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Dotyczy realizacji projektu “Zgfaszam przygotowanie” finansowanego z programu ,Sciezki wspdtpracy
— wsparcie dla podmiotdw wdrazajacych wspdtprace miedzynarodowa” w ramach dziatania: 4.3
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Ausbildungszentrum Zwickau (AZZ)

Nizej przedstawiono udoskonalony program szkoleniowy dla Operatora CNC, przygotowany na bazie
rozwigzan stosowanych przez partnera zagranicznego. Program szkoleniowy zostal przeanalizowany
pod katem wnioskow, ktore pojawity sie w wyniku testowania modutu zajec praktycznych w zaktadach

pracy.
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Program kursu — Programowanie i obsluga obrabiarek CNC — 120 godzin

(w oparciu o sterowanie — SINUMERIK 808D)

(tokarka CNC — 2 osie / frezarka CNC — 3 osie)

Wiadomosci i umiejetnosci zdobyte

Wiadomosci i umiejetnosci zdobyte

Ilos¢ . . w trakcie szkolenia. Kursant po w trakcie samo doksztalcania sie.
Temat: Zagadnienia: ; : i e ;
godz. zrealizowaniu zajec poznal/zna, Kursant poznal/zna, rozroznia, umie/
rozroznia, umie/ potrafi: potrafi;
1. Terminy: NC, CNC, DNC 1. Poznat tcrrpmy NC, Q‘NC, DNC 1. Zna tcrmmy NC, CNC, DNC
B 2. Zapoznat sig z historia CNC 2. Zna historie CNC
5 HlSt,OI'la C.NC . 3. Poznat zalety i wady obrébki konwencjonalnej 3. Zna zalety i wady obrdbki konwencjonalnej
Wprowadzenie do CNC 1 3. Poréwnanie — zalety i wady:

obrébka konwencjonalna — CNC

4. Poznal zalety i wady obrébki CNC
5. Poznal réznice oraz cechy wspdlne obrébki
konwencjonalnej i CNC

4. Zna zalety i wady obrébki CNC
5. Zna réznice oraz cechy wspélne obrébki
konwencjonalnej i CNC

Cele ksztalcenia

- Poznanie podstawowy ch terminéw zwiazanych z CNC

- Poznanie historii CNC

- Poznanie cech wspdlnych i réznic obrébki konwencjonalnej i CNC
- Poznanie zalet i wad obrébki konwencjonalnej i CNC

Metody ksztalcenia

- Wyklad
- Pogadanka

Materialy i pomoce dydaktyczne

- Tablica interaktywna
- Komputer

- Zasoby Internetu

- Materialy pogladowe

Tresci

Definicje: NC, CNC, DNC

Obrabiarka sterowana numerycznie (skrét NC z ang. Numerical Control) — obrabiarka, ktéra przetwarza dyskretne wartosci wejéciowe w postaci binamej i impulsowej na odpowiednie ruchy

robocze.

Charakterystycznymi cechami takich obrabiarek sa:




noénik danych, czyli urzadzenie wejsciowe z informacjami sterujacymi w postaci kart, tasm, dyskietek itp.,

przetwornik danych, przetwarzajacy informacje zawarte na noéniku na sygnaly sterujace napedami,

osobne napedy kazdej osi przesuwu i wrzeciona,

sprzezenie zwrotne dany ch pomiarowych i kontrolnych, czyli wyniki pomiaréw przemieszczen zwracane 53 do przetwornika umozliwiajac korekcje poltozenia wzgledem osi wspdtrzednych ,,x7,
WV,

Pierwsze obrabiarki o sterowaniu numery cznym powstaly na przetomie lat 40. i 50. XX wieku. Obecnie najczeéciej spotyka sig obrabiarki sterowane komputerowo CNC (skrét CNC z ang.
Computerized Numerical Control ), ktérych kody sterujace najczeéciej generuje sie za pomoca programoéw graficznych 3D.

Zrédio:
https://pl.wikipedia. org/wiki/Obrabiarka_sterowana_numerycznie

Computerized Numerical Control, CNC (pol. komputerowe sterowanie urzadzen numerycznych) — uklad sterowania numerycznego, wyposazony w mikrokomputer, ktéry mozna dowolnie
interaktywnie zaprogramowac.

Termin ten zwykle uzywany jest w odniesieniu do obrébki materiatéw za pomoca komputerowo sterowanych urzadzen takich jak frezarki, tokarki, elektrodrazarki. Obrébka CNC pozwala na
szybkie, precyzyjne i wysoce powtarzalne wykonanie ztoZzonych ksztaltdw.

Typowy proces skomputeryzowanego wytwarzania przedmiotu sklada sie z faz projektowania wspomaganego komputerowo (CAD), przetwarzania projektu na plan sterowania maszyn (CAM) i
wlasciwego wykonania (CNC).

Programy i sterowniki CNC nadzoryja prace maszyny, komunikujac sie przy tym z operatorem (uzytkownikiem) za posrednictwem interfejsu uzytkownika. Interfejs ten, we wspétczesnych
wykonaniach najczesciej graficzny, pozwala na wezytywanie, edycje i wykonywanie programdw obrébki (G code), wprowadzanie informacji korekceyjnych narzedzi, przesuwanie ukladu
wspohrzednych (tzw. bazowanie osi), zmiang parametréw obrébki oraz §ledzenie postepéw programu.

Wigkszoé¢ obrabiarek CNC dysponuje swoim asortymentem technologicznym, ktéry moze by¢ usprawniony o dodatkowe moduly pozwalajace na powigkszenie jak i usprawnienie
wykonywanych prac. Modernizujac obrabiarki mozna zwigkszy¢ parametry takie jak predkoé¢ obrotowa i moment obrotowy wrzeciona, zwigkszy¢ predkosé posuwdw i zwigkszenie pamieci
operacyjnej z transferem danych

Zrédio:
https://pl.wikipedia.org/wiki/Computerized Numerical Control

Bezposrednie sterowanie numeryczne ( DNC ), znane réwniez jako rozproszone sterowanie numerycznee (takze DNC ). W niektérych sterownikach maszyn CNC dostepna pamig¢ jest zbyt mata,
aby pomiegci¢ program obrébkowy (na przyktad obrébka skomplikowanych powierzchni), wige w tym przypadku program jest przechowywany w oddzielnym komputerze i wysylany
bezposrednio do maszyny, po jednym bloku na raz. Jesli komputer jest podiaczony do kilku maszyn, moze dystrybuowac programy do réznych maszyn zgodnie z wymaganiami. Zazwy czaj
producent sterowania zapewnia odpowiednie oprogramowanie DNC. Jeéli jednak taki przepis nie jest mozliwy, niektérzy producenci oprogramowania dostarczaja aplikacje DNC, ktére spelniaja
ten cel. Sie¢ DNC lub komunikacja DNC jest zawsze wymagana, gdy programy CAM maja by¢ uruchamiane na niektérych sterownikach maszyny CNC.

Bezprzewodowe DNC jest réwniez uzywane zamiast wersji przewodowy ch. Sterowania tego typu sa bardzo szeroko stosowane w branzach o znacznej produkcji blach , takich jak przemyst
motoryzacyjny , AGD i lotniczy .

Zrédto:

https://en.wikipedia.org/wiki/Direct numerical control




Historia CNC

Pierwsze obrabiarki umozliwiajace automatyzacje produkeji byly hard-wired, co oznacza iz mogly wykonywac tylko stata, z géry przewidziana sekwencje ruchéw, bez mozliwosci
przeprogramowania. Po nich, na poczatku lat 50. XX wieku, powstaly pierwsze maszyny sterowane numery cznie (NC), do ktérych programowania uzywano dziurkowanych tagm i kart. Za
poczatek sterowania numerycznego uznaje sie rok 1952, a za twércéw US Air Force i Johna Parsonsa wspélpracujacego z Massachus etts Institute of Technology (MIT) w Cambridge,
Massachusetts, USA. Pierwszy system CNC uzywal typowego sprzetu NC, a komputer byl uzyty do kompensacji obliczen i czasami do edycji. Pierwsza obrabiarka uruchomiona w MIT byla NC
Hydrotel firmy Cincinnati z pionowym wrzecionem, liniowa interpolacja 3D i taséma dziurkowana kodowana binamie. Dalszy rozwdj technologii CNC nastapit w latach 80., kiedy pojawita sie
mozliwo$¢ zastosowania mikrokomputerdw.

Technologia NC spowodowala rewolucje w przemy §le wytworczym. Prawie kazda firma z branzy wyposazona jest w obrabiarki czy centra obrébkowe sterowane numerycznie.

W ostatnich latach spadek cen sprzetu komputerowego oraz dostepnoé¢ tanich komp onentéw mechanicznych spowodowaly wzrost zainteresowania technikami CNC wéréd mikro przedsigbiorstw
oraz hobbystéw. Powstaja w ten sposéb liczne obrabiarki oraz drukarki 3D (RepRap, MakerBot).

Zrédio:
https://pl.wikipedia.org/wiki/Computerized Numerical Control#Historia

Porownanie — zalety i wady: obrobka konwencjonalna — CNC

Budowa obrabiarek wyposazonych w system sterowania CNC w ogolnym zarysie jest podobna do obrabiarek konwencjonalnych. Istoing roznica jest mozliwosc komputerowego sterowania
zespotami odpowiedzialnymi z obrobke. Wszystkie ruchy poszczegolnych zespolow obrabiarki niezbedne przy obrobce sa obliczane, sterowane i kontrolowane przez wewnetrzny komputer.
Dla kazdego kierunku ruchu istnieje osobny system pomiarowy, wykrywajacy aktualne polozenie zespolow i przekazujacy je do komputera.

Pordwnanie obrabiarek konwencjonalnych i CNC

Obrabiarki konwencjonalne Obrabiarki CNC

Dane wejiciowe

Pracownik na podstawie zlecenia i rysunku recznie nastawia maszyne, Programy obrobki moga by¢ wprowadzane do ukladu sterowania CNC z klawiatury, poprzez
zaktada i zdejmuje przedmiot obrabiany i narzedzia dyskietki, ztacze bezposrednie. Poszczegdlne programy moga by¢ gromadzone w pamieci
wewnetrznej lub na twardym dysku maszyny.

Sterowanie

" Sterowanie reczne — pracownik recznie ustawia wszystkie parametry Sterowanie CNC — wszystkie funkcje sterownicze i regulacyjne (dane technologiczne, dane
obrobkowe i recznie steruje calg praca maszyny przy pomocy dzwigni, odnosnie narzedzi i ich wymiarow korekcyjnych itp.) maszyny przejmuje mikrokomputer, czesto
pokretet czy przyciskow. umozliwiajacy rowniez diagnozowanie bledow.




Kontrola

Pracownik mierzy i sprawdza recznie przedmiot obrabiany pod Dzieki ciagtej informacji zwrotnej zespolu pomiarowego i zespoldw napedowych z silnikami
wzgledem dokladnosci wymiarowo-ksztattowej. o regulowanej liczbie obrotow, obrabiarka podczas pracy zapewnia dokladnosC wymiarowq
przedmiotu obrabianego. Mozliwa jest czynna kontrola przedmiotow obrabianych.

