies sé instruksioneve té vogla dhe
urdhrave né njé log programues, ofset parametrave
té veglave, startimi i futjes sé programit né njésiné
udhéhegése nga njé aparat periferik. (kompjuter
personal).
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C-makinat numerike
(CAN)

Fshirja e karaktereve apo simboleve gé duhet té
futen me komandén INPUT apo INSERT.

INSERT sustat

Futja e komandave apo funksioneve, karaktereve
né modin EDIT kur shkruajmé programe té plota
gjaté sé cilés shtypet INSERT.

Delet susta

Pér fshirjen e karaktereve alfa numerike té futura
né komandén INSERT.

EOB susta

Gjaté futjes sé rendit programues té Dodit EDIT né
fund té ¢do radhe béhet tipi EOB (end off block)
me té cilin kalohet né rend té ri programues.

ALTER

Nevojitet pér zévendésimin e fjaléve.

10.

Cursor susta

{ - 1évizje e shkurtér e kursorit pér njé vend te
poshté apo pérpara.

7T - lévizje e shkurtér e kursorit mbrapa apo lart
pér njé vend.

11.

Page susta

{ - lévizja (shfletimi) pérpara pér njé fage té
monitorit CRT

T - lévizja (shfletimi) mbrapa pér njé fage té
monitorit CRT

Gjaté shfletimit pérpara, gjithmoné rendi i fundit
i fages sé fundit éshté né fagen e ardhshme dhe
anasjelltas.

12.

Soft susta

Gjenden né fund nén CRT monitorin dhe kané
funksione té ndryshme varésisht nga ajo gé
momentalisht tregohet né monitor lart.

Né anén e majté té monitorit gjenden dy tastieré:

- tastiera e kuge, pér kycjen e njésisé udhéhegése
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- tastiera e gjelbér, pér kycjen e njésisé udhéheqé-
se né repart. Gjaté kycjes sé€ kétij tipi njékohésisht
NUK GUXON té shtypét cfarédo suste tjetér e njé-
sisé udhéhegése, sepse mund té béhet fshirja e
memories sé njésisé udhéheqése dhe

00O - inkuadruesi pér aparat periferik (kompjuter)

4.1.3. Sustat funksionale

Sustat funksionale shérbejné pér futjen e aplikimeve té caktuara
sistematike té njésisé udhéheqése gé mund té pérmbajné mé shumé
fage. Faget né aplikacionet e caktuara shfletohen me pullat PAGE.

POS E tregon gjendjen ekzistuese té bartésve té veglés
né koordinatat absolute, relative apo makinerike.

PRGRAM Posedon kéto kuptime:

1. né modulin EDIT - editimi apo (futja dhe
ndérrimi) dhe paragitja e programeve qé
gjenden né memorie té makinave,

2. né modin MDI - futja dhe paraqitja e té dhé-
nave MDI,

3. né modin automatik — paraqitja e vlerave ko-
manduese

*Modet do té sqarohen né té€ ardhmen né kété libér.

MENU Paraqitja dhe rregullimi i vlerave offset
OFFSET (korrektimi i veglave, orientimi i tyre etj.).

Paraqitja, rregullimi dhe diagnostifikimi i
parametrave sistematike té makinés dhe njésisé

PARAM udhéheqgése (sistemit matés, sistemit té repartit,

DGNOS atij pér lyerje, sistemit pér ftohje, servo sistemit,
sistemit hidraulik, memorimit dhe bartjes sé té
dhénave).
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OPR
ALARM

AUX
GRAPH

Paraget numrin e alarmit (¢cdo numér té
alarmit ka kuptim té caktuar, gjegjésisht me anén
e numrit té€ alarmit).

Aktivizimi i simulimit té pérpunimit, gjegjé-
sisht vizatimi i rrugés sé veglés.

Me prekjen e cilésdo suste té funksionit, t¢ dhénat e méparshme
té treguara né monitor humbin, edhe pse tregohen tipologjité tjera té
funksioneve gé éshté shtypur. Té dhénat e méparshme nuk fshihen,
gjegjésisht mbesin aktive né njésiné udhéhegése. Sustat e funksioneve
mund t'i pérdorim né cilindo regjim té punés sé makinave pa béré nda-
lien e punés sé€ makinave.

4.1.4. Sustat pér futjen e informatave

Ndodhet né anén e djathté té displejit CRT (monitorit). Informatat
e dhéna né kéto susta paragiten né rendin e parafundit (i dyti nga lart) té
displejit. Secila nga kéto susta pérdoren si pér bartjen e shenjave nume-
rike, ashtu edhe pér futjen e shenjave té adresave. (alfabetike).

PROGRAM 00010 N000O
(MDI) ( MODAL)

G00
G97
G69
G99
G21
G40
G25

WX
wz

SACT 0

Rendi i parafundit

NUM. X 123. S 0

@]

MDI
PRGRM| |CURRNT| | NEXT MDI

Pamja e monitorit gjaté futjes sé
shenjave numerike dhe adresave
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«A :
7]a8]] 9 Te susta | C| karakteri
RESET T ALTER T .. ..
CILINJ G A bartet me shtypje té sustés,
¢_;‘( mg —’2 iNSRT kurse karakteri C me shtypje
CURSOR té pandérpreré dy heré.
T 1 lz 3 DELET
VWL R - a
l _Il o _ i Te sustat H| Pl K
M| S| T e dhe J futen me njé, i dhe Q
Al 3 oan me dy“heré, apo H glhe P me
ClL wl P tri heré pandérpreré.
PAGE
T POS PRGAM OMFES,\‘!—;JT INPUT
PARAM OPR AUX OUTPT
l DGNOS ALARM GRAPH START

Tastiera pér futjen e informatave

Kur né fillim té rendit té parafundit té CRT displejit éshté treguar
aktivisht ADRS, aktive jané shkronjat alfabetike té adresave (kryesore
(G) dhe funksioneve ndihmése (M), numri i rrotullimeve (S), lévizja (F),
numri i veglave né kokén (T), numri i rendit né program (N), numri i
programit (O) et;.

Kur né fillim té rendit té parafundit té€ displejit CRT aktivisht paraqi-
tet NUM, pastaj futja e madhésive numerike, mé tepér X (U) dhe Z (W)
koordinatave, numrave nga formati i funksioneve et;.

E réndésishme: Pas futjes sé madhésive té adresave dhe atyre nu-
merike (ADRS) dhe (NUM), gjithmoné vértetohen me prekjen e sustave
INPUT né MDI té punés apo INSERT né modin EDIT té punés me prek-
jen e sustave INPUT apo INSERT madhésité futen né memorien e njésive
udhéheqése apo béhen aktive.

Shembull: Té futet vlera numerike X123 né modin MDI.

1. Selektohet modi MDI dhe preket susta PRGRM gjaté sé cilés dis-
pleji paragitet ADRS. Né kété rast madhésité e adresave mund
té barten.

4

2. Me prekjen e displejit | X |, automatikisht paragitet NUM
dhe né vazhdim X. Né kété rast né vlerat e ndryshme numerike
mund té futen koordinatat.
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3. Pastaj béhet bartja e vlerave té koordinatave 123. Me renditje
té prekjeve té

1
u

2
w

dhe

4. Vértetimii X123 béhet me prekjen e INPUT, kurse né displej pa-
ragitet pérséri ADRS.
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Pyetje

1.

Pse shérbejné sustat SOFT gé gjenden te monitori i njésive
udhéheqgése?

Si kycet dhe shkycet YE?

Cfaré kuptimi ka susta PRGRM né modet e caktuara?
Cfaré kuptimi ka susta POS?

Pér cka nevojiten Page dhe susta Cursor?

Né cilat mode pérdoren sustat pér futjen e informatave né modet e
vecanta?

Me cilat sustabarten informatat né modet e vecanta?

Kur vlejné shenjat me shkronja, e kur me numra nga sustat pér
futje té informatave?

Pérgjigje (vérejtje)

Teknik i makinerisé 45




| Udhéhegja dhe programimi automatik |

| Njésia udhéhegése fanuc - sistem ote

4.2, Paneli udhéheqés makinerik

4.2.1. Komandat e panelit udhéheqés makinerik

Paraget pjesé té njésisé udhéheqgése ku jané té vendosur koman-
dat dhe sustat qé shérbejné pér puné me doré me udhéhegjen e funk-

sioneve té makinés.

Pamja e panelit udhéhegés té 16A20/FANUC OTE éshté dhéné né
ilustrimin gé vijon:

e

0 mm/min 1260 mm/min

0.001

"' o E
RAPID

@E

emri

funksioni

1. Susta pér startim
me cikle

(Cucle start
button)

Startimi i programit né regjim automatik, startimi
i njépasnjéshém i funksioneve té caktuara té
makinés né modin MDI (lévizjet e bosht punues,
rotacioni, kycja dhe shkycja e mjeteve pér ftohje).

2. Susta rrotulluese
pér zgjedhjen e
modeve

(Mode selection
button)

Zgjedhja e modeve né varési nga lloji i

operacioneve

Modet:

HOME

JOG

MPG STEP/HANDLE
MDI

EDIT

AUTO

ok wnN=
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3. Susta Ready

Pas kycjes sé mbushésit té makinés, me prekje
té sustés béhet komunikimi i tyre. Kontrollohen
té gjitha sistemet e makinave (2-3 sek). Nése
éshté né rregull, makinat jané pérgatitur pér
puné. Nése gjaté kontrollit ka ndonjé problem
apo gabim né sistemet e makinés, ajo si alarm
paraqitet deri te operatori né displejin e UE sé.
Cdo alarm éshté dhéné né numér té caktuar gé
e definon llojin e problemit.

4. Sustat pér |évizje
té forta té bartésit
té veglés népér X
dhe Z

(Jog feed button)

Shérbejné pér lévizje té forta té bartésit
té veglés +£ X dhe + Z. Né kété rast |évizja
rregullohet me sustén rrotulluese Jog feed rate.

5. Susta pér lévizje
té shpejta
(Rapid traverse)

Né kombinim me sustat pér Iévizjen e bartésit
népér = X dhe £ Z siguron lévizje té shpejté

(i pérgjigjet programit GOO). N€é kété rast
lévizja definohet fabrikisht dhe nuk mund té
ndérrohet.

6. Susta rrotulluese
pér lévizje precize
té bartésit té
veglés

(Handle)

Me rrotullim té késaj suste me precizitet né
1/10, 1/100 apo 1/1000 pjesé e milimetrit e
|éviz mbajtésin e veglés né drejtim té X apo

Z Mé tepér pérdoret pér lévizje manuale té
veglave afér pjesés punuese (shembull: gjetja e
pikés zero)

7. Susta pér bllok
individual
(Single block)

Gjaté punés automatike té makinés me
prekjen e sustés realizohet programi me

rend, gjegjésisht me startim té ¢do rendi
shtypet susta START. Pérdoret gjaté testimit té
programit té ri apo kontrollit té lévizjeve pas
pérmirésimit té gabimit té béré.

8. Susta pér“lévizje
né té thaté” (Dry
run)

Pérdoret pér realizimin e programit pa Iéndé
punuese né fazén e testimit té tyre. Logjikisht
programi testohet pa lévizje.
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9. Susta rrotulluese
pér lévizje me doré
(Jog feed rate)

Me |évizjen e sustés me doré rregullohet
lévizja e mbajtésit té veglés. Lévizja mund té
rregullohet nga (0-1260) mm/min.

10. Susta
rrotulluese pér
lévizje té definuar
té shpejté me
pérgindje

(Feed rate
override)

Pérdoret pér Iévizje automatike dhe me doré té
makinés.

Me rrotullim té késaj suste zgjedhet né 0 %,
25%, 50%, 75% apo 100% realizim té |évizjes

sé shpejté. Lévizjet e shpejta béhen me
pérqgindje nga rrotullimi i sustés. Gjaté testimit
té programit mé tepér lévizjet e shpejta
realizohen me 25% apo 50%.

11. Susta pér
stopim pa kusht
manual té
mbajtésit té veglés
dhe kohés sé
punés

Me shtypjen e sustés ndérpriten |évizjet
punuese dhe ndihmése gjaté realizimit té
programit. Qé programi té vazhdojé realizimin
shtypet START. Pérdoret shembull kur béhet
matja dhe kontrollimi mes dy ndérhyrjeve.

12. Susta pér
stopim pa
kushtézim me
doré té bartésit té
veglés

(Feed hold utton)

Me shtypjen e késaj suste ndalohet vetém
lévizjet apo mbajtési i veglés gjaté programit
(ignorohen lévizjet programuese té mbajtésit
té veglés), derisa koka e shtrénguar me pjesén
punuese vazhdojné me rrotullim. Qé té
vazhdojé programi duhet pérséri té shtypet
susta START.

13. Susta
rrotulluese pér
zgjedhjen e
shtréngimit dhe
mbéshtetjes né
mjetin punues

Me rrotullimin e sustés zgjedhet ményra e
shtréngimit dhe mbéshtetjes né mjetin punues
g€ mund té jené:
1. shtréngim i jashtém ndaj kokés
shtrénguese,
2. shtréngim i jashtém ndaj kokés
shtrénguese dhe mbéshtetjen né pyké
3. shtréngim i brendshém né kokén
shtrénguese,
4. shtréngim i brendshém né kokén
shtrénguese dhe mbéshtetje
5. mbéshtetjen né mes
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14. Stop susta pér | Pérdoret pér situatat e paparashikuara, avarité

rrezik etj. Me shtypjen e késaj suste makina dhe
(Emergemakinat njésia udhéheqése dalin nga reparti dhe
numerike STOP) procesi i pérpunimit ndalohet.

15. Brava pér Me mbylljen e bravés me ¢elés nuk mund té
mbyllje ndérrohet programi i memories sé makinés,
(Lock selection) futja e programit té ri, apo ndryshimi i

parametrave t€ makinés. Té gjitha punét e tjera
né makiné jané té mundshme.

4.3. Modet e punés me njésiné udhéheqése

Futja e modeve té caktuara me operacione specifike t& makinés
béhen me kopsén rrotulluese gé gjendet né panelin operacional. Pamja
e asaj kopse éshté dhéné né ilustrimin gé vijon:

0.1
TAPE 0.001

EDIT JOG

AUTO HOME

Kopsa rrotullues pér zgjedhje t& modeve

Eshté e mundur zgjedhja e 7 modeve. Cdo mod definon operacio-
ne té caktuara té punés me njésiné udhéheqgése dhe makinén. Nuk pre-
ferohet ndérrimi i modit té punés nése mé paré éshté aktiv mod tjetér
e qé éshté né fazén e procesuimit dhe realizimit té informatave nga ai
mod. Né vazhdim do té sqarohen né vete kuptimi dhe pérdorimi i mo-
deve pér puné té FANUC SYSTEM OTE.

Secili prej modeve punon né kombinim me funksion té caktuar té
butonit. Tre modet e para HOME, JOG dhe MPG-STEP, punojné né kom-
binim me butonin POS, gjegjésisht né monitor duhet té shihet sistemi
matés.
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MDI, EDIT dhe AUTO modet funksionojné né kombinim me PR-
GRM, apo né monitor duhet té shihet pjesa programuese pér dhénien e
instruksioneve.

Né pjesén mé té madhe edhe njésité tjera udhéheqgése té prodhu-
esve tjeré i kané modet e tjera té punés. Né vitet e fundit réndési i jepet
standardizimit té njésive udhéheqgése si pér nga pérdorimi ashtu edhe
nga mundésité qé i kané. Dallimi i tyre éshté né orarin e komandave,
butonave dhe shenjave té tyre, por kuptimi éshté i njéjté. Prandaj njohja
e késaj njésie udhéhegése (ANUC SISTEM OTE) mundéson adaptim té
lehté té té gjitha njésive tjera nga prodhuesit tjeré.

4.3.1. HOME modi

Pas ¢do kycjeje té€ makinés dhe njésisé udhéhegése ky éshté modi
i paré gé duhet té pérdoret. Sé pari shtypet susta POS me té cilén né
displej paragiten informata pér situatén momentale té mbajtésit e ve-
glés népér X dhe Z aks né koordinatat absolute, relative dhe makinerike.
Me rrotullimin e sustés aktivizohet modi HOME. Me rrallé pastaj shtypen
butonit pér lévizjen e mbajtésit té veglés +X dhe +Z. Pastaj pason lévizja
automatike e mbajtésit té veglés né té ashtuquajturin pikés referente
R. Kjo éshté pika e fundit e hapésirés sé punés sé makinés gé vjen né até
piké pas zgjimit té sistemit matés té makinés. Nga kjo gjendje e mbajté-
sit té veglave né pikén referente té gjitha koordinatat duhet té jené me
vleré 0.

Duhet pasur kujdes gé gjaté shtypjes me orar té +X dhe +Z, nése
rendi i shtypjes éshté i kundért +Z, pastaj +X, ekziston rrezik i rénies té
kokés sé revolverit té kalit, gjegjésisht pykave (shulit) té kalit.

Nése starton programi, kurse procedura e kthimit té mbajtésit té
veglés né pikén referente nuk realizohet, sistemi matés i makinés nuk
éshté zgjuar dhe zakonisht gjaté startimit té programit pason njé rénie
e pakontrolluar e veglés né Iéndén punuese.

Nése né kycjen e makinés mbaijtési i veglés gjendet né pikén refe-
rente, gjegjésisht né “shtépizé”, duhet té béhet largim i tij né hapésirén
punuese, qé pastaj realizohet ményra pér kthimin automatik té mbajté-
sit té veglés, né “shtépizé” né pikén referente dhe zgjimi i masés matése.
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4.3.2. ModiJOG

Né kété mod béhet lévizje e “vrazhdé€” e mbajtésit té veglés né dre-
jtim té oksave té duhura té makinés me shtypjen e butonave + X dhe £Z
gjaté sé cilés lévizja e mbaijtésit té veglés rregullohet me Jog feed rate
sustén rrotulluese edhe até (0-1260) mm/min.

Me shtypjen e njékohésishme té butonit rapid me cilindo buton,
+ X apo + Z, mundésohet |évizje e shpejté maksimale deri 15000 mm/
min pér Z aks, gjegjésisht 7500 mm/min népér X aks.

Butonat pér -X Butoni

lévizje té rrotullues pér
vrazhdé té m "W @ rregullim té
mbajtésit té lévizjes

aletit +X 0% 130%

0 mm/min 1260 mm/min

Gjaté pérdorimit té kétij modi né monitor éshté aktiv sistemi matés
i makinés (mos harro kycet me shtypjen e sustés POS), gjegjésisht koor-
dinatave X dhe Z té aksit.

4.3.3. Modi MPG STEP

Pérdoret pér lévizje precize té bartésit té veglés me ndihmén e
sustés rrotulluese manuale HANDLE té modit MPG STEP, pérbéhet nga
tri nénmode 1/10, 1/100 dhe 1/1000, té cilét aktivizohen me rrotullimin
e sustés rrotulluese pér zgjedhje té modeve.

(® ®) o MPG STEP
n MDI 0.01
HANDLE AP oo0s BUtONI

Butoni rrotullues

rrotullues pér
EDIT JOG Zgjedhje

té
® ® AUTO HOME modeve

Kur njéri prej nénmodeve aktivizohet, me rrotullimin e sus-
tés HANDLE né drejtimin e caktuar, shumé precize té 1/10, 1/100 apo
1/1000 pjesé té milimetrit, e |évizim mbajtésin e veglés né drejtim té £ X
apo + Z. Mé tepér pérdoret gjaté lévizjes sé veglave, afér pjesés punuese
(shembull: definimi i pikés zero, té koordinatave té€ majés sé veglave et;).
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Nuk éshté e mundur lévizje e njékohésishme népér té dy akseteve, por
vetém né njérin. Aktivizimi i aksit sé caktuar pér lévizje népér até, béhet
me shtypjen e njépasnjéshme té + X apo + Z.

Gjithashtu ky mod punon né kombinim me butonin POS.

4.3.4. Modi-MDI

Né kété mod mund té futet vetém njéri mod komandues, gjegjé-
sisht rendi programues né njésiné udhéheqése, gé starton me butonin
START. Ky mod pérdoret pér dhénie té instruksioneve té shkurta né
rendin programues. Té dhénat barten me butonin INPUT, pér fshirjen
dhe korrigjimin e vlerave té gabuara pérdoret mé paré susta CAN. Nése

gabohet me informaté té dhéné pas butonit INPUT, resetohet me shtyp-
jen e sustés RESET.

Shembuj té pérdorimit té modit MDI:

Shembulli 1. Futja e njé blloku komandues me té cilin futet puna
me n = 100 rrot/min:

MO3 - INPUT - S 100 - INPUT - START

Shtypet susta PRGM, pastaj me renditjen:

5.7.8

3
2 /
0.1 RESET é T ﬁl g ALTERT ]
MDI 0.01
1 Q—4 WV ° 7§’ / INSRT /
TAPE 0.001 X I\Z F B
‘ CURSOR N
d vdl 2 3 DELET
EDIT \ JOG \K \‘ 1 W R /
l —_ 0 L+ . I #
EOB
AUTO HOME M € T
A K J
— -] Q CAN
C H P
1 0 PAGE »
T POS | |PRGAM gfsNEUT INPUT
START l PARAM | | OPR AUX ouTPT
DGNOS| | ALARM | | GRAPH START
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Me shtypjen e sustés INPUT, mé herét funksioni i dhéné béhet ak-
tiv edhe nga rendi i parafundit né monitor. Me kété e dimé gé ajo béhet
aktiv. Pér realizimin e tij pastaj shtypet START.

PROGRAM 00010 NO00O
Rendi (MDI) ( MODAL)

paré Mo3 G00

Go7
S100 G69

G99

G21 WX  0.000
G40 Wz 0.000
G25

SACT
Parafundit NUM. X 123. S 0

MDI
PRGRM| |CURRNT| | NEXT MDI

Shembulli 2. Njé bllok komandues me té cilén bén ndérrimi i ve-
glés. Té béhet arritja e pozités punuese nga vegla numér 5 né kokén e
revolverit:

T0505 - INPUT- START
Shtypet susta PRGM, pastaj me radhé:

3.5
0.1
MDI 0.01 RESET Z: Tﬁ ;/ALTER 2 4
" AN e e ok
- W = 1] e e
AUTO HOME l I\_/I 3 1// Eob
K J 6
’ A9 Q cAN
C H P
PAGE /
START MENU e
T POS PRGAM OFSET INPUT
l PARAM OPR AUX OUTPT
DGNOS ALARM GRAPH START
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4.3.5. Modi EDIT

Ky mod mé sé tepérmi éshté né funksion me shtypjen e sustés PR-
GRM. Me kété mod béhen operacionet e ardhshme:

- Futja manuale e programit me tastaturé né njésiné udhéheqé-
se,

- Bartja e programeve me DATA (informatave) kabllo prej bartés-
ve ekstern né memorien e njésisé udhéheqgése,

- Bartja e programeve me DATA (informatave) kabllo nga memo-
ria e njésisé udhéheqése né bartés ekstern té programit,

- Kérkimi dhe korreksioni i programeve ekzistuese né memorien
e njésive udhéheqése, dhe

- Keérkimi dhe fshirja e programeve ekzistuese né memorien e YE.

Gjaté pérdorimit té kétij modi celési pér mbyllje duhet té jeté né
pozitén e hapur.

Shembuj té pérdorimit t&é modit EDIT:

Shembulli 1: Regjistrimi i programit té ri (futja e emrit té pro-
gramit):

a.) Selekto modin EDIT,

b.) shtyp né butonin PRGRM,

c.) shtyp né shkronjén O,

d.) shkruaj numrin e programit,

e.) shtyp butonin INSRT pér regjistrim té emrit né memorie.
Kujdes: Programi pérbéhet prej dy pjesé, shkronjés O dhe pjesén

numerike prej 4 numrash (shembull: 01234).

Shembulli 2: Futja e pjeséve té programit apo téré programin.

Pas futjes sé emrit té programit pason futja e rendeve programu-
ese né kété ményré:

a.) selektim i modit EDIT,

b). shtype butonin PRGRM,

¢). futja e numrit té rendit - NOOO5 (gjithmoné shkronja N dhe nu-
mri i rendit). Mé sé miri éshté numrat e rendeve té jené me in-
tervale me vleré 5: NO0OO5, NOO10, NOO15....., gé nése ka nevojé
mes tyre té futen rende té reja,

d.) futja e pérmbaijtjes sé rendit,

54 Teknik i makinerisé




| Njésia udhéhegése fanuc - sistem ote | | Udhéhegja dhe programimi automatik |

e.) shtypet susta EOB me té cilén né fund té rendit futet simboli
piképresje (;) me cka definohet fundi i rendit, e pastaj pason
futja e rendit té ri.

Shembull: GO1 X100.0 Z-125. 0 F0.15;

Vérejtje: Fshirja e vlerave té gabuara béhet me butonin DEL, deri-
sa kthimi né fillim té programit béhet me butonin RESET.

Shembulli 3: Kérkimi i programit né memorie té njésisé
udhéheqése

a.) Selektim me modin EDIT,
b.) shtype butonin PRGRM,
c.) futet emri i programit g€ duam ta gjejmé shembull: 00001,
1]

shtypet susta CURSOR
monitor.

gjaté sé cilés programi tregohet me

Shembulli 4: Fshirja e programit

Procedura éshté identike si né shembullin e méparshém vetém se
nén d.) shtypet susta DEL.

Shembulli 5: Futja e programit té kompjuterit né memorie me
kabllo informative DATA

a.) selekto me EDIT (apo AUTO),

b.) shtype PRGRM,

c.) shtype INPUT,

d.) shtype ENTER

e.) programi bartet né memorie derisa paraqitet shenja % qé tre-
gon se transferimi éshté béré.

Pér komunikim mes kompjuterit personal dhe njésisé FANUC SYS-
TEM - OTE, domosdo duhet té béhet adaptimi i parametrave pér komu-
nikim té kompijuterit, njésisé dhe makinés.

Kompjuteri duhet té posedojé softuer té vecanté pér komunikim
C-MAKINAT NUMERIKE apo ¢farédo softuer pér komunikim serik. Gjaté
asaj éshté e nevojshme adaptimi i parametrave komunikues té kom-
pjuterit pér portin e pérshtatshém ku bashkéngjitet kablloja e komuni-
kimit edhe até:
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Baudrate = 48000

Parity = EVEN
Stopbit =2
Databit =7

Né kompjuter gjedhet porta adekuate serike COM1 apo COM2 né
té cilén bashkéngjitet kablloja pér komunikim serik (DATA — RS 232) dhe
lidhet me portén serike adekuate gé gjendet né njésiné udhéheqése,

Né njésiné FANUC SYSTEM - OTE, né ményré standarde mund té
memorizohen 63 programe apo, deri maksimum 123 programe. Gjene-
ratat e reja té njésive udhéheqése kané memorie mé té madhe né té
cilén mund té ruhet njé numér mé i madh i programeve, simulacioneve
etj.

4.3.6. Modi AUTO

1. Aktivizimi i
modit AUTO START
JOG
2. Shtypet
AUTO HOME butoni START

Né kété mod startohet me programin gé na duhet, me cka béhet
realizimi automatik. Kjo béhet né kété ményré:

a.) selektohet modi AUTO,

b.) zgjidhet programi i duhur,

c.) shtypet susta START né panelin operacional me té cilin pro-
grami fillon té realizohet,

d.) pas pérpunimit e fundit té programit, shtypet RESET prej ku
kursori kthehet nga fundi né fillim té programit, me cka béhet
edhe startimi i tij.

Cka béhet me programin pas startimit té tij?

1. Rendii paré programues lexohet.
2. Rendi programues dekodohet.
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3. Realizohet rendi i njéjté programues.

4. Njésia rregulluese gjithmoné lexon dhe dekodon pérpara disa
rende programuese, por jo para se té pérfundojé me rendin e mépar-
shém e pastaj ai i ardhshmi.

Ekzistojné tri ményra pér ndaljen e programit gjaté realizimit té tij:

1. Pér situata té paparishikuara kur ka mundési té rénies sé pakon-
trolluar té€ veglés né Iéndé apo ndonjé avarisé sé makinés shtypet EMER-
GEMAKINAT NUMERIKEY STOP.

NUMERIKEY STOP

2. Pér ndalimin e lévizjes kryesore apo ndihmése shtypet 1, pér
stopim pakusht té kohés sé punés dhe veglés. Pér ndalesén e vetém lé-
vizjeve ndihmése té veglés Iénda vazhdon té rrotullohet, shtypet 2 pér
stopim pa kusht té mbajtésit té veglés né - FEED HOLD. Né té dy rastet
pér vazhdim té lévizjeve, e me até edhe vazhdim té programit shtypet

START.
-
1

3. Pér ndalesé té programit, pér gabim shtypet RESET. Me shtyp-
jen e tij ndalen apo resetohen gjitha operacionet automatikisht, por pas
dhénies sé korreksioneve programi duhet té startojé nga fillimi.

we e [ 28] o [we
{_;1'( mg _}IG: INSRT
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Modi - TAPE shérben pér incizimin e programeve né shiritin mag-
netik apo leximin e tyre. Né kushtet e sotme me elemente digjitale me-
morie, ky mod nuk ka pérdorim té gjeré.