Zrédio:
http://cnc.pl/porownanie-konwencjonalne-a-cnc.php

Korzysci ze stosowania ster owania numerycznego

- Redukcja lub eliminacja koniecznosci interwencji operatora w czasie trwania operacji technologicznej

- Redukcja zmeczenia operatora na stanowisku roboczym

- Zmniejszenie prawdopodobienstwa popelnienia bledu

- Lepsza powtarzalno$¢ wymiarowa produktéw

- Mniejsze wymagania odnoénie umiejetnogci operatora

- Elastycznoé¢ maszyn i urzadzen sterowany ch numerycznie

- Latwosc i duza wydajnos¢ wytwarzania czesci o skomplikowanych ksztaltach i wysokich wymaganiach odnoénie doktadnogci
- Mozliwoéé szybkiego wyprodukowania prototypdw

Wady sterowania numerycznego

- Stosunkowo wysoki koszt zakupu sprzetu

- Konieczno$é zatrudnienia wykwalifikowanego personelu do programowania urzadzen sterowany ch numerycznie
- Potencjalnie wysokie koszty zwiazane z ewentualnymi awariami

Cechy charakterystyczne dla obrabiarek CNC

- Bezstopniowa regulacja predkoéci obrotowej i posuwow

- Naped przenoszony za pomoca §rub tocznych

- Eliminowanie prowadnic §lizgowych na rzecz tocznych

- Eliminowanie przektadni zebatych

- Kompaktowa konstrukcja o zamknietej przestrzeni roboczej

- Konstrukeja modutowa o elastycznie dobieranej konfiguracji elementéw sktadowych
- Mata podatno$é statyczna i dynamiczna

- Automatyczny nadzér i diagnostyka

- Duza moc (jako suma mocy poszczegdlnych napedow)

- Osiaganie znaczny ch wartosci parametréw obrébki (np. duze predkogci obrotowe)

- Obrébka réwnolegla z wykorzystaniem wielu wrzecion i/lub suportéw narzedziowych
- Zlozona kinematyka pracy (uchylne glowice narzedziowe, stoly obrotowo-uchylne, obrébka piecioosiowa, obrabiarki o strukturze réwnolegle))
- Magazyny narzedziowe z automatyczng wymiana narzedzi

- Systemy narzedziowe z narzedziami sktadanymi

- Nowoczesne materialy narzedziowe

- Automatyczny pomiar narzedzi

- Kodowanie narzedzi;

- Automatyczna wymiana przedmiotu obrabianego;

- Automatyczny pomiar przedmiotu obrabianego;




- Automatyczne usuwanie wicrow.

Wystepowanie powyzZszych cech w konkretnej obrabiarce czesto zalezy od tego, w jak duzym stopniu jest ona przystosowana do pracy autonomicznej (bez obstugi czlowieka).

Zrédio:
http:/f'www.kfilipowicz.zut. edu.pl/Programowanie/cnc_195.pdf

Zadania i czynnosci trenera:

- Przedstawia i wyjasnia podstawowe pojecia zwiazane z CNC

- Przedstawia w skrécie historie CNC

- Omawia zalety i wady stosowania obrébki konwencjonalnej i CNC
- Prowadzi pogadanke, odpowiada na zadawane pytania

Zadania i czynnosci kursanta:
- Uwaznie stucha i zapamigtuje wiadomoéci
- Zadaje pytania

- Uczestniczy w pogadance

1. Podziat obrabiarek CNC

2. Podzespoly tokarki CNC

Budowa i klasyfikacja maszyn 3. Podzespoly frezarki CNC

CNC 4. Napedy stosowane w obrabiarkach
CNC

1. Poznat klasyfikacje obrabiarek CNC
2. Poznat podzespoly tokarki CNC

3. Poznal podzespoly frezarki CNC

4. Poznal napedy obrabiarek CNC

1. Zna klasyfikacje obrabiarek CNC

2. Rozrdznia obrabiarki CNC

3. Rozréznia podzespoly tokarki CNC

4. Rozréznia podzespoly frezarki CNC

4. Rozréznia napedy stosowane w obrabiarkach
CNC

Cele ksztalcenia

- Poznanie klasyfikacji obrabiarek CNC

- Poznanie podzespotéw tokarki CNC

- Poznanie podzespotéw frezarki CNC

- Poznanie napeddw stosowanie w obrabiarkach CNC

Metody ksztalcenia

- Wyklad
- Pogadanka

Materialy i pomoce dydaktyczne

- Tablica interaktywna
- Komputer

- Zasoby Internetu

- Materialy pogladowe




Tresci
Klasyfikacja obrabiarek CNC

Wspdlczesénie stosowane sa rézne obrabiarki CNC, w ktérych ze wzgledu na stopien zaawansowanej automatyzacji i ztozono$¢ procesu wytwarzania wyréznia sie obrabiarki sterowane
numerycznie, centra obrébkowe, autonomiczne stacje obrébkowe

1.W ogélnym ujeciu obrabiarki te mozna podzieli¢ na dwie grupy:
- do obrébki korpuséw,
- do obrébki czedci obrotowy ch typu watek, tarcza, tuleja.

2.7Ze wzgledu na polozenie osi wrzeciona wyréznia sie obrabiarki:
- 0 osi pionowej wrzeciona,
- 0 08 poziomej wrzeciona.

3.Podzial ze wzgledu na okregélone przeznaczenie produkcyjne obejmuje (dotyczy centréw obrébkowych):
- centra frezarskie,

- centra frezarsko — wiertarskie,

- centra frezarsko — wytaczarskie,

- centra wiertarsko — wytaczarskie,

- centra tokarskie,

- centra szlifierskie.

Budowa obrabiarek sterowanych numerycznie jest bardzo podobna do obrabiarek konwencjonalnych. Wyréznikiem jest mozliwo§¢ sterowania za pomoca komputera, ktéry przekazuje
Linformacje” dotyczace obrébki w postaci sygnatéw do odpowiednich obszaréw maszyny.

Podzespoly tokarki CNC
Tokarka CNC CK 6150ZX x 1000 ) LAMPKI
OSWIETLENIE / SYGNALIZACYJNE
53
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= 0 KOLOROWY MONITOR
STEROWANIE
WEDKA
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KORPUS 6-cio POZYCYJNA

GLOWICA
REWOLWEROWA

LOZE TOKARKI




Podzespoly frezarki CNC

naped gldwnego
WrZeciona

naped posuwu

Centrum pionowe HAAS pulpit sterujacy

2 ekranem

WRZECIONO
MAGAZYN NARZEDZI

.'i!?is

PODAJNIK
WIOR

POWIETRZE STEROWANIE

+WEDKA

sruba kulkowa
napedu posuwu

STOL FREZERSKI

Zrédto: Schmid D., Baumann A., Kaufmann H., Paetzold H., Zippel B.; Mechatronika; Wydawnictwo REA; Warszawa; 2002; strona 233

Ze wzgledu na ograniczenie ingerencji pracownika w proces obrébezy, obrabiarka pozbawiona jest elementéw recznego napedu posuwdw. Sanie obrabiarek naped zane sa przez napedy
i przektadnie érubowe ruchéw posuwowych. Wartosci zrealizowanych przemieszeczen, wyznaczonych przez uktady pomi arowe, sa poréwnywane z zaprogramowanymi wartogciami
zadanymi.

Duza dokladnoséc¢ obrabiarek CNC uzyskuje sie przede wszystkim ze wzgledu na odpowiednia budowe, uwzgledniajac rézne czynniki na etapie konstrukeyjnym. Zmniejszenie bledéw
wykonania danego elementu mozna uzyska¢ za pomoca regulacji odpowiednich parametréw, ale takze przez odpowiednia budowe i dobér materialéw na czedc i sktadowe maszyny
roboczej. Mozna na przyklad zastapi¢ cze$ciowo udzial materialéw metalicznych materiatami z tworzyw sztucznych o podwyzszonej wytrzymato$ci. Zacbserwowano réwniez
pozytywny wplyw na oceng jakogci obrabianych elementéw poprzez zastosowanie do budowy postumentéw i tozy maszyn betonu polime rowego.




Napedy stosowane w obrabiarkach CNC

W obrabiarkach sterowanych numerycznie w sklad zespoléw napedowych wchodza:
- napedy gléwne

- napedy posuwow

- napedy pomocnicze.

Naped gtéwny dzieki silnikom napedowym przekazuje poprzez wrzeciono niezbedna do obrébki moc skrawania. Naped ten powinien charakteryzowac sig:

- wysoka sztywnoscia tzn. moment obrotowy musi utrzymac aktualne polozenie pomimo dzialajacych sil skrawania
- zdolnosécia do szybkiej i plynnej zmiany predko$ci skrawania, bez generowania dodatkowych drgan.

Do najczeéciej spotykanych rodzajéw napedéw gltownych zaliczamy:

- elektromechaniczne z przektadnia stopniowa lub bezstopniowa

- hydrauliczne

- elektryczne z silnikiem pradu statego i przektadnia stopniowa

- elektryczne z asynchronicznym lub synchronicznym silnikiem pradu przemiennego.

W obrabiarkach sterowanych numerycznie mamy do czynienia z napedami elektrycznymi. Nalezy pamietac, ze stosowanie silnikéw pradu stalego wymusza na nas czesta wymiang
szczotek weglowych. Natomiast silniki pradu przemiennego wypadaja korzystniej.

Zalety silnikéw pradu przemiennego:

- uzyskuja wyzsze momenty obrotowe

- osiagaja nawet trzykrotnie wigksza predkosc¢ obrotowa

- wigksza moc

- pracuja bez szczotek weglowych, kolektoréw i pierscieni §lizgowych
- 53 bezobstugowe.

Napedy ruchu posuwowego, jakie mozemy spotkaé¢ w obrabiarkach sterowanych numerycznie dziela sie na nastepujace grupy:

- naped tradycyjny, gdzie silnik obrotowy napedza érube toczna bezposrednio lub posrednio za pomoca przektadni pasowej lub zebatej
- naped z elektro nakretka, w ktérych silnik wspélpracuje z obracajaca sig nakretka toczna, a éruba jest nieruchoma
- bezposéredni naped liniowy z silnikiem elektrycznym.

Dla doktadnego okre§lenia potozenia, napedy ruchéw posuwowych sa zintegrowane z uktadem pomiarowym. Kazda 0§ musi mie¢ uktad pomiaru przemieszczenia z automatyczna
ocena sygnalu pomiarowego. Najcze$ciej doktadnogé tego pomiaru wynosi 0.001mm, jedynie w tokarkach dla osi X (gdzie podawana jest warto$¢ érednicy) ma ona 0,0005mm.
Spotyka sie takze np. w precyzyjnych szlifierkach doktadnoé¢ do 0,0001mm.

Zrédio:
https://strefainzyniera. pl/artykul/1 098/budowa-obrabiarki-cnc




Zadania i czynnosci trenera:

- Omawia i wyjaénia klasyfikacje obrabiarek CNC

- Omawia budowe tokarki CNC

- Omawia budowe fiezarki CNC

- Omawia napedy stosowane w obrabiarkach CNC

- Prowadzi pogadanke, odpowiada na zadawane pytania

Zadania i czynnosci kursanta:
- Uwaznie stucha i zapamigtuje wiadomoéci
- Zadaje pytania

- Uczestniczy w pogadance

1. Rodzaje systeméw narzedziowych | 1. Poznat systemy narzedziowe tokarki CNC 1. Rozréznia systemy narzedziowe tokarki CNC
tokarki CNC — glowica 2. Poznal narzedzia skrawajace wykorzystywane 2. Zna i rozréznia narzedzia skrawajace
narzedziowa/imak nozowy podczas pracy na tokarkach CNC - wykorzystywane podczas pracy na tokarkach

2. Narzedzia skrawajace ich zastosowanie CNC - zna ich zastosowanie
wykorzystywane podczas pracy na | 3. Poznat sposoby mocowania narzedzi 3. Zna sposoby mocowania narzedzi
tokarkach CNC —rodzaje, skrawajacych wykorzystywanych podczas pracy skrawajacych wykorzystywanych podczas
zastosowanie i sposoby na tokarkach CNC pracy na tokarkach CNC
mocowania 4. Poznat urzadzenia, przyrzady i uchwyty 4. Zna urzadzenia, przyrzady i uchwyty

3. Urzadzenia, przyrzady i uchwyty wykorzystywane do mocowania przedmiotéw wykorzystywane do mocowania przedmiotéw
wykorzystywane do mocowania obrabianych podczas pracy na tokarkach CNC obrabianych podczas pracy na tokarkach CNC
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LA

przedmiotéw obrabianych podczas | 5. Poznat systemy narzedziowe frezarki CNC . Rozréznia systemy narzedziowe frezarki CNC

Oprzyrzadowanie obrabiarek

CNC 3 pracy na tokarkach CNC 6. Poznal narzedzia skrawajace wykorzystywane 6. Zna i rozréznia narzedzia skrawajace

4. Rodzaje systeméw narzedziowych podczas pracy na frezarkach CNC - wykorzystywane podczas pracy na frezarkach
frezarki CNC ich zastosowanie CNC — zna ich zastosowanie

5. Narzedzia skrawajace 7. Poznat sposoby mocowania narzedzi 7. Zna sposoby mocowania narzedzi
wykorzystywane podczas pracy na skrawajacych wykorzystywanych podczas pracy skrawajacych wykorzystywanych podczas
frezarkach CNC —rodzaje, na frezarkach CNC pracy na frezarkach CNC
zastosowanie i sposoby 8. Poznal urzadzenia, przyrzady i uchwyty 8. Zna urzadzenia, przyrzady i uchwyty
mocowania wykorzystywane do mocowania przedmiotéw wykorzystywane do mocowania przedmiotéw

6. Urzadzenia, przyrzady i uchwyty obrabianych podczas pracy na frezarkach CNC obrabianych podczas pracy na frezarkach CNC

wykorzystywane do mocowania
przedmiotéw obrabianych podczas
pracy na frezarkach CNC

Cele ksztalcenia

- Poznanie systeméw narzedziowych tokarek CNC

- Poznanie narzedzi skrawajacych wykorzy stywanych podczas pracy na tokarkach CNC

- Poznanie sposobéw mocowania narzedzi skrawajacych wykorzystywanych podczas pracy na tokarkach CNC

- Poznanie urzadzen, przyrzadéw i uchwytéw wykorzy stywanych do mocowania przedmiotdw obrabianych podcezas pracy na tokarkach CNC
- Poznanie systeméw narzedziowych frezarek CNC

- Poznanie narzedzi skrawajacych wykorzystywanych podczas pracy na frezarkach CNC

- Poznanie sposobéw mocowania narzedzi skrawajacych wykorzystywany ch podczas pracy na frezarkach CNC

- Poznanie urzadzen, przyrzadéw i uchwytéw wykorzystywanych do mocowania przedmiotdw obrabianych podczas pracy na frezarkach CNC




Metody ksztalcenia

- Wyklad
- Pogadanka

Materialy i pomoce dydaktycine

- Tablica interaktywna
- Komputer

- Zasoby Internetu

- Materialy pogladowe

Tresci

Obrabiarki sterowane numery cznie posiadaja na wyposazZeniu urzadzenie do automatycznej wymiany narzedzi. W zaleznosci od rodzaju moze mieé¢ ono rézna ilosé gniazd narzedziowych. Za
pomoca programu wybrane narzedzie ustawiane jest w pozycji wyjsciowej. Najczesciej spotykane to:

- glowica rewolwerowa
- magazyn narzedzi

Systemy narzedziowe tokarki CNC

Rewolwerowa glowica narzedziowa — jest stosowana przede wszystkim w tokarkach. Gdy w programie wywolywane jest nowe narzedzie, wtedy glowica obraca sie i ustawia odpowiednie
narzedzie w polozeniu roboczym. Cata operacja trwa mniej niz sekunde. Glowice w zaleznogci od typu posiadaja od 8 do 16 miejsc na narzedzia. W centrach obrébezych mozna spotkac do 3
glowic lub magazyny o wickszej ilogci miejsc.

Rodzaje rewolwerowych glowic narzedziowych:
- bebnowa — uzywana do toczenia malych czeéci i z udziatem nieduzych narzedzi

- Z pionowa i pozioma osia obrotu — stosowana do obrabiania wigkszy ch przedmiotéw, stosowana np. w wiertarkach éredniej wielkogci
- koronowa — jest pochylona, taczy zalety dwach wezesniejszych glowic.




Glowica narzedziowa Imak nozowy

Narzedzia skrawajace wykorzystywane podczas pracy na tokarkach CNC
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Narzedzia skrawajace — sposoby mocowania Tokarskie oprawki narzedziowe

Urzadzenia, przyrzady i uchwyty przedmiotu obrabianego

Uchwyty przedmiotu obrabianego shuza do prawidtowego zamocowania obrabianego elementu na wrzecionie podczas obrébki. Bardzo wazne jest, aby umocowany przedmiot byt stabiliny
i pozbawiony luzdw, ze wzgledu na wystepujace sity podczas procesu obrébezego.

Jako wyposazenie mocujace w tokarkach stosuje sie:

- uchwyty szczekowe — sa one tak wykonane, aby mozna bylo réwniez sterowac¢ zamykaniem i otwieraniem szczek mocujacych
- tarcze tokarskie

- uchwyty zaciskowe — przeznaczone do pracy przy wysokich obrotach, posiadaja przeciwwagi sit odérodkowych

- tuleje zaciskowe — stosuje sie do mocowania niewielkich przedmiotdw.

Dzigki stosowaniu oprawek do narzedzi tokarskich zapewnione jest prawidtowe usytuowanie, ale réwniez doplyw chtodziwa do ostrza.
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Systemy narzedziowe frezarki CNC

Magazyn narzedzi — stosowany we frezarkach. Wymiana narzedzi odbywa sie za pomoca chwytakéw. Po wywolaniu w programie komendy zamiany narzedzia, dwuramienny chwytak dokonuje
wymiany. Trwa to dluzej niz w przypadku tokarki ok. 6-15 sekund, jednakze sa juz urzadzenia, ktére potrafia zrobi¢ to w czasie okolo 1 sekundy.

Magazyn tarczowy o o Milgazyn linio‘;y
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Narzedzia skrawajace wykorzystywane podczas pracy na frezarkach CNC
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Narzedzia skrawajace — rodzaje




Frezarskie oprawki narzedziowe

Zrédio:
https://strefainzyniera.pl/artvkul/11550/planowanie-obrobki-w-odniesieniu-do-maszyvn-sterowanvch -numervcznie

Urzadzenia, przyrzady i uchwyty przedmiotu obrabianego

Przy frezowaniu wazne jest prawidtowe ustalenie polozenia przedmiotu obrabianego. W przypadku prostej obrébki wystarcza zastosowanie uchwytéw szczekowych. Przy produkeji
skomplikowanych elementéw korzysta sie z zestawdw, z ktérych ,,buduje” sie uchwyty frezarskie, co pozwala na catkowita obrébke bez koniecznogci przemocowywania. W przypadku duzych
frezarek narzedzia mocuje sig w oprawkach z chwytem stozkowym.




Uniwersalne uchwyty mocujace

- Imadla maszynowe
- Uchwyty magnetyczne

- Stoly katowe

- Stoly podzialowe i1 obrotowe
- Podzielnice

- Lapy mocujace

- Kostki frezerskie

Zadania i czynnosci trenera:

- Omawia systemy narzedziowe tokarek CNC

- Omawia narzedzia skrawajace wykorzystywane podczas pracy na tokarkach CNC

- Przedstawia rodzaje i zastosowanie narzedzi skrawajacych wykorzystywanych podczas pracy na tokarkach CNC

- Omawia sposoby mocowania narzedzi skrawajacych wykorzystywanych podczas pracy na tokarkach CNC

- Omawia urzadzenia, przyrzady i uchwyty wykorzystywane do mocowania przedmiotéw obrabianych podczas pracy na tokarkach CNC
- Omawia systemy narzedziowe frezarek CNC

- Omawia narzedzia skrawajace wykorzystywane podczas pracy na frezarkach CNC

- Przedstawia rodzaje i zastosowanie narzedzi skrawajacych wykorzystywanych podczas pracy na frezarkach CNC

- Omawia sposoby mocowania narzedzi skrawajacych wykorzystywanych podczas pracy na frezarkach CNC

- Omawia urzadzenia, przyrzady i uchwyty wykorzystywane do mocowania przedmiotéw obrabianych podczas pracy na fiezarkach CNC
- Prowadzi pogadanke, odpowiada na zadawane pytania

Zadania i czynnosci kursanta:
- Uwaznie stucha i zapamigtuje wiadomoéci
- Zadaje pytania

- Uczestniczy w pogadance




NE o e el 1. Definicja i klasyfikacja metod 1. Poznal definicje i klasyfikacje metod 1. Zna definicje metod programowania obrabiarek

i uklady sterowamia programowania obrabiarek CNC programowania obrabiarek CNC CNC
umer yczne o obrabiarek 1 2. Rodzaje ukladéw sterowania 2. Poznat uktady sterowania numerycznego 2. Zna klasyfikacje metod programowania
CNC ¥ g NUMErycznego obrabiarek CNC

3. Zna uklady sterowania numerycznego

Cele ksztalcenia

- Poznanie metod programowania obrabiarek CNC
- Poznanie uktad 6w sterowania numerycznego

Metody ksztalcenia

- Wyklad
- Pogadanka

Materialy i pomoce dydaktyczne

- Tablica interaktywna
- Komputer

- Zasoby Internetu

- Materialy pogladowe

Tresci

Metody programowania obrabiarek CNC

Pod pojeciem programowania NC nalezy rozumie¢ zapisanie wszystkich niezbednych danych do wytworzenia czesci, ktére sa zapisane na odpowiednim nogniku informacji w kolejnogci
wynikajacej z zalozonego przebiegu procesu technologicznego. Program NC odzwierciedla krok po kroku ustalona kolejno&c operacji, zabiegéw lub przejé¢ w procesie obrébki czesci.
Programowanie NC jest wiec dziataniem technicznym nastawionym na tworzenie danych sterujacych do obrébki przedmiotu na obrabiarce NC. Zasadniczo zadanie to moze by¢ wykonane
recznie lub przy pomocy komputera.