4.4. Monitori (displeji) i njésisé rregulluese

4.4.1. Pamja e monitorit né modin EDIT

PROGRAM 00010 N0030

00010;

NOO5 G50 X0. Z0. ;
NO10 GOO X100. Z50. ;
NO15 GO1 X230. Z56. ;
NO20 W-10. ;

N025 U-120.;

NO30 M30 ;

%

Pamja e monitorit né modin EDIT

Né skajin e djathté lart t€ monitorit &shté shkruar emri i programit
(nga shkronja O dhe numri programit — 4 numra), né té djathté tregohet
numri i rendit ku momentalisht gjendet kursori.

Lista programore qé éshté treguar né monitor né rend té paré
pérmban emrin e programit, kurse shenja e fundit e programit géndron
karakteri %, gé éshté karakter makinerik e jo programues.

Numri i rendit pérbéhet nga shkronja N dhe rendi i duhur. Né rend
jané futur funksionet gjeometrike dhe teknologjike té€ programit. Né
fund té ¢do rendi géndron shenja EOB gé tregon fundin e rendit. Shenja
EOB mund té tregohet me karaktere té€ ndryshme, por mé tepér té pér-
dorura jané pika, presja.

Né pjesén e poshtme té monitorit gjendet ADRS apo NUM adresa,
ku shkruhen informatat alfabetike dhe numerike. Té shkruarat vazhdo-
jné té sinjalizojné né kété adresé derisa me shtypje té INSERT apo INPUT
béhen aktive dhe barten né listén programuese.
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4.4.2. Paragqitja e gjendjes sé memories sé njésisé
rregulluese

PROGRAM 00010 N0O00O

SYSTEM EDITION 0600 - 01
PROGRAM NO. USED: 4 FREE: 59
MEMORY AREA USED: 321 FREE: 3774

PROGRAM LIBRARY LIST:

00002 O07777 00006 O1000

Paraqitja e gjendjes sé memories né YRE

Qé té fitohet pamja e déshiruar e monitorit me té dhénat e gjend-
jes sé memories duhet té béhet procedura:

selekto modin EDIT,

shtype butonin PRGRM,

né ADRS fute shkronjén P dhe
shtype butonin INPUT.

HwN =

Né monitor paraqitet:

PROGRAM NO. USED numri i pérgjithshém i programeve té regjis-
truara dhe ato nén programe.

FREE1: numri i programeve gé mund té futen né memorien aktive
té njésisé rregulluese.

MEMORY AREA USED: memoria e njésisé rregulluese qé pérfshihen
programet regjistruese té shprehura né numér té karaktereve

FREE2: numri i liré i karaktereve gé korrespondojné me memorien
e liré té njésisé rregulluese

PROGRAM LIBRARY LIST: tregohen emrat e programeve regjistrue-
se. Nése ka mé tepér ato shfletohen me sustén | PAGE.
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4.4.3. Paragqitja e gjendjes momentale e mbajtésit
té veglés (sistemit matés té makinés)

ACTUAL POSITION 00010 NO00O

(RELATIVE) (ABSOLUTE)
U 171.489 X 171.489
W 233.579 z 233.570

(MACHINE) (DISTANCE TO GO)
X 33.600 X 0.000
Z  24.061 z 0.000

S oT
MDI

[aes | [rec [ aw [T [ ]

Pamja e gjendjes sé mbajtésit té veglés

Shtypet susta POS funksioni. Né monitor paraqgitet pozita e mbajté-
sit té veglés né koordinata relative, absolute dhe makinerike, por edhe
rruga e mbetur pér lévizjen e mbajtésit té veglés e dhéné me urdhrat
gjeometrike — DISTAMAKINAT NUMERIKEE TO GO.

Me shtypjen e sustés SOFT nén shenjén ABS né monitor shihet ve-
tém pozita e mbajtésit né koordinata absolute. Efekti i njéjté béhet me
shtypjen e shenjés REL, né monitor shihet pozita relative e mbajtésit.
Nése shtypet susta SOFT nén shenjén ALL, né monitor paraqitet pozita
né té gjitha sistemet koordinatave (si¢ éshté paragitur né figurén e mé
pashme).

Nga té gjitha sistemet koordinatave vetém ai relativ mund té re-
setohet né 0, gjegjésisht vlerat momentale té U dhe W té bihen né vleré
prej 0. Kjo béhet késhtu:

ACTUAL POSITION (RELATIVE)

O0010 NOOOO
U 171.489

W 233.579

S oT
MDI

[aes [ [ree [[a I[ 11 ]

Paraqgitja e koordinatave relative té bartésit té€ veglés
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Kur né monitor kemi gjendjen e méparshme, shtypet U, pastaj
CAN dhe vlera do té jeté U=0. Masa e njéjté pérséritet edhe pér koordi-
natat W.

4.4.4. Paragitja e alarmeve

ALARM MESAGE 00010 N0O00O

520 OVER TRAVEL: -Z

ALARM S oT

Paraqitja e alarmit

Nése paragiten parregullsi né punén e makinés apo njésisé
udhéheqése pér té cilén mé tej puna e rregullt nuk mundté béhet, béhet
ndérprerja automatike e punés sé makinés. Pastaj né monitor paraqgiten
dy lloje té porosive:

1. deri te operatori (operator message) — parregullsia éshté pér-
shkruar me porosiné dhe mé tepér i drejtohet ndérrimeve té
ndonjé parametri sistematik té makinés apo njésisé rregulluese.
Zakonisht edhe pse ekzistojné parregullsi té kétij lloji, makina
pérséri mund té startojé, por porosia do té jeté derisa operatori
nuk e ndérron parametrin adekuat apo ta evitojé problemin gé
ka béré ndérrim té parametrit sistematik.

2. ALARM parregullsia ka karakter serioz kur né monitor paraqgitet
numri i alarmit. Nése alarmi éshté prodhim i mosplotésimit té
kushteve té punés sé makinés, alarmi thjesht resetohet me bu-
tonin RESET. Pas plotésimit té€ kushteve té punés makina mund
té startojé. Nése alarmi nuk resetohet, atéheré numri i alarmit
gjendet né listén e alarmeve té udhézimeve pér programim té
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prodhuesit ku sakté éshté dhéné lloji i problemit dhe procedu-
ra e largimit té alarmit (problemit).

4.5, Testimii programit

Pas shkrimit té programit té ri pason faza e testimit té veté ma-
kinés, kur edhe evidentohen mangésité gé i pérmban. Nése gjaté testi-
mit vértetohen mangésité e programit pason korrigjimi i tij, pastaj tes-
timi i sérishém qé té shihen korrigjimet.

Ekzistojné ményra té shumta pér testimin e programit edhe até:

1. testim me vizatim té rrugés sé veglés,

2. té programit bllok pas blloku, apo rend pas rendi,

3. me zvogélim e pérqindjes té shpejtésisé sé Iévizjeve kryesore
dhe ndihmése,

4. me lévizje té thata (DRY RUN).

1. Testimi me vizatim té rrugés sé veglés éshté e mundur nése
njésia posedon modul grafik pér até géllim. Me shtypjen e AUX GRPH
né monitor me precizitet té larté vizatohet rruga e veglés. Me kété kon-
troll vizualisht vértetohen gabimet gjeometrike té |évizjeve té veglés, gé
pastaj korrigjohen me blloget adekuate programuese.

Kontrolli i regjimit t€ punés me kété testim nuk éshté i mundur té
realizohet.

2. Testimi i programit bllok pas blloku. Aktivizohet me SBK né
panelin rregullues. Pastaj programi starton START né AUTO, por pro-
grami nuk realizohet pandérpreré, por bllok pas blloku. Pas pérfundimit
té bllokut pér startim té fundit, sérish duhet té startohet START si edhe
pér cdo bllok té ardhshém. Késhtu edhe analizohet ¢do bllok ve¢mas si
ato gjeometrike edhe vlerat teknologjike té programit gé vlejné pér até
bllok.

3. Testimi i programit me zvogélimin e pérqgindjes sé lévizjeve
té shpejta dhe ato punuese. Me rrotullimin e butonave rrotulluese né
panelin operacional, me pérqindje zvogélohen lévizjet punuese dhe té
shpejta. Zvogélimi i Iévizjeve éshté me pérgindje me cka ngadalésohet
realizimi i programit, e me até pérmirésohet testimi vizual i programit.
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25% 50%
F mo% ‘ '
' . 0% 150%
0 mm/min 1260 mm/min
Pa lévizje Lévizjet punuese

4, Testimi me “lévizje té thata” (DRY RUN). Aktivizohet me shtyp-
jen e DRY RUN né panelin operacional Me shtypjen e START, programi
starton, por jo me lévizjet, apo mbajtési i veglés pushon. Kursori léviz
népér program, pérpunohen informatat por nuk ka lévizje. Me kété tes-
tim béhet kontrolli logjik i programit, por jo edhe ato gjeometrike. Qé
té shpejtohet testimi logjik i programit me “vozitje té thaté” té butonit
rrotulluese pér rregullimin e lévizjeve té shpejta lihen né maksimum.
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Pyetje:
1. Cili éshté funksioni i butonit START?
2. Cili éshté funksioni i sustés READY?
3. Pércka shérben modi HOME?
4. Pér cka shérben modi EDIT?
5. Numéro shembuj té pérdorimit t& modit MDI.
6. Pércka shérben modi MPG STEP?
7. Cka béhet me programin pas startimit né modin AUTO?
8. Sgaro kuptimin e shenjés EOB.

9. Cka pérfshin pamja né monitor pér gjendjen e mbajtésit té
veglés?

10. Sqaro llojet e porosive gé paragiten né monitor.

11. Numeéro llojet e testimit té programit.

Pérgjigje (vérejtje)
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PROGRAMIMI NE FANUC SYSTEM - OTE

QELLIMET
Nxénési:

Té njohé rendin e programimit né makinén C-MAKINAT NUMERI-
KE, té pérshkruajé strukturén e programit, té€ numérojé dhe emértojé
adresat dhe urdhrat e programimit. Té ndérlidhé kodin S me funksionet
e dhénies sé numrit té rrotullimeve me lévizjen e tyre. Té krahasojé fun-
ksionet e tyre me njohjen e funksioneve pér lévizje Té analizojé kodin
pér definim té veglave. Té numérojé dhe emértojé funksionet kryesore
dhe ndihmése té programimit. Té njohé modalitetin e tyre, me sqarim
té programimeve né adresé X dhe Z me pika decimale. Té pérshkruajé
listat programuese, té ilustrojé sistemet koordinatave te makinat nume-
rike. Té krahasojé sistemet koordinatave, té numérojé pikat bazike dhe
zero te makinat numerike, té sgarojé funksionet e kthimit automatik té
veglés né pikén referente.
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5. PROGRAMIMI NE FANUC SYSTEM - OTE

5.1. Hyrje né programin FANUC SYSTEM - OTE

Pérpunimi i makinés numerike, thjesht mund té pérshkruhet né
ményrén si vijon: pérpunimi automatik béhen né bazé té orarit specifik
té shkruar nga programuesi. Programi pérmban té gjitha informatat e
duhura (gjeometrike dhe teknologjike) qé i definojné lévizjet e makinés.

Pérmbaijtjet tjera né kété pjesé dedikohen pér programimin e njé-
sisé rregulluese t& FANUC SYSTEM - OTE. Me kété rast jepet njé pasqyré
globale e funksioneve té cilat i pérdor makina, urdhéresat e ndryshme
pér udhéhegje té tyre, pérdorimit té softuerit, e sé bashku me shembujt
do té sqarohen edhe parimet kryesore té punés pér programim té maki-
nave né kushte industriale.

5.2. Orari i programimit

Pér njé léndé programuese gé té pérpunohet shpejt dhe ekono-
mikisht, duhet respektuar rendin e kétyre punéve:

1. Zgjedhja e operacioneve pér pérpunim né pérputhje me figu-
rat dhe specifikat adekuate me mundésité e makinés.

2. Veértetimi i orarit té kryerjes sé operacioneve.

3. Zgjedhja e veglave gé do té pérdoren.

4. Pérpunimii planit té veglave.

5. Vértetimiiregjimeve optimale té pérpunimit.

6. Pérpunimi i planit té shtréngimit.

7. Parashikimii planit té pérpunimit.

8. Parashikimi i koordinatave té parapara pér lévizje (vizatimi i
rrugés sé veglés) dhe shénimi i listés programuese.

9. Bartja e programit pér bartésit e programit.

10. Pérpunimiilistés operacionale gé i ndihmon pérdorésit té ma-
kinés né pérdorimin manual.

11. Bartja e programit né makiné dhe testimin e tij.
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Pérvec kétyre elemente kryesore qé e pérbéjné orarin, ndonjéheré
nevojiten aktivitete plotésuese rreth pérgatitjes sé makinés pér puné, e
kéto jané:

1. pérgatitja e veglave speciale dhe mbajtésve té tyre.
2. pérpunimiielementeve adekuate pér pranim té léndés, dhém-
bézoréve speciale etj.

Qé té fitohet programi ekonomik gjaté pérpunimit, duhet pasur
kujdes né elementet gé vijojné:

1. zgjedhja e regjimeve optimale té pérpunimit,

2. zgjedhja i lévizjeve mé té shkurta té mundshme té veglave pér
shkak té shkurtimit té kohés pér pérpunim, dhe

3. pérdorimi i té gjitha urdhéresave dhe funksioneve makinerike
(cikleve té pérpunimit).

Orari i keq i pérpunimit merr kohé dhe mund té madh. Prandaj
programuesi miré duhet ta njohé teknikén dhe teknologjiné e pérpuni-
mit. Gjithashtu, duhet njohur miré edhe mundésité e njésisé rregulluese
dhe té makinés.

5.3. Struktura e programit

Né sferén e programimit té€ makinave nuk ekziston standardizim
i urdhéresave, komandave apo kodeve programuese, veté makinat da-
llohen sipas konstruktit, llojit té njésisé rregulluese, implementimit té
elementeve ndihmése, prandaj véshtiré té béhet standardizimi i pro-
gramimit. Megjithaté, pérséri éshté béré standardizimi i komandave
themelore, kodeve sipas standardit ISO dhe sipas standardeve naci-
onale DIN, ANSI etj. Me ndihmén e kétyre standarde éshté béré edhe
standardizimi i pérafért i klasifikimit té urdhéresave programuese dhe
formateve té tyre.

Programi pér C-MAKINAT NUMERIKE (MRRN) paraget shumén e
urdhrave logjike gé realizohen me suksesin, apo me rend. Programi
éshté memorizuar né memorien e njésisé rregulluese. Programi pér-
béhet nga rendet programuese apo blloget. Rendet programuese pér-
mbajné fjali programuese, t€ cilat pastaj kané shkronja té adresave dhe
numerike.

Vlerat numerike né program jepen né format apo madhési qé
mund té jené edhe té pandryshueshme edhe té ndryshueshme me
parashenjé apo pa té. Cdo program apo urdhér pér fillim té programit
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% 11, 00011 etj, si dhe urdhér pér fund té programit ka %, M30 apo
MO2.

Sithamé mé paré, programi pérbéhet nga informatat gjeometrike
dhe teknologjike.

Informatat gjeometrike pérmbajné koordinatat e pozités sé Iévi-
zjeve pér organet e caktuara punuese té makinés.

Informatat teknologjike jané urdhra qé definojné numrin e rro-
tullimeve, i grithjes, ndérrimit té veglés, kycjen dhe kycjen e sistemit pér
ftohje dhe funksioneve tjera teknologjike.

Né strukturén e njé programi té C-MAKINAVE NUMERIKE, sé pari
shkruhet numri i rendit programues, pastaj urdhéresa gjeometrike, e né
fund té rendit shkruhet urdhri teknologjik.

NOO5 G96 S110;

NO10 G50 S1500;

NO15 TO101;

NO020 G50 X999.7999,

NO025 MO03;

NO030 GO0 X27.527-1.0;

NO35 GO01 X0.0 Z-1.0 FO.1;

numri i | urdhrat gjeometrike N urdhrat teknologjike
rreshtit i g

5.4. Sjellja né rreth e dhémbézoréve té kokés shtrénguese

Pér dallim nga zdrukthat klasik universal ku pér shtréngimin e
Iéndés punuese né kokén shtrénguese, pérdoren té ashtuquajturit
dhémbézoré té forté, te C-MAKINAT NUMERIKE pérdoren dhémbézorét
e buté, gjegjésisht té pérpunuar nga celiku i “buté”. Butésia e materialit
té dhémbézoréve siguron adaptimin e tyre té miré té hyrjes né sipér-
fagen e shtréngimit. Me kété mundésohet shtréngim i miré té lIéndés
punuese. Ana e keqe e tyre éshté se pér ¢do |éndé té re punuese duhet
té pérurohet garnituré e re e dhémbézoréve apo té adaptohet garnitura
ekzistuese. Gjithashtu gjaté pérdorimit té gjaté té saj pér seri t& médha
té Iéndéve punuese, pér shkak té butésisé sé materialit, me kohé béhet
deformimii dhémbézoréve. Pastaj dhémbézorét duhet pérséri té pérpu-
nohen apo té béhet garnitura e re dhémbézoréve.
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Té mundshme jané dy variante té shtréngimit, kur:

1. rrezja e léndés punuese éshté mé madhe nga rrezja e brendé-
sisé sé dhémbézoréve dhe

2. rrezja e |éndés punuese éshté mé e vogél nga rrezja e brendé-
sisé sé dhémbézoréve.

Edhe né té dy rastet ndérmjet Iéndés punuese dhe dhémbézoré-
ve paraqiten hapésira ku hyn emulsioni dhe krijohet lyerje lokale. Gjaté
asaj ekziston edhe rreziku i rréshqitjes sé |Iéndés punuese né dhémbé-
zoré gé mund edhe té shkaktojé thyerjen e pllakés.

Prandaj, qé té sigurohet shtréngim i miré, dhémbézorét duhet
pérpunuar nga brendésia me gjendjen e rrezes qé i pérgjigjet rrezes sé
shtréngimit té [éndés punuese.

Rrezja nofullave éshté mé e madhe Rrezja nofullave éshté mé e vogél
nga rrezja e léndés punuese nga rrezja e léndés punuese

Rrezja nofullave éshté e barabarté
me rrezen e léndés punuese

5.5. Adresat dhe urdhéresat e pér programim

Pér programimin e késaj makine ose njésisé rregulluese, progra-
muesi duhet t'i dijé adresat dhe kodet e nevojshme mé té pérdorshme:
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S - kodi, adresa (numri i rrotullimeve, shpejtésia e gdhendjes)
F - kodi, adresa (e mbajtésit té veglés),

T - kodi, adresa (vendi i veglés né kokén e),

G - kodi, adresa (funksioni kryesor pérgatitor),

M - kodi, adresa (funksioni ndihmés),

X - kodi, adresa (lévizjen e mbajtésit té€ veglés népér X),

Z - kodi, adresa (lévizjen e mbajtésit té€ veglés népér Z),

N - kodi, adresa (numri i rendit programues, bllokut).

5.5.1. S-adresa, dhénia e numrit té rrotullimeve apo
shpejtésia e gdhendjes

Numrin e rrotullimeve, gjegjésisht shpejtésia e gdhendjes defi-
nohen me shkronjén S dhe katér numra.

Formati S0000.

Para se té jepet numri i rrotullimeve (n), apo shpejtésia e gdhend-
jes (V), duhet té vértetohet hapésira e rrotullimeve. Si¢c e dimé, ekzis-
tojné tri hapésira té numrave té rrotullimeve qé béhen me doré, deri-
sa te disa makina numerike ajo béhet me programim me M funksione.
Hapésira e paré pérdoret pér pérpunime jo té rrafshéta, e dyta pér ato té
mesme, kurse ajo e treté pér pérpunime té rrafshéta. Njésoj duhet pasur
kujdes se a duhet té kontrollohet shpejtésia pér sigurimin e kualitetit té
sipérfages punuese. Madje béhet dhénia e rrotullimeve apo shpejtésia
me funksione S.

Té mundshme jané dy ményra té dhénies sé kodit S. Nése kodi S
programohet me funksionet G97, atéheré me kodin S jepet numri i rro-
tullimeve. Nése me kodin S programohet me G96, atéheré me kodin S
jepet shpejtésia e gdhendjes.

5.5.2. Dhénia e shpejtésisé sé gdhendjes me kontrollimin e
shpejtésisé konstante té gdhendjes - G96

Shpejtésia e gdhendjes jepet né kété ményré:
G96 S0150;

G96 - funksioni i dhénies sé shpejtésisé sé gdhendjes me kon-
trollim konstant té saj
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S0150 - shpejtésia e gdhendjes me 150 m/min.

Kur jepet G96, atéheré me S caktohet shpejtésia e gdhendjes. Fun-
ksioni G96 mé tepér pérdoret pér pérpunim pérfundimtar né fazén e
fundit.

Nén kontrollim té shpejtésisé konstante té gdhendjes nénkup-
tohet mbajtja konstante e shpejtésisé sé saj pa dallim té ndérrimit té rre-
zes ku béhet pérpunimi. Me kété mundésohet mbajtja e kualitetit iden-
tik té pérpunimit té sipérfageve pérpunuese. Karakteristike éshté se njé-
sia rregulluese gé té mbajé shpejtésiné e gdhendjes konstante népér té
gjitha sipérfaget e Iéndés gé pérpunohet, duhet qé té ndérrohet numri i
rrotullimeve. Pér ata me rreze mé té vogél numrii rrotullimeve éshté mé
i vogél, kurse me rritjen e rrezes sé pérpunimit numri i rrotullimeve bie.

Shpejtésia e gdhendjes né varési nga rrezja e pérpunimit njehsohet
me:

po D min]= g
1000

1000V

[rrot/ min]

D [ mm ] - diametri i pérpunimit
n [ rrot /min ] - numriirrotullimeve

Megenése me zvogélimin e rrezes sé€ pérpunimit rritet numri i rro-
tullimeve, teorikisht gjaté pérpunimit me rreze 0, numri i rrotullimeve
do té ishte i madh, apo makina e jep numrin maksimal té rrotullimeve,
gé edhe mund té jeté e rrezikshme. Nga kéto shkage pas urdhrit G96,
pason ajo pér kufizim té rrotullimeve maksimale. Funksioni i kufizimit té
numrit té rrotullimeve éshté G50.

Shembull:

G96 S0150;
G50 S1200; — numri maksimal i rrotullimeve nuk guxon té kalojé
kufirin prej 1200 rrot/min.

Kufizimi i numrit té rrotullimeve njehsohet me numrin mé té vogél
té pérpunimit, sepse pér até nevojitet numri mé i madh i rrotullimeve.
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5.5.3. Dhénia e numrit té rrotullimeve - G97

Numri i rrotullimeve jepet né kété ményré:

G97 S0650;

G97 - dhénia e numrit té rrotullimeve me gdhendje
S0650 — numri i rrotullimeve prej 650 rrot/min.

Pa dallim té ndérrimit té rrezes sé pérpunimit, numri i tyre
gjithmoné do té keté vleré konstante. Me kété rast paraqitet dallim né ci-
I&siné e pérpunimit té sipérfageve qé gjenden né diametér té ndryshém.
Prandaj ky funksion mé tepér pérdoret pér pérpunime jo té sakta.

Pérvec¢ pérpunimeve jo té sakta, kjo pérdoret edhe pér lakesat ku
ekziston kushtézim i rrepté nga numri i rrotullimeve dhe lévizjes, si dhe
te lévizja kur vegla do té shkaktonte thyerjen e pllakés gdhendése.

5.5.4. F - adresa, dhénia e lévizjes

Lévizja mund té jeté dhéné né dy ményra:

1. Lévizje e shprehur né mm/rrot. jepet me funksionin G98 dhe
shkronjén F (Feed-lévizje), né bazé té vjen vlera numerike e shprehur
né mm/rrot. Funksioni G98 éshté efektiv derisa nuk zévendésohet me
funksionin G99.

Njésia rregulluese FANUC SYSTEM OTE pérkrah dhénie té lévizjes
me funksionin G98 né kufijté tjeré:

F =(0.0001 - 500.0000) mm/rrot

2. Lévizje e shprehur né mm/minuta. Jepet me funksionin G99
dhe shkronjén F pas sé cilés pason vlera numerike e lévizjes e shprehur
né mm/min. Funksioni G99 éshté efektiv derisa nuk zévendésohet me
funksionin G98.

Njésia rregulluese FANUC SYSTEM OTE pérkrah dhénien e lévizjes
me funksionin G99 né kufijté e ardhshém:

F=(1-15000) mm/min
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Vérejtje: Me kycjen e njésisé rregulluese, regjimi i dhénies sé€ |évi-
zjes éshté né njésiné mm/rrot dhe nuk ka nevojé mé pér dhénien e G98.

Vlera e lévizjes drejtpérdrejt varet nga kualiteti i pérpunimit, mate-
riali, thellésia e gdhendjes dhe numri i rrotullimeve.

Vlerat e preferuara té lévizjeve té pérpunimit né varési nga kuali-
teti i pérpunimit jané:

a. pér pérpunim jo té sakté F=(0,3-0,5) mm/rrot
b. pér pérpunim té sakté F=(0,05-0,1) mm/rrot

Shpejtésia e preferuar pér pérpunim éshté:

a. pér pérpunim té vrazhdé V =(80-120) m/min
b. pér pérulim jo té vrazhdé V =(120-160) m/min

Pér pérpunim té pandérpreré F =(0,05-0, 1) mm/rrot

Shpejtésia e preferuar pér pérpunim té pandérpreré éshté
V=30 m/min.

Né kushte industriale té€ punés pér puné precize té pérpunimit e
obliguar éshté té pérdoren tabela apo diagrame té prodhuesit té vegla-
ve qé duhet té pérdoren.

5.5.5. T - adresa, definimi i veglave

Zgjedhja e veglave dhe numrit korreksional béhet me ndihmé té
kodit - T. Jepet me shkronjén T dhe katér numra:

T0000 — numrikorreksional i veglés
\2

numri i pozités sé veglés
né koké (01 - 08)

Numri korreksional i veglés pérmban informata té kétij lloji:

1. largésia e veglés népér X dhe Z, nga pika e pércaktimit,
2. rrezja e majés sé veglés,
3. orientimi i majés sé veglés.
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Informatat pér numrin korreksional shkruhen né menyné e TOOL
OFFSET. Kjo meny zgjedhet me shtypjen e sustés nga tabelés komandu-

ese té panelit CRT/MDI

Pastaj pérfitohet kjo pamje né ekran:

Offset OFX OFZ OFR OFT
number (offset (offset amount | (tool nose (direction of
amounton X | on Z axis) radius imafinary tool
Numri axis) compensation | nose)
korreksional vlerae amount)
vlerae korreksionit orientimi
korreksionit sipas Z aks rrezja e kulmit | i kulmit
sipas X aks té kéndit imagjinat té
veglés
01 0.040 0.020 0.20 3
02 0.060 0.030 0.25 2
08 0.050 0.015 0.12 6

Paraqitja e monitorit né TOOL OFFSET menyné pér definimin e veglave

Né OFX dhe OFZ kolonat jepen né largésiné e kulmit té veglave
népér X dhe Z, né raport me pikén e dhénies sé veglave E. Né OFR ko-
lonén jepet rrezja e kulmit té veglés, kurse né OFT kolonén jepen orien-

timi i veglés.

OFX

OFZ

Ay
2

WY

J)

OFX - largésia sipas X nga E
OFZ - largésia sipas Znga E
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Pér makinat konkrete mund té jepen té dhéna pér orientimin e
veglés gé numri korreksional té jeté i ndryshém né varési té sistemit té
koordinatave té& C-MAKINES NUMERIKE, gjegjésisht né varési té vendos-
jes sé mbajtésit té veglés para apo pas léndés punuese.

Né ilustrimin vijues paraqitet orientimi i veglave dhe shenjave
numerike gé jepen né menyné TOOL OFFSET té pjesés OFT. Vlerat qé
jepen né kllapa dedikohen pér C-MAKINAT NUMERIKE ku mbaijtési i ve-
glés gjendet para Iéndés punuese, derisa vlerat jashté kllapave jané pér
pjesét e C-MAKINAVE NUMERIKE ku mbaijtési i veglés éshté pas Iéndés
punuese.

3@ 8 (6)\ 4(1)

Orientimi i veglave né raport me mjetin punues

Maja aktuale e vérteté e veglés
éshté véshtiré té pércaktohet dhe
té béhet né pikén e fillimit. Prandaj
pérdoret e ashtuquajtura maja ima-
gjinare e veglés qé thjesht pércak-
tohet dhe lihet né pikén e fillimit.
Maja imagjinare e thikés nuk ekzis-
ton, por paramendohet si piké e tan-
gjentés sé rrezes sé majés sé thikés Kur programohet maja
pér X dhe Z. imagjinare e thikés

Pika
anésore

Mé tepér programohet maja imagjinare e veglés. Né kété rast pér
pérpunim, gabimet e saktésisé sé sipérfages pérpunuese nuk paraqiten.
Por gjaté pérpunimit té konuseve pér shkak té dallimit té pozitave né
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majén imagjinare né raport me até reale té veglés, ndodhin edhe gabi-
me né formé té shumicés né material.