Programowanie NC moina klasyfikowaé wedlug nastepujacych kryteriow:

- wspomagania i niewspomagania komputerowego

- Zorientowania na warsztat oraz ukierunkowania na biurowe przygotowanie produkcji
- Zorientowania na proces wytwarzania i proces produkcji

- zorientowania na urzadzenia techniczne

Klasyfikacja metod programowania z uwzglednieniem charakteru planowania procesu technologicznego i wyposaienia warsztatu produkcyjnego
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Klasyfikacja metod i systemdéw programowania NC

- Programowanie manualne
- Programowanie automatyczne
- Programowanie interaktywne

Programowanie manualne

W ostatnich latach w ofercie znanych producentéw ukladéw sterowania znalazly sie ukltady sterowania CNC wraz z oprogramowaniem o nazwie CNC Manual (CNC plus lub CNCH), ktére
umozliwiaja przystosowanie obrabiarek konwencjonalnych do pracy automatycznej, zblizonej do pracy obrabiarek CNC. Podstawowa korzyécia wynikajaca z zastosowania softwaru/hardwaru
typu CNC Manual jest zwickszenie produktywnosci i elastycznosci obrabiarek ze sterowaniem mechanicznym

Przyktadami rozwiazan programowych i sprzetowy ch typu CNC Manual sa:

- Quick Turn firmy GE Fanuc,

- Manuat plus 4110 firmy Heidenhein,

- Manuatl Tumn firmy Siemens AG,

- CNC plus v.5 firmy CamSoft.

Charakterystyczne cechy podanych systemow to:

- prowadzenie operacji recznych z programowanymi ograniczeniami,

- nadzorowanie przebiegu operacji na monitorach graficznych,

- stosowanie pélautomatycznych cykli obrébkowych,

- kompensacja geometrii narzedzi (nawet do 15 narzedzi),

- utrzymanie statej predkosci na powierzchni przedmiotu,

- tworzenie programdéw zapisanych w kodzie DIN-ISO i konwersja
programdw cykli do kodu ISO,

- wyéwietlanie jednostek posuwu w cal/min (IPM) i cal/obr (IPR),

- rézne wersje jezykowe.,




Programowanie automatyczne
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Jest to system gdzie za pomoca komputera zewnetrznego dokonuje sie zapisu programu za pomoca odpowiedniego jezyka symbolicznego, gdzie w poZniejszej fazie przetwarza sig ten program
do postaci gotowego programu sterujacego. Symboliczne jezyki to EXAPT i KSP ( Konwersacyjny System Programowania)

Jezyk
programo-
waraa

Programowanie interaktywne

lub z uzyciem zapisu danych
- w neutralnym formacie, np. IGES.

Programowanie w systemach CAD/CAM polega na bezposérednim wykorzy staniu danych CAD do tworzenia programéw sterujacych NC. Zasadniczo sa mozliwe dwie koncepcje:
- zintegrowany system CAD/CAM, w ktérym modul NC wykorzystuje te sama baze danych i interfejs uzytkownika, a przejmowanie danych odbywa sie bezposrednio,
- posrednie przejmowanie danych z systemu CAD. W tym przypadku generowanie danych w systemie programowania CAM jest dokonywane za pomoca programu specjalnego procesora




Uklady sterowania numerycznego obrabiarek CNC
Uklady sterowania numerycznego moina podzieli¢ wedlhug nastepujacej kolejnosci:

Sterowanie punktowe - przy sterowaniu punktowym pozycja narzedzia wyznaczona jest w §cigle okre§lonym punkcie przedmiotu. Nie ma jednak zbyt wielkiego znaczenia, po jakim torze
narzedzie sig porusza, ani z jaka predkoscia przechodzi do kolejnego punktu. Poleca sig jednak, aby ruch odbyt sie z maksymalna predkoscia i po linii prostej. Pozwala to na skrécenie czasu
wykonania pracy i zapewnia bezkolizyjne przemieszczanie si¢ narzedzia. Dokladniej prace uda sie wykonaé, jesli narzedzie bedzie oddzialywaé zawsze z tej samej strony. Warto pamietac,
Ze ostatni odcinek narzedzie powinno odby¢ w zwolnionym posuwie. Ta metoda sterowania nalezy do najprostszych i ma zastosowanie przy wiertarkach, przebijarkach czy wytaczarkach.

Sterowanie odcinkowe - przy sterowaniu odcinkowym tor przemieszczania si¢ narzedzia i predkoscé jest bardzo wazna i §cile okreglona. Tor ruchu powinien by¢ réwnolegly do osi
wspohrzednych w okreglonej plaszczyZnie. Z tym rodzajem sterowania mamy do czynienia przy planowaniu i toczeniu wzdhuznym w obrébee waltkéw wielostopniowy ch oraz przy frezowaniu
zary sow prostokatny ch i frezowaniu plasko-réwnoleglym glowicami frezowymi oraz przy frezowaniu odsadzen i wybran przelotowy ch frezami walcowo-czotowymi.

Sterowanie ksztaltowe - ten rodzaj sterowania stosuje sig, gdy droga narzedzia w stosunku do przedmiotu przechodzi przez kolejno wyznaczone punkty. Linie te moga sklada¢ sie z odcinkéw
prosto i krzywoliniowych. Dowolny zarys jest mozliwy dzieki wspdlpracy dwach lub wigkszej ilosci silnikéw naped 6w ruchdw posuwowych. Narzedzie wykonuje ruch, a miedzy dwoma
punktami posrednimi stosuje si¢ interpolacje. Mozemy wyréznic kilka odmian sterowania ksztaltowego: sterowanie ksztaltowe 2D, sterowanie ksztaltowe 244 D i sterowanie ksztaltowe 3D.
W praktyce mozemy spotkac réwniez sterowanie mieszane, np. punktowo-odcinkowe.

Klasyfikacje systeméw programowania mozna réwniez przeprowadzi¢ uwzgledniajac nastgpujace czynniki:

- lokalizacji (miejsca) programowania - warsztat lub biuro technologiczne

- typu uzytego komputera - PC, CNC lub komputer nadrzedny

- otoczenia programowania - urzadzenie lub software

- urzadzenia sprawdzajacego bledy - maszyna, monitor graficzny lub drukarka.

Sterowanie osiami na obrabiarkach numerycznych

Obrébka elementéw na obrabiarkach sterowanych numerycznie wymaga sterowania posuwem wzdhuz osi, ze wzgledu na brak mozliwoéci recznej ingerencji. W przypadku toczenia marmy
mozliwoé¢ wykonywania ruchu posuwowego przynajmniej w dwéch osiach X i Z, natomiast przy obrébee frezarskiej co najmniej w trzech osiach X, Y i Z. Poza ruchami prostoliniowymi
istnieje takze mozliwos¢ wystapienia ruchéw obrotowych wokét tych osi. Ruchy te nazywamy odpowiednio:

wokotosi X — A
wokotosiY — B
wokot osi Z — C
Uktad sterowania odczytuje zakodowane sygnaly z programu i przekazuje je do silnikéw napedéw posuwu. Dzieki czemu znane sa ruchy posuwowe narzedzi wzgledem osi.

Uklady pomiar owe przemieszczen obrabiarek CNC

W zaleznoéci od tego, jaki uktad pomiarowy jest wykorzystywany, wyrézniamy pomiary potozenia bezposrednie (najdoktadniejsze) i posrednie, oraz absolutne (catosciowe) i inkrementalne
(przyrostowe).

Przy pomiarze bezposrednim skala jest umieszczona na saniach lub stole, przez co cze$é¢ niedokladnosci pochodzacych np. od wrzeciona jest wyeliminowana. Na siatce skali za pomoca czujnika
odnajdywane sa wartodci mierzone. Czujnik zamienia je na sygnaly elektryczne i przekazuje do uktadu sterujacego.

W trakcie pomiaru poéredniego odezyt dokonywany jest na §rubie pociagowej, na ktérej znajduje sie skala w postaci tarczy obrotowej. Za pomoca czujnika rejestrowany jest ruch obrotowy
tarczy, podawany dalej do uktadu sterowania w postaci sygnatu.




Przy absolutnym pomiarze przemieszczenia, skala w postaci zakodowanej, pokazuje bezposrednio polozenie san wzgledem statego punktu obrabiarki, zdefiniowanego przez producenta. Punkt
ten nazywa si¢ punktem zerowym maszyny. Jednakze musza by¢ spelnione nastepujace warunki:

- jednakowa wielko§¢ obszaru odczytu skali i zasiggu pracy
- binarne zakodowanie skali.

To pozwala uktadowi sterowania nada¢ wartosc liczbowa kazdemu odczytanemu p otozeniu.

Przy inkrementalny pomiarze przemieszczenia wykorzystywana jest skala kreskowa, tzn. sktada sie z ciemnych i jasnych pél. Czujnik zlicza iloéé¢ poszcezegblnych p6l w trakcie ruchu
posuwowego i wyznacza aktualne polozenie san w odniesieniu do poprzedniej pozycji. Aby mozna byto wyznaczy¢ pierwsze potozenie, nalezy zna¢ jaki$ punkt odniesienia. Dlatego po
wlaczeniu systemu sterowania nalezy najechac na tzw. punkt referencyjny i w ten sposdb oznaczy¢ polozenie absolutne.

Zrédio:
https://strefainzyniera. pl/artykul/1 098/budowa-obrabiarki-cnc

Zadania i czynnoSci trenera:
- Przedstawia i omawia klasyfikacje metod programowania CNC
- Przedstawia i omawia rodzaje uktadéw sterowania numerycznego

Zadania i czynnosci kursanta:
- Uwaznie stucha i zapamigtuje wiadomoéci
- Zadaje pytania

- Uczestniczy w pogadance

1. Punkty charakterystyczne
obrabiarek CNC

1 2. Osie obrabiarek CNC

3. Uktady wspoéhrzednych obrabiarek
CNC

Punkty charakterystyczne
obrabiar ek skrawajacych.

1. Poznal punkty charakterysty czne obrabiarek CNC
2. Poznat osie tokarki CNC

3. Poznat osie frezarki CNC

4. Poznat uktady wspélrzednych obrabiarek CNC

1. Zna punkty charakterysty czne obrabiarek CNC

2. Zna i rozréznia osie tokarki CNC

3. Zna i rozréznia osie frezarki CNC

4. Zna i rozréznia uklady wspétrzednych
obrabiarek CNC

Cele ksztalcenia

- Poznanie punktéw charakterysty cznych obrabiarek CNC
- Poznanie osi tokarki CNC

- Poznanie osi frezarki CNC

- Poznanie uktad 6w wspélrzednych obrabiarek CNC

Metody ksztalcenia

- Wyklad
- Pogadanka

Materialy i pomoce dydaktyczne

- Tablica interaktywna
- Komputer




- Zasoby Internetu
- Materialy pogladowe

Tresci
Punkty charakterystyczne obrabiarek CNC
Kazda obrabiarka posiada charakterystyczne punkty, odnoszace sig do zdefiniowanych uktadéw wspélrzednych

M — punkt maszynowy (niem. Maschinen-Nulipunkt), punkt poczatku maszynowego ukladu wsp étrzednych MKS (réwnoczeénie réwnie  uktadu bazowego BKS).
Jego polozenie jest ustalane przez producenta obrabiarki, na ogét écisle zwiazane z jej konstrukcja. Do niego odnoszone s3 pozostate punkty charakterystyczne

W — punkt zerowy przedmiotu (niem. Werkstiick-Nulipunkt). Punkt poczatku ukladu wsp éhrzednych przedmiotu WKS, ustalany w sposdb dowolny przez programiste
Warunkiem poprawnej pracy obrabiarki jest wprowadzenie do uktadu sterowania informacji o potozeniu tego punktu

R — punkt referencyjny (niem. Referenzpunkt). Punkt o znanej odleglogci od punktu maszynowego M, shuzacy do ustalenia polozenia punktu poczatku osi uktadu
maszynowego MKS (bazowego BKS). Jego polozenie ustala producent obrabiarki

F — punkt odniesienia zespolu narzedziowego. Punkt kodowy, ktérego wspélrzedne sa podawane w ukladzie wspdlrzednych MKS (BKS). Polozenie tego punktu
zwigzane jest z konstrukcja obrabiarki. Dla celéw programowania obrébki znajomoséé polozenia tego punktu nie ma istotnego znaczenia

P — punkt kodowy narzedzia. Punkt, ktérego wspélrzedne sa zadawane w programie sterujacym. Polozenie tego punktu przyjmuje programista obrabiarki w zaleznogci
od rodzaju narzedzia i jego przeznaczenia. Warunkiem poprawnej pracy obrabiarki jest wprowadzenie do uktadu sterowania informacji o potozeniu tego punktu.

Ww — punkt wymiany narzedzia (niem. WerkzeugWechselpurnkt). W tym punkcie musi znaleZ¢ sig¢ punkt kodowy F aby w sposcb prawidtowy i bezpieczny dokonac
wymiany narzedzia (nie jest to wymagane dla wszystkich obrabiarek).
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Punkty charakterystyczne tokarki CNC




Punkty charakterystyczne frezarki pionowej CNC

Zrédio:
http:/f'www.kfilipowicz.zut. edu.pl/Programowanie/cnc_195.pdf




Osie oraz uklady wspolrzednych obrabiarek CNC

Istota funkcjonowania obrabiarek CNC jest przyjecie zatoZzenia o istnieniu pewnego ukladu wspétrzednych, w ktérym odbywa sie sterowanie. Jest to najprostszy sposob na okreglanie wzglednych
polozen narzedzia i przedmiotu obrabianego, wymaganych dla przeprowadzenia obrébki i uzyskania odpowiednich jej rezultatéw. Pojecie numeryczny nalezy wiec obecnie kojarzy ¢

ze wspdhrzednymi (o wartogciach liczbowych, numerycznych)

Podstawowym uktadem wspéhrzednych w obrabiarkach sterowanych numerycznie jest uktad prostokatny kartezjanski. Poczatek ukladu wspélrzedny ch mozna zdefiniowa¢ dowolnie

w przestrzeni obrébkowej obrabiarki. Przy definicji ukladéw wspéhrzednych (dotyczy to przede wszy stkim uktadu bazowego i przedmiotu) sa stosowane pewne zasady, pozwalajace na ich
unifikacje. Reguluje to norma Polska M-55251, oparta na Niemieckiej DIN 66217 oraz na normach miedzynarodowych ISO

Uktad osi wspdtrzednych i ruchy w kierunkach tych osi ustala sie tak, ze przemieszczenia moga by¢ opisane przez programiste niezaleznie od tego czy ruch wykonuje narzedzie przy
nieruchomym przedmiocie czy odwrotnie

Podstawowy uklad osi wspélrzednych jest ukladem prostokatnym prawoskretnym odniesionym do przedmiotu obrabianego zamocowanego na obrabiarce. Osie wspéhrzednych uktadu
podstawowego powinny by ¢ réwnolegle do gtéwnych prowadnic obrabiarki
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Podstawowy uklad wspélrzednych

Za podstawowe przyjmuje sie nazwy osi liniowych X, Y i Z. W szczegblnych przypadkach osie moga przyjmowac inne nazwy, np. U, V, W, P, Q,
Sterowane numerycznie osie obrotowe przyjmuja nazwy A, B, C. 8a one zwiazane z osiami liniowymi (A obrét wokét X, B wokét Y, C wokdt 2). Zwroty dodatnie przyjmuje sie zgodnie
z regilg §ruby prawoskretnej, zasady prawej reki




+Y

+X

+Z

Wyznaczanie zwrotéw osi zgodnie z regula prawej dloni

Z osia sterowana numerycznie zwiazany jest zawsze oddzielny naped (silnik, sitownik) jak i uktad pomiarowy. Te cechy odrézniaja obrabiarki CNC od innych rodzajéw obrabiarek,
gdzie naped najczedciej jest scentralizowany.

Typowe obrabiarki CNC wraz z ukladem i oznaczeniami osi sterowanych numerycznie

Uktad i oznaczenia osi sterowanych numerycznie dla tokarki




Uktad i oznaczenia osi sterowanych numerycznie dla frezarki pionowej i poziomej

Zrédio:
http:/fwww. kfilipowicz. zut. edu. pl/Programowanie/cnc_195.pdf
http://enc.pl/uklady -wspolrzednvch. php

Zdefiniowanie ukladu wspéhrzednych wymaga podania nastepujacych danych:
e kierunek osi,
e zwrot osi,
e punkty zerowe i charakterystyczne obrabiarki.




W obrabiarkach sterowanych numerycznie mozna wyrézni¢ uktady wspdhzednych zwiazane z przedmiotem obrabianym, ukladem sterowania i maszyny

uklad wspolrzednych
zwigzany z przedmiotem
obrabianym Xeg Ypo. Zpo

przedmiot
obrabiany

Uktady wspdtrzednych w obrabiarkach sterowanych numerycznie

Maszynowy uklad wspélrzednych - uklad maszynowy moze by¢ ukladem prostokatnym, walcowym, sferycznym lub o zlozonym charakterze (np. w robotach). Uklad maszynowy jest
odniesiony do konstrukeji konkretnej obrabiarki i nie jest objety normami. W ukladzie maszynowym sa podane wspélrzedne punktu referencyjnego (R), punkty wymiany narzedzi, punkty
wymiany palet itp. Osie maszynowego uktadu wspétrzedny ch moga by¢ oznaczane kolejnymi cyframi (1, 2, 3.., AX1, AX2,....) lub oznaczeniami podobnymi do osi pozostalych ukladéw
wspohrzednych (np. X, Y, Z, X1, Y1, Z1). Uklad maszynowy jest ukladem rzeczywistym, tj. obarczonym réznego rodzaju bledami wykonawczymi — nieprostoliniowos$¢ osi, nieprostopadtosé osi,
bledy podzialki itp. Obrébka przy wykorzystaniu takiego uktadu wyklucza uzyskanie wysokiej jakosci produktéw. Jezeli jednak wspomniane bledy sa znane przez uktad sterowania to droga
programowa moga zosta¢ skompensowane (nie jest to mozliwe na obrabiarkach konwencjonalnych)

a)




AX3 <

b)

AX3

Maszynowy uklad wspdtrzednych MKS: a) teoretyczny, b) rzeczywisty (MKS, niem. Muaschinen Koordindaten Systeme)

Bazowy (podstawowy) uklad wspélrzednych - prostokatny, prawoskretny ukltad wspolrzednych, stanowiacy podstawe do programowania. Jest odniesiony do przedmiotu zamocowanego na
obrabiarce, traktowanego jako nieruchomy, przy poruszajacym si¢ narzedziu (zaklada sie wzgledny ruch narzedzia wzgledem przedmiotu obrabianego). Jest zwiazany z uktadem maszynowym
poprzez transformacje kinematyczne, odwzorowujace uktad bazowy na osie maszynowe (np. osie sferycznego ukladu wspdhrzedny ch robota, transformacja we frezarce S-osiowej itp.).

W najprostszym przypadku uktad bazowy (tokarki, frezarki) jest tozsamy z uktadem maszynowym - brak transformacji kinematyczny ch. W tym uktadzie sa definiowane korektory narzedziowe,
wyznaczana jest kompensacja promienia narzedzia, wyznaczane sa transformacje uktadu przedmiotu, ustawiane sa granice obszaru obrébki oraz wykonywane sa wszystkie obliczenia toru ruchu
narzedzia. Stuzy on zatem przede wszystkim uktadowi CNC. Wymagania stawiane uktadowi bazowemu sa unormowane. Uktad bazowy jest zdefiniowany przez producenta ukladu sterowania,
zadaniem producenta obrabiarki, ktéra on steruje, jest powiazanie uktadu maszynowego i bazowego (poprzez tzw. dane maszynowe)




Bazowy uktad wspotrzednych BKS (BKS, niem. Basis Koordinaten Systeme)

Uklad wspolrzednych przedmiotu - prostokatny, prawoskretny uklad wspoélrzednych, zwiazany z przedmiotem obrabianym, shuzacy do programowania obrébki, zapisanej w postaci programu
sterujacego. Jest przeksztatconym ukladem bazowym poprzez definicje tzw. FRAMES, bedacych matematycznymi formutami matematycznymi, przeksztatcajacymi uklady wspélrzednych
z wykorzystaniem czterech podstawowy ch dziatan:.

e ftranslacji o wektor,

e obrotu wokol osi,

e gymetrii osiowej (odbicia lustrzanego),
e skalowania osi.