Pérpunimi i
programuar

Pérpunimi
real

Pérpunimi pa kompensim té rrezes sé veglés

Gabimi maksimal ndo-
dh gjaté lévizjes sé veglés nén
kénd prej 45° rreze prej majés
sé veglés prej 0.4 mm, gabimi
do té jeté prej 0.24 mm, né dre-
jtim té X dhe Z.

Tepricae
materialit

Shtrgu | j
programuar

Gabimet e programimit pa kompensim

Qé té kompensohen gabimet e kétilla patjetér éshté dhénia e in-
formatave nga numri korreksional i kodit T dhe aktivizimi i tij progra-
mues me funksionet G41 apo G42. Né kété ményré, njésia rregulluese
duke i ditur té dhénat e tipologjisé adekuate t€ veglés bén korreksionin
e rrugés sé lévizjes té veglés dhe i kompenson gabimet e mundshme

me lévizje té mira korrigjuese.

Pérpunimi i kompensonit té rrezes sé veglés
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Né rast t& mosshfrytézimit té vlerave apo té numrit té korrektuar
té kodit T gjaté programimit, saktésisht gjaté mospérdorimit té& kom-
pensimit té rrezes s€ majés sé veglés, né prodhimin real té konuseve
dhe radiuseve do té béheshin gabime né gjeometriné e lévizjeve né
majén e thikés.

A

maja imagjinare

Pérpunimi i kompensonit té rrezes sé veglés

Si¢ éshté théné mé herét, aktivizimi i kompensimit té rrezes sé ve-
glés kryhet me funksionet G41 dhe G42, kurse shkatérrimi i tyre me até
G40. Me G41 aktivizohet kompensimi i majté i rrezes sé veglés, kurse
me G42 kompensimi i djathté i rrezes sé veglés. Para se té aktivizohet
njéra nga kompensimet, domosdo duhet shkatérrimi i kompensimit té
dhéné mé paré me funksionin G40.

Gjaté ndérrimit té veglés, para se té zévendésohet vegla adekuate
me tjetér, duhet té béhet patjetér largimi i saj me shkatérrim té numrit
korreksional.

Shembull: T0300 - largimi i veglés (03) dhe numrit té tij korreksi-
onal (00)

Nése para zévendésimit té veglés nuk largohet vegla e méparsh-
me, apo numri i saj korreksional, atéheré vlerat e numrit té vjetér korrek-
sional do té vazhdojné edhe pér veglén e re, cka do té shkaktojé gabime
gjaté pérpunimit.

5.5.6. G- adresa, funksioni pérgatitor-kryesor

Kodi G pérbéhet prej shkronjés G dhe dy numrave. Numrat e japin
kuptimin e funksionit me bllokun apo blloget pérgjegjés.

Ekzistojné dy tipe té funksioneve G:
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1. funksioni njékuptimor i kodit G qé éshté efektiv vetém né bllo-
kun pérgjegjés ku éshté dhéné dhe

2. funksioni modal G, gé éshté efektiv dhe vazhdon té jeté né té
gjitha blloget derisa té ndérrohet me funksion tjetér nga i njéjti grup.

GO0 dhe GO1 jané funksione modale nga i njéjti grup (grupi 01).

Shembull:
Go1 X... Z...
X... Z... GO01 éshté efektiv né kété
X.. Z... véllim
X.. Z...
G00 X... Z...
Lista e kodeve G (funksioneve) pér FANUC SYSTEM - OTE
okodet 1 grupi FUNKSIONI
G00 Pozicionimi (Iévizja e shpejté)
GO1 Interpolimi linear (lévizja punuese)
G02 01 Interpolimi rrethor né drejtim té akrepave té orés
G03 Interpolimi rrethor né drejtim té kundért té akrepave té
orés
G04 00 Koha e mbajtjes
G10 Pérshtatja informatike
G20 06 Futja e térésishme e masave
G21 Futja metrike e masave
G27 Kontrolli i kthimit né pikén referente
G28 00 Kthimi automatik né pikén referente
G30 Kthimi automatik né pikén e dyté referente
G32 01 Gdhendja e vintit
G36 00 Kompensimi automatik i kéndit sipas X aks
G37 Kompensimi automatik i kéndit sipas Z aks
G40 Fshirja e kompensimit té rrezes sé veglés
G41 07 Kompensimi i rrezes sé veglés majtas
G42 Kompensimi i rrezes sé veglés djathtas
G50 00 Dhénia e koordinatave pér pikén shartuese té veglés,
kufizimi i numrit maksimal té rrotullimeve
G70 Cikli pér pérpunim té Iémuar
G71 Cikli i pérpunimit té ashpér-prerja e jashtme
G72 Cikli i pérpunimit té ashpér-sipérfagja térthore
G73 00 Cikli i profiluar
G74 Cikli pér pérputhje-sipérfaget térthore, Z aks
G75 Cikli pér pérputhje-prerja e jashtme, X aks
G76 Cikli pér gdhendje té vintit (i riprogramuar)
G90 Cikli pér pérpunim té ashpér gjatésore
G92 01 Cikli pér gdhendje té vintit
G9%4 Cikli pér pérpunim té lémuar gjatésor
G96 Kontrolli i konstantés sé shpejtésisé sé gdhendjes
G97 02 Fshirja e kontrollit té konstantés sé shpejtésisé sé
gdhendjes
G938 05 Lévizja né zero
G99 Lévizja e rrotullimit
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Sgr':ggre(;e grupi FUNKSIONI
G90 03 Programimi né koordinata absolute
G91 Programimi né koordinata relative

Vérejtje: Funksionet G nga grupi 00 nuk jané modale.

5.5.7. M - adresa, funksionet ndihmése

Kodi M pérbéhet nga shkronja M dhe dy numra gé e japin kupti-
min e funksionit né bllok apo blloge.

M funksionet mé tepér pérdoren pér kontrollim té funksioneve
makinerike té tipit kycje dhe shkycje (on/off).

Ekzistojné funksione té ashtuquajtura ekskluzive, M funksionet
(kodet) gé gjaté realizimit té programit kané prioritet né realizimin e
bllokut té njéjté programor me funksion tjetér.

M02, M03, M00, M01, M98, M99

Kur funksioni M dhe ai pér lévizje ané té dhéna po né té njéjtin
bllok, atéheré kryerja e urdhrave varet nga ajo se a éshté ekskluziv apo
jo funksioni i dhéné nga rendin programues. Né varési nga ajo funksio-
net béhen né dy ményrat vijuese:

1. né qofté se né bllokun programues éshté dhéné funksioni eks-
kluziv M, njékohésisht béhen edhe funksioni i lévizjes edhe fun-
ksioni M,

2. né qofté se né bllokun programues éshté dhéné funksioni M
joekskluziv, M funksioni nuk kryhet derisa nuk kryhet lévizja e
dhéné me urdhrin e lévizjes.

Shembull:
N020 GO1 X100.0 Z-50.0 MO5; (MO05 - stop i kohés)

Pasi M05 nuk éshté funksion ekskluziv, prej kur mbajtési i veglés
do ta kryejé lévizjen népér X dhe Z, atéheré béhet ndérprerja e saj.
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Kuptimi i funksionit M éshté dhéné né tabelén vijuese:

M

funksionet FUNKSIONI

MO0 Stopi programues

MO1 Stopi plotésues
(ka funksion té njéjté si programi stop)

MO02 Fundi i programit
(ka funksion té njéjté si M30)

MO03 Starti boshtit né kahjen e akrepave té orés

MO04 Starti boshtit né kahjen e kundért té akrepave té orés

MO05 Stop i boshtit punues

MO06 Clirimi i mjetit punues

MO7 Shtréngimi i mjetit punues

MO8 Kycja e mjetit pér ftohje

M09 Shkycja e mjetit pér ftohje

M10 Clirimi i kalit

M11 Shtréngimi i kalit

M28 Ky¢ja e dorés matése

M29 Shkycja e dorés matése

M30 Fund i programit
(fundi i YE té vjetra, stop i shiritit dhe zhvendosja e
fillimit té shiritit)

M31 Pinola e kalit jashté
M32 Pinola e kalit prapa
M36 Boshti kryesor-neutral
M37 Boshti kryesor né fushén e poshtme té rrotullimeve
M38 Boshti kryesor né fushén e mesme té rrotullimeve
M
funksionet FUNKSIONI
M39 Boshti kryesor né fushén sipérme té rrotullimeve

M51 Shkycja dhe kérkimi i gabimit

M52 Kycja dhe kérkimi i gabimit

M53 Shkycja dhe mbledhja e kulmeve

M54 Kycja dhe mbledhja e kulmeve
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5.5.8. X adresa - lévizja e mbajtésit té veglés népér aksin X

Formati i kétij kodi pérbéhet nga shkronja X dhe maksimum prej 8
numrave gé formohen té plota, té dhjeta, té gindta dhe té mijtat pjesé
té milimetrit.

X0000.000 —  pjesé ngamm
\2

mm té plota

Gjaté programimit absolut né kété adresé futet vlera e diametrit
té pikés sé fundit té njé lévizjeje né majén e veglés né krahasim me rota-
cionit. Vlerat né kété rast jané gjithmoné pozitive.

Gjaté programimit relativ kjo adresé shénohet me (+U 0000.000)
dhe né té futen vlerat e |évizjes né majén e veglés né krahasim me fi-
llimin koordinativ gqé gjendet né pikén e fundit té lévizjes sé fundit né
drejtim normal té [éndés punuese. Madhésia e |évizjeve té programuara
né sistemin relativ té késaj adrese fitohen me barazimin e fundit:

_d2_d1
2

U

[mm]

d, - diametri mé i madh i pikés fillestare té njé lévizjeje
d, - diametri mé& i vogél i pikés sé fundit té njé levizjeje

5.5.9. Z adresa - lévizja e mbajtésit té veglés népér aksin Z

Formati i kétij kodi pérbéhet nga shkronja Z dhe numrit decimal
(maksimum 8 numra) qé éshté e formuar nga té plotat, té dhjetat, té
gindtat, dhe té mijtat pjesé té milimetrit.

+7 0000.000 —  pjesété mm
\2
mm té plota

Gjaté programimit absolut né kété piké futen koordinatat epikés
pérfundimtare té njé lévizjeje krahas me sistemin e vetém koordinativ
gé mé sé tepérmi paragitet né gendér té sipérfages ballore té |éndés
punuese.
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Gjaté programimit relativ kjo adresé theksohet me (W 0000.000
dhe né té futet vlera e Iévizjes sé majés sé veglés krahas me fillimin ko-
ordinativ qé gjendet né pikén e fundit té lévizjes sé fundit drejt IEndés
punuese.

Gjaté programimit té lévizjeve té FANUC SYSTEM OTE, g€ né té
njéjtin bllok programues, koordinatat e njérés piké mund té jepen njé-
kohésisht edhe né sistemin absolut edhe relativ:

GO1X 35.5W-100 ....

5.5.10. N adresa, numri i rendit programues, blloku

Definohet rendi programues, gjegjésisht blloku né té cilén sh-
kruhen urdhéresat gjeometrike dhe teknologjike. Ky kod pérbéhet nga
shkronja N dhe katér numra. Futja e numrit té rendeve mé tepér nuk
béhet me rend, por me kércime edhe até nga rendi me madhési prej 5
Si¢ jané:

N0020........ et].

Kjo béhet nga shkaget se nga kjo ményré e shkrimit né blloge
gjithnjé ka nga 4 vende té€ lira pér futjet e reja né mes dy bllogeve ekzis-
tuese fginjésore.
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Pyetje
1. Cka pérfshi orari i programimit?
2. Numéro dhe thekso adresat e programimit
3. Si éshté kuptimi i funksionit G967
4. Si éshté kuptimii funksionit G977
5. Cilat jané ményrat e dhénies sé lévizjes né adresén F?
6. Cka éshté numri korrekcional i veglés?

7.Cka béhet nése nuk pérdoren vlerat e numrit korrekcional té
veglés gjaté programimit?

8. Cka éshté kodi Gdhe cfaré kodesh ekzistojné?
9. Cfaré éshté kuptimi i funksionit M?

10. Cka éshté funksioni modal?

11. Shpjego formatin e adresave X dhe Z.

12. Shpjego formatin e adresave N

Pérgjigje (vérejtje)
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5.6. Lista programore

Lista programore paraget listén e futjes sé programit gé e ka sh-
kruar programuesi, gjegjésisht futen e té gjitha funksioneve gjeometri-
ke dhe teknologjike gé formojné orar té sakté té definuar té pérpunimit.
Pastaj programi futet né bartésin e programit dhe memorien e njésisé
rregulluese dhe né fund realizohet.

Thjesht lista programuese mund té pérshkruhet si tabelé e pérbéré
nga rendet dhe kolonat ku futen informatat qé pérbéjné programin. Té
dhénat e futura né tabelé formojné adresa dhe blloge.

Adresat i formojné kolonat e listés programuese dhe ato parage-
sin njé shenjé né formé té shkronjés.

Shembuj té adresave: N adresa, G adresa, M adresa, X adresa, etj

Blloget i formojné rendet e listés programuese. Njé urdhéreség,
komandé gé e ndryshon gjendjen e makinés quhet bllok. Blloget pérm-
bajné té ashtuquajtura "fjalé”.

X 100.0 —»-numér
} flalé
adresa

Fundi i njé blloku (i quajtur edhe rendi programues) definohet me
shenjén EOB (End of block) (;).

Nuk ekziston kufizim i numrit té karaktereve né njé bllok.
Shembull pér bllok:
N020 GO1 X-100.0 Z50.0 F0.5;

Pamja e listés programuese para sé gjithash varet nga vendi ku
pérdoret, pa dallim a éshté fabriké, repart apo pérdorim edukativ népér
té cilén simulohet prodhimi real. Por edhe aty nuk ekziston listé e unifi-
kuar, por né fabrika té ndryshme ajo ka pamje té ndryshme.
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Shembull;

Mésimi praktik “Udhéhegja dhe programimi automatik” pér vitin IV

Ushtrimi nr.
aksi: X Pika anésore (B) Pika
7 zero (W)
B Veglal Vegla2 Vegla3 \Vegla4 Vegla5 Vegla 6
+7 X X

+X Z Z
Operacioni Makina: Materiali:
nr. Lévizja e shpejté ———————— >

Lévizja punuese _—

1
1 L I P AN _
Qw ‘8 A
Y
Y 0
Nl x| z|Fls|T|P| ] Pk Pérshkrimi i pérfshirjes
prej-deri p J
Klasa Kontrolloi Fq

Emri dhe mbiemri

oo |
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Né tabelén gé vijon jepen t€ gjitha tipologjité e adresave gé mund
té pérdoren né listé programuese si dhe kuptimet e madhésité e tyre gé

programohen:
funksioni adresa réndésia vlera
numri i O (EIA) | numrii programit 1-9999
programit
numri i rendit N numri i rendit 1-9999
f-ja kryesore G shenja e modit té funksionit 0-99
X, Z, |évizjet e akseve né
dimensionet u,Vv koordinatat absolute dhe +9999, 999
relative
C vlerat e pjerrtésimit +9999. 999
I, K koordinatat né gendér té +9999. 999
rrethit
F madhésia e lévizjes 0.0001 - 15000 mm/v
|évizja madhésia e vintit... 1 - 15000 mm/min
numrii S numri i rrotullimeve 0-9999
rrotullimeve
f-ja pér veglat T numri i veglés, numri 0-9932
korrigjues i veglés
f-ja ndihmése M funksioni ndihmés 0-99
koha P U, X | madhésia e kohés sé 0 -9999. 999 sek.
mbaijtjes
shenja pér P shenja pér numrin e 1-9999999
numrin e programit
programit
shenja e numrit PQ shenja e numrit té rendit nga
té rendit nga nénprogrami qé duhet té 1-9999
nénprogrami pérséritet
numrii P 88 1-9999999
nénprogramit numri i pérséritjes sé
nénprogramit

5.6.1. Futja e té dhénave né listén programuese
me piké decimale

Me kété sistem té programimit jepen vlerat me piké decimale,
ku duhet kushtuar kujdes vlerave kufizuese té ndonjé adrese. Pikat deci-
male pércaktojné vlerat e gjatésisé né milimetra apo kohé me sekonda:

Z15.0
X=1
F10.0
G04 X1.

Z=15mm.

Pa piké decimale, YE e regjistron si 0.001

Lévizje prej 10 mm/rrot apo 10 mm/min.

1 sekondé géndrim té mbaijtésit té veglés né pozitén e
dhéné.

Adresat qé programohen me piké decimale jané: X, Z, U,W, |, K, R, F.
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Ndonjéheré jepen gabime me mé tepér numra nga maksimalja:

X 1.23456789 me gabim me mé tepér se 8 numra
X 1.2345678 nuk ka gabim por deri né kufirin prej 8 numrave

Cilido numér me piké decimale mund té shkruhet edhe né ményré
tjetér si:

X12.34 = X12340

Cka ndodh nése adresa e dhéné nuk ka piké decimale?
Shembull:

NO55 GO1 X53 Z-120.F0.2;

Nga kjo shihet se harrohet pika decimale né vleré té adresés X. Pasi
thamé se njésia rregulluese e vlerave pa decimale i lexon si pjesé e té
mijtave té€ milimetrit né rastin konkret prej 53 mm si 0.053 mm. Né kété
rast do té njésia udhéheqgése do té realizojé lévizjen e diametrit 0.053
mm, gjegjésisht do té béjé démtime té médha té mjetit dhe veglés.

Gjaté futjes sé adresave ku éshté e domosdoshme té béhet adre-
simi me piké decimale, éshté i nevojshém kontroll rigoroz i adresave,
respektivisht ¢cdo adresé e tillé a ka piké decimale. Né té kundértén, ek-
ziston rrezik i madh nga démtimet.

5.7. Sistemi koordinativ te C-MAKINAT NUMERIKE

Me standarde ndérkombétare definohen adresat e shenjave qé
sakté definojné lévizjet lineare dhe ato rrethore né rrethin e tyre. Te ma-
kinat pérdoret sistemi koordinativ me shenjat vijuese:

- Akset primare lineare (X, Y, Z),

- Akset sekondare lineare (U, V, W),

- Akset terciare lineare (P, Q, R),

- Rotacioni rreth aksit - A,

- Rotacioni rreth aksit - B,

- Rotacioni rreth aksit - C,

- Rotacioni rreth ¢farédo aksi linear — D,
- Rotacioni rreth ¢farédo aksi linear — E,
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FANUC SYSTEM -
OTE udhéheq me lévizjet e
mbajtésit té veglés népér dy
akse (X dhe Z) té pjesés in-
dustriale 16A20. Pozita e tyre
éshté identike si te makinat
edukative EMCO, gjegjésisht
mbajtésit e veglés té pozici-
onuar para mjetit punuese
sic &shté paraqitur né figurat
vijuese:

Vendosja e akseve pér mbajtés té
veglés gjaté mjetit punues

NN

+X

+7

Vendosja e akseve pér mbajtés
té veglés gjaté mjetit punues

Pér C-MAKINAT NUMERIKE, te té cilat mbajtési éshté vendosur pas
mjetit punues, pozita e aksi koordinative éshté si vijon:

+X

+7
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Si¢ éshté théné edhe mé herét, te té gjithé zdukthat numerik, Z
cilindri paraget pjesé qé kalon népér pjesén e makinés, derisa ai X éshté
né pjesén e léndés punuese gé pérpunohet.

Si¢ vérehet nga figura se lévizjet e mbajtésit té veglés népér X dhe
Z gé béhen jané me parashenjé (-X, -Z), kurse |évizjet me (+X, +Z). Me
parashenja jepen pér arsye sigurie, apo kur harrohet parashenja atéheré
mbajtési i veglés do té largohet nga mjeti punues. Por nése parashenjat
jepen né té kundértén nga mé té pérparshmet, atéheré do té béhet pér-
plasja e veglés me mjetin punues.

Né figurat vijuese tregohet pozita e sistemit koordinativ dhe pa-
rashenjave te C-MAKINAT NUMERIKE.

Z+

Y+

T

Sistemi koordinativ te makinat CNC

5.7.1. Pikat nulti dhe bazike té hapésirés
punuese té makinés numerike

Né hapésirén punuese té makinave numerike dallojmé pikat viju-
ese karakteristike si:

1. nulti pikat:

nulti pikat e makinés M,

nulti pikat e mjetit punues W,

nulti pikat e programit P,

pikat e startit té veglés B.
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2. pikat bazike:

pika referente R,

pika e pranimit té veglés E,

pika e mbajtésit té veglés A,

pika e rregullimit té veglés N,

pika e mbajtésit té veglés T.

Né vizatimet vijuese paraqiten oraret e pikave karakteristike nu-
merike.

Pikat koordinative te makinat CNC

N v
M 7 w
I @ .......... A1 N B S _}
7
L /)

Pikat koordinative te zdrukthi CNC
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1. Pika zero e makinés - M @

Kjo piké éshté caktuar
edhe gjaté konstruktit t& ma-
kinés dhe mé tepér tek ato nu-
merike Gjendet tek ana e majté
e skajit té poshtém. Né kété
piké gjendet e fiksuar si sistem
koordinativ i makinés dhe pozi-
ta e tij nuk mund té ndryshojé.
Kété piké makina e mban né
mend edhe kur makina éshté e
shkycur. Né krahasim me pikén
zero té makinés rregullohen té
gjitha pikat e tjera zero dhe ato
bazike.

" Pika nulta te brejtési CNC

— - Pika nulta te
zdrukthi CNC

2. Pika zero e mjetit punues - W (workpiece) @

Kjo piké rregullohet nga programuesi kur kotat rregullohen né
mjetin punues sa mé thjesht. Né kété piké paragiten si fillim koordinativ
kur definohen edhe pikat e rrugés sé lévizjeve té veglés gjaté pérpuni-
mit té pjesés.

Njéra nga punét kryesore gjaté programimit éshté paragqitja e sis-
temit programues né pikén zero né fillim té Iéndés punuese (W). Ekzis-
tojné dy variante té€ vendosjes sé saj:

- né gendér té sipérfages sé pasme apo
- né gendér té sipérfages sé pérparme té mjetit punues.
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Pika zero mé tepér vendoset +X

si¢ éshté paraqgitur edhe né rastin e 46
o . 20.1

dyté né pjesén qé pérpunohet. Kjo
béhet sepse veprimi i paré éshté ba-
razimi ballor, me cka fitohet sipér-
fagja punuese gé pastaj paraget si
bazé pér matje dhe programim. @ o

4
220

Pika nulta né sipérfagen e pasme

+X

+Z

w

NN

Pika nulta né sipérfagen ballore

Programi C-MAKINAT NUMERIKE shkruhet né raport me pikén
zero, pér té cilén edhe duhet definuar largésia mes pikave zero né mes
té makinés M dhe lIéndés punuese W. Kjo lidhje i shkruhet makinés né
dy ményra:

- me rrugé programore me instruksione me kode apo
- me futjen e largésisé mes kétyre dy pikave né menyté speciale
té njésisé udhéheqése.

Né kété ményré béhet translacioni i sistemit koordinativ nga pika
zero e makinés M me até té |éndés punuese W (largésia Z ). Njésité
bashkékohore lejojné edhe rrotullim té sistemit koordinativ.

Zv

Translacioni i sistemit koordinativ prej M né W
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3. Pika zero e programit @

Kjo piké P éshté fillimi koordinativ i dhéné né program gé pérdoret
pér definimin e pozitave té té gjitha pikave tjera né program. Kjo zgje-
dhet para programimit. Pika zero e programit mund, por jo domosdo té
pérgjigjet me até té Iéndés punuese. Mund té definohen mé shumé pika
zero gjaté programimit té Iéndéve punuese té ndérlikuara me gjeometri
té ndérlikuar.

4, Pika fillestare e veglés B ‘$'

Pika fillestare gjendet né majén e secilés
thiké qé pérdoret gjaté pérpunimit dhe pas
saj kthehet né pérpunim. Makinat numerike
industriale pikén fillestare nuk e kané té pér-
bashkét pér té gjitha veglat, por ¢do vegél ka
pikén e vet filluese gé duhet té pércaktohet.

Pika anésore e veglés

Me pércaktim té saj cdo vegél cakton largési né anén e majté té ve-
glés né raport té mjetit W, me pikén referente R. Duke ditur kéto largési,
dihen edhe sakté se ku gjendet ¢cdo majé e veglés né raport me mjetin
punues W, si dhe né raport me makinén (R ndaj T).

5. Pika referente e makinés- R @

Kjo éshté piké e fundit e hapésirés punuese e makinés. Fitohet si
prerje e lévizjeve e té fundit népér aksin +X dhe +Z, té kufizuar me po-
zitén e +Z dhe té kufirit pér +X, gjaté kygjes sé makinés koka patjetér
duhet té kthehet né pikén referente R (HOME). Me kété edhe imponohet
sistemi referent i makinés dhe ndérrimi i veté makinés béhet né kété
piké.
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o=

- ZMR

el
r__‘ i XMR |

Pika referente

6. Pika pér pranim dhe rregullim i veglés E @, N @

Gjaté korrektimit té jashtém té veglés, jo makinés, ato caktohen né
raport me pércaktimin e pikés E té mbaijtésit té veglés. Pika qé gjendet
né veté makinén, qé pas vendosjes sé mbaijtésit té veglés plotésohet me
pikén e veglés quhet piké e pranimit N té veglés.

Y

-7
7

N

!
\

P

B -

Pika e vendosjes E dhe pranimi i veglés N

7. Mesi i kokés revolvere -T @

Koka revolvere i mban veglat. Pér ¢do vegél duhet té€ definojmé
korreksionet népér X dhe Z. Kéto korreksione jané né raport me mjedi-
sin e kokés revolvere. Lévizja e késaj pike e kontrollon njésiné rregullue-
se, né raport me pikén zero té makinés, apo té programit.

Me definimin e korrektimeve X dhe Z 7
né raport me mjedisin e kokés ne kemi béré —
matjen e veglés apo udhéhegjen e majés sé w
veglés. v

Pas kycjes sé makinés mjedisi patje-
tér duhet té kthehet né pikén referente R @T
(HOME).

7

Mesi i kokés revolvere
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Me caktimin e pikave té fillimit
té veglave béhet sakté definimi i pika-
ve gé né ményré programuese do té
udhéhigen gjaté pérpunimit.

Zakonisht pika e startit gjendet né
majén imagjinare té veglés.

PIKA ANESOR

Pika anésore pérputhet me
majén imagjinare té kéndit

Ekzistojné mé shumé ményra pér pércaktimin e pikave filluese, e
ményré mé e miré éshté pércaktimi i me ndihmén e té ashtuquajturés
dora matése gé ka senzoré kontaktues gé me prekjen me ¢do majé té
veglés népér X dhe Z automatikisht lexon vlerat dhe i bart deri te maki-
na. Njésia rregulluese, duke ditur pozitén e pikés referente, té dhénat e
fituara i njehson né pikat filluese té ¢cdo majé té veglés.

Si ményré mé e thjesht éshté me doré€, gé béhet né pjesén provu-
ese té pozitave té pastra e té rrafshéta né kété ményré:

1. Mbajtési i veglés apo gendra T duhet t€ jeté né pikén referente R
(T =R). Kjo béhet me proceduré té njohur né modin HOME. Né monitor
vlerat e X dhe Z duhet té jené té njéjta né 0 dhe né koordinata relative
dhe absolute.

2. Kycet punimi me nu-

mér té vogél té rrotullimeve | +X

duke afruar veglén adekuat |

te pjesa Z derisa nuk e prek I LL‘ BL

pozitén e pérparme. Afrimi : v
béhet me HANDLE, edhe até | |'@) — | -~ — -t
me saktési deri mé pjesén e ' D) A

njégind apo té mijté té mi-
limetrit. Vlera e treguar né ] L
monitor lexohet (shembull:
Z-15.123).

X
Pércaktimi me doré i pikés anésore

Z=-15.123 mm
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3. Procedura e njégjté L+X
pérséritet me prekjen radiale
né majé té thikés népér aksin — LI_‘

X (pozita B). Vlera e treguar né
monitor pér X lexohet (p.sh. % ' A
X 261. 265). Né vlerén e tillé 1 a 17
té shtypur gjithmoné shtohet
diametri i copés né vendin e
prekjes (p/sh: D =50 mm).

Pércaktimi me doré i pikés anésore
X=261.265+50=261.765 mm

Domethéng, informatat e nevojshme pér caktimin e pikés anésore
pér veglat e para jané:

X=261.765mm T0101
Z=-15.123 mm vegla numér 1

Procedura e njéjté pérséritet pér té gjitha veglat gé do té pérdoren
pér pérpunimin gjegjés. P.sh:

X =265.105mm T0202
Z=-10.237 mm vegla numér 2

X =259.749 mm T0303
Z=-8.637 mm vegla numér3 etj.

Vlera e tillé e fituar pér ¢do vegél futet né program me ndihmén e
funksionit G50 pér ¢do definim té veglés sé re.

Shembull:

NOOO5 TO0101;

NOO10 G50 X 261.765 Z-15.123;
NOO15 G96 S0120;

N0020 G50 S1500;

N0025 MO3;

NO135 TO0100;

NO140 T0202;

NO145 G50 X 265.105 Z-10.237;
NO150 G96 S0130;
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NO155 G50 S1500;
NO160 MO3;

NO355 T0200;

NO360 TO0303;

NO365 G50 X 265.105Z-10.237;
NO370 G97 S0500;

NO375 MO3;

Nga shembulli shihet se funksioni G50 éshté me réndési té dyfish-
té varésisht nga ajo se né c¢faré kombinimi do té pérdoret,vallé me fun-
ksionin pér dhénien e shpejtésisé sé gdhendjes G96 ose me funksionin
pér definim té veglave T.

Nése funksioni G50 éshté shkruar né ményré programore sipas fun-
ksionit G96, me até kufizohet numri i rrotullimeve té boshtit punues.

Nése funksioni G50, éshté shkruar né ményré programore nga T
funksioni, me té definohen koordinatat e pikés shartuese té veglés
gjegjése B.

5.8. Funksioni pér kthimi automatik né
té pikés referente - G28

Mbajtési i veglés gjithmoné duhet té kthehet né pikén referente
(R) me kéto raste:

1. pas kryerjes sé operacionit (pérpunimit — fundi i programit
2. gjaté zévendésimit té veglés.

Eshté normale gé mbaijtési i veglés né pikén referenté té kthehet
me lévizje té shpejté (GO0) edhe até né shtegun me mundshém mé té
shkurté. Por, ményra e tillé me shfrytézim té shtegut mé té€ mundshém
té shkurté éshté e rrezikshme, sepse vegla gjaté kthimit né R mund té
godasé né ndonjé pjesé té caktuar té copés punuese. Me kété rast do
té béhet démtimi, si té copés punuese, ashtu edhe té veglés. Prandaj
kthimi programor i mbajtésit t€ veglés béhet me funksionin G28, me
cka kthimi automatik i mbajtésit té veglés nuk béhet népér shtegun e
mundshém mé té shkurté, por népérmjet ndérlikés koordinatat e sé ci-
I€s i jep programuesi.

Koordinatat e ndérlikés i pércakton programuesi me pozitén e
ndérlikés e cila siguron kthim té€ mbajtésit né pikén referente.
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_._:% ______ ] _‘_#@W_._

\

Y
|
z=-50 R

Kthimi automatik né pikén referente népérmjet té ndérlikés me funksionin G28

Formati i funksionit éshté:
G28X....Z...;

X dhe Z jané koordinatat e ndérlikés népérmjet té cilés mbajtési i
veglés automatikisht kthehet né pikén referente R.

Né shembullin e méparshém, funksioni G28 jepet:
N....G28 X100.0 Z - 50.0;
Shembull

NOOO5 TO101;

NOO10 G50 X 261.765 Z-15.123;
NOO15 G96 S0120;

N0020 G50 S1500;

N0025 MO3;

NO130 G28X100.0 Z50.0;
NO135 TO100;

NO140 T0202;

NO145 G50 X 265.105 Z-10.237;
NO150 G96 S0130;

NO155 G50 S1500;

NO160 MO3;

N0325 G28X100.0 Z50.0;
NO330 T0200;
NO335 M30;

Vérejtje: Gjithmoné para se té pérdoret funksioni G28, nése mé
paré né program éshté pérdorur kompensimi i rrezes sé veglés, ai duhet
té ménjanohet me G40.
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Pyetje
1. Cka éshté adresa e cka blloku?

2. Shpjego futjen e té dhénave né listén programore me piké
decimale.

3. Si éshté funksioni i pikés referente?

4. Cka éshté pika nulta e makinés?

5. Cka éshté pika nulta e mjetit punues dhe ku vihet ajo?
6. Cka éshté mesi i kokés revolvere?

7. Cka éshté pika shartuese dhe sa pika té tilla ka zdrukthi numerik
industrial?

8. Shpjegoni réndésiné e funksionit G50.

9. Shkruani njé shembull té thjeshté programor pér pérdorimin e
G50.

10. Shpjegoni funksionin G28?

11. Shkruani njé shembull té€ thjeshté programor né pérdorim té
G28.

12. Shpjegoni formatin e N adresés.

Pérgjigje (vérejtje)
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URDHRA (FUNKSIONE) PER
PROGRAMIMIN E FANUC SYSTEM - OTE

QELLIMET
Nxénésit té:

Dallojné funksionet pér dhénien e lévizjes sé shpejté dhe punue-
se. Té zgjidhin shembuj té thjeshté programoré me funksionet GOO dhe
GO1. Té krahasojné programin absolut dhe relativ. Té njohin funksione
pér interpretim rrethor. Té pérshkruajné formate té funksioneve pér in-
terpretimin rrethor. Té zgjidhin shembuj programoré me funksionet GOO
dhe GO1. Té analizojné cikle té forta pér pérpunim. Té sqarojné nevojén
e cikleve té forta pér pérpunim. Té zgjidhin shembuj programoré me
cikle té forta. Té shpallin nevojén e kompensimit té rrezes sé kéndit. Té
njohin funksionet pér dhénien dhe asgjésimin e kompensimit té rrezes
sé veglés. Té analizojné ciklet paraprogramore. Té shpjegojné pérdori-
min e cikleve paraprogramore. Té zgjidhin shembuj programoré me ci-
klet paraprogramore.
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6. URDHRA (FUNKSIONE) PER
PROGRAMIMIN E FANUC SYSTEM - OTE

6.1. Funksionet kryesore (G) dhe ndihmése (M)

6.1.1. Pozicionimi - G00

240

Pozicionimi me funksionin GO0

Lévizja e paré gé programohet te té gjitha makinat numerike
shpesh éshté pozicionimi me |évizje té shpejté t€ veglés ose mjetit
(varésisht nga konstruktimi i makinés).

Formati i kétyre funksioneve éshté:
GO0 X(U)... Z(W)...;

GO0 - funksioni pér lévizje té shpejté (pozicionimi) me zhven-
dosje gé éshté definuar me parametrat makinerike né sistemin e
caktuar té njésisé udhéheqgése. Me definimin e kétyre parametra-
ve éshté i mundshém rregullimi i Iévizjeve té shpejta né fushén e
dhéné té:

Psh.: (30 - 24000) mm/min

Kur zhvendosja e lévizjeve té shpejta do té definohet njé heré
népérmjet parametrave, ajo éshté fikse dhe né ményré programore nuk
jepet gé shihet edhe nga formati i funksionit.

Megjithaté, vlera maksimale e zhvendosjes sé lévizjeve té shpejta
varet nga konstruksioni i makinés dhe shfagja e sistemit té repartit. Né
shembullin konkret pér zdrukthin industrial 16A20 zhvendosja maksi-
male pér lévizje té shpejté éshté pér Z akse 15000 mm/min, kurse pér X
akse 7500 mm/min.
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X(U), Z(W) - koordinatat e pikés sé skajshme pér lévizjen e dhéné.

Vlerat e koordinatave X dhe Z jepen me piké decimale me saktési
prej disa pjeséve té mijta deri né milimetér. Koordinatat X dhe Z té pikés
sé skajshme té |évizjes sé shpejté, Eshté e mundur té jepen:

- vetém me sistemin matés absolut - X, Z,
- vetém me sistemin matés relativ- U, W, dhe
- si kombinim té sistemeve matése.

Shembull
GO0 X 50. Z10.25; - vlerat absolute té koordinatave
GO0 U50.12 W10.255; - vlerat relative té koordinatave

GO0 X 50.123 W10.2; - kombinim i koordinatave absolute dhe re-
lative

6.1.2. Interpolacion linear (lévizja punuese) - GO1

|+ X
- 46 -
. 201
| Eh'\
T e
- _
S !
e N O R |-
e g %
o i
_L (""/
| S.....PIKA ESTARTIT
X E.... PIKA E FUNDIT

Lévizja punuese me funksionin G10

Me kété urdhér (funksion) jepen lévizje punuese vijédrejta pér
pérpunim gjaté té cilave sé paku njé piké e lévizjes (pika fillestare ose e
fundit) gjenden né materialin i cili pérpunohet. Domethéné, funksioni
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GO1 pérdoret pér pérpunimi e materialit, hyrjen né pérfshirje dhe daljen
né pérfshirje. Kur pika fillestare dhe e fundit e lévizjes sé veglés éshté li-
ruar, atéheré posacérisht pérdoret funksioni G00. Pér dallim nga GO0 ku
lévizja éshté e shpejté, funksioni GO1 jepet me zhvendosje programore
pér pérpunim.

Formati i funksionit éshté:
GO1 X(U)... Z(W)...F...; programimi absolut
GO1 - funksioni i Iévizjes punuese

X (U), Z (W) - koordinatat né fund té pikés té lévizjes sé dhéné.
Jepen me piké decimale me saktési deri né pjesét e mijta té mili-
metrit.

Eshté e mundur té jepen:

- vetém me sistemin matés absolut - X, Z,
- vetém me sistemin matés relativ- U, W, dhe
- si kombinim té sistemeve matése.

F - lévizja e programuar né mm/min ose mm/rrot.
Dhénia e programit né zhvendosje varet nga:

a. cilésia e pérpunimit,

b. materiali i cili pérpunohet,

c. llojiiveglés dhe materialit nga i cili éshté pérpunuar presa e
veglés,

d. lloji i pérpunimit (gjatésor, i térthorté etj.)

Vlerat e ashpra rekomanduese té zhvendosjes varésisht nga cilésia
e pérpunimit jané kéto:

- pér pérpunim té ashpér té zgjatur ~ F = (0,3 - 0,5) mm/rrot
- pér pérpunim té lémuar té zgjatur ~ F = (0,05 - 0,1) mm/rrot
- pér pérpunim té térthorté F=(0,05-0,1) mm/rrot
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Shembull pér shfrytézim té funksioneve GOO dhe GO1

Mjeti i treguar punues né ményré frontale té rrafshohet dhe né
ményré té zgjatur té€ pérpunohet sipas dimensioneve té dhéna figuré.
Cilésia e pérpunimit éshté N9. Jané rekomanduar parametra pér regjim
té pérpunimit, me shpejtési té gdhendjesV = 110 m/min, zhvendosje té
pérpunimit té térthorté F = 0.1 mm/rrot., |évizje té pérpunimit té zgjatur
F =0.3 mm/rrot.

-X

ABS:

NOO5 G96 S110; shpejtésia e gdhendjes
NO10 G50 S1500; kufizimi i shpejtésisé sé rrotullimit
NO15 T0101; thirrja e veglés 1
N020 G50 X999. Z999.; pika startuese B

NO025 MO8; starti i emulsionit
NO30 MO03; starti i rrotullueses
NO35 GO0 X27.5 Z-1.0; B-1

N0O40 GO1 X0.0 ZzZ-1.0 FO0.1; 1-2

N045 GO1 X0.0 Z1.0 F1.0; 2-3

NO50 GO0 X225 Z1.0; 3-4

N055 GO01 X225 Z-62.35 FO0.3; 4-5

NO60 GO01 X29.5 Z-62.35 FO0.3; 5-

NO65 G28 X40.0 Z-15.0; 6-7-B (autom. Kthimi né B)
NO70 T0100 ; prishja e veglés 1
NO75 MO9:; stop i emulsionit
N080 MO5; stop i rrotullueses
N085 M30; fundi i programit

Ngase ¢do karakter né program pérfshin memorie té caktuar pér
njésiné udhéheqgése, né kushte reale pér shkak té ekonomizimit, programi
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|[éshohet me njé numér sa mé té vogél té karaktereve. Pér shembull: fun-
ksioni GO1 shkruhet GO, G1, GO0 shkruhet GO e tjera. Gjithashtu adresat
(kodet): G, X, Z, F jané modale g€ do té thoté se shkruhen né njé bllok dhe
vlejné né té gjithé blloget e métejshém (né té cilét nuk ka nevojé gé té
shkruhen derisa nuk zévendésohen me kod tjetér gjegjés modal).

Ményra e tillé e shénimit té programit pér shkak té krahasimit do
té tregohet né shembullin vijues:

NOO5 G9% S110;
NO10 G50 S1500;

NO15 TO0101;

NO20 G50 X999. 7999,
NO25 MO3;

NO30 MS;

NO35 GO X275 Z-1,;
NO40 G1 XO. FO.1;
NO45 Z1. F1.0;

NO50 GO X22.5;

NO55 G1 Z-62.35 FO.3;

NO60 X29.5;

NO65 G28 X40. Z-15.;
NO70 TO100;

NO75 MO9;

NO80 M5;

NO85 M30;

Vérejtje: Né funksionin G50 koordinatat e pikés shartuese shkruhen
X999. dhe Z999., ngase ende nuk jané té njohura dhe nga shkaqe siguri sh-
kruhen vlera té médha pér ne.

6.1.3. Funksionet pér kycje dhe shkycje tés
istemit pér ftohje - M08, M09

Me MO8 kycet sistemi pér ftohje gjaté pérpunimit, kurse me M09
ai shkycet. Né kushte industriale thuaja gjithmoné pérpunimet me
gdhendje béhen né kushte té ftohjes né zonén e pérpunimit pér shkak
té temperaturave té larta. Né até ményré mbahet géndrueshméria e
prerésit t€ veglave dhe cilésia e pérpunimit. Prandaj né té gjithé shem-
bujt vijues dhe né praktikén e métejshme programore shpesh do té pér-
doren kéto dy funksione.

Mé shpesh funksioni M08 duhet té jepet para pozicionit té veglés,
sepse ekziston interval i shkurté kohor i pompés pér ftohje prej arritjes
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sé& mjetit pér ftohje deri te zona e pérpunimit (nevojitet kohé e caktuar
gé emulsioni té kalojé népér gyppércjellés). Nése M08 jepet pas pozici-
onimit té veglés, ekziston rrezik qé pérpunimi té fillojé (vegla merr copa
té gdhendura), kurse mjeti pér ftohje nuk ka arritur deri te zona e pér-
punimit.

6.1.4. Programimi relativ G91, programimi absolut G90

G91 - dhénia e koordinatave relative
G90 - dhénia e koordinatave absolute

Té mé tepér njési udhéheqése pa definim té mé pérparshém pro-
gramor vlen programimi né koordinatat absolute. Funksionet G91, G90
jané modale dhe kur njéri jepet, tjetri ndérpritet té vlejé.

Te FANUC OTE nuk éshté i obligueshém shfrytézimi i urdhrave
G90 dhe G91. Mundet vetém me dhénie gjegjése né adresat X dhe Z,
respektivisht U dhe W, té kalohet prej koordinatave absolute né relative
dhe e kundérta. Madje edhe éshté e mundshme edhe né té njéjtin rend
programor té kombinohen koordinatat relative me ato absolute.

Né praktiké, programimi absolut shpesh shfrytézohet pér pro-
gramim té konturave ku lévizjet e veglés jané relativisht té tjera pa
shumé ndryshime pér lévizjeve né drejtim té kahjes. Programimi relativ
pérdoret te mjetet punuese me konturé té ndérlikuar ku vegla duhet té
béjé lévizje té shkurta me ndryshim té shpeshté té drejtimit té kahjes
sé lévizjes sé veglés. Né kété ményré me zgjedhje té drejté té llojit té
programimit zvogélohet rreziku i gabimeve né programimin e informa-
cioneve gjeometrike

Né vazhdim népérmjet shembujve programoré do té ekspozohet
shfrytézimi i funksioneve G90 dhe G91. Pér shkak té krahasimit do té
shqyrtohet shembulli i méparshém.

Shembull

Mjeti i treguar punues né ballé té rrafshohet dhe né gjatési té pér-
punohet sipas dimensioneve té dhéna né figuré. Cilésia e pérpunimit
éshté N9. Parametrat e rekomanduar pér regjim té pérpunimit, shpejté-
sia e gdhendjesV =110 m/min, zhvendosja pér pérpunim térthor F = 0.1
mm/rrot., zhvendosja pér pérpunim né gjatési F = 0.3 mm/rrot.
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l 62.35 |1

INCR:

NOO5 G96 S110; shpejtésia e gdhendjes
NO10 G50 S1500; kufizimi i shpejtésisé sé rrotullimeve
NO15 TO0101; thirrja e veglés 1

N0O20 G50 X999. 7999 pika anésore B

NO25 MOS; starti i emulsionit

NO30 MO3; starti i rrotulluesit
NO35 GO0 X275 Z-1, B-1

N0O40 G91; sistemi relativ

N045 GO1 U-13.75.WO0. FO.1; 1-2

NO50 GO1 UO0.0 W20 F1.0; 2-3

NO55 GO0 U11.25 WO, 3-4

N0O60 GO1 UO. W-64.35F0.3; 4-5

NO65 GO1 U35 WO. FO.3; 5-6

NO70 G90; sistemi absolut

NO75 G28 X40.0 Z-15.0; 6-7-B (kthimi automatik né B)
NO80 TO0100; prishja e veglés 1
NO85 MO9; stop i emulsionit
N0O90 MO5; stop i rrotulluesit
NO95 M30; fundi i programit
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6.1.5. Interpolacioni rrethor - G02, GO3

Shumé shpesh né
praktiké paragitet nevoja e @ ﬁos M‘#'e'
pérpunimit té rrumbullakimit /
té skajeve té mjeteve, respek- 1 fR
tivisht pérpunimi i rrezeve si E
kalim ndérmjet njé diametri /

né tjetrin me lévizje rrethore
(zinxhirore) té veglés.

Né tabelén gé vijon
jané dhéné urdhrat té ci- J

lat pérdoren pér pérpunim
té rrumbullakimeve si dhe

réndésia e tyre né formatin e

T Interpolacioni rrethor G02, GO3
funksionit:

Informata e dhéné Urdhri | Réndésia

Kahja, e kundért nga
G02 lévizja e akrepave té orés
1 Drejtimi i rotacionit (CCW)

G03 Né drejtim té lévizjes sé
akrepave té orés (CW)

Pika e fundit e lévizjes
né raport té pikés zero té

Pika absolute X,Z mietit

2 | pérfundimtare Distanca prej fillimit
e lévizjes relative U, W | deriné fund té pikés sé
lévizjes

Distanca prej pikés

Distanca prej pikés shartuese deri te gendra

shartuese deri te gendra

3 I, K e rrezes (né koordinatat
e rrezes .
relative)
4 | Rrezja e lévizjes R Rrez.J‘a € perpunimi
(vetém vlera e rrezes)
5 | Zhvendosja F Zhvendosja gjaté

pérpunimit
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.X‘

©,

Go3

O,

.X‘

@

G02

@

+X Y

R

O

®

+X

GO03 lévizja né drejtim té akrepave té orés

GO02 lévizja né drejtim té kundért té
akrepave té orés

Nése pérpunohet rrezja, ku pika fillestare dhe e fundit formojné
kénd prej 90°, si dhe dy pikat gjenden né té njéjtin kuadrant, formati i

funksioneve éshté me sa vijon:

N.... GO2(G03) X.... Z....

ooy

Shembull pér shfrytézim té G02:

— ]
1 .
5
£l T l;v_ ] 3
17 - i '057
>
>
3 j
p )
Shembull pér shfrytézim té G03:
< S
>
ob g
| Bl - l' > SE
D op
> >
S >
> O
>

Nése pérpunohet rrezja, ku pika fillestare dhe e fundit e lévizjes
formojné hark rrethor me kénd g€ dallohet nga 90°, por mé i vogél 180°,
formati i funksioneve éshté me sa vijon:
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N.... GO2 (GO3) X.... Z.... l.... K.... F...;
-X
-x | .
1
\
2
- R
R 2 zZ Z
r ‘Z
K
Lévizja e shtriré né njé kuadrant me
kénd mé i vogél se 90° Lévizja e shtriré né dy kuadranté

Né rastin e méparshém formati i funksionit mund té jeté né kété
pamje:

N.... G02(G03) X.... Z.... R.... F...;

Nga shembulli gé vijon do té prezantohet ményra e shfrytézimit té
funksioneve G02 dhe G03 né formate té ndryshme:

=X
i S W o +Z
L ——. _§._ ........................... L
|
i . 90 _
: 1 1
i 48
| - T
| Y 2
[ ) R40
0 1
Y !
ABS: NOOO5 GO02 X100. Z90. 140. KO. FO0.03;
=(100-50):2+ 15 =40 mm
K=0mm
ose
INCR: NOO05 GO02 U25. W42. 140. KO. F0.03;
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ose
ABS: NOO0O5 GO02 X100. Z90. R40. F0.03 o
ose
INCR:  NO0O5 GO2 U25. W42. R40. F0.03 o

Nése pika fillestare dhe e fundit e |évizjes formojné hark rrethor
me kénd mé té madh se 180° atéheré lévizja nuk mund té programohet
vetém né njé bllok programor, por né mé sé paku dy blloge programore,
respektivisht harku i vetém rrethor ndahet né mé sé paku dy pjesé dhe
pér to béhet programimi i vecanté.

-X

X

Lévizja e shtriré me kénd mé té madh se 180°

Pér fitimin e rrezes me dimensione té sakta, madhésia e shtesés sé
materialit pér puné pérfundimtare, gjaté hyrjes dhe daljes sé veglés, né
kalimin e fundit nuk guxon té jeté mé e madhe nga ajo gé e lejon gjeo-
metria e prerésit té veglés (AZ):

AZ- madhésia e shtesés pér pérpunim té |émuar

Pér pérpunim normal té rrezes sé rrumbullakét, mjeti punues prej
pérpara duhet té jeté i pérpunuar ashpér deri te pérpunimi i Ilémuar i
rrezes. Ky pérpunim pérgatitor béhet né dy ményra, si¢ €shté treguar né
figurat vijuese:
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I T A +
: _ l |
! A”
| : | f ——
] L ;‘——-—————————_A. - /]

pérgatitja shkallore pérgatitja me rreze

Me shfrytézimin e cikleve paraprogramore pér pérpunim té zgja-
tur, pérgatitja e rrezes éshté implementuar ne veté ciklin dhe nuk ka
nevojé nga pérgatitja e vecanté e rrezes.

Shembull pér shfrytézim té funksionit G02

Mjeti i treguar punues té pérpunohet sipas dimensioneve té dhé-
na né figuré. Cilésia e pérpunimit éshté N7. Pér pérpunim té shfryté-
zohen thika e djathté e zdrukthit pér pérpunim té ashpér T01 dhe thika
e djathté e zdrukthit pér pérpunim té [émuar T02. Shtesa pér pérpunim
té |émuar éshté 0.2 mm.

Numri i rekomanduar i rrotullimeve pér pérpunim té ashpér ésh-
té n = 700 rrot/min. Lévizja F = 0.25 mm/rrot. Pér pérpunim té I[émuar
shpejtésia e rekomanduar e gdhendjes éshté V = 130 m/min, kurse |évi-
zja F = 0.05 mm/rrot.
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ABS:

NOO5 G97 S700; shpejtésia e gdhendjes
NO10 TO101; vegla numér 1

NO15 G50 X999. 7999, pika anésore pér veglén nr. 1
N020 MO08; starti i emulsionit
N025 MO3; starti i rrotulluesit
NO30 GO0 X214  Z1.0; B-1

NO35 GO1 X214  Z-15.0 FO0.25; 1-2

N040 GO1 X26.0 Z-15.0 FO0.25; 2-3

NO045 GO0 X26.0 Z1.0; 3-4

NO50 GO0 X184  Z1.0; 4-5

NO55 GO1 X184 Z10.0 FO0.25; 5-6

NO60 GO02 X21.0 Z-9.8 11.2 K0.0 F0.25; 6-7

ose (N060 G02 X21.0 Z9.8 R1.2 F0.25;)

NO65 GO1 X214  Z-9.8 F0.25; 7-8

NO70 GOO X26.0 Z-9.; 8-9

NO75 G28 X30.0 Z-6.0; 9-10-B

NO80 TO100; mospérdorimi i veglés nr.. 1
NO085 T0202; vegla numér 2
N090 G50 X999. 7999, pika anésore pér veglén nr. 2
N095 G96 S130; shpejtésia e gdhendjes
N100 G50 S1800; kufizimi i numrit té rrotullimeve
N105 GOO X18.0 Z1.0; B-11

N110 GO1 X18.0 Z-10.0 FO0.05; 11-12

N115 GO2 X11.5 Z-11.5 I11.5 K0.0 F0.05; 12-13

ose (N115G02X11.5Z-11.5 R1.5 F0.05;)

N120 GO1 X21.0 Z-15.0 FO0.05; 13-14

N125 GO1T X26.0 Z-15.0 FO0.05; 14-3

N130 G28 X30.0 Z-6.0; 3-10-B

N135 T0200; mospérdorimi i veglés nr.. 2
N140 MO5; stop i rrotulluesit

N145 MQ9; stop i emulsionit

N140 M30; fundi i programit

Me shfrytézim té modalitetit té funksionit ky program do ta keté
kété pamje;

NOO5 G97 S700;

NO10 TO101;

NO15 G50 X999. 7999,
N020 MO3;

N025 MOS;

N030 GO X214 71,
NO35 G1  Z-15.0 F0.25;
N040 X26.0;

N045 GO  Z1.0;

NO50 X18.4;

NO55 G1  Z10.0;

NO60 G2 X21.0 Z-9.8 I11.2 KO0.0;
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ose (N0O60 G2 X21.0 Z-9.8 R1.2;)
NO065 G1 X21.4;

NO70 GO X26.0 Z-9.8;

NO75 G28 X30.0 Z-6.0;

NO80 T0100;

NO085 T0202;

NO90 G50 X999. 7999,

N095 G96 S130;

N100 G50 S1800;

N105 GO X18.0 Z1.0;

N110 G1 Z-10.0 F0.05;

N115 G2 X11.5 Z-11.5 11.5 KO.0;
ose (N115G2 X11.5Z-11.5 R1.5))
N120 G1 X21.0 Z-15.0;

N125 X26.0 Z-15.0;

N130 G28 X30.0 Z-6.0;

N135 T0200;

N140 M05 M09 M30;

6.1.6. Ndérprerja e pérkohshme e mbajtésit té veglés - G04

Shumé shpesh paragitet nevoja e ndérprerjes sé pérkohshme té
veglés kur éshté e pérfshiré me materialin. Me kété rast mbajtési i veglés
nuk léviz, respektivisht |évizja éshté e barabarté me 0 (F = 0). Kjo ndér-
prerje e pérkohshme né pérfshirje shpesh shfrytézohet pér thyerje té
copave té mbetura té imtésuara dhe pastrim té sipérfages sé pérpunuar,
me cka pérmirésohet cilésia e pérpunimit né até vend. Ndérprerja e pér-
kohshme mund té programohet né sekonda ose né pjesé té sekondés.

Formati i funksionit éshté
NOO5 G04 X (U)...;

U [sek] — koha e ndérprerjes sé veglés né sekonda
Shembull: NOO5 G04 X 2.5;

ndérprerja e pérkohshme e veglés prej 2.5 sekondave

Nése formati i funksionit éshté

NOO5 GO4 P...;

P [msec] — ndérprerja kohore e shprehur né milisekonda

Shembull: NOO5 G04 P1000;

Ndérprerja e pérkohshme 1000 [msec], respektivisht 1 [sec].

Né rastin e dyté, né G04, P adresa nuk programohet me pikén de-

cimale.
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Pyetje

1. Né cilat njési té matjes ose kombinimeve té tyre mund té jepen
interpolacionet?

2. Nécilét kufij éshté e mundur té jepet zhvendosja te YE,
respektivisht te makina industriale?

3. Siéshteé roli e modalitetit té kodeve (funksioneve)?

4. Shkruaji formatet e funksioneve pér interpolacionin rrethor pér
lévizje té ftohté mé té vogél se 1800.

5. Sijepen interpolacinet rrethore pér lévizje té shtrira mé té
médha se 18007

6. Prej cka varet shtesa e pérpunimit gjaté punimit té rrezes?

7. Simund té jeté puna pérgatitore pér pérpunimin e rrezes?

8. Shkruani barazimin pér pércaktimin e numrit té rrotullimeve
duke e ditur shpejtésiné e gdhendjes.

9. Shkruaj njé shembull té thjeshté programor pér pérpunimin e
rrumbullakimit me R1 né sistemin absolut matés.

Pérgjigje (vértejtje)
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6.3. Ciklii pérpunimit

6.2.1. Ciklet e forta

Né shembujt e méparshém té gjitha informacionet programo-
re pér pérpunim né njé bllok programor kishin té€ bénin me lévizjet e
veglés né njé vijé té vetme, respektivisht programohej vetém lévizja e
vetme né njé kalim té pérfshirjes. Né kété rast qé té programohet pér-
punimi né njé kalim né té gjitha lévizjet pérfundimisht me kthimin e
veglés né pikén fillestare, nevojiten 4 rende programore.