Zapis matematyczny tych dziatan jest realizowany z wykorzy staniem rachunku macierzowego. Wybér ukladu wspéhrzednych przedmiotu zalezy od sposobu jego wymiarowania, mozliwe jest
uzycie w jednym programie sterujacym kilku réznych uktadow wspélrzednych przedmiotu




Zrédio:

Uktad wspétrzednych przedmiotu WKS (WKS, niem. Werkstiick Koordinaten Systeme)

http:/Awww kfilipowicz. zut. edu.pl/Programowanie/cnc_195.pdf

http://cne. pliuklady -wsp olrzednych. php

Zadania i czynnoSci trenera:

- Omawia punkty charakterystyczne obrabiarki CNC
- Omawia osie tokarki CNC

- Omawia osie frezarki CNC

- Omawia uklady wspéhzednych obrabiarki CNC

Zadania i czynnosci kursanta:
- Uwaznie stucha i zapamietuje wiadomoéci
- Zadaje pytania

- Uczestniczy w pogadance




1. Poruszanie si¢ po pulpicie 1. Poznal pulpit operatorski tokarki CNC —
operatorskim tokarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D
sterowanie Sinumerik 808D 2. Poznat pulpit maszynowy tokarki CNC —
2. Poruszanie sie po pulpicie sterowanie Sinumerik 808D
maszynowym tokarki CNC — 3. Poznat interfejs programowy tokarki CNC —
sterowanie Sinumerik 808D sterowanie Sinumerik 808D
3. Poruszanie si¢ po interfejsie 4. Poznal pulpit operatorski frezarki CNC —
programowym tokarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D
sterowanie Sinumerik 808D 5. Poznat pulpit maszynowy frezarki CNC —
4. Poruszanie si¢ po pulpicie sterowanie Sinumerik 808D
Wprowadzenie do operatorskim frezarki CNC — 6. Poznat interfejs programowy frezarki CNC —
programowania obrabiarek 2 sterowanie Sinumerik 808D sterowanie Sinumerik 808D
CNC 5. Poruszanie sie po pulpicie 7. Poznat strukture programu obrébezego —pojecia:
maszynowym frezarki CNC — blok, stowo, adres, wartos¢
sterowanie Sinumerik 808D 8. Poznal podstawowe polecenia i funkcje stosowane
6. Poruszanie sie po interfejsie na obrabiarkach CNC (tokarka/frezarka) —
programowym frezarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D
sterowanie Sinumerik 808D
7. Struktura programu obrébczego —
blok, stowo, adres, wartosé
8. Podstawowe polecenia i funkcje
(tokarka/frezarka) — sterowanie
Sinumerik 808D

. Rozréimia sterowania tokarka/frezarka CNC —

sterowanie Sinumerik 808D

. Potrafi poruszaé¢ si¢ po pulpicie operatorskim

tokarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

. Potrafi poruszac¢ si¢ po pulpicie maszynowym

tokarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

. Potrafi poruszac sig po interfejsie

programowym tokarki CNC — sterowanie
Sinumerik 808D

. Potrafi poruszaé¢ si¢ po pulpicie operatorskim

frezarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

. Potrafi poruszaé si¢ po pulpicie maszynowym

frezarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

. Potrafi poruszac sig po interfejsie

programowym frezarki CNC — sterowanie
Sinumerik 808D

. Zna strukture programu obrébczego — pojecia:

blok, stowo, adres, wartosc

. Zna podstawowe polecenia i finkcje stosowane

na obrabiarkach CNC (tokarka/frezarka) —
sterowanie Sinumerik 808D

Cele ksztalcenia

- Poznanie zasad i nabycie umiejetnosci poruszania sie po pulpicie operatorskim tokarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

- Poznanie zasad i nabycie umiejetnogci poruszania sie po pulpicie maszynowym tokarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

- Poznanie zasad i nabycie umiejetnogci poruszania sie po interfejsie programowym tokarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D
- Poznanie zasad i nabycie umiejetnogci poruszania sie po pulpicie operatorskim frezarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

- Poznanie zasad i nabycie umiejetnogci poruszania sie po pulpicie maszynowym frezarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

- Poznanie zasad i nabycie umiejetnosci poruszania si¢ po interfejsie programowym frezarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D
- Poznanie struktury programu obrébezego

- Poznanie podstawowy ch polecen i funkcji stosowanych na obrabiarkach (tokarka/frezarka) — sterowanie Sinumerik 808D

Metody ksztalcenia

- Wyklad
- Pogadanka
- Pokaz/demonstracja

Materialy i pomoce dydaktyczne

- Tablica interaktywna
- Komputer
- Sumulator CNC - SINUMERIK 808D




Panel operatorski - Tokarka CNC
Panele operatorskie SINUMERIK 808D

Elementy panelu czolowego jednostki (PPU)

- Zasoby Internetu
- Materialy pogladowe

Tresci
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@ |Pionowei poziome przyciski programowe @ Przycisk asystenta pokiadowego
Wywolanie konkretnych funkcji menu Etapowe wskazdowki dotyczgce podstawowych
procedur uruchamiania i obstugi
@ | Przycisk Powrét Przycisk Pomoc
Powrét do nastepnego menu wyzszego poziomu Wyswietlenie informacji pomocy
©) Przycisk Rozwin menu ® Przyciski kursora™
Zastrzezony do przysziego wykorzystania
@ Przyciski alfabetyczne i numeryczne Przyciski obszaru roboczego
By wpisac znak z indeksu gdérnego przycisku, nalezy
przytrzymac nastepujacy przycisk:
SHIFT
® Przyciski sterowania ” an Interfejs USB ™~
® Przycisk anulowania alarmu @ Diody stanu”

Anulowanie alarmoéw i wiadomosci oznaczonych tym
symbolem

Dodatkowe informacje

Przyciski Usuniecie wybranego znaku znajdujgcego sie z lewej strony kursora
sterowania E
Usuniecie wybranego pliku lub znaku
DEL
S + Przemieszczenie kursora w prawo o kilka znakéw
TAB + Przejscie pomiedzy polem danychi wybrang nazwa programu
__0 + Potwierdzenie wprowadzonej wartosci
 meur + Otwarcie katalogu lub programu




Przyciski — Zastrzezony do przysztego wykorzystania
kursora BT
Przeniesienie kursora na koniec wiersza
END
Przewiniecie ekranu menu w gére
&
Przewiniecie ekranu menu w dét
=
( ) + Przetaczenie wpiséw w polu danych
SELECT * Wejscie do dialogu ,Set-up menu” po uruchomieniu sterowania numerycznego
Przyciski SvSTEm By otworzy¢ obszar roboczy zarzadzania danymi systemu, nalezy nacisnac
obszaru A‘“ nastepujaca kombinacje przyciskow:
roboczego LA 0 ST
N
YA
Uaktywnienie zdefiniowanych przez uzytkownika aplikacji rozszerzajacych. Na
CusTOM przykiad wygenerowanie dialogdw uzytkownika w funkcji EasyXLanguage.
S Dodatkowe informacje o tej funkcji zawiera ,Podrecznik funkcji SINUMERIK 808D".
Diody stanu POK LED ;POK™
LN ] Swieci na zielono: Zasilanie sterowania numerycznego (CNC) jest wiaczone.

LED ,RDY™
Swieci na zielono: CNC jest gotowy do pracy.

LED , TEMP"
Zgaszona: Temperatura CNC miesci sie we wskazanym zakresie.
Swieci na pomaranczowo: Temperatura CNC poza zakresem.

Interfejs USB

Potaczenie z zewnetrznym urzadzeniem USB, na przykiad:
+ zewnetrzna pamiec USB do transferu danych

= zewnetrzna klawiatura USB




Kombinacje przyciskow

Kombinacja przyciskow Opis
<ALT>+ <X> Otwarcie obszaru roboczego obrobki skrawaniem:
—_—
M,
<ALT>+ <V> Otwarcie obszaru roboczego edycji programow:
<ALT>+ <C> Otwarcie obszaru roboczego parametrow przesunigcia:
19|
<ALT>+ <B> Otwarcie obszaru roboczego zarzadzania programami:
<ALT>+ <M> Otwarcie obszaru roboczego diagnostyki:

A

= <ALT>+ <N>

T ISYSTEM
@4 [/
. SHIFT +i%

Otwarcie obszaru roboczegoe zarzgdzania danymi systemu:

.)\

<ALT>+ <H>

Wywotanie systemu pomocy ekranowe;j

<ALT>+ <L>

Wybranie trybu wprowadzania matych liter




<ALT>+ <S> Tylko wowczas, gdy jezykiem interfejsu jest jezyk chinski
Wywolanie edytora metody wprowadzania danych do wpisywania znakéw chinskich

<=> Wywotanie kalkulatora kieszonkowego
Nalezy zauwazyc, ze funkcja ta nie jest stosowana w trybie ,MDA",
<CTRL>+ <B> Wybranie tekstu w blokach programu
<CTRL>+ <C> Skopiowanie wybranego tekstu
<CTRL>+ <D> Wyswietlenie zdefiniowanych slajdow
<CTRL> + <P> Zrzut ekranu
<CTRL>+ <R> Ponowne uruchomienie interfejsu (HMI)
<CTRL>+ <S> Zapisanie archiwow uruchomieniowych

Pulpit maszynowy - Tokarka CNC
Pulpit maszynowy SINUMERIK 808D
Elementy na $cianie przedniej pulpitu maszynowego (MCP)

lﬂ BER EEE




Przyask zatrzymania awaryjnego
Natychmiastowe zatrzymanie wszystkich ruchéw
maszyny

*x

Przyaski zdefiniowane przez uzytkownika
(wszystkie z diodami stanu)

Przycisk pokretta recznego

(z diodg stanu)

Sterowanie ruchem osi przy uzyciu zewnetrznych
pokretet recznych

Przyciski przesuwu osi”

Wy swietlenie numeru narzedzia
Wyswietlenie numeru aktualnego narzedzia

Przycaski sterowania wrzecionem

Przyaski trybu roboczego
(wszystkie z diodami stanu)

Przyaski stanu programu *

Przyciski sterowania programem®
(wszystkie z diodami stanu)

Przetgcznik korekcji predkosci posuwu
Przemieszczenie wybranejosi ze wskazang korekcjg
predkosci

Dodatkowe informacje

Przyciskisterowania ""j— Wytaczenie wyprowadzania wartosci zadanych do osi i wrzeciona. Uktad
programem PROGRAM sterowania tylko ,symuluje” ruchy przejazdowe w celu zweryfikowania
TEST

L prawidtowosci programu.

Zatrzymuje program w kazdym bloku, w ktérym zaprogramowano jakas
MO1 funkcje M01.

Dostosowanie korekcji predkosci osi

E Aktywacja trybu wykonania pojedynczego bloku




Przyciski
zdefiniowane przez

uzytkownika

Q

LSNP

Nacisniecie przycisku w dowolnym trybie pracy skutkuje
zapaleniem/zgaszeniem lampy.

Dioda swieci: Lampa jest wigczona.

Dioda zgaszona: Lampa jest wylgczona.

=

’
COOLANT

Nacisniecie tego przycisku w dowolnym trybie pracy skutkuje
wigczeniem/wytaczeniem zasilania chtodziwem.
Dioda swieci: Zasilanie chiodziwem jest wigczone.

Dioda zgaszona: Zasilanie chiodziwem jest wylgczone.

TOOL
ONNSF

Nacisniecie tego przycisku uruchamia kolejne zmiany narzedzia
(aktywny tylko w trybie ,JOG").

Dioda swieci: Maszyna uruchamia sekwencyjne zmiany narzedzia.
Dioda zgaszona: Maszyna zatrzymuje sekwencyjne zmiany narzedzia.

W

Naciéniecie tego przycisku w dowolnym trybie pracy skutkuje aktywacjg
uchwytu w celu zacisniecia/zwolnienia obrabianego przedmiotu.

Dioda $wieci: Aktywacja zacisku w celu zaci$niecia przedmiotu.

Dioda zgaszona: Aktywacja zacisku w celu zwolnienia przedmiotu.

L3
*Jll-

INT. EXT.

Przycisk ten jest aktywny tylko wéwczas, gdy wrzeciono pozostaje
nieruchome.

Dioda swieci: Aktywacja zewnetrznego zacisku w celu zacisniecia
przedmiotu w kierunku do wewnatrz.

Dioda zgaszona: Aktywacja wewnetrznego zacisku w celu zaci$niecia
przedmiotu do zewnatrz.

Naci$niecie tego przycisku w dowolnym trybie pracy skutkuje
wysunieciem/cofnieciem konika.

Dioda swieci: Dosuwanie konika do przedmiotu do chwili pewnego
pofaczenia sie z jego zakonczeniem.




Przyciski przesuwu
osi

Przemieszczenie wybranejosi przesuwem szybkim podczas naciskania
przycisku odpowiedniej osi

Przyciskowitemu nie zostata przypisana zadna funkcja.

[10]

=

|_[100]

Przyciski posuwu przyrostowego (z diodami stanu)
Ustawia wartosci przyrostow przesuwu osi

Przyciskistanu
programu

Zatrzymuje wykonywanie programow sterowania numerycznego (NC).

Uruchamia wykonywanie programéw NC.

+ Wyzerowuje programy NC.
» Anuluje alarmy spelniajgce kryterium anulowania.




Uktad ekranu

Interfejs programowy - Tokarka CNC
Interfejs programowy SINUMERIK 808D

MO O ® 950398,
N:\MPF\11.MPF @ S'EMENS G
@ Rmz@ ROV function
MCS Position Dist-to-go T Fa5 E
X o 0.008 °*=~ [T § b 1 Fmetion:
; —
8.608 mn Axi
Z O g : g@@ F @ g‘g n:ffev I-‘e:cs!rate
51 ° 88 e
8.0 0
GO1 GS00(8) G60
Block display Current progranm :11 MPF
T
) Fidsgional

Act. val.
Mach (MCS)




Obszar stanu
Aktywny obszar roboczy

Aktywny tryb roboczy
Obszaralarmow i komunikatow

Aktualna data i godzina

Nazwa pliku programu

Wskazanie stanu programu

@ OO

Q

Aktywne tryby sterowania programem

Obszar stanu

® @
ety 3% |
M [
@ N:\SYF\NOSTDRE1 .SYF

¥ Reset SKI' DIIY IIUY NU1 1'iT SHL

® )

@O®

® O

Obszar aplikagi

Okno wartosci rzeczywiste)
OknoT, F, S

Okno robocze z widokiem bloku programu
Obszar podpowiedzi i przyciskéw
programowych

Wiersz informacyjny

Pasek poziomych przyciskow
programowych

Pasek pionowych przyciskéw
programowych

€ @
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Wyswietlana informacja

Znaczenie

Aktywny obszar — Obszarroboczy obrébki
roboczy M,
_‘( Obszarroboczy zarzgdzania danymi systemu
j Obszarroboczy edycji programéw
Obszarroboczy zarzgdzania programami
@ Obszarroboczy parametréw przesuniecia
E Obszarroboczy diagnostyki
Aktywny tryb | Tryb ,REF POINT”
roboczy | Ref Point
‘ w Tryb ,JOG”
Joag
—» Przesuw przyrostowy w trybie ,JOG”
(1]
—»
[10]
| —»i
| [100]
o) Tryb ,MDA”
MDA
Tryb ,AUTO"

|
8
o |




Wyswietlana informacja

Znaczenie

Alarmy i
komunikaty

a3 Chmwl 1 axis Z relter
020005 10-(2 reii

Widok aktywnych alaméw z tekstami

Numer alarmu wys$wietlany jest bialymi znakamina
czerwonym tle. Powigzany tekst alarmu wyswietlany jest
czerwonymiznakami.

Strzatka informuje, ze aktywnych jest kilka alarmoéw.
Liczba z prawej strony strzaltki informuje o catkowitej
liczbie aktywnych alarmow.

Jedli aktywny jest wiecej niz jeden alarm, alarmy s3
kolejno przewijane.

Symbol potwierdzenia informuje o kryterium anulowania
alarmu.

READY TO START

Widok komunikatéw z programéw sterowania
numerycznego

Komunikaty z programoéw sterowania numerycznego nie
posiadajg numerdw i wyswietlane sg zielonymi znakami.

Aktualna data i godzina

©®

Nazwa pliku odpowiadajgcego
aktualnejczesci programu

Stan programu

WYZEROWANY Program anulowany / stan domysiny
URUCHOMIONY Program pracuje
ZATRZYMANY Program zatrzymany

Sterowanie programem w trybie
LAUTO”




Obszar podpowiedzi i przyciskow programowych

e G G)
(4)
Element ekranu | WySwietlana Opis
informacja
@ Symbol powrotu

Powrdét do nastepnego menu wyzszego poziomu nastepujgcym
przyciskiem:

/A




Element ekranu | WySwietlana Opis
informacja
@ Wiersz informacyjny
WysSwietla przypisy i informacje dla operatora oraz informacje o
btedach.
© Informacja o stanie interfejsu HMI
o Aktywny tryb wprowadzania matych liter
Port RS-232 aktywny
= n Potgczenie z PLC Programming Tool
@ Pasek poziomych przyciskéw programowych
®

Pasek pionowych przyciskéw programowych




Elementy panelu czolowego jednostki (PPU)

Panel operatorski - Frezarka CNC
Panele operatorskie SINUMERIK 808D
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Pionowe i poziome przyciski programowe
Wywotanie konkretnych funkcji menu

Przycisk asystenta poktadowego

Etapowe wskazéwki dotyczace podstawowych
procedur uruchamiania i obstugi

@ | Przycisk Powrét Przycisk Pomoc
Powrét do nastepnego menu wyzszego poziomu Wyswietlenie informacji pomocy
® Przycisk Rozwin menu ® Przyciski kursora *

Zastrzezony do przyszilego wykorzystania

Przyciski alfabetyczne i numeryczne

By wpisac¢ znak z indeksu gérnego przycisku, nalezy
przytrzymac nastepujacy przycisk:

i

SHIFT

Przyciski obszaru roboczego *

Przyciski sterowania *

Interfejs USB *

®
®

Przycisk anulowania alarmu

Anulowanie alarméw i wiadomosci oznaczonych tym
symbolem

® |©

Diody stanu *

Dodatkowe informacje

Przyciski sterowania = Usuniecie wybranego znaku znajdujacego sie z lewej strony kursora
Bl
$PATE
Usuniecie wybranego pliku lub znaku
DEL
> e Przemieszczenie kursora w prawo o kilka znakdéw
TAB e Przejscie pomiedzy polem danych i wybrang nazwa programu
:> ¢ Potwierdzenie wprowadzonej wartosci
_’
INPUT ¢ Otwarcie katalogu lub programu




Przyciski kursora Zastrzezony do przysziego wykorzystania
-
Przeniesienie kursora na koniec wiersza
END
Przewiniecie ekranu menu w goér
= € gore
=
Przewiniecie ekranu menu w doét
= -
Joum
o o Przetaczenie wpiséw w polu danych
SELECT ¢ Wejscie do dialogu ,Set-up menu” po uruchomieniu sterowania numerycznego
Przyciski obszaru [VsTEM | By otworzy¢ obszar roboczy zarzadzania danymi systemu, nalezy nacisngé
roboczego A‘ nastepujaca kombinacje przyciskow:
ALARM
SVSTEM
A
sHiET | + |_AUARM
Uaktywnienie aplikacji rozszerzenia uzytkownika, na przyktad w celu wygenerowania
CUSTOM dialogdéw uzytkownika za pomoca funkcji EasyXLanguage.
Dodatkowe informacje o tej funkcji zawiera ,Podrecznik funkcji SINUMERIK 808D".
Diody stanu T LED.. POK’
0 O O || Swieci na zielono: Zasilanie sterowania numerycznego (CNC) jest wigczone.

LED ,RDY”
Swieci na zielono: CNC jest gotowy do pracy.

LED ,TEMP”
Zgaszona: Temperatura CNC miesci sie we wskazanym zakresie.
Swieci na pomaranczowo: Temperatura CNC poza zakresem.




Interfejs USB

Polaczenie z zewnetrznym urzadzeniem USB, na przykiad:

e zewnetrzna pamie¢ USB do transferu danych

e zewnetrzna klawiatura USB

Kombinacje przyciskéw

Kombinacja przyciskéw Opis

<ALT> + <X> Otwarcie obszaru roboczego obrébki skrawaniem:
| ey |
M,

<ALT> + <V> Otwarcie obszaru roboczego edycji programow:

<ALT> + <C> Otwarcie obszaru roboczego parametréw przesunigecia:
<

<ALT> + <B> Otwarcie obszaru roboczego zarzadzania programami:
&

<ALT> + <M> Otwarcie obszaru roboczego diagnostyki

Ay

e <ALT>+ <N>

22

Otwarcie obszaru roboczego zarzadzania danymi systemu:

-\




<ALT> + <H>

Wywolanie systemu pomocy ekranowej

<ALT> + <L>

Wybranie trybu wprowadzania matych liter

<ALT> + <S>

Tylko wéwczas, gdy jezykiem interfejsu jest jezyk chinski
Wywotanie edytora metody wprowadzania danych do wpisywania znakéw chinskich

<=>

Wywotanie kalkulatora kieszonkowego
Nalezy zauwazy¢, ze funkcja ta nie jest stosowana w trybie MDA.

<CTRL> + <B>

Wybranie tekstu w blokach programu

<CTRL> + <C>

Skopiowanie wybranego tekstu

<CTRL> + <D>

Wyswietlenie zdefiniowanych slajdow

<CTRL> + <P>

Zrzut ekranu

<CTRL> + <R>

Ponowne uruchomienie interfejsu (HMI)

<CTRL> + <S>

Zapisanie archiwdéw uruchomieniowych

Pulpit maszynowy - Frezarka CNC
Pulpit maszynowy SINUMERIK 808D

Elementy na $cianie przedniej pulpitu maszynowego (MCP)

T T2 T2 T4 15 T8




Przycisk zatrzymania awaryjnego

Natychmiastowe zatrzymanie wszystkich ruchéw
maszyny

Przyciski zdefiniowane przez uzytkownika *
(wszystkie z diodami stanu)

Przycisk pokretta recznego
(z dioda stanu)

Sterowanie ruchem osi przy uzyciu zewnetrznych
pokretel recznych

Przyciski przesuwu osi *

Wys$wietlenie numeru narzedzia
Wyswietlenie numeru aktualnego narzedzia

Przyciski sterowania wrzecionem

Przyciski trybu roboczego
(wszystkie z diodami stanu)

Przyciski stanu programu *

Przyciski sterowania programem”
(wszystkie z diodami stanu)

Przetgcznik korekcji predkosci posuwu

Przemieszczenie wybranej osi ze wskazang korekcja
predkosci

Dodatkowe informacje

Przyciski sterowania |7 Wytaczenie wyprowadzania wartosci zadanych do osi i wrzeciona. Uktad
programem PROGRAM sterowania tylko ,symuluje” ruchy przejazdowe w celu zweryfikowania
prawidlowosci programu.