Cikli i forté né njé rend programor i zévendéson té katér rendet
programore té cilat pérdoren gjaté programimit té vetém klasik me GO0
dhe GO1. Gjithashtu mund té béhet pérséritje e cikleve me intervenim
minimal programor, edhe até me ndérrimin e vetém vlerave té domos-
doshme né rendet programore.

Si cikle té forta pérdoren:

G90 - cikli i gdhendjes pér pérpunim té zgjatur,
G92 - cikli i gdhendjes sé lakesés,
G94 - cikli i gdhendjes pér pérpunim té térthorté.

6.2.2. Ciklii gdhendjes pér pérpunim té zgjatur - G90

Me kété cikél pér pérpunim té zgjatur mund té pérpunohen ci-
lindra dhe kone. Jané quajtur cikle té forta sepse né vete pérmbajné 4
lévizje, numri i |évizjeve té té cilave né ményré programore nuk mund
té ndérrohet.

Formati i ciklit pér pérpunim té zgjatur té sipérfageve cilindrike
éshté me sa vijon:

N.... G90 X....Z....F...,; programimi absolut
N.... G90 U....W....F....; programimi relativ

X (U), Z (W) — koordinatat e pikés T - pika e cila i definon gjatésiné
dhe thellésiné e pérpunimit,

F - lévizja e |évizjeve punuese té ciklit

Ajo qé éshté karakteristike te té gjitha ciklet pér pérpunim vlen
edhe né kété rast, kurse kjo éshté kthimi i kulmit té veglés né pikén fi-
llestare pas pérfundimit té ciklit prej ku ka filluar cikli gé té realizohet.
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Gjaté programimit té ciklit G90 né njé rend programor pérmbahen
4 lévizje té ciklit 1(R), 2(F), 3(F), 4(R) té€ dhéna né kété shembull:

A X
l - 120 _
A
(=] [« w +Z
—. 4. — _g — . 8 ____________ — _.__“_>
I )
Y
T
_________ P e p———
Y ?_ 2 (F) | g
V3R (R) I‘
I 4 (F) | Y
/l/_ _______ T ____
cikli
G90 - cikli i forté pér pérpunim té zgjatur

R - lévizja e shpejté (GOO)
F - lévizja punuese (GO1)

Pér shembullin konkret, dhénia e ciklit té pérpunimit G90 do té
béhet né kété ményré:

ABS:

NO30 GOO X80. Z5.; pozicionimi pér ciklin
NO35 G90 X50. Z-120. F0.2; cikli

INCR:

NO35 G90 U-15. W-125. F0.2;  cikli

Si¢ u tha mé paré, cikli G90 mund té pérdoret edhe pér pérpunim
té koneve. Né kété rast formati i ciklit do té jeté me sa vijon:

N.... G90 X.... Z.... l.... F....; programimi absolut,
N....G90 U.... W.... I....F....; programimi relativ,

X (U), Z (W) - koordinata té pikés T - piké e cila i definon gjatésiné
e konit dhe vlerén e diametrit mé té madh té konit,
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+ | -madhésia e cila e definon kéndin e konit dhe gjithnjé jepet né
koordinata reale pa dallim té asaj se programimi a éshté né koor-
dinata absolute dhe relative.

Gjaté programimit té ciklit G90 pér konin, né njé rend programor
pérmbahen 4 |évizje nga cikli 1(R), 2(F), 3(F), 4(R) t€ dhéna né shembullin
gé vijon:

cikli ¢

Y
1

140

G90 —cikli i forté pér pérpunim té zgjatur té konit

R - lévizja e shpejté (GOO)
F - lévizja punuese (GO1)

Pér shembullin konkret dhénia e ciklit té pérpunimit do té béhet
né kété ményré:

ABS:
NO55 G90 X70. Z-135.5 |-5. F0.2; cikli
INCR:
NO55 G90 U-10. W-140.1-5. F0.2; cikli

Nga shembulli i méparshém mund té vérehet se funksioni G90
éshté me dy réndési. Réndésia e paré e G90 éshté dhénia e koordina-
tave né pikat me vlera absolute. Réndésia e dyté e G90 éshté dhénia e
ciklit té forté pér pérpunim té zgjatur.

Si njésia udhéheqése njeh kur do té pérdoret njéra réndési, e kur
réndésia tjetér e funksionit?
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Njésia udhéhegése e njeh réndésiné e G90 népérmjet formatit té
saj. Nése G90 né rendin programor éshté dhéné njéfish, ajo e ka réndé-
siné e dhénies sé€ koordinatave absolute. Nése né rendin programor G90
vijojné koordinatat e pikave, atéheré me té jepet cikli i pérpunimit té
zgjatur.

Shembull pér shfrytézim té ciklit G90

Mjeti i paraqitur punues té pérpunohet sipas dimensioneve té
dhéna né figuré. Cilésia e pérpunimit éshté N9. Pér pérpunim té shfryté-
zohet thika e djathté e zdrukthit pér pérpunim té ashpér, T01.

Numri rekomandues i rrotullimeve pér pérpunim té€ ashpér éshté
n =800 rrot/min dhe lévizje F = 0.25 mm/rrot.

Nga figura shihet se pérpunimi pérbéhet prej njé pérfshirje me
shumé kalime. Numrin e kalimeve do ta caktojmé né kété ményré:
D,-D, 1145-106.5
2 2

4 mm

Né pérfshirjen e dhéné nga operacioni duhet té higen 4 mm ma-
terial. Nése marrim se thika pér pérpunim té ashpér té zgjatur duhet té
punojé me thellési té gdhendjes & = 1.5 mm, atéheré numri i kalimeve
do té jeté me sa vijon:

i:%:2.67 = 3 kalime

3 kalime prej té cilave 2 kalime jané me thellési té gdhendjes 1.5
mm, kurse né kalimin e treté pérpunohet mbetja prej 1 mm.
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ABS

NOO5 G97 S800; shpejtésia e gdhendjes
NO10 TO101; vegla numér 1

NO15 G50 X999. 7999, pika anésore pér veglén nr. 1
N020 MO3; starti i rrotulluesit
NO25 MOS; kycja e mjetit pér ftohje
NO30 GO X125. Z3.0; B-1

NO35 G90 X111.5 Z-181. F0.25; 2

NO40  X108.5; 3

N045  X106.5; 4

NO50 G28 X135. Z3,; kthimi automatik né R
NO55 TO0100 ; mospérdorimi i veglés nr.. 1
NO60  MQ9; shkycja e mjetit pér ftohje
NO65 MO5; stop i rrotulluesit
NO70 M30; fundii programit

Rendet N040, NO45, NO50 pérmbajné tri cikle G90. Né rendet N045
dhe NO50 pér shkak té modalitetit té€ kodeve shkruhet vetém ndérrimi
sipas X.

Nése rendet e méparshme i shkruajmé né ményré standarde, ato
do ta kishin kété pamje:

NO40 G90 X111.5 Z-181. F0.25; 1
NO45 G90 X108.5 Z-181. F0.25; 2
NO50 G90 X106.5 Z-181. F0.25; 3

6.2.3. Ciklii gdhendjes pér pérpunim té térthorté - G94

Me ndihmén e kétij cikli mund té gdhenden térthorazi sipérfaget
e cilindrave dhe té koneve.

1. Cikli pér pérpunim té térthorté té sipérfaqes cilindrike

Gjaté programimit té ciklit G94 né njé rend programor pérmbahen
4 lévizje nga cikli 1(R), 2(F), 3(F), 4(R) té dhéna né shembullin gé vijon:
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._.__._§ _+@!V

A

[}

5

I X

+Z

|

T——-
3(F)

cikli

R)

| |
' |
|

fz(F) 4(R)Y
| |
| |
I 1(
.____<___

_—

w2 (60)

—

w

— —

G94 - cikli i forté pér pérpunim té térthorté

R - lévizja e shpejté (GOO)
F - lévizja punuese (GO1)

Formati i funksionit gjaté pérpunimit té térthorté té sipérfageve

cilindrike éshté me sa vijon:

N....G9% X....Z....F...
N....G9% U...W....F..

M4

XY

programimi absolut
programimi relativ

X (U), Z (W) - koordinata té pikés T - pika e cila i definon thellésiné
dhe gjatésiné e pérpunimit

F - lévizja e |évizjeve punuese nga cikli

Edhe né kété rast maja e veglés pas pérfundimit té ciklit kthehet
né pikén fillestare nga e cila ka filluar cikli té realizohet.

Nga shembulli konkret qé éshté dhéné, dhénia e ciklit pér pér-
punim té térthorté do té béhet né kété ményreé:

ABS:

NO30 GO0 X170. Z5,;

NO35 G94 X50. Z-1. FO.1;

NO40 Z-2,;
NO45 Z-3,;
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N125 Z-40,;

INCR:

NO35 G94 U-120. W-6. FO.1; cikli
NO35 W-7,

NO35 W-8,

N125 W-45,;

2. Cikli i pérpunimit té térthorté né sipérfagen e konit

!

)X
40
I
: w 2
_____ —_—,— e e — = Q
Js. 3
Tp___r__l I
3P
/ | ~
©
20 4wy N
/ | S
4 |
/ |
T 4 1(R) | '
______ 4______ S
cikli/r K(30) | W(15) 1

G94 - cikli i forté pér pérpunim té térthorté té konit

R - lévizja e shpejté (GOO)
F - lévizja punuese (GO1)

Formati i funksionit gjaté pérpunimit té sipérfageve té konit &shté
me sa vijon:

N.... G%4 X.... Z....K.... F....; programimi absolut
N.... G9%4 U.... W....K....F...,; programimi relativ
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X (U), Z (W) — koordinata té pikés T - pika e cila i definon gjatésiné
e konit dhe diametrin mé té vogél té konit

+ K - madhésia ge e definon kéndin e konit dhe gjithnjé jepet né
koordinata relative pa dallim se programimi a éshté né koordinata
absolute ose relative

6.2.4. Ciklii gdhendjeve té vinteve - G92

Me kété cikél mund té pérpunohen, si vinte té cilindrave, ashtu
edhe vinte té konit.

1. Cikli i gdhendjes sé vintit cilindrik

P

— -

w +Z

2(F,
By _____V___ 2P |
| I A
| |
|
Y 3(F) 1R A S
| 25 Ly
- Z -
—t W —

G92 - cikli i forté pér pérpunim té vintit

R - lévizja e shpejté (GOO)
F - lévizja punuese (GO1)

Ky cikél pérbéhet prej 4 |évizjeve. Edhe te ky cikél pas pérfundimit
té tij thika kthehet né pikén e njéjté prej ku ka filluar cikli. Qé té gdhen-
det njé vint komplet duhet té programohen aq cikle sa jané té nevojsh-
me kalimet qé té pérpunohet vinti (p.sh.: nése vinti duhet té gdhendet
me 5 kalime té veglés, programohen 5 cikle G92).
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LN
SN\ f
LN

@X

X3
X2
X1

Numri i cikleve pér pérpunimin e vintit

Formati i funksionit gjaté gdhendjes sé vintit cilindrik éshté me sa
vijon:

N.... G92 X.... Z.... F....; programimi absolut

N.... G92 U.... W....F...,; programimi relativ

X — diametri i vintit né kalimin gjegjés

Z — gjatésia e vintit e matur nga pika zero né mjetin punues

U —distanca nga maja e thikés deri te rrénja e vintit né kalimin gje-

gjés té matur né koordinata relative sipas rrezes

W —distanca e zgjatur e majés sé thikés deri né pikén e fundit té

vintit (fundi i vintit) né koordinatat relative

F — lévizja [ mm/rrot. ] - e njéjta sipas vlerés duhet té jeté e bara-

barté me hapin e vintit P:

F=P

2, Cikli pér gdhendjen e vintit té konit

; p | X
A
!
! Z
! w +
! ¥ LA
: 20)____——1- %
i B ___N\——"" ——] I mv
e —
| N
[ :3”:) 1(R)AI S
\) |
e 4(F)_ ______ __I Y
- 4 -
W —

G92 - cikli i forté pér pérpunim té vintit té konit
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R - lévizja e shpejté (GOO)
F - lévizja punuese (GO1)

Formati i funksionit gjaté gdhendjes sé vintit té konit éshté me sa
vijon:

programimi absolut

N....G92 X.... Z.... R....F...;

programimi relativ

N....G92 U.... W....R....F...;

X —diametri mé i madh i vintit me kalim gjegjés,

Z - gjatésia e vintit e matur nga pika zero né mjetin punues,

U - distanca e majés sé thikés deri te rrénja e vintit me kalim gje-
gjés té matur né rrezen mé té€ madhe né koordinata relative,

W - (fundi i majés) né koordinatat relative,

R [ mm ] - ndryshimi midis rrezes mé té€ madhe dhe mé té vogél
té konit,

F - lévizja [ mm/rrot. ] — ajo sipas vlerés patjetér duhet té jeté e
barabarté me hapin e vintit P.

F=P

Gjaté gdhendjes sé vintit éshté i domosdoshém shfrytézimi i fun-
ksionit G97 pér dhénien e numrit té rrotullimeve, pér shkak té pérsh-
tatjes rigoroze té numrit dhe lévizjes sé té rrotullimeve gjaté gdhendjes
sé vintit.

6.3. Kompensimi i rrezes sé veglés - G40, G41, G42

Nén kompensimin e rrezes sé veglés té thikés sé zdrukthit nén-
kuptohet pérdorimi i [évizjeve té [émuara korrigjuese né majén e thikés
sé zdrukthit té fituara nga njésia udhéhegése. Me kéto lévizje té korri-
gjuara praktikisht gjaté pérpunimit té€ koneve dhe rrezeve, maja relative
e kéndit afrohet deri te maja imagjinare e veglés (duhet té pérputhen),
me ¢cka kompensohen gabimet gjaté pérpunimit. Kéto gabime né formé
té tepricés sé materialit béhen si rezultat té ndryshimit né vendosjen e
majés reale nga maja imagjinare e veglés.
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Pér zbatim té drejté té lévizjeve té |[émuara korrigjuese, respe-
ktivisht g€ té realizohet kompensimi i drejté i rrezes sé veglés, njésia
udhéhegése shfrytézon informacione té caktuara pér pllakén gdhendé-
se. Mé sakté shfrytézohen informacionet nga numri i korrigjuar pér ve-
glén e dhéné (p.sh: TO1 01) nga menyja TOOL OFFSET.

Té pérkujtohemi: numri korrigjues 01 i pérmban madhésiné e rre-
zes sé majés té pllakés gdhendése, orientimin e majés sé veglés né kra-
hasim me mjetin punues si dhe distancat e majés sé veglés sipas X dhe
Z deri te pika e pérshtatjes sé veglés. Duke i ditur kéto informacione,
njésia drejtuese me operacione té ndérlikuara matematikore i njehson
Iévizjet korrigjuese pér kompensim té gabimeve gjaté pérpunimit té ko-
neve dhe rrumbullakimeve.

Pér thirrjen dhe largimin e kompensimit té rrezes sé prerésit pér-
doren funksionet G40, G41, dhe G42.

G40 - shérben pér largimin e kompensimit té rrezes sé veglés,
respektivisht shérben pér largimin e G41, dhe G 42.

G41 - aktivizimi (thirrja) e kompensimit té rrezes sé veglés gjaté
lévizjes sé veglés né té majté né krahasim me mjetin punues. Materiali i
cili duhet té gdhendet éshté nga ana e majté e prerésit.

W“(
405 C
n

Ga1_~

Ga2

-

2

G41 - kompensimi i majté G42 - kompensimi i djathté

G42 - aktivizimi (thirrja) e kompensimit té rrezes sé veglés gjaté
|évizjes sé veglés né té djathté né krahasim me mjetin punues. Materiali
i ciliduhet té gdhendet éshté nga ana e djathté e prerésit.

Figura e ardhshme ka té bé&jé me definimin e kompensimit té rre-
zes sé€ veglés pér vendosjen e mbajtésit té€ veglés prapa mjetit punues.
Vendosja e tillé e mbajtésit té veglés éshté karakteristike pér konstruk-
sione té veta né CNC zdruktha.
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Ana e djathté
G42 Ana e majté

G41

— Ana e djathté

Ana e majté G42

G41

Kompensimi pér mbajtés té veglés té vendosur prapa mjetit punues

Figura vijuese ka té béjé pér definim té kompensimeve té rrezes sé
veglés té vendosjes sé mbajtésit té€ veglés para mjetit punues. Vendos-
ja e tillé e mbajtésit té veglés éshté karakteristike pér konstruksionet mé
té vjetra té CNC zdrukthat.

—X
- T Anae djathts gl Z
G42 Ana e majté
G41

— Ana e djathté

Ana e majté G42

G41

Kompensimi pér mbajtés té veglés té vendosur pérpara mjetit punues
6.5. Ciklet paraprogramuese

Gjaté programimit té pérpunimit té ashpér shpesh nevojiten
shumé kalime té cilat programohen né njé numér té madh té rendeve
(bllogeve) programore, me ¢cka programimi béhet i gjaté dhe jo ekono-
mik. Me shfrytézim té cikleve té paraprogramimit reduktohet numri i
nevojshém i rendeve programore né minimum, me ¢ka zvogélohet
edhe koha e shpenzuar né punén programuese.
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Quhen cikle paraprogramuese sepse ato tanimé jané programuar
prej mé paré nga prodhuesi i njésisé udhéhegése dhe jané implemen-
tuar né té. Ményra e dhénies sé kétyre cikleve éshté dhénia e thjeshté e
ciklit paraprogramuese dhe definimi i shtegut té [évizjes sé veglés népér
konturén e fundit té mjetit punues. Shikuar nga aspekti teknologjik, njé-
sia udhéhegése vetém e zhvendos numrin e kalimeve, koordinatat pér
¢do kalim dhe né fund Iévizjen népér konturén pérfundimtare. Dome-
théné, béhet fjalé pér té ashtuquajturat cikle “inteligjente” té cilat e leh-
tésojné mjaft programimin dhe e shkurtojné programin e nevojshém.

Si cikle té paraprogramuara shfrytézohen:

G71 - cikli pér pérpunim té ashpér té jashtém té zgjatur,
G70 - cikli pér pérpunim té lémuar té jashtém té zgjatur,
G72 - cikli pér pérpunim té ashpér té jashtém té térthorté,
G73 - cikli i profiluar,

G74 - cikli pér gérryerje té sipérfageve té térthorta

G75 - cikli pér gérryerje té prerjes sé térthorté,

G76 - cikli pér gdhendje té vintit.

Karakteristike pér dhénien e kétyre cikleve éshté ajo se daljen me
pérfshirje pér ¢cdo kalim vegla e bén nén kénd prej 45°.

Dalja e veglés nga pérfshirja e cikleve paraprogramuese

6.4.1. Cikli pér pérpunim té ashpér té
jashtém té zgjatur - G71

Nése profili pérfundimtar gé duhet té fitohet nga mjeti punues
éshté i pérbéré, atéheré shpesh pérdoret cikli pér pérpunim té ashpér
té jashtém G71. Te ky cikél kalimet e ashpra béhen paralelisht me Z
aksin me thellési té caktuar prej mé paré té gdhendjes. Né ciklin kalimi
i fundit éshté kontural, respektivisht béhet népér konturén e profilit té
pérbéré, me cka pérfitohet sipérfage e pastér e pérpunuar.
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Até qé si lévizje gjeometrike té veglés programuesi duhet ta defi-
nojé né G71 éshté dhénia e parametrave kryesoré né formé té ciklit dhe
programimit té pérpunimit pérfundimtar té konturés. Programimi me
shfrytézim té G71 éshté mjaft i thjeshté pér dallim té programimit ku do
té shfrytézoheshin urdhrat klasike té llojit GO0, GO1, G02, GO3 etj.

Formati i ciklit G71 éshté i tillé i cili mundéson dhénie té shtesave
pér pérfundimin e pérpunimit té Iémuar té veté ciklit té cilin mé voné
do ta pérpunonin me shfrytézim té ciklit pér pérpunim té lémuar G70.

Formati i ciklit G71 éshté me sa vijon:

N025 G71 U...R..;

1

NO30 G71 P...Q...U,... W...F... S..;

cey

(P)  NO35 GO....uueee ;
@ NO95 Gl :
R e
B e
="“t.,_ o] 1
~ L8 Lps !
e _ i
) «';
'\_\ o~ o
KONTURA “ = ’ S
PERFUNDIMTARE fL S"
b
A |
W

Cikli i paraprogramuar G71

U, - thellésia e gdhendjes (parashenja shmanget),

R - madhésia e daljes nga pérfshirja (parashenja shmanget),

P — numri i rendit ku fillon programimi i pérpunimit té konturés
pérfundimtare té profilit,

Q - numriirendit ku pérfundon programimi i pérpunimit té kon-
turés pérfundimtare té profilit,
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U, - shtesa pér pérpunimin e lémuar pérfundimtar sipas X aksit
(definohet né diametér, p.sh. nése duhet pérpunimi pérfun-
dimtar 0.3 mm, futet U0.6)

W — shtesa pér pérpunim pérfundimtar té Iémuar sipas Z boshtit,

F - vlera e lévizjes gjaté kohés sé ciklit,

S - numriirrotullimeve ose shpejtésia e gdhendjes.

Ngase ky cikél éshté pér pérpunim té ashpér, kompensimi i rrezes
sé veglés né kété rast nuk ka ndikim.

Midis rendeve programore P dhe Q rende programuese: ndryshimi
i numrit té rrotullimeve, |évizja dhe ndérrimi i veglés, nuk kané ndikim
ndaj pérpunimit té ashpér. Vetém lévizja programore midis rendeve P
dhe Q pérdoret te cikli pér pérpunimin e [émuar pérfundimtar G70.

Nése nuk &shté paraparé pérpunimiilémuar pérfundimtar, atéheré
shtesat U dhe W né formatin e funksionit kané vlerén 0 (UO. dhe WO0.).

Shembull pér shfrytézim té cikleve G71 dhe G70

Pér pérpunim té ashpér, numri i rekomanduar i rrotullimeve éshté
n = 600 rrot./min., lévizja F = 0.25 mm/rrot. Pér pérpunimin e I[émuar
shpejtésia e rekomanduar e gdhendjes éshté V = 130 m/min, F = 0.1
mm/rrot.
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ABS:

NOO5 G97 S600; shpejtésia e gdhendjes
NO10 TO1071; vegla numér 1

NO15 G50 X999. 7999, pika anésore pér veglén nr. 1
N0O20 MO3; starti i rrotulluesit
N025 MOS; starti i ftohjes

NO30 GO0 X58. Z3,; B-1

NO35 G71 U1.0 R1.0; cikli i pérpunimit té ashpér
NO40 G71 P045 Q065 U0.3 WO. F0.25;

NO45 GO X29.0 Z3, 1-2

NO50 G1 Z-13. FO.1; 2-3

NO55 G2 X40. Z-18; 3-4

NO60 G1 Z-245; 4-5

NO65 X58,; 5-6

NO70 G28 X70. Z-12,; 6-7-B

NO75 TO0100; mospérdorimi i veglés nr.. 1
NO80 T0202; vegla numér 2

NO85 G50 X999. 7999, pika anésore pér veglén nr. 2
NO90 G96 S130; shpejtésia e gdhendjes
N095 G50 S1800; kufizimi i numrit té rrotullimeve
N100 GO X58. Z3.0; B-1

N105 G70 P45 Q65; cikli i pérpunimit té |émuar
N110  MO9; stop i ftohjes

N115 G28 X30.0 Z-6.0; 6-7-B

N120 T0200; mospérdorimi i veglés nr.. 2
N125 MO5; stop i rrotulluesit
N130 M30; fundi i programit

6.4.2. Cikli pér pérpunim té Iémuar té
jashtém té zgjatur - G70

Ky funksion pérdoret kur nga sipérfagja e pérpunuar kérkohet ci-
lési mé e larté e pérpunimit. Ky cikél pérdoret kur mé paré né program
éshté kryer ndonjé nga ciklet G71, G72 ose G73.

Formati i kétij cikli jepet né kété ményré:

NO015 ciklet G71, G72 ose G73 patjetér duhet té kryesojné né
kété cikél

NO75G71P...Q..;
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P — numri i rendit ku fillon programimi i pérpunimit pérfun-
dimtar té konturés sé profilit

Q - numri i rendit ku pérfundon programimi i pérpunimit pér-
fundimtar té konturés sé profilit

Numrat e rendeve P dhe Q shfrytézohen nga cikli i méparshém
(G71, G72 ose G73). Kjo do té thoté se gjeometria e |évizjes sé thikés
pér pérpunim té lémuar preket dhe e njéjta do t€ jeté me gjeometriné e
Iévizjes s€ thikés pér pérpunim té ashpér, vetém se thellésia e gdhend-
jes sé thikés pér gdhendje té lémuar do té jeté zmadhuar pér shtesat e
pérpunimit té Iémuar, U dhe W té definuara né ciklin (G71, G72 ose G73).

Si zhvendosje pér realizim té kétij cikli merret ajo e cila éshté pro-
gramuar midis rendeve P dhe Q. Kjo zhvendosja nuk vlen pér ciklin e
pérpunimit té ashpér. Pér pérpunimin e ashpér vlen zhvendosja e dhéné
né format té funksionit (G71, G72 ose G73).

6.4.3. Cikli pér pérpunim té ashpér té jashtém
té térthorté - G72

Nése profili pérfundimtar qé duhet té fitohet nga mjeti punues
éshté i pérbéré dhe nése gjatésia e pérpunimit éshté mé e vogél nga
diametri mé i madh i pérpunuar, atéheré shpesh pérdoret cikli G72. Te
ky cikél kalimet e ashpra béhen paralelisht me X aksin me thellési té
caktuar mé paré té gdhendjes. Né cikél kalimi i paré éshté kontural,
respektivisht béhet népér konturé té profilit té pérbéré né drejtim té Z
boshtit, me cka fitohet sipérfage e pastér e pérpunuar.

- . C
numu
SHTEGU | ."’.' \—\/

VEGLES .. R

1 |
KONTURA/ ) R

PERFUNDIMTARE A

Wy ,.B Wo

Cikli paraprogramor G72

U/2
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Formati i ciklit G72 éshté i tillé g€ mundéson dhénie té shtesave
pér pérpunimin e Iémuar pérfundimtar né veté ciklin té cilat mé pastaj
do té higeshin me shfrytézim té ciklit pér pérpunim té Iémuar G70.

Formati i ciklit G72 éshté me sa vijon:

N025 G72W,... R...;
N030 G72P... Q... U... W,... F... S..;
NO35 GO...crree ;

NO95 G1.....uuuee. ;

thellésia e gdhendjes (parashenja shmanget),

madhésia e daljes sé pérfshirjes (parashenja shmanget),
numri i rendit ku fillon programimi i pérpunimit pérfun-
dimtar té konturés sé profilit,

numri i rendit ku pérfundon programimi i pérpunimit pér-
fundimtar té konturés sé profilit,

shtesa pér pérpunimin e [émuar pérfundimtar sipas X aksi
(merret vetém diametri),

shtesa pér pérpunimin e Ilémuar pérfundimtar sipas Z bosh-
tit,

vlera e lévizjes gjaté kohés sé ciklit,

numri i rrotullimeve ose shpejtésia e gdhendjes.

6.4.4. Cikli pér gérryerjen gjatésore té kanalit - G74

Me ndihmén e kétij cikli automatikisht fitohet gérryerja automa-
tike (sipas Z boshtit) té sipérfages ballore té mjetit punues ose té sipér-
fageve té tjera me lévizje hap pas hapi té veglés.

Q Q Q Q Q

————,

ol 0

x| | |
A
L1 01 13

|
S22
z, | W >

Cikli i paraprogramuar G74
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Formati i funksionit éshté:

ABS:

NO25 G74R....;
NO30 G74X...Z...P... Q...R... F..;

INCR:

N025 G74R...;

| Urdhra (funksione) pér programimin e FANUC SYSTEM - OTE

NO30 G74U...W...P... Q...R,... F..;

C N X

P =

F

vlera e pikés K (lartésia e kanalit minus gjerésia e thikés),
vlera e pikés K (thellésia e kanalit),

lartésia e kanalit minus gjerésia e thikés né koordinatat rela-
tive me parashenjé,

thellésia e kanalit né koordinatat relative me parashenjg,
madhésia e kthimit té thikés népér Z aksin pas ¢do gérryer-
jeje té thikés népér Z aksin né cikél, pér thyerje té copave té
imtésuara (p.sh.: me lévizje prej K5.0, R1.0 kthimi i veglés prej
1 mm qé té thyhen copat e t€ imtésuara),

vendosja e thikés népér X aksin pér pozicionim té thikés pér
gérryerjen e ardhshme (koordinatat relative pa parashenjé),
madhésia e gérryerjes népér Z aksin né koordinata relative
(pa parashenjé),

madhésia e lévizjes kthyese té thikés népér X aksion pér pas-
trim,

madhésia e zhvendosjes sé |évizjeve punuese né cikél.

Gjeometria e lévizjeve té thikés né kété cikél e ka kété pamje:

F R F

Gjeometria e lévizjes sé veglés né G74

R - lévizja e shpejté (GOO)
F - lévizja (e ngadalshme) punuese (GO1)
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Pas pérfundimit té ciklit thika kthehet né pikén fillestare prej ku
edhe e ka filluar ciklin.

Shembull pér shfrytézim té cikleve G74

80

100

o A(400,3)

10

O

B (600, 50 )

NOO5 G97 S800;
NO10 TO101;

NO10 G50 X600. Z50,;
NO15 MO3;

N020 MS8.

N020 GO. X400. Z3.;
N025 G74 R1.0;
NO30 G74 X220. Z-80. P9. Q5. RO. F0.3;
NO35 GO X600. Z50,;
NO045 T0O100;

N040 MO5;

NO045 M9;

N045 M30;

6.4.5. Cikli pér gérryerje té kanalit me
diametér té jashtém - G75

Me ndihmén e kétij cikli automatikisht fitohet gérryerja népér dia-
metrin e jashtém (népér X oksin) me lévizje hap pas hapi té veglés.
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Ry Q. Q_
A
Y I o
o
- ||
5
[ | [} o
o - s
o
K
z_| W S

Cikli i paraprogramuar G75

Formati i funksionit éshté:

ABS:

N025 G75R...;
N030 G75X... Z...P... Q...R,... F...;

INCR:

NO025 G75R...;
NO30G75U...W...I... K...D... F..;

X — vlera e pikés K (thellésia e kanalit),

Z - vlera e pikés C (gjerésia e kanalit minus gjerésia e veglés),

U - thellésia e kanalit né koordinatat relative (A - K) me pa-

rashenjg,

gjerésia e kanalit né koordinatat relative minus gjerésia e thi-

kés (A - K) me parashenjg,

R, — madhésia e kthimit té thikés sipas X akseve pas ¢do gérryer-
jeje sipas X aksit né cikél, pér thyerje té copave té imtésuara
(p.sh.: pas lévizjes prej 15.0, R1.0 kthimi prej 1 mm té thyhen
pjesét e imtésuara),

P — madhésia e gérryerjes sipas X aksit né koordinatat relative
(pa parashenjé),

Q - vendosja e thikés népér Z akset pér pozicionim té thikés pér
gérryerjen vijuese (koordinatat relative pa parashenjé),

R, - madhésia e lévizjes sé s€rishme té thikés népér Z akset pér
pastrim,

F - madhésia e vendosjes sé Iévizjeve punuese né cikél.

=
|
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Gjeometria e lévizjes sé thikés né kété cikél e ka kété pamje:

R - lévizja e shpejté (GOO)

m g T

K

Gjeometria e lévizjes S€ veglés né G75

A F - lévizja (e ngadalshme) punuese (GO1)

Pas pérfundimit té ciklit thika kthehet né pikén fillestare prej ku e

ka filluar ciklin.

Shembull pér shfrytézim té cikleve G75

A (303, -50)

100 P 50

10

B (400, 50 )

NO005 G97 S500:

NO10 G50 X400. Z50. S1500;

NO15 M03T0101;

N020 GO. X303. Z-50,;

N025 G75 R1.0;

N030 G75 X200. Z-140. P5. Q9. RO. F0.3;
NO035 GO X400. Z50. TO100;

N040 MO5;

N045 M30;
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6.4.6. Ciklii profiluar- G73

Pérdoret pér pérpunim té profileve té pérbéra. Vegla bén lévizje té
profiluar né shumé kalime té cilat pérgjigjen né kontrollin pérfundimtar
té mjetit punues. Pas ¢do kalimi vegla afrohet pér distancé té caktuar
kah mijeti. Kalimi i profiluar pérfundimtar e definon konturén e fundit té
mjetit té gatshém punues.

Wy W

Uy +Up/2

Cikli paraprogramor G73

Formati i ciklit éshté

G73 U ... W,...R...;
G73 P QU W Fu S T

U, -

1

N

N

—vTmscpoUO®
[

rrezja e fillimit té pikés sé ciklit né koordinatat relative,
distanca e pikés fillestaret ciklit népér Z akset né koordinatat
relative,

numri i kalimit né cikél;

numri i bllokut programor té lévizjes sé paré né cikél,

numri i bllokut programor té lévizjes pérfundimtare né cikél,
shtesa pér pérpunim té [émuar sipas X (definohet diametri)
shtesa pér pérpunim té [émuar sipas Z,

madhésia e zhvendosjes té |évizjeve né cikél,

numri i rrotullimeve,

numri i veglés.
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6.4.7. Cikli pér gdhendje té vintit - G76

Cikli i paraprogramuar pér gdhendje té vintit. Né raport me ciklin
pér gdhendje té vintit G92 ku numri i rendeve programore éshté relati-
visht i madh, te ky cikél nevojiten vetém dy rende programore.

o

X
R
E

NI

Cikli paraprogramor G76

Formati i ciklit Eshté me sa vijon:

G76 P XX XX XX XX R (d)
G76 X (U) Z (W) R,(i) P, (k) Q(Ad) F(L)

Rendi i paré pérmban;

P XX XX XX XX — teté numra

P XX xx xx xx - numri i kalimeve pérfundimtare (pér pastrimin e
vintit),

P xx XX xx xx - dalja nga pérfshirja né mm (né vizatimin P),

P xx xx XX xx — kéndi i vintit,

P xx xx xx XX — trashésia minimale e njé kalimi né um

R, - trashésia e kalimit té fundit né um.

Rendi i dyté pérmban

X(U), Z(W) - koordinata absolute (relative) té pikés K e cila e defi-
non gjatésiné dhe thellésiné e vintit,

R, (né€ vizatimin me - R) - vleré e cila futet pér vintin e konit (pér
vintin cilindrik 0 mm),

P, - thellésia e vintit né pum,

Q - trashésia e kalimit té paré né um, pa parashenjg,

F - hapii vintit né mm.
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6.4.8. Cikli pér shpim té thellé - G83

Q Q

1

O
—— T
— — i
Po— -
VONIMI RRAFSHI |
KOHOR STARTIT

Cikli paraprogramor G83

Formati i ciklit pér shpim té thellé éshté me sa vijon:
N....G83....X0.Z(W)....Q....P....F.... M....K...;

X0 - pozita e vrimés sipas X aksit (gjithmoné éshté zero),

Z(W) - thellésia e pérgjithshme e vrimés né vlera absolute dhe re-
lative,

Q - thellésia e njé kalimi gjaté shpimit né um,

P —koha e mbaijtjes sé veglés me msec,

F - lévizja,

M - kahja e rrotullimit (M03 ose M04),

K- numrii pérséritjeve té ciklit.

Meqgenése cikli pér shpim té thellé éshté funksion modal, ai as-

gjésohet me dhénie té funksionit G80.
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6.4.9. Ciklii gdhendjes sé vintit - G84

RRAFSHI |
STARTIT

Cikli paraprogramor G84

)
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Formati i ciklit pér gdhendje té vintit éshté me sa vijon:
N....G84....X0.Z(W)....P....F.... M....;

X0 - pozita e vrimés sipas X akseve (gjithmoné éshté zero),

Z(W) - thellésia e pérgjithshme e vrimés né vlera absolute ose
relative,

P — koha e mbajtjes sé veglés né msec,

F - lévizja,

M - drejtimi i Iévizjes (M03 ose M04),

Gjithashtu, megenése cikli pér gdhendje té vintit éshté funksion
modal, ai asgjésohet me dhénie té funksionit G80.
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Pyetje

1. Sa lévizje pérmbajné ciklet e forta?

2. Pér c¢faré pérpunimi shfrytézohet cikli G90?
3. Cka éshté kompensimi i rrezes sé prerésit?
4. Shpjegoji funksionet G40, G41, G42.

5. Cka jané ciklet e paraprogramuara?

6. Pér c¢faré pérpunim pérdoret cikli G70?

7. Shkruaje formatin e ciklit G71.

8. Cka shénohet me P dhe Q né ciklin G717
7. Cka shénohet me U dhe W né ciklin G71?
8. Pér cfaré pérpunimi pérdoret cikli G837

9. Pér cka pérdoret cikli G80?

10. Shkruaje dhe sqaroje ciklin pér gdhendje té vintit - G76.

Pérgjigje (Vérejtje)
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PROGRAMIMI | BREJTESIT
INDUSTRIAL CNC

QELLIMET
Nxénésit té:

Krahasojné programimin e brejtésit CNC dhe zdrukthit CNC. Té
ilustrojné sistemin koordinativ dhe pikata karakteristike té brejtésit CNC.
Té pérshkruajné kompensim té rrezes sé brejtésit. Té dallojné funksionet
pér dhénien e lévizjes sé shpejté dhe punuese. Té njohin funksionet e
interpolacionit rrethor. Té shpjegojné zgjedhjen e rrafsheve té brejtési
CNC.Té shpjegojné ciklet e brejtjes. Té zgjidhin shembuj té thjeshté pro-
gramoré.
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7. PROGRAMIMI | BREJTESIT INDUSTRIAL CNC

7.1. Temat kryesoré

Brejtési industrial CNC

Makina brejtése CNC si sistem pér pérpunim jané zdruktha CNC mé
té ndérlikuar. Kjo éshté pér shkak té asaj se brejtésit si makina té vegla-
ve, né ményré konstruktive jané mé té ndérlikuara nga zdrukthat, por
edhe nga udhéhegja jané mé té ndérlikuara pér shkak té numrit mé té
madh té boshteve té cilat duhet té udhéhigen. Brejtésit CNC kané sistem
koordinativ té pérbéré sé paku prej tri boshteve X, Y dhe Z. Jo rrallé te
brejtésit CNC bashkékohoré ekziston nevoja pér Iévizje té programuar
edhe me mé tepér se tri okse dhe prandaj mund té themi se programimi
i brejtésve CNC né krahasim me zdrukthat CNC éshté mé i ndérlikuar.

Né vazhdim do té jeté shqyrtuar brejtési CNC
me njési drejtuese nga prodhuesi FANUC, ose kon-

kretisht modeli i njésisé drejtuese FANUC O-MC. 4 |+ Y
Né piképamje té strukturés sé njésisé S QILUVAVIED
udhéheqése dhe pamjes sé tij ai éshté shumé i —
ngjashém me njésité udhéheqése nga prodhuesi Y| -Z i
i njéjté gé jané dedikuar pér zdruktha, shembull N
FANUC OTC. Dallimi i paré dhe themelor midis S S | C—

njésive udhéheqgése pér zdrukthin dhe brejtésin H

éshté ekzistimi i JOG FEED tasterit pér Y akse te 10C FEED -
eer e . . . T tasteret te
njésia udhéheqése pér brejtésin. VE pér brejtésin CNC
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Pamja e njésisé udhéheqése FANUC OMC e cila né rastin konkret
éshté ndértuar né brejtésin CNC nga prodhuesi EMCO éshté paraqitur

né figurén qé vijon:

{1 CEEE
nS==sa

usBO  ORs232 )

(8]
@ 6 o 00000 O

Njésia bashkékohore udhéheqése pér brejtésin CMC

7.2, Pikat karakteristike té brejtésit CMC

M - pika zero e makinés

W - pika zero e mjetit punues

R - pika referente

N - pika pér pranim dhe ndérrim
té veglés

Pika zero e makinés shpesh ésh-
té vendosur né skajin e majté té posh-
tém té tavolinés sé punés sé brejtésit.
Ngase programi shkruhet né raport mé
pikén zero té mjetit punues W, patjetér

Pikat karakteristike té brejtésit CNC

duhet té definohet distanca midis pikés zero t€ makinés M dhe pikés
zero té mjetit punues W. Né até ményré béhet translacioni i sistemit ko-

ordinativ prej pikés zero té makinés M
né pikén zero té mjetit punues W. Pa-
ralelisht mund té pérdoren edhe deri
7 pika zero té mjetit punues. Réndésia
e tij béhet me funksionet e G54-G59.
Njésit udhéhegése bashkékohore,
pérvec translacionit lejojné edhe rro-
tullim té sistemit koordinativ.
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Translacioni i sistemit koordinativ
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7.3. Sistemi koordinativ i brejtésit CNC

Sistemi koordinativ te brejtési CNC ka 3 boshte X, Y dhe Z. Népér
rrotulluesen kryesore kalon Z boshti (ky rregull vlen pér té gjitha maki-
nat CNC). X boshti éshté bosht
i zgjatur, kurse Y boshti ésh-
té i térthorté. Nése ekziston
mundési pér lévizje rrotulluese
rreth boshteve, ato shénohen
me: A — rotacion rreth X bosh-
tit, B — rotacion rreth Y boshtit,
C - rotacion rreth Z boshtit. Pér
shembull: Nése brejtési ka tavo-
liné rrethore punuese, rotacioni
i tij do té programohet me kodin
C. Gjithashtu, nése né tavolinén
e punés éshté vendosur aparati i
vecanté, rotacioni i tij do té pro-
gramohet me kodin B et;.

Sistemi koordinativ te brejtési CNC

Lévizjet mund té programohen né koordinatat relative ose abso-
lute. Te lévizja relative sistemi koordinativ éshté |évizés dhe éshté i “lid-
hur”me majén e veglés.

7.4. Koordinimi i rrezes sé brejtésit G41, G42, G40

G41- definimi i koordinimit té majté té rrezes sé brejtésit
G42 - definimi i koordinimit té djathté té rrezes sé brejtésit
G40 - asgjésimi i sistemit koordinativ té rrezes sé brejtésit

Nén kompensim té rrezes sé brejtésit nénkuptohet pérdorimi i lé-
vizjeve korrigjuese té fituara nga njésia udhéheqgése me cka praktikisht
gjaté pérpunimit me brejtés, maja reale e prerésit t€ veglés sé brejtésit
vendoset né gendér té brejtésit (duhet té pérputhen).

G41 - kompensimi i majté G42 - kompensimi i djathté
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Dy vizatimet e majta kané té
béjné me koordinimin e rrezes sé
brejtésit gjaté pérpunimit té kon-
turave té jashtme, kurse té dy viza-
timet e djathta kané té béjné me
kompensimin gjaté pérpunimit té
konturave dhe xhepave.

Me kompensim té rrezes sé
brejtésit mundésohet qé gjaté
programimit té shtegut té Ié-
vizjes né gendér té brejtésit té
béhen gabime pas pérpunimit.
Respektivisht, njésia udhéheqése
e korrigjon shtegun e gendrés sé
brejtésit dhe e vendos gendrén e
brejtésit né madhésiné e rrezes
sé brejtésit, me cka mundésohet
pérpunimi i drejté dhe i sakté.

G4

G42 G42

ti
O

G41- kompensimi i majté,
G42- kompensimi i i djathté

{3

KONTURA

>~ PAKETII VEGLES
®

Shembull pér kompensim té rrezes sé
brejtésit

7.5. Kompensimi i gjatésisé sé veglés - G43, G44, G49

G43 - kompensimi pozitiv i gjatésisé veglés
G44 - kompensimi negativ i gjatésisé veglés
G49 - asgjésimi i kompensimit té gjatésisé sé veglés

Kompensimi i gjatésisé sé brejtésit

Gjaté pérpunimit té brejtjes me ndihmén e shumé veglave, ato
shpesh kané gjatési té ndryshme. Megenése né ményré programo-
re definohet shtegu i évizjes sé njé pike té vetme pér té gjitha veglat,
éshté e nevojshme té dihet gjatésia e sakté e ¢do vegle gé té kompen-
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sohet ndryshimi né gjatési. Me kompensim té gjatésisé sé€ veglave éshté
mundésuar qé gjaté ndérrimit té veglés té pérputhen té gjitha majat
e veglave né njé piké té vetme e cila mbahet né ményré programore.
Vlerat e gjatésive té veglave futen né njésiné udhéheqgése e cila auto-
matikisht i njehson ndryshimet e gjatésisé dhe bén kompensimin e tyre.

7.6. Funksionet e programimit

7.6.1. Pozicionimi- GO0

Formati i funksionit

=R
N

N... GO0 X...Y... Z... +Y

\ 30,5

X,Y,Z - koordinatat né 40
fund té pikés sé lévizjes am
(pozicionimi)

Shembull

Koordinatat absolute G90

56

N50 GO0 X40. Y56.

Koordinatat relative G91 +X

RS2

N50 GO0 X-30.Y-30.5 v

GO0 - funksioni pér pozicionim

7.6.2. Lévizja punuese - GO1

+Y
Formati i funksionit 40 -
N... GO1 X...Y...Z... F...
X,Y,Z - koordinatat né fund o
té pikés sé lévizjes (pozici- &
onimi)
E !
F — lévizja mm/min., mm/ o
[w
rrot. N
___@ +X
X S ..... pika anésore
X E..... pika e fundit

GO1 - funksioni pér |lévizje punuese
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Shembull

Koordinatat absolute G90
N50 GO0 X40.Y20.1 F200.
Koordinatat relative G91
N50 GO0 X20.Y-25.9 F200

Lévizja F200. éshté shprehur né njési mm/min. Jepet me
funksionin G94.

7.6.3. Interpolacioni rrethor - G02, GO3

GO02 - interpolacioni rrethor né kahjen e akrepave té orés
GO3 - interpolacioni rrethor né kahjen e kundért té akrepave té
orés

D
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GO02 - interpolacioni rrethor né kahje té akrepave té orés
GO3 - interpolacioni rrethor né kahje e kundért té akrepave té orés

Formati i funksionit

S
N... G03/GO3 X...Y...Z... ... J...K... F...
Ose E
il \R
N... GO3/G03 X...Y...Z...R... F...
X,Y,Z - koordinatat e pikés sé fundit M
J

I, J, K - distanca relative e pikés anésore

né raport me gendrén e harkut Interpolacioni rrethor pér

kénd mé té vogél se 90°
R - rrezja e harkut

F - lévizja mm/min., mm/rrot.
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Shembull
YA
75 q
)
o I
Y J
35 NP
|
» >
55 g5 X
_|
x 1

NO85 G90

N090 GO0 X55.Y35. Z2.

N095 GO1 Z-5. F0.2

N100 GO2 X95.Y75.130.J10. F0.2

7.6.4. Gdhendja e vintit - G33

Formati i funksionit
N...G33 Z... F...

F - lévizja — hapi i vintit mm
Z - thellésia e vintit mm

G33 - funksioni pér gdhendjen e vintit

7.6.5. Kthimi automatik i veglés né pika referente népérmjet
pikés ndérmjetésuese - G28

Formati i funksionit
N...G28X... Y... Z...
X,Y,Z - koordinatat e pikés mesatare - mm

Kéndi ¢do heré né ményré programore duhet té kthehet né pikén
referente (R) né kéto raste:

1. pas pérfundimit té operacionit (pérpunimit) — fundi i programit
dhe
2. gjaté ndérrimit té veglés.

| Teknik i makinerisé | 153




| Udhéhegja dhe programimi automatik | | Programimi i brejtésit industrial CNC |

Eshté normale qé vegla né pikén referente té kthehet me lévizje té
shpejté (GOO) edhe até népér shtegun e ngushté mé té€ mundshém. Por
ményra e tillé me shfrytézimin e shtegut mé té shkurté t& mundshém
mund té jeté e rrezikshme, sepse vegla gjaté kthimit né R mund té go-
dité né ndonjé pjesé té plasaritur té copés punuese. Atéheré do té béhej
démtimi, si i copés punuese, ashtu edhe i veglés. Prandaj kthimi pro-
gramues i mbajtésit té veglés béhet me funksionit G28, me cka kthimi
automatik i mbajtésit té veglés nuk béhet népér shtegun mé té shkurté
té mundshém, por népér pikén mesatare koordinatat e sé€ cilés i jep pro-
gramuesi.

Koordinatat e pikave mesatare i cakton programuesi me pozitén
e pikés mesatare e cila siguron kthim té mbajtésit té€ veglés né pikén
referente.

7.7. Ciklet e paraprogramuara té pérpunimit te gjetési CNC
industrial

Ciklet e paraprogramuara mé paré jané programuar nga prodhue-
sii njésisé udhéheqgése dhe jané implementuar né té. Ngjashém si edhe
nénprogrami, ciklet e paraprogramuara pérmbajné sekuenca koman-
duese té paraprogramuara. Ményra e dhénies sé kétyre cikleve éshté
me réndési té vetme té ciklit té paraprogramuar dhe definim té shtegut
té fundit té lévizjes sé veglés. Shikuar né ményré teknologjike, njésia
udhéhegése veté e Iéviz numrin e kalimeve, koordinatat pér ¢do kalim
dhe né fund shtegun e lévizjes sé kryer.

Te brejtésit CNC ciklet e paraprogramuara ndahen né:

- cikle pér shpim,
. . . A
- cikle pér brejtje dhe z .
_ cikle speciale @ pikafillestare
peclate. L] Jdisancaesiguruar
. . . .. . Fany 7 >
Cikle pér shpim té vrimave me ¥ g g X
thellési té vogél dhe vrima me thellé- g /g
e . . . . . 17 327 v .

si té madhe, cikle pér shpim té thellé. 7z thellésia

vA

Cikle pér brejtje, brejtja e
xhepit.

x ¥
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Cikli special Ya

Q.

B A NN ]

PV S~
-
- [N
' \ -
i \
, @

’
s

@

=<V

7.7.1. Zgjedhja e rrafshit-G17, G18,G19

Formati
N...G17/G18/G19

Me G17, G18 dhe G19 funksionet
zgjedhen né rrafsh né té cilin:

1. realizohet interpolacion
rrethor,

2. japin koordinata polare
dhe

3. zhvendos kompensimté
rrezes né pjesén ballore.

XY rrafshi — G17, aksi i depértimit - Z
ZX rrafshi — G18, aksi i depértimit - Y
YZ rrafshi — G19, aksi i depértimit - X

7.7.2. Cikliishpimit - G81

Formati
N...G81 X...Y...Z...F...K...

X, Y — koordinatat té cilat e
definojné pozitén vrimés
Z - thellésia e vrimés

F - lévizja

K - numri i pérséritjeve

| Teknik i makinerisé |
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Pérdoret pér vrima me thellési té vogél dhe pér materiale té cilat
gdhenden miré.

7.7.3. Cikli i shpimit me ndérprerje kohore - G82

Formati / \ RRAFSHI

|\ STARTUES
N...G82X...Y...Z...P...F...K... ’ “_‘_f'
X, Y - koordinatat té cilat e definojné
pozitén e vrimés ‘
Z - thellésia e vrimés NDERPRERJA
F - lévizja KOHORE
P — ndérprerja kohore né msec. G82 —cikli pér shpim me
K — numri i pérséritjeve ndérprerje kohore

Pérdoret pér vrima me thellési té vogél dhe pér materiale té cilat
gdhenden miré. Ndérprerja kohore e veglés shfrytézohet pér pastrim té
fundit té vrimés.

7.7.4. Cikli pér shpim té thellé me ndérprerje kohore - G83

Formati
&XL rrafshi startues

N...G83X...Y...Z...P...Q... F... K... H*?

X,Y - koordinatat té cilat e deformojné \ ‘ ‘

Pozitén e vrimés = ‘ ‘

Z - thellésia e vrimés

P — ndérprerja kohore né msec. O ‘ 1 ‘

Q - thellésia e njé kalimi =

Foleviga @ || ndérprerja
K- numri i pérséritjeve , kohore

G83 —cikli pér shpim té thellé
né ndérprerjen kohore

Shpimi béhet né shumé kalime. Thellésia e njé kalimi éshté Q. Pas
¢do kalimi kéndi kthehet né rrafshin startues, me ¢cka pérmirésohet ftoh-
ja e veglés dhe nxjerrja e copave té imtésuara. Pér ¢cdo kalim vijues, ve-
gla pozicionohet Tmm mbi fillimin e kalimit t& méparshém. Kéto lévizje
pérsériten derisa nuk arrihet thellésia e shpimit.
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Pérdoret pér vrima me thellési té médha dhe pér materiale té
buta té cilat gdhenden me copa té€ gjaté té iméta.

7.7.5. Ciklii gdhendjes sé vintit G84

Formati

N...G84X...Y...Z...F...P...K...

X, Y - koordinatat té cilat e

definojné pozitén e vrimés R-—-—-—- % >

Z - thellésia e vrimés

F - hapi i vintit, |évizja

P — ndérprerja kohore né
msec. —=-Xp

K — numri i pérséritjeve O f)

G84 - cikli i gdhendjes sé vintit

7.7.6. Cikliizgjerimit G85

Formati
N...G85X...Y...Z...F...K...

| rrafshi
X, Y - koordinatat té cilat e startues

definojné pozitén e vrimés T
Z - thellésia e vrimés
F - hapi i vintit, |évizja — S
K — numri i pérséritjeve

G85 - cikli i zgjerimit

Ngase ciklet pér shpim jané funksione modale, ato eliminohen me
dhénie té funksionit G80.
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Pyetje

1. Sa boshte pérmban sistemi koordinativ i brejtésve CNC?
2. Shkruaje formatin e funksioneve G02, GO3.

3. Pse pérdoret kompensimi i rrezes sé brejtésit?

4. Shpjegoji funksionet G17, G18, G19.

5. Shpjegoje funksionin G40.

6. Pse pérdoret ndérprerja kohore te ciklet pér shpim?

7. Shkruaje formatin e funksionit pér shpim té thellé?

8. Shpjegoje ciklin pér gdhendje té vintit.

Pérgjigje (Vérejtje)
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GRUPI | URDHRAVE PER NJESITE UDHEHEQESE

QELLIMET
Nxénésit té:

Njohin grupe urdhrash pér programim té makinés CNC. Té kra-
hasojné grupet programore té urdhrave té njésive udhéheqgése nga pro-
dhuesi i njéjté. Té krahasojné grupe té urdhrave té njésive udhéheqgése
nga prodhues té ndryshém. Té krahasojné dhénien e cikleve parapro-
gramuese nga prodhues té ndryshém té njésive udhéheqgése.
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8. GRUPET E URDHRAVE PER NJESITE UDHEHEQESE

8.1. Grupet e urdhrave pér njésité udhéheqése FANUC

Varésisht nga gjenerata e njésive udhéheqése, jané zhvilluar pro-
grame gjuhésore pér njésiné udhéheqése FANUC. Ekzistojné 3 grupe té
urdhrave (A, B, C), varésisht nga gjeneratat e njésive udhéheqése. Né kété
libér éshté pérpunuar grupi A i urdhrave. Njésité mé té reja udhéheqé-
se té FANUC punojné me grupin C té urdhrave. Réndésia parimore e
urdhrave pa dallim té pérkatésisé sé urdhrave té ndonjé grupi éshté e
njéjté. Njoha e cilitdo grup té urdhrave (A, B ose C) mundéson pérshtatje
shumé té lehté té grupeve té tjera té urdhrave. Gjithashtu, pér shkak té
standardizimit gjithnjé e mé té madh té urdhrave pér programim, njohja
e gjuhés programore FANUC mundéson pérshtatje shumé té lehté té
gjuhéve té tjera programore pér njésité udhéheqgése nga prodhues té
tjeré (SIEMENS, MAZAK, HAAS etj.).
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Njésia udhéhegése nga prodhuesi FANUC
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Gr. Urdhrat grupore funksioni

A B C

G04 G04 G04 | Mbajtja kohore

GO07.1 GO07.1 G07.1 | Interpolacioni cilindrik

G10 G10 G10 Deformimi i té dhénave

G11 G11 G11 Shkyc¢ja e deformimeve té té€ dhénave

G28 G28 G28 | Kthimi automatik né pika referente

G70 G70 G72 | Cikli pér pérpunim té zgjatur té
[émuar

0 G71 G71 G73 | Cikli pér pérpunim té zgjatur té
ashpér
G72 G72 G74 | Cikli pér pérpunim té térthorté té
ashpér

G73 G73 G75 | Ciklii profiluar

G74 G74 G76 | Cikli pér gérryerjen gjatésore té
kanalit

G75 G75 G77 | Cikliigérryerjes sé térthorté té
kanaleve

G76 G76 G78 | Cikli pér gdhendje té vintit

G50 G92 G92 | Def.ikoordinatave né pikat anésore,
kufizimi i numrit té rrotullimeve

GO0 GO0 GO0 | Lévizja e shpejté

GO1 GO1 GO1 Lévizja punuese

G02 G02 G02 | Interpolacion rrethor né kahjen e

1 akrepave té orés
G03 GO03 GO03 | Interpolacion rrethor né kahjen e
kundért té akrepave té orés

G90 G77 G20 | Cikliiforté pér pérpunim té zgjatur

G92 G78 G21 | Cikliiforté pér gdhendje té vintit

G9%4 G79 G24 | Cikliiforté pér pérpunim té térthorté

G32 G33 G33 | Gdhendja e vintit

G96 G96 G96 | Shpejtésia konstante e gdhendjes

G97 G97 G97 Numri i rrotullimeve

w N

G90 G90 | Programimi absolut

GI1 GI1 Programimi relativ

5 G98 G9%4 G94 | Lévizja né minuté

G99 G95 G95 | Lévizja e rrotullimit

6 G20 G20 G70 | Programimi né col

G21 G21 G71 Programimi metrik

G40 G40 G40 | Largimii kompensimit

7 G41 G41 G41 Kompensimi i majté i rrezes sé
prerésit
G42 G42 G42 | Kompensimi i djathté i rrezes sé
prerésit

G80 G80 G80 | Largimi i ciklit té shpimit

10 G83 G83 G83 | Ciklii shpimit

G84 G84 G84 | Ciklii gdhendjes sé vintit

G85 G85 G85 | Cikli pér shpim
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11 G98 G98 Kthimi né rrafshin fillestar

G99 G99 | Kthimi né rrafshin térhegés

G17 G17 G17 | Selektimi i rrafshit XY

16 G18 G18 G18 | Selektimi i rrafshit ZX

G19 G19 G19 | Selektimii rrafshitYZ

21 | G12.1 | G121 G12.1 | Koordinatat polare té kycura

G13.1 | G13.1 G13.1 | Koordinatat polare té shkycura

8.2. Grupet e urdhrave pér njésité udhéheqése
SIEMENS 810/840D

_SIEMENB| & 45 SIMUMER'K 81008400

@ 00 20 ©® @& 0

Njésia udhéhegése nga prodhuesi SIEEMENS
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Grupiiurdhrave pér njésité udhéheqgése

Funksione kryesore

komanda Funksioni - réndésia
GO Lévizja e shpejté
G1 Lévizja punuese
G2 Interpolacioni rrethor né kahjen e akrepave té orés
G3 Interpolacioni rrethor né kahjen e kundért té akrepave té
orés
CIP Interpolacioni rrethor népér tri pika
G4 Mbaijtja kohore e veglés
G17 Selektimi i rrafshit XY
G18 Selektimi i rrafshit ZX
G19 Selektimi i rrafshit YZ
G25 Kufizimi i hapésirés punuese minimale ose kufizimi i numrit
minimal té rrotullimeve
G26 Kufizimi i hapésirés punuese maksimale ose kufizimi i
numrit maksimat té rrotullimeve
G33 Gdhendja e vintit me kapé konstante
G331 Gdhendja e vintit
G332 Gdhendja e vintit me gdhendése
G40 Shkycka e kompensimit té rrezes sé prerésit
G41 Kompensimi i rrezes té prerésit majta
G42 Kompensimi i rrezes té prerésit djathtas
G53 Shkycja e pér njé bllok programor
G54-G57 | Vendosja e pikés zero né mjetin punues
G500 Shkycja e G54 - G599
G505-G599 | Vendosja e pikés zero né mjetin punues
G63 Gdhendja e vintit me kompensim té kokés sé shtrénguar
G64 Modi i konturés (kalimi i rrumbullakuar i konturés)
G641 Modi i konturés (kalimi i rrumbullakuar i konturés, rrezja e
dhéné e rrumbullakimit)
G70 Programimi né col
G71 Programimi né milimetra
G90 Programimi né vlerén absolute
GI1 Programimi né vlerén relative
G9%4 Lévizja né minuté mm/min
G95 Lévizja e rrotullimit mm/rrot
G96 Shpejtésia konstante e gdhendjes
G97 Shpejtésia konstante e gdhendjes — e shkycur
G110 Pozita e polit né raport me pozitén e fundit programore té
veglés
G111 Pozita e polit né raport me pikén zero té€ mjetit
G112 Pozita e polit né raport me polin e fundit
G140-G451 | Kalimi i “buté” dhe Iéshimi i konturés
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Funksionet ndihmése
komanda Funksioni - réndésia
MO Ndérprerja programore
M1 Ndérprerja opsionale e programit
M2 Fundi i programit
M3 Starti i rrotulluese punuese né drejtimin e akrepave té orés
M4 Starti i rrotulluese punuese né drejtimin e kundért té
akrepave té orés
M5 Stop i rrotulluese punuese
M6 Ndérrimi i veglés
M8 Kycja e sistemit pér ftohje
M9 Shkycja e sistemit pér ftohje
M17 Fundi i nénprogramit
M20 Pyka mbrapa
M21 Pyka pérpara
M25 Hapja e pjeséve ballore té kokés sé shtrénguar
M26 Mbyllja e ballore e kokés sé shtrénguar
M30 Fundi i programit dhe kthimi né fillim té programit
M71 Kycja e fryréses
M72 Shkycja e fryréses

Ciklet e paraprogramuara

komanda Funksioni - réndésia

CYCLE 93 Cikli i pérpunimit té kanaleve

CYCLE 94 Cikli i pérpunimit té thellimeve né pajtim me DIN509
forma E dhe F me diametér mé té madh se 3 mm

CYCLE 95 Cikli i marrjes sé materialit né shumé kalime

CYCLE 96 Cikli i pérpunimit té thellimeve né pajtim me DIN76
forma A, B, C dhe D pér pérpunim té vintit metrik prej
M3 deri M68

CYCLE 97 Cikli pér gdhendje té vintit

CYCLE 98 Cikli pér gdhendje té njé varg viteve

CYCLE 81 Cikli i shpimit té vrimave

CYCLE 82 Cikli i shpimit té vrimave me ndalim kohor né fund té
vrimés

CYCLE 83 Cikli pér shpim té thellé

CYCLE 83E Cikli i shpimit té vrimave

CYCLE 84E Cikli i gdhendjeve té vintit

CYCLE 85-89 Cikli pér shpim
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PROGRAMIMI AUTOMATIK

QELLIMET
Nxénésit té:

Njohin réndésiné e CAD/CAM teknologjive. Té analizojné CAD/
CAM teknologjiné. Té pérshkruajné llojet e CAD teknologjive. Té pérsh-
kruajné llojet e CAM teknologjive. Té lidhin CAD/CAM dhe CNC teknolo-
gjité. Té krahasojné me doré edhe programimin automatik. Té shpjego-
jné rolin e post-procesorit. Té njohin softuerin aplikativ pér programimin
automatik. Té shfrytézojné softuerin aplikativ pér programimin automa-
tik. Té zgjedhin shembuj programoré me programin automatik.
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9. PROGRAMIMI AUTOMATIK

9.1. CAD/CAM teknologjité

CAD/CAM teknologjité paragesin shumé té disiplinave bashkéko-
hore, teknike, shkencore dhe informatike kah mésimi dhe zbatimi i zh-
villimit té shpejté té prodhimit dhe proceseve pér pérpunim té tij. CAD/
CAM sistemet mundésojné projektim té integruar té prodhimit (CAD)
dhe projektim té proceseve prodhuese-teknologjike (CAM).

Sistemet pér projektim me ndihmén e kompjuterit ose CAD -
sistemet paragesin shumé té veglave softuerike dhe té teknologjive té
cilat mundésojné zbatim automatik té operacioneve konstruktive sic¢
jané té vizatuarit e vijave, formimi i trupave, modifikimeve, puna me
bazat e elementeve standarde, ndryshimi i vizatimeve dhe modeleve
programore etj. Sistemet e sotme CAD bazohen ndaj modelimit tredi-
mensional, me ¢cka mundésohet vilualizim i madh i mjeteve punuese
dhe efikasitet i fleksibilitet t&€ madh né procesin e projektimit té mjeteve
té punés.

Kur do té pérfundohet me fazén e konstruktimit té prodhimit me
CAD sistemin kalohet né prodhimtariné e mjetit té€ punés. Pér kété géllim
pérdoren CAM sistemet, respektivisht sistemet softuerike pér prodhim-
tari té pérmbajtur kompjuterike. Shpesh CAM sistemet pérdoren pér
projektim dhe stimulim té procesit té€ pérpunimit dhe gjenerimit auto-
matik té programit pér makinat udhéheqése numerike - CNC.

9.1.1. Zhvillimi historik

CAD/CAM teknologjité paragesin pjesé nga pérkrahja e pérg-
jithshme e proceseve pér konstruktim té prodhimtarisé. CAD proceset
pérfshijné tri fusha: modelimin gjeometrik, grafikén kompjuterike dhe
konstruktimin. Nga ana tjetér CAM proceset drejtpérdrejt jané té lidhura
me CAD modelet dhe pérfshijné fusha té prodhimtarisé dhe automati-
zimin. Automatizimi i projektimit dhe prodhimtaria shikuar nga aspekti
historik kryesish jané zhvilluar sipas kétij rendi:

1950 Themelimi i makinave té veglave té para CN,

1960 Themelimi i CAD sistemeve té para,

1970 Themelimi i CNC, CAM,

1975 DNC (udhéheqgja e drejtpérdrejté numerike), GT (teknolog-
jité grupore),
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1980 FTS (sistemet fleksibile teknologjike), CAPP (projektimi kom-
pjuterik i teknologjisé),

1990 CIM (prodhimtaria e integruar kompjuterike),

1995 IMS (sistemi i integruar prodhues),

2000 PLM (udhéhegja me ciklin jetésor té prodhimit).

9.1.2. CAD teknologjité

Gjenerata e paré e CAD ka pérkrahur vizatimin e 2D. Gjenerata e
dyté e CAD ka mundésuar vizatimin e 3D té modeleve me tel.

Gjenerata e treté e CAD sistemit ka mundésuar krijimin e pérfshir-
jes 3D modeleve. Modelet krijohen me kombinim té formave té thjeshta
té standardizuara gjeneruese té cilat quhen primitive (features) (kuadri,
cilindri, sfera etj.).

Gjenerata e katér e CAD sistemeve mundéson shfrytézimin e for-
mave té modeleve gjeometrike-teknike-teknologjike, respektivisht pri-
mitive (features) gé mundéson ngitje né nivel mé té larté té zhvillimit té
prodhimit.

Koncepti i gjeneratés s€ pesté té€ CAD sistemeve e cila éshté né zhvi-
[lim, siguron projektim gjithépérfshirés té prodhimit me té gjitha elementet
e veta né karakteristikat e kérkuara: funksionale, gjeometrike, mekanike, te-
knologjike, estetike etj. Né kété ményré sigurohet automatizim mé i madh
gjaté procesit, prej krijimit té skicés e deri te zgjidhja e ploté inxhinierike.

9.2.3. CAM dhe CNC teknologjité

CAM sistemet paragesin vazhdim logjik té CAD sistemeve. Funk-
sionet kryesore té CAM sistemeve jané té lidhura me planifikimet dhe
proceset prodhuese teknologjike, edhe até:

- definimi i copés fillestare,

- definimiirrugés sé veglés népérmjet zgjedhjes sé pérpunimeve,
- definimi i veglave dhe regjimi i pérpunimit,

- llogaritja e kohés pér pérpunim,

- gjenerimi i NC programit,

- vizualizimi dhe stimulimi i pérpunimit.

Pérvec¢ programimit me doré t&é CNC makinave, né praktiké gjith-
njé e mé tepér pérdoret programimi automatik. Gjenerimi automatik i
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programit béhet né module té vecanta né CAD/CAM sistemet té€ cilat i
kané kéto funksione:

- njohja e moduleve té formave,

- gjenerimiirrugés sé veglés,

- verifikimi i rrugés sé veglés,

- detektimi i kolizionit (goditjes),

- gjenerimii APT programit,

- post-procesimi me cka APT programi shndérrohet né G dhe M
modele dhe pérshtatet né karakteristika té vecanta té njésisé
konkrete udhéhegése,

- gjenerimi i dokumentacionit teknologjik né formatin HTLM.

Krijimi i modelit teknologjik shpesh fillon me definimin e sistemit
pér pérpunim, definimi i makinés, veglés shtrénguese, definimi i copés
fillestare, definimi i sistemit koordinativ, definimi i rrafsheve té sigurimit
etj.

Pastaj vijon zgjedhja dhe definimi i llojeve té operacioneve. CAD/
CAM sistemet paragesin biblioteka té pasura pér zgjedhje té veglave,
me cka lehtésohet zgjedhja e tyre. PErvec ofertave té veglave, CAD/CAM
sistemi mundéson edhe krijimin e veglave t€ cilat nuk jané né bazat e
té dhénave, respektivisht né bibliotekat. Pastaj vijon definimi i shtegut
té veglés pér ¢do operacion. Regjimet e pérpunimit pércaktohen né dy
ményra: népérmjet bazave té ofruara té té dhénave ose pérvojave. Né
fund definohet pozicionimi i veglés me Iévizje té shpejté.

Né bazé té modelit té tillé té krijuar teknologjik béhet gjenerimi
automatik i programit pér CNC makinén. Me kété rast duhet té zgje-
dhet njésia pérkatése udhéheqgése. CAD/CAM sistemet mundésojné
post-procesim pér njé numér té madh té njésive udhéheqése.

Siedhe CNC programi, edhe dokumentacioni teknologjik automa-
tikisht gjenerohet me ndryshim té procedurave gjegjése.

9.3. Shembulli programor pér programimin automatik me
shfrytézim té CAD/CAM teknologjité

Sot pér programin automatik té CNC makinave té tregut ekzisto-
jné shumé aplikacione softuerike, si¢ jané: CATIA, SOLIDCAM, MASTER-
CAM, FEATURECAM, etj. Ményra e shfrytézimit té kétyre aplikacioneve
softuerike né parim éshté shumé e ngjashme. Né shembullin e dhéné
do té shfrytézohet njéri nga softuerét pér programimin automatik i cili
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mund té shérbejé si bazé pér shfrytézimin e cilitdo qofté softueri tjetér
pér programim automatik t& CNC makinés.

Rendi pér puné tek aplikacionet pér programimin automatik éshté
mé sa vijon:

konfigurimi i sipérfages punuese — shpesh pérfshin vendosjen
dhe definimin e sistemit koordinativ si dhe vendosjen e rrjetit
(grid) pér shfrytézim mé té thjeshté dhe té sakté té sipérfaqes
punuese,

definimi i copés fillestare me shtesa pér pérpunim té ashpér
dhe té |émuar,

definimi i shtréngimit dhe mbéshtetjes sé copés fillestare,
definimi i gjeometrisé sé mjetit té€ gatshém punues,

definimi i teknologjisé népérmjet zgjedhjes e pérpunimit dhe
pércaktimi i rendit té saj,

definimi i veglave pér pérpunimet e zgjedhura,

stimulimi i pérpunimit,

zgjedhja e post-procesorit,

gjenerimi automatik i programit pér post-procesorin e zgjed-
hur.

Varésisht nga aplikacioni i shfrytézuar softuerik, éshté e mundur
gé disa faza té béhen sipas rendit tjetér. Pér shembull, né disa aplikacio-
ne zgjedhja e post-procesorit béhet né fillim etj.

Shembull pér shfrytézim té programimi automatik

Material celik ESS-303. Pamja e mjetit té gatshém punues:
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130

Copa fillestare @72 x 130. Eshté paraparé gjatési mé e madhe e
copés fillestare, sepse si hap i fundit éshté paraparé prerja e mjetit té
gatshém punues. Copa do té pérpunohet né njé operacion zdrukthi si-
pas rendit me kéto faza:

rrafshimi frontal,

pérpunimi i ashpér i zgjatur,
pérpunimi i [émuar i zgjatur,
pérpunimi i kanalit

prerja.

Pércaktimi i regjimeve té pérpunimit dhe zgjedhja e veglave si
pjesé e procedurés teknologjike do té shpjegohen bashké me shpje-
gimin e rendit té shfrytézimit té aplikacioneve té prezantuara pér pro-
gramim automatik t& CNC makinave.

What kind of part file would you like to make?
‘ ~  tumma
Me aktivizimin e aplikacionit a Hiling Setug
hapet dritarja né té cilén jepet zgje- ¢ e O
dhja e shfrytézimit té llojeve té dhéna s
té CNC sistemeve pér pérpunim. Né ﬂ Mutipde Foturs
rastin konkret e selektojmé Turn/Mill m Tonbetons Fatue
ikonén. Né pjesén e poshtme té drita- .
res éshté dhéné zgjedhja e llojit té sis- E g Simulation Machine Design
temit matés. Z"gje.d.hlm sistemin metrik = o S
me selektim té Milimeter.
)

P Ve S

Né monitor paragitet interfejsi pér puné me kété aplikacion. Né
mes dominon sipérfagja punuese né té cilén punohet. Rreth sipérfages
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punuese jané vendosur paletat né meny dhe vegla pér shfrytézim té
aplikacionit.

[d File Edit View Construct Manufacturing Options Window Help [-T=[x]

DaH .0 ¢ [OxE [ Bwa | *. X [SSK[Ro@EE
[ raven | @438 [m>mrE. 08m 0
% Steps
= &@Mumaﬁcweﬂﬂg

© Mawal Ordeing 34 | B0 @ §

R_Operaton Feature Teol
®  Resuts

4 xomroo-
¥ wrcuma

Pick feature or geometry

I e

3175230, 33.9614] XZ_Millimeter Layerl UCSFANUC FANUC fan2litm.cnc _basicmetric

Faza e paré éshté zgjedhja e copés fillestare.

Me klikim té ikonés Stock né paletén e veglave né anén e majté
té monitorit hapet dritarja pér dialog ku jepet zgjedhja e copés fillesta-
re: kénddrejté (block), cilindrik (round) dhe prizmor (n-sided). Né rastin
toné copa fillestare éshté cilindér dhe prandaj selektojmé round.

[i=_Partview [ PartView Zenons
% Steps % STEDS What shape is the stock: @) Block
. () Round
]’ 1. Stock . ) N-Sided
1 r 1. Stock Enterthe dimensions of the stock:
. Geometry
Thickness
. Curves .
" 4 Surfaces Width ™ ~ Length
0 0
. Solids
. AFR | <Beck | Naw> ][ Brish|,] [ Cancel | [ Hep |

. Features

8. Toolpaths
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Dimensions Dimensions
What shape is the stock: () Block What shape is the stock: () Block
() Round @ Round
@ N-Sided () N-Sided
Enter the dimensions of the stock: Entter the dimensions of the s-tock:
oD oD
q 72
Sides
6
P
Length length +—* D
0 130.000 0
< Back [ Next > JI =1 Finish v] [ Cancel ] [ Help ] < Back [ Next > ][ [*¥ Finish ,] [ Cancel ] [ Help ]

Né dritaren pér dialog pér copén cilindrike jepen dimensionet e
copés fillestare J72 x 130. Megenése copa éshté pa hapésiré né ID (in-
ternal diameter) shkruhet 0.

Klikohet né next, paraqi-
tet dritare né té cilén bémé
zgjedhje té materialit ESS-303.

Stock - Material

What type of material is the stock?

Né dritare jepet zgjedhja e mé SpechicCuing 20— 5

.. . e e Force: : -
tepér materialeve té tjera me I,
kl!k!m!n e new matenﬂal. Me 'f“;::j Unis
klikimin e F/S Tabeles né tabe- © Rodowel B
lat jané dhéné regjimet e reko- it

. . L. . . () Tensile Strength (ksi)
manduara té pérpunimit pér té

gjitha materialet e ofruara.

[ <Back |[ Next> |[[%" Fnish|.] [ Cancel | [ Heb |

Setup - Definition

Klikohet né next, para- Please enterthe setup name and fiture ID:
qgitet dritarja né té cilén jepet Setup Name:  FANLC
emri i copés (SHEMBULL), nu- Fawe D: 1
mér (1) dhe emri i pérshtatjes PatNams: | PRIVER
sé parametrave té copés pér- Setwp Type:  Tuming
fundimtare (FANUC). Sk W= el
—
[ <Back ][ Next> )@ Erish|.| [ Cancel | [ Help |
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Me klikimin e Fi- Stock Properties - stockl x|
nish paragitet dritarja OEEE ||| omensons [indeng]
pérfundimtare pér di- S, ol R
alog né té cilén jané K“"’"””k“’
dhéné té gjitha para-
metrat t& cilat i kemi o
definuar deri mé tash
pér copén fillestare. Né T ————
kété dritare pérfundim- 130000 0
tare ekziston mundésia i x[0200 ] v[oow0 ] om0
gé té béhen korrigji-
me pérfundimtare pa u e — i

kthyer prapa né proce-
duré. Gjithashtu, me Z = 0 definohet vendosja e sistemit koordinativ né
gendér té sipérfages frontale té copés fillestare.

Me klikim té OK té sipérfages punuese tregohet copa e definuar fi-
llestare. Sistemi koordinativ, respektivisht pika zero e mjetit punues ésh-
té vendosur né gendér té sipérfages frontale me vendosje karakteristike
té X dhe Z boshtet.

[T3 Fic Edit View Construct Manufacturing Options Window Help IBEE
LdH|®.0.doxE Bue|x.x. 383 no@nd
[ patvew | B EE RSy | n[
% siens [Operation List I
i N Y

& xomr00+
| ¥ o-ircuma

Pick feature or geometry

CF s

Milimeter Laver] UCS FANUC FANUC fan2lit basicmetri

217522 0 3206141

Pér definim té dendésisé sé rrjetit (Grid) né sipérfagen punuese
dhe pér definim té parametrave té tjeré té rrjetit shfrytézohet opsioni
Options nga paleta e sipérme me meny, kurse pastaj Selektohet Snap-
ping Grids.. Paraqgitet dritarja pér dialog né té cilén pérshtaten parame-
trat e rrjetit.
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[ Options ] Window Help

Snapping Grids [
mgiewing..‘
4 Surface Shading... . _— Grid Digplay
r:hﬁmu\aticm... # Drigin m mrm B
e : . () Always show
Lolaring " Origin 1] [
@ Chaining... . () Always unshow
¥ Spacing 4 mm i
+ Skip Toolpath on Error ; @ ASutomatic
v Parametric Modeling ' Spacing 1 mm
Multiple R
ultiple hegions >< Length 120 il
){f) Snapping Modes...
- ' Length
Snapping Grids... 5 110 i
Tuming Input Modes b Section 1
v Warp Dialogs - :
Grid resizes to match block
File Options... in standard views Elp
Decimal Places...

Save Settings Now
Reload Settings
+ Save on Exit
F Add-Ins...
Update Op-List...

| Options | Window  Help
.o . . ngiewing...
Gjithashtu, né menyné 4 Surface Shading..
. . . . ‘P Simulation...
Options me selektim té Turning e

Coloring 4

Input Modes, zgjedhet ményra e € Chaining..

futjes sé koordinatave té pikave. sl
. . . . . . + Parametric Modeling
Pér pérpunim té gdhendjes né Multiple Regions
koordinata absolute standard e
éshté opsioni DZ. i ke Sl
Turning Input Modes L4 3D (XYZ)
« Warp Dialogs Radius (RZ)
Eile Options...

Decimal Places...
Save Settings Now
Reload Settings
+ Save on Exit
#H Add-Ins...
Update Op-List...

Faza vijuese éshté definimi i gjeometrisé sé mjetit té gatshém
punues.

Pér até géllim nga paleta e majté té veglave zgjedhet opsioni nén
numrin 2 Geometry me klikim té ikonés gjegjése. Paraqgitet dritarja pér
dialog né té cilén éshté dhéné zgjedhja e llojeve té vijave dhe kuotave.
Do ta zgjedhim ményrén mé té thjeshté té vizatimit té vijave me vizati-
min e vijés me definim té dy pikave.
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Né pjesén e posht-

.. . . Geometry Constructors X

me té ekranit paraqitet

& té cilen i what geometny congtructor do pou want to uze?
paleta né té cilén jepen
koordinatat e pikés filles- Paint .
tare 1 dhe pikés sé fundit Line I:fif\ — A4
2. Koordinatat definohen Circle Clinefrom2Pts P 2
me dhénie té diametrit Fillet | N
(D) né té cilin gjendet Arc O O Ol
pika dhe largésia e saj (2) Dirnension TN A A A AT
nga pika zero e mjetit pu- Edit/Clip T o S
nu”es (ﬁlllml kOf)I’(#In"atIV)". [] Create more than 1
Ményra e vizatimit éshté e
identike sikurse te cilido

gofté CAD aplikacion.

Step 1: Pick first point

D;’Z 0000|0000 | 0.000 Dé’z 0000 (0000 (0000 & 80 L 35000 Lepari

Options

Eshté i mundshém edhe vizatimi i vijave né koordinatat polare me
dhénien e kéndit té vendosjes A dhe gjatésisé sé vijés L.

Mjeti i gatshém punues i vizatuar né 2D me gjeometri té definuar
e ka kété pamije.

File Edit View Construct Manufacturing Options Window Help [-T=]x]
LRH|P.0 fOXE2 | Bue|[* ¥ [S33 [ ns@ns

T Pantview o AR NN T L

steps

| w-ircomn

4 xomroo-

Pick feature or geometry

[ s

Grid point [20.0 23] Milimeter gver] UCS Serupl  Setugl fan2litm.cnc bogicmetri
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Vérejtje: Pér rastin konkret, pér shkak té rrafshimit frontal prej 1
mm, gjaté té vizatuarit té gjitha koordinatat e pikave jané zhvendosur
pér -1 mm, né drejtim té -Z.

Gjeometria e mjetit té gatshém punues
mund té definohet edhe me opsionin Curves - la-
kore, Surfaces - sipérfage ose Solids — trupa gjeo-
metrik, modele.

Faza vijuese éshté definimi i teknologjisé, respektivisht me
rend definohen pérpunimet pér fitim té mjetit té gatshém punues.

Teknologjia e definohet me opsi-
onin nén numér 7 Features nga paleta e
majté té veglave.

Me klikim té Features paraqi- New Feature - Type

tet dritarja per dialog ne te Cilen What kind of feature would you like to make?
() Tum/Mil
@ Tuming

jané dhéné opsionet pér zgjedhje
té pérgjithshme té pérpunimeve:
gdhendja Trining, ose pérpunimi
i kombinuar i gdhendjes dhe bre-
jties Turn/Mill. Megé mijeti i dhéné
punues nuk pérpunohet me oper-
acionet e brejtjes, por vetém me
gdhendje, zgjedhet opsioni Tur-

ning. < | MNex> [ foshl,] [Cancel | [ Heb |
Me klikim té Next paragitet — [fefeure |

dritare e re pér dialog né té cilén Wosle il

jané dhéné pérpunimet themelo- e B

re me gdhendje né dy kolona. Né ’;med E;;(Ts:;;:

kolonén e majté pérpunimet de- © Cul :

finohen né ményré dimensionale, e 0 sxas

kurse pérpunimet né kolonén e © Toolpath

djathté definohen me selektim té D

vijave té vizatimit.

[ <Back |[ New> J[¥ Frsh|.| [ Cancel | [ Hep |
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Pérpunimi i paré éshté rra- New Feature - Dimensions
fShimi frontal prej 1 mm. Kete Enter the dimensions of the Face feature:
hap do ta definojmé né ményré il -
dimensionale dhe prandaj selek- Wi ors Thickness
tojmé Face nga kolona e majté. Outer Dismater !
Me Next paraqgitet dritare e re pér Y &31 |meruamez
dialog né té cilin né Thikness fu- N
N
tet trashésia e materialit i cili do &\\“
té pérpunohet frontalisht, T mm
dhe diagrami né copén fillestare —
72 mm. [ <Back |[ Net> [ Finish|.| [ Cancel | [ Help |
Pastaj me klikim t& Next, ng ~ [ffeeeten
dritaren e dhene deﬁnohet, Sig dO Where do you want the Face to be located?
té gjendet sipérfagja e pérpunuar I x [oc | z[3
frontale né raport me pikén zero .
té mjetit punues. Ngase fronta- &ﬂ
lisht higet T mm, sipérfagjaere e N
N
fituar do té gjendetné Z =- 1. A\
[ <Back |[ Next> [ Erish|.] [ Cancsl | [ Help |
New Feature - Strategies
Pastaj me klikim ne Next' ne What stmt?gies would you like to use to cut this Face feature?
dritaren e dhéné definohet cilésia e
e rrafshimit frontal, Rough - pér- [ Finish
punimi i ashpér, Finish - pér- ;
punimi i Iémuar. Né rastin toné
éshté zgjedhur vetém rrafshimi i
ashpér frontal dhe prandaj selek-
tohet opsioni Rough.
[ <Back |[ Ned> |[[# Enish|.] [ Cancel | [ Hep |

Né figurén e sipérfages frontale té copés fillestare né distancé Z -
1 mm, paraqitet vija e lakimit té rrafshimit frontal
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Me klikim té Next, né dri- New Feature - Defauft Tool
taren vijuese éshté dhéné lloji i S face mouch
Veg|eS e C”a ap“kaCIonln e Ofron FeatureCAM has selededthef:?!:\lm":nag';:noel:e(:;this operation:
. . . . SW_Face_80m_RH Tool Grad CAREIDE
si Deflaut vegél pér rrafshim i< s
frontal té materialit té dhéné. 0 by Ime
- .. .. .. . .. ERLELIEE
Eshté dhéné pamja e veglés Bt ) s
. . . e . nscribe e Dia. mm
dhe karakteristikat e saja. Eshté i Tip Radics 1,000 mm
. . P Tip to Back (F) 38.000 mm
mundshém definimi i ri, ose zg- Lengh 152,000 mm

jedhja e veglés tjetér nga bibli- © I want to use the defauittool.

oteka e veglave me klikim té (I ©) | want to search for another tool or make  new one.
want to search for another tool
or make a new tool). Ngase apli-
kacioni mé shpesh e ofron veglén e cila mé tepér i pérgjigjet materialit
té dhéné, né rastin konkret e zgjedhim veglén e ofruar.

[ <Back |[ Next> ([ Finish|,| [ Cancel | [ Hep |

Me klikim té Next,

. . .. . . Mew Feature - Feed/Speed
né dritaren vijuese jané
dhéné parametrat pér re- S face rough
gjimin e pérpunimit té ot — Overide
rrafshimit ballor. Aplikaci- [] Constant Surface Speed RPM Range [Auto |
oni rekomandon numrin e Spindle Speed 297 RPM | Ovenide
rrotullimeve n = 297 rrot/ 55 tasim.m AP 3000 e
min dhe lévizjen F = 0.381 28 S P e
mm/rrot. Eshté e mundsh- T e MMPR
me edhe veté dhénia e nu- Feed Rate 0381  MMPR [[]Overide
mrave té rrotullimeve dhe Eammiee 0 MR B
lévizja me shénim né fushat ool N T o 6
e v el o8| o e ()

pér numrin e rrotullimeve
dhe lévizjes.
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Me klikim né Finish pa- ErTae -
. . . . . _ M face: W‘S—W
ragitet dritarja pérfundimta o= T
re pér dialog né té cilin jané e
. . . .o ©@ Negative =L
dhéné té gjitha parametrat e
té cilat i kemi definuar deri e i ¢
mé tash. N& kété dritare pér- 2 |H @_I“;E’D‘mﬁ;
. . e o~
fundimtare ekziston mundésia N
gé té kryhen korrigjime pér-
. . Click on an operation Y 0.000 0.000 Z 0.000
katése pa u kthyer prapa né psiame | M
proceduré. i Perly

Vijon stimulimi i hapit té paré, pérpunimi frontal, me ¢ka kon-
trollohet rregullshméria e punés. Né paletén e stimulimit ekzistojné mé
tepér ményra té stimulimit. Mé miré éshté gé stimulimi i paré té jeté 2D,
respektivisht stimulimi para vizatimit té rrugés sé veglés. Kjo béhet me
klikim té ikonés sé paraqgitur nga paleta pér stimulim.

I»

Bl D D= m e e P 0

PLAY

Mé real éshté 3D stimulimi i pérpunimit. Kjo realizohet me klikim
té ikonés sé paraqitur.

2 @ A(D)PE m e oworE 2 I
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Hapi i dyté dhe i treté né operacion éshté pérpunimi i zgjatur i
ashpér dheilémuar. Hapat né aplikacion definohen bashkérisht (né gru-
pe), sepse kané té bé&jné me konturén e pérbashkét.

Klikohet né Features. Hapet dritarja e njohur dhe nga pérpunimet
e ofruara, né kolonén e djathté selektohet Turn (gdhendja). Me klikim té
Next hapet kjo dritare ku me selektim té Curve chaing, né vizatim sele-
ktohet kontura népér té cilén do té béhet pérpunimi i zgjatur i ashpér
dhe i [éEmuar. Selektimi béhet me klikim té njépasnjéshém me kustorin
né té gjitha vijat gé e pérbéjné konturén ose me klikim té vijés sé paré
dhe té fundit té konturés.

Mew Feature m Mew Feature - Curve
What kind of feature would you lke to make? The Tum feature requires a curve to define the boundaries of the
From Dimensions From Curve feature. I you have already created a curve for your feature, you
) Hole @ Tum may select it from the dropdown list.
() Groove () Bore Curve:
() Thread () Groove
©Face © Thead .Y I
g fyouh ed
= _ you have not yet created a curve,
() Bar Feed () Subspindle you need to do so before creating
) User your feature.
() Toolpath 1. Usethe geometry constructors to create the outline of the
feature.
2. Then use chaining mode to connect the geometry segments
together to make a curve.
[ <Beck [ Nex> J[&f rin|.] [ Cancl | [ Heb ] [(<Back [ Net> J[F cnen o] [Cancel | [ Hebo ]

Né vizatim, né mjetin punues béhet e dukshme kontura e selektu-
ar e cila duhet té fitohet me pérpunimet.
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Me klikim té Next hapet dritare e re né té cilén caktohet strategjia
pér pérpunim té zgjatur. Selektohet Rough dhe Finish, me cka definohet

se kontura do té punohet sé
pari me pérpunim té ashpér,
kurse pastaj pérfundimisht me
pérpunim té lémuar. Gjithash-
tu, selektohet Use canned cyle,
me ¢ka zgjedhim pérpunim me
shfrytézim té cikleve pér pér-
punim té zgjatur. Me shfryté-
zim té cikleve pér pérpunim té
zgjatur, programi i gjeneruar
né fund do té jeté shumé mé i
shkurté sesa nése nuk shfryté-
zohen ciklet.

Me klikim té Next hapet
dritarja né té cilén jané verifi-
kuar pérpunimi i ashpér dhe i
[Emuar.

184

MNew Feature - Strategies
What strategies would you like to use to cut this Tum feature?
Use canned cycle Reuse profile in canned cycle
Cycle: @ Tum () Face (7) Back Face
Toolpath: @) Tuming () Cut-Grip “5
() Offset () Round Insert %
Operations
Rough
Feed Dir: @) Negative (7) Posttive
Semi-Finish
(@ Negative Positive
Firish
Feed Dir: @ Negative () Posttive
[ Use finish tool
[ Tool nose radius compensation
[ <Back |[ Ne> J[[5¥ Einish|.] [ Cancel | [ Help |

Mew Feature - Operations

The following operations will be created to machine this Tum
feature:

Operation Tool Feed Speed
@ tum
5 rough SW_Tum_80.. 0381M.. 67 SMM

= finish I:} SW_Tum_80.. DI52M.. 91 5MM

Click Finish'to create the feature. Click "Nest"to change tools
and/or feeds and speeds for each operation.

[ <Back |[ Nex> J[[5¥ Enish|.| [ Cancel | [ Hep |
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Me klikim té Next hapet seria e dritareve pér dialog né té cilén
zgjedhen posacérisht veglat pér pérpunim té ashpér dhe té Iémuar dhe
parametrat e tyre. Mund té pranohen veglat e ofruara ose me opsion |
want to search fot another tool or make a new tool, mund té zgjedhet
vegél tjetér ose té krijohet vegél e re. Né dritaret pér definim té regjime-
ve zgjedhen numrat e ofruar té rrotullimeve dhe zhvendosja e thikés
sé ashpér (shkycur Constant Surface Speed), kurse pér thikén e Iémuar
pér gdhendje zgjedhet shpejtésia e ofruar e gdhendjes (kycur Constant
Surface Speed) dhe zhvendosja. Nése ekziston nevoja, regjimet mund
té ndryshohen me shénim té vlerave té nevojshme né fushat gjegjése.

Té pérkujtohemi: Pér pérpunime té ashpra shfrytézojmé dhénien
e numrit té rrotullimeve, kurse pér pérpunime té Iémuara shfrytézojmé
dhénien e shpejtésisé sé gdhendjes.

MNew Feature - Default Tool New Feature - Feed/Speed
5 tum rough 5 tum rough
FeatureCAM has selected the following tool for this operation: Srirlie DccNn oW e [ Overide
Tool Parameters Speed _
SW_Tum_80m_RH Tool Grad CARBIDE p
e [~ Constant Suface Speed RPM Range
Presentation Angle 5.0 deg.
Cut Type Tuming Spindle Speed 305 RPM [ Ovemide
Handedness RIGHT C55 Marimum RPM (4500 Cvemde
o ﬂ.ngle 5 £00deg: CS5 Approach R | 1000 Ovenide
Inscribe Circle Dia.  15.000 mm
Tip Radius 1.000 mm Feeds
Tip to Back (F) 38.000 mm Use MMPR
Length 152.000 mm Feed Rate 0.381 MMPR [] Overide
_ Engage Feed 0.381 MMPR [ Overide
@
i e v Withdraw Feed 0.381 MMPR [] Overide
() | want to search for another tool or make a new one.
[ <Back [ Next> J[[#¥ Enish|.| [ Cancel | [ Heb | [ <Back J[ Next> J(¥ Enish|.] [ Cancel | [ Hep |
New Feature - Default Tool New Feature - Feed/Speed
= tum finish = tum finish
FeatureCAM has selected the following tool for this operation: . - -
. s Spindle Direction [ Ovenide
2o B e ot e CARBIDE i
Constant Surface Speed RPM Range |Auto ~
Presentation Angle 5.0 deg. “ ¢ =
Cut Type Tuming Surface Speed 91400002 SMM  []Ovenide
Handedness RIGHT CS5 Maximum RPM 4500 [ Ovenide
Tip Angle 80.0deg. -
Inscribe Circle Dia. 15,000 mm 3= fponac HEM) 1000 i
Tip Radius 1.000 mm Foas
Tip to Back (F) 38.000 mm lse MMPR
L= 2l Feed Rate 0152  MMPR [C]Overide
@) | want to use the default tool.
() | want to search for another tool or make a new one.
([ <Back J[ Net> [ finish |.| [ Cancel | [ Hebp ] [ <Back | Next> ([ Erish|.] [ Cancel | [ Heb |
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Me klikim té Finish pa-
raqitet dritarja pérfundimta-
re pér dialog né té cilén jané
dhéné té gjitha parametrat té
cilét deri tash i kemi definuar
pér definimin e pérpunimit
té ashpér dhe té Iémuar. Né
kété dritare pérfundimta-
re ekziston mundésia qé té
kryhen korrigjime gjegjése pa
u kthyer prapa né proceduré.

@ Face (©) Back Face
() Cut-Grip "u
() Round Insert %
Single Tumet
@ Negative ) Posttive

@) Negative

Reuse path in canned cycle

Single Tumet
() Positive
] Tool nose radius compensation

Turn Properties - turn2
® tum2 | Dimensions | Strategy | Misc
= roush [C] Below Centeriine
= finish Use canned cycle
Cycle: @ Tum
Toolpath: @ Tuming
() Offset
Operations
Rough
Feed Dir
Semi-Finish
Finish
Feed Dir:
Click on an operation 4
{0 set its atinbutes and Leefsiind
feeds/speeds
Cancel Apply

Help

Thellésia e gdhendjes pér pérpunim té ashpér dhe shtesa pér
pé€rpunim té lémuar pérfundimtar definohen né menyné Manufac-
turing, me zgjedhje té Maching Atributes. Hapet dritarja pér dialog né
té cilén né Rough depth of cut futet thellésia e gdhendjes pér pérpunim
té ashpér. Né hapésirat X finish allowance dhe Z finish allowance futen
té dhénat pér pérpunim té Iémuar sipas X dhe Z.

struct | Manufacturing | Options Window Help

4L Tool Mapping...
¢ Process Plan...
4F Setups...

* Include in Plan

Exclude from Plan

E+ll Machining Configurations...

" Machining Attributes...
27 Post Process...

ﬁg]TOO\ Manager...

Set Tool Crib...

Spindles and Toclholders...

Materials L3
B Feeds/Speeds and Cutting Data Tables...

Machining Attributes [
Corfiguration: FM2 Ml @ Tum () Wire
| Bar Feed I Misc. | Operations

Dirilling Pecking Tum/Bore | Threading | Grooving Cutoff
Cutter comp
Rough depth of cut 2 mm
. o Tool nose radius compensation
Constant DOC 0991 mm .
Lead in angle 30
Xfinish allowance 0.29939 mm Lead out andle =
2Z finish allowance 0.25335 mm
Lead distance 254 mm
Engage angle 0
Rough Withdraw angle 45 7] Use canned cycle
Reuse path in canned cycle
Finish Withdraw angle 45 Auto round
Withdraw length 0.635 mm  Canned cycle clearance
X semifinish allowance 0.0508 mm X 254 mm Z 254 mm
Z semifinish allowance 0.0508 mm
Rough engage and withdraw moves
@ Feed ©) Rapid Reset
[ ok [ caneel |[ Hep |

Vijon stimulimi i hapit t€ dyté dhe té treté, pérpunimii ashpér dhe
i lémuar i zgjatur, me ¢ka kontrollohet rregullshméria e punés. Stimulimi
i paré éshté népérmjet vizatimit té rrugés sé veglés, kurse stimulimi i
dyté éshté né 3D. Kjo béhet me klikim té ikonave té paraqgitura nga pa-

leta pér stimulim

13

&l |

()

i x| HO WM KE P
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Stimulimi me vizatim té rrugés sé veglés.

-/

3D stimulimi i pérpunimit.

PLAY m

Pamje pérfundimtare e mjetit punues né pérpunimin e zgja-
tur té ashpér dhe té [émuar. Nga stimulimi shihet se éshté béré lirimi i
pjesérishém i materialit nga vendi pér pérpunim té kanalit.

v

E:
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Né anén e djathté té sipérfages punuese gjendet lista operaciona-
le me pérpunimet e deritashme.

E |Operation List |
8| 3 © Atomatic Ordering ;
L & Warusl Orderng % EAh QO
5| R Opertion Feature Toal Feed
=& roushpasi face1 SW_Face_80m... 0361 MN
& roughpass 1 um SW_Tum_BOm.. 0381 M
& finsh um1 SW_Tum B0m... 0.152MN

Resutts

< I »

| Fopust [Elests | EINGCose | Tumes

Vijon pérpunimi i kanalit dhe prerja e mjetit punues. Procedu-
ra e punés éshté identike sikurse te té dy hapat e méparshém. Prandaj

né vazhdim fazat e pérpunimit do té shpjegohen mé tepér népérmjet
figurés.

Pérpunimi i kanalit (groove).

Definimi i pérpunimit.

Mew Feature 7 S]]

What kind of feature would you like to make?

New Feature - Curve

The Groove feature requires a curve to define the boundaries of

From Dimensions From Curve the feature. K you have already created a curve for your feature,
) Hole ) Tum you may select it from the dropdown list.
() Groove (©) Bore Curve:
() Face () Thread
() Cutoff
i If you have not yet created a curve,
() Bar Feed () Subspindle you need to do so before creating
) User your feature.

() Toolpath

1. Use the geometry constructors to create the outline of the
feature.
2. Then use chaining mode to connect the geometry segments
together to make a curve.

[ <Back |[ Nex> | Einish|,| [ Cancel | [ Hep | [ <Back J[_Net> J[[#1 finish|.] [ Cancel | [ Help ]
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Selektimi i konturés pér kanal.

Definimi i parametrave.

New Feature - Strategies
What strategies would you like to use to cut this Groove feature?
Operations
Rough
Feed Dir: () Positive
Cut Type: () Width first
[ Plunge center first
[ Finish
Use finish tool
Feed Dir. (@) Negative
Positive
() Opposite from rough dir
[ <Back |[ Next> |[[# Enish|.| [ Cancel | [ Help |

New Feature - Operations

The following operations will be created to machine this

Groove feature:

Operation Tool Feed Speed
M aroove

22 rough SW _Grv_6m_.. 0.381M.. 67 SMM

Click "Finish’to create the feature. Click "Next”to change tools
and/or feeds and speeds for each operation.

[ ¢Back |[ Next> |[[# Enish|.| [ Cancel | [ Hep |

Zgjedhja e veglés pér pérpunim té kanalit.

New Feature - Default Tool

New Feature - Toal Search

5 groove Tough
FeatureCAM has selected the following tool for this operation:
SW_Grv_&m_RH Tool Parameters

Tool Grade CARBIDE
Presentation Angle 0.0 deg.

Cut Type 0D Grooving
Handedness RIGHT

Tip Angle 20 deg.
Width 6.000 mm
Tip Radius 0.200 mm
Tip to Back (F) 32.000 mm
Length 152.000 mm
Cut Depth 6.000 mm

() | want to use the defautt toal.
@) | want to search for another tool or make a new one.

[ ¢Back | Next> (%" Enish|.] [ Cancel | [ Heb |

= groove rough

Onertzior: LI -
Insett Shape: O Groove/Cut -
Presentation Angle:  Anything -

Name O 0 Ag TpR  Widh 1=

CISW FaceGv_. M [0 00 0200 6000 F
OswGv_im R M g 00 0200 1000 C
Oswevam R B p oo o020 3000 ¢
[}SW Grv 6m B » 1 (

4 T ] v

To create a new tool click here: 37

[ <Back || Next> J[[#1 Ernish|.] [ Cancel | [ Help |
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Regjimi i pérpunimit.

Gjaté pérpunimit té
kanalit posacérisht shfryté-
zohet dhénia e numrit té
rrotullimeve, e jo shpejtésia
e gdhendjes (Constant Sur-
face Speed nuk duhet té jeté
aktiv).

Me klikim té Finish pa-
ragitet dritarja pérfundimta-
re pér dialog né té cilin jané
dhéné té gjithé parametrat
té cilét deri tash i kemi defi-
nuar pér pérpunim té kanalit.
Né kété dritare pérfundimta-
re ekziston mundésia qé té
kryhen korrigjime gjegjése
pa u kthyer prapa né proce-
duré.

New Feature - Feed/Speed

5 groove rough

Spindle Direction CW - [ Ovenide
Speed
[ Constant Suface Speed RPM Range |fAuto ~
Spindle Speed 05 RPM  [] Overide
i 4500 Ovemide
1000 Overmide
Feeds

Use MMPR

Feed Rate 0381  MMPR [C]Ovemide
Withdraw Feed 0.381 MMPR ] Overide
[ ¢Back |[ Net> |[[# Fnsh|,] [ Cancel | [ Hep |

Groove Properties - groove?

M ogoove2

5 rough

Cut Type: @ Depth first () Width first
[] Plunge center first
[T Finish
Use

gative Pasitive
Click on an operation (7) Opposite from rough dir
to set its attrbutes and
feeds/speeds

| Dimen.wunsl Strategy | Misc

[] Below Centeriine
(@ Use simple canned cycle or computed cycle
() Use path canned cycle
Reuse path
Operations

]
Rough 2%5

Feed Dir. @ Negative (™) Posttive

Vijon stimulimi i hapit té katér, pérpunimi i kanalit me vizatim té
rrugés sé veglave dhe 3D stimulimi.

13

(D@ = m e e 2 I

Stimulimi me vizatim té rrugés sé veglés:
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3D - pérpunimi i kanalit.

Kanali i gatshém i pérpunuar.

Hapi i fundit, prerja e mjetit punues (Cutoff).

New Feature m
What kind of feature would you like to make?
From Dimensions From Curve
e e e .. ) Hole () Tum
Definimi i pérpunimit pacuall ot
. . () Thread ) Groove
Si edhe te hapat e paré, rra- Or © Thread
fshimi frontal edhe gjaté prerjes © BarFesd —
. . e . _ () User
se mjetlt punues, prerjen e defi fean

nojmé né ményré dimensionale.

[ <Back |[ Nex> J[# Fiish|,] [ Cancel | [ Hep |
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Né kété dritare pér dia-
log definohet gjerésia e prer-
jes (width - 3 mm) dhe pjerr-
tésimi i kéndit té preré (Cham-
fer— 1Tmm)

Mé tej, né dritaren tjetér
vijon dhénia e distancés sé
prerjes sé mjetit punues prej
zero pikés sé mjetit punues né
kahjen e — Z. Jepet — 91 mm.
Njé milimetér tepricé paraqi-
tet pér shkak rrafshimit fron-
tal.

New Feature - Dimensions

Enter the dimensions of the Cutoff feature:

Chamfer |1

1

1

Inner Diameter

\—I/

Width 3 0 E
[ <Back |[ Nedt> |[# Brish|,] [ Cancel | [ Hebp |

Mew Feature - Location

Where do you want the Cutoff to be located?

*x|x o0 00

N

Z 9

Preview

[ <Back |[ Nex> |[(% finish|.| [ Cancel | [ Hep |

Definimi i veglés dhe regjimi i pérpunimit

MNew Feature - Default Tool

=S cutoff cutoff

FeatureCAM has selected the following tool for this operation:

SW_Cut_3m_RH Tool Parameters

Tool Grade CARBIDE
Presentation Angle 0.0 deg.
Cut Type Cutoff
Handedness RIGHT
Tip Angle 20deg.
Width 3.000 mm
Tip Radius 0.200 mm
Tip to Back (F) 32,000 mm
- Length 152.000 mm
Cut Depth 50.000 mm

@ | want to use the default tool.
() | want to search for another tool or make a new one

[ <Back || Next> J[[% Enish|.| [ Cancel | [ Hep |

New Feature - Feed/Speed
S outoff cutoff
Spindle Direction cw - [ Ovemide
Speed
[] Constant Suface Speed RPM Range |Auto -
Spindle Speed 404 RPM  [[]Ovemide
i F 4500 Ovemide
1000 Cvemide
Feeds
Use MMPR
Feed Rate 0.152 MMPR "] Ovemde
[ <Back |[ Ned> [ nish|.] [ Cancel | [ Heb |

Gjaté prerjes, posacérisht pérdoret dhénia e numrit konstant té
rrotullimeve (opsioni i shkycur Constant Surface Speed). Né té kundér-
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tén, nése punojmé me shpejtésiné konstante té gdhendjes (opsioni i
kycur Constant Surface Speed), ekziston rreziku té béhet thyerja e ve-

glés.

Me klikim té Finish
paraqitet dritarja pér-
fundimtare pér dialog
né té cilén jané dhéné
té gjithé parametrat té
cilét deri tanii kemi defi-
nuar pér prerje té mjetit
punues. Né kété dritare
pérfundimtare ekziston
mundésia qé té kryhen
korrigjime gjegjése pa u
kthyer né proceduré.

Cutoff Properties - cutoffl

M cutoffl

é cutoff

Click on an operation
to set its attributes and
feeds/speeds

Dimensions | Strategy | Misc

Diameter

Width 3

Chamfer 1

R\
1
/ IT}ner Dlameiar

|

Cancel

Vijon stimulimi i hapit té pesté, prerja e mjetit punues me vizatim
té rrugés sé veglés dhe 3D stimulimi.

b
]
N

(DS | = » s 2

Stimulimi me vizatim té rrugés sé veglés.
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3D - stimulimi i prerjes sé mjetit punues.

v

Mjeti i gatshém, i preré punues.

Vijon faza e fundit, gjenerimi automatik i programit pér CNC
makinat. Né fillim patjetér duhet té definohet lloji i njésisé udhéheqgése
pér té cilén déshirojmé té gjenerohet programi, respektivisht té zgje-
dhet post-procesori gjegjés. Post-procesorin programi burimor do ta
aftésojé né njésiné udhéheqése gjegjése. Zgjedhja e post-procesorit
pér njésiné e caktuar udhéhegése béhet népérmjet menysé Manufac-
turing, nga e cila selektohet Post Process. Hapet dritarja pér dialog né té
cilén gjendet lista e njésive té ofruara udhéheqése.

Né rastin konkret zgjedhet njésia udhéheqése nga gjenerata mé e
re FAN21iTM nga prodhuesi FANUC.
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Fuct [Manufacturing | Options  Window Help [ Turning CNC File e . l
El: Tool Mapping... Lockin: ) METRIC - @ m
&3 Process Plan... - = -
e MName Date modified Type Size
sEEAEh |E| Daewoo 2000SY metric |%&| Daewoo Lyrx 2100
* Include in Plan || ezpathm || Fagor 8025 T TS_REV-B
Exclude from Plan || FANGTM & fan20TAm
& fan2litm || Gildemeister CTX 200 Series2
Bl Machining Configurations... | Hitachi Seiki Fanuc Mill-Turn % Hitachi Seiki HICELL with B & Y Axis
i3 Machining Attributes... 2| Hitachi Seiki HICELL with ¥ Axis % MASTURN Heidenhain manual plus
NCRUNM i oxsoom
B To0l Manager... ] (] PRI FElpths_cym
&| ROM35M

Set Tool Crib...

Gjenerimi i programit béhet né kété ményré: nga paleta e majté
e veglave aktivizohet komanda NC Code. Hapet dritarja pér dialog né
té cilén zgjedhet Display the NC code in the results window. Né anén e
djathté té sipérfages punuese té ekranit paragitet programi i gjeneruar.

NC Code |

Optimize feedrates.

Dizplay the MC code in the results window.

Save the NC code on my computer's disk
drive.

Re-map the tools to new tool zlots.

[T Fie Edit View Constract Mandfacturing Options Window Help 1=1%]

LRW|®.0. X2 Bue|r.7.[233 [ no@F

[ PartView A BT | mrm s O@

Steps

% .
OFM2( FILENAME = FM2)
N20G21G40

N25G28U0

N30G28Wi

N3BGH0S296

N40T101

N4BGATS296M4
NB0GOOXT72.0Z21.84M8
NBBG12-0.7F0.38
NBOX-2.0

NBBZ1.84

N70G0Z2 54

N75G28U0
N80G28W127.0
N85GEE0S305

N8OT202

NSBGI7S306M4
N100GO0X70.01821 B4ME
N106G1Z-46.18F0.38
N110G3X70.6Z-47.0R1.3
N116G1Z-62.0
N1
N1

4 xomroo-
| w-arcoma

20G3X70692-62.113R1.3
26G1X69.068Z-70.815
N130G3X70.62-72.0R1.3

M1oEN 1T o

o B Bwow frm ]

Pick feature or geometry

En Propertes of ‘cutalf'

Posting 1 [fan20TAm.cnc] 100 XZ_Millimeter Laverl UCS Setupl Setupl fanJ0TA basicmetric
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Programi i gjeneruar.

OFM2 (F ILE NAME = FM 2)
N20 G21G40G90G 80
N25 G28UO

N30 G 28W 127.0

N35 T101

N40 M 8

N45 G 92 54500

N50 G 96 S67

N55 X72.0Z1.84 M 4
N60 G1Z-0.7F0.38

N65 X -2..0

N70 Z1.84

N75 G0Z2.54

N80 G28UO

N85 G28W 127.0

N90 T202

N95 X77.08Z1.54M4
N100G71U2.0R0.635

N160 T303

N165 X 75.08 Z-67.3 M 4
N170 G 1X60.6 F0.38
N175 G0 X75.08

N180 Z-70.7

N185 G 1X 60.6 FO.38
N190 GO X 76.68

N195 G28UO

N200 G28W 127.0

N205 T404

N210 G 9254500

N215 G96S 91

N220 X77.08Z-94.0 M 4
N225 G1X69.6F0.15
N230 GO0 X 77.08

N235 X 77.142 7 -92..852
N240 G 1X72.062 F0.15
N245 X 69.883 Z-93.941

N105G71P110Q145U 0.6 W 0.3 F0.38N250 G3X9.6Z-94.0R0.2

N110G1X30.0F 0.38
N115 Z-26.586

N120 X 70.0 Z-46.586
N125 Z-63.0

N130 X60.0

N135 Z-71.0

N140 X 68.0

N145 G 0X77.08
N150 G28UO

N155 G28W 127.0

N255 G 1X46.267
N260 GO X 48.807
N265 G 1X22.933 F0.15
N270 GO0 X 25473
N275 M 38

N280 G 1X-0.4 F0.08
N285 M 39

N290 GO0 X 77.08
N295 G28UO

N300 G28W O

N305 M 30

%

Faza e ardhshme do té ishte transferi i programit nga kompjuteri
personal né njésiné udhéheqése té makinés népérmjet kabllos pér ko-
munikim serik RS 232 ose USB, nése njésia udhéheqgése e mundéson ti-
pin e tillé té transferit té té dhénave. Te gjeneratat mé té reja té njésive
udhéheqése éshté mundésua edhe transmetimi pa kabllo (Wireless) té
té dhénave - programit.
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Pérfundim

Programimi automatik nga shumé aspekte e lehtéson punén e
programuesit. Mundéson vizualizim mé té madh té punés, funksiona-
litet, kontroll té saktésisé sé punés népérmjet stimulimeve. Definimi i
teknologjisé éshté i thjeshté, zgjedhja dhe definimi i veglave jané té
shpejta dhe efikase. Gjithashtu mundésohet definimi i lehté i regjime-
ve té pérpunimit. Né fund njéra nga gjérat mé té réndésishme éshté
ajo se programimi me doré éshté shmangur, e e me té edhe gabimet e
mundshme gjaté programimit.

Me shfrytézimin e aplikacioneve kompjuterike (softueréve) pér
programim automatik, koha pér pérgatitje teknologjike pér CNC ma-
kinat éshté zvogéluar né ményré drastike, g¢ mundéson zvogélim té
kohés sé pérgjithshme pér fitim té prodhimeve té gatshme.
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Pyetje

1. Cka do té thoté shkurtesa CAD/CAM?

2. Cilat jané funksionet kryesore té CAD sistemeve?
3. Cka jané (features) primitive?

4. Cilat jané funksionet kryesore t& CAM sistemeve?
5. Cilat jané fazat e programimit automatik?

6. Cka éshté post-procesori?

7. Né cfaré ményre béhet transferi i programit prej kompjuterit né
njésiné udhéheqése?

Pérgjigje (Vérejtje)
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