Zatrzymuje program w kazdym bloku, w ktérym zaprogramowano jakas
MO1 funkcje MO1.

ROV

Dostosowanie korekcji predkosci osi

SINGLE
BLOCK

E’ Aktywacja trybu wykonania pojedynczego bloku




Przyciski
zdefiniowane przez
uzytkownika

LAMP

Nacisniecie przycisku w dowolnym trybie pracy skutkuje
zapaleniem/zgaszeniem lampy.

Dioda swieci: Lampa jest wigczona.
Dioda zgaszona: Lampa jest wytaczona.

CODLANT

Nacisniecie tego przycisku w dowolnym trybie pracy skutkuje
wigczeniem/wytgczeniem zasilania chiodziwem.
Dioda swieci: Zasilanie chlodziwem jest wigczone.

Dioda zgaszona: Zasilanie chiodziwem jest wylaczone.

[

Nacisniecie tego przycisku w czasie, gdy wszystkie osie i wrzeciono sg
zatrzymane powoduje odblokowanie drzwi ostonowych.

Dioda swieci: Drzwi ostonowe sa odblokowane.
Dioda zgaszona: Drzwi ostonowe sa zablokowane.

@

MAG CW

Nacisniecie tego przycisku obraca magazyn w prawo (aktywny tylko w
trybie JOG).

Dioda swieci: Magazyn obraca sie w prawo:
Dioda zgaszona: Magazyn przestaje obracac sie w prawo.

&ie

MAG REF

Nacisniecie tego przycisku powoduje przemieszczenie magazynu do
punktu referencyjnego (aktywny tylko w trybie JOG).

Dioda swieci: Magazyn jest zblizany do punktu referencyjnego.
Dioda zgaszona: Magazyn nie zostal jeszcze zaadresowany.

Nacisniecie tego przycisku obraca magazyn w lewo (aktywny tylko w
trybie JOG).

Dioda swieci: Magazyn obraca sie w lewo:
Dioda zgaszona: Magazyn przestaje obracac sie w lewo.

CHIP FWD

Nacisniecie tego przycisku w dowolnym trybie pracy powoduje, ze
transporter wiéréw zaczyna si¢ obracacé w kierunku przednim (aktywny
tylko w trybie JOG).

Dioda swieci: Transporter wiéréw zaczyna sie obracac w kierunku
przednim.

Dioda zgaszona: Transporter wiéréow przestaje sie obracac.




s

e

CHIP REV

Przytrzymywanie tego przycisku w dowolnym trybie pracy powoduje, ze
transporter wiéréw obraca sie odwrotnie. Zwolnienie tego przycisku
powoduje przejscie transportera wioréow do wczesniejszego kierunku
obrotu do przodu lub zatrzymanie go (aktywny tylko w trybie JOG).

Dioda swieci: Transporter widréow zaczyna sie obraca¢ w kierunku
odwrotnym.

Dioda zgaszona: Transporter wioréw przestaje sie obracac¢ w kierunku
odwrotnym.

Przyciski przesuwu
osi

Przemieszczenie wybranej osi przesuwem szybkim podczas naciskania
przycisku odpowiedniej osi

Przyciskowi temu nie zostata przypisana zadna funkcja.

Przyciski posuwu przyrostowego (z diodami stanu)
Ustawia wartosci przyrostéw przesuwu osi

Przyciski stanu
programu

Zatrzymuje wykonywanie programoéw sterowania numerycznego (NC).

Uruchamia wykonywanie programéw NC.

S L=

RESET

¢ Wyzerowuje programy NC.
¢ Anuluje alarmy spetniajgce kryterium anulowania.




Uktad ekranu

Interfejs programowy - Frezarka CNC
Interfejs programowy SINUMERIK 808D
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Obszar stanu

(1)  Aktywny obszar roboczy

(2  Aktywny tryb roboczy

©) Obszar alarméw i komunikatow

(@)  Aktualna data i godzina

® Nazwa pliku programu

® Wskazanie stanu programu

@ Aktywne tryby sterowania programem

Obszar stanu

@ @
| e |
M, MDA

@ N:\SYFAOSTOREL .S5YF

®
®
®
@
®

# Reset SKP DRY ROV MB1 PRT SBL

® @

Obszar aplikacji

Okno wartosci rzeczywistej
OknoT,F, S

Okno robocze z widokiem bloku programu
Obszar podpowiedzi i przyciskéw
programowych

Wiersz informacyjny

Pasek poziomych przyciskow
programowych

Pasek pionowych przyciskow
programowych

® @
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Wyséwietlana informacja Znaczenie
Aktywny obszar — Obszar roboczy obrdbki
roboczy ,M,
"—.\—‘ Obszar roboczy zarzadzania danymi systemu
j Obszar roboczy edycji programéw
Obszar roboczy zarzadzania programami
@ Obszar roboczy parametréow przesuniecia
—& Obszar roboczy diagnostyki
Aktywny tryb o .Tryb REF POINT”
roboczy Ref Paint
e .Tryb JOG’
‘ R
Jog
—» Przesuw przyrostowy w trybie ,JOG”
(1]
—
[10]
‘ —]
[100]
) § .1ryb MDA"
MDA
.Tryb AUTO"
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Alarmy i
komunikaty

BplChannel 1 axis Z refer
020005 117 e

Widok aktywnych alarméw z tekstami

Numer alarmu wyswietlany jest bialymi znakami na
czerwonym tle. Powigzany tekst alarmu wyswietlany jest
czerwonymi znakami.

Strzalka informuje, ze aktywnych jest kilka alarméw.
Liczba z prawej strony strzalki informuje o catkowitej
liczbie aktywnych alarmow.

Jesli aktywny jest wiecej niz jeden alarm, alarmy sg
kolejno przewijane.

Symbol potwierdzenia informuje o kryterium anulowania
alarmu.

READY TO START

Widok komunikatéw z programéw sterowania
numerycznego

Komunikaty z programéw sterowania numerycznego nie
posiadajga numerdw i wyswietlane sg zielonymi znakami.

Aktualna data i gedzina

Nazwa pliku odpowiadajacego
aktualnej czesci programu

Stan programu

WYZERUJ Program anulowany / stan domysiny
URUCHOM Program pracuje
STOP Program zatrzymany

Sterowanie programem w trybie
LAUTO"




Obszar podpowiedzi i przyciskow programowych

e G G)
(4)
Element ekranu | WySwietlana Opis
informacja
@ Symbol powrotu

Powrdét do nastepnego menu wyzszego poziomu nastepujgcym
przyciskiem:

/A




Element ekranu | WySwietlana Opis
informacja
@ Wiersz informacyjny
WysSwietla przypisy i informacje dla operatora oraz informacje o
btedach.
© Informacja o stanie interfejsu HMI
o Aktywny tryb wprowadzania matych liter
Port RS-232 aktywny
= n Potgczenie z PLC Programming Tool
@ Pasek poziomych przyciskéw programowych
® Pasek pionowych przyciskéw programowych

Zrodio:
https: //cache.industry.siemens.com/d|/files/434/67316434/att 45839/v1/808D OPT Partl Operation 1212 pol pl-PL.pdf
https: //cache.industry.siemens.com/d|/files/757/81163757/att 23541/v1/808D OPM Part 1 Operation 1212 Pol pl-PL.pdf




Struktura programu sterowania maszyn sterowanych numerycznie

Program sterowania obrabiarki sterowanej numerycznie nosi oficjalna nazwe: Zrédtowy program operacji technologicznej. Jest to uporzadkowany zbiér instrukcji programowych (zapisany ch
w wymaganym formacie jezyka) do wywolania dziatan, ktére beda wykonywane w sposdb automaty czny. Program ten moze by¢ przygotowany w formie programu operacji technologicznej
(POT), albo w formie danych wejéciowych, jako zakodowanych informacji wprowadzanych do ukladu sterowania za pomoca no$nikéw informacji (np. dyskietka, przenogna pamig¢ itd.).
Podczas wykonywania operacji obrébki narzedzie wykonuje ruchy wzgledem przedmiotu obrabianego oraz ruchy dotyczace czynnoéci pomocniczych. Program sterujacy jest ciagiem instrukcji
wykonywania tych ruchéw. Program sklada sie z blokéw zawierajacych informacje do wykonania jednej czynnogci. Informacje te okreélaja wspéhrzedne narzedzia oraz dane dodatkowe (np.
wymiana narzedzia, parametry obrébki).

[ BLOK ADRESOWY ]

StOWO StOWO

/ N\ /
ADRES KOD ADRES KOD
Struktura bloku adresowego

W sklad blokéw adresowych wchodza stowa skladajace sie z adresu i wartosci lub kodu. Bloki adresowe moga mie¢ rézng dhugoéé. Oznacza to, ze w kazdym bloku mozna pisa¢ inna liczbe stow,
a kolejne stowa moga zawierac rézna liczbe znak éw.

Niektdre stowa w bloku ze wzgledu na ich znaczenie i fimkcjonowanie w programie sterujacym nazywane s fimkcjami. Wéréd funkceji nazywanych funkcjami maszynowymi wyréznia sig:
e funkcje przygotowawcze G, jako polecenia, ktére ustalaja sposéb pracy maszyny, jak np.: wymiarowanie przyrostowe, interpolacja kotowa, wykonywanie gwintu, cykl staly itd.,
e funkcje pomocnicze M, ktdre steruja finkcjami dwustanowymi maszyny, np.: wlacz obroty wrzeciona w prawo, wlacz chlodziwo, wylacz obroty wrzeciona, wytacz chlodziwo itd.,
e funkcje narzedzia T, ktére wywoluja narzedzie, czyli ustawiaja narzedzie w pozycji pracy,
o funkcje posuwu F, okreslajace warto$¢ posuwu roboczego,
o funkcje predkosci wrzeciona S, okreslajace predkos$¢ ruchu obrotowego wrzeciona.

Funkcje wywolujace narzedzie T zwiazane sa zawsze z korekcja narzedzia D.

Do programowania przemieszczen narzedzia po liniach prostych oraz tukach i okregach stosowane sa stowa o adresach X, Y, Z oraz I, J, K nazywane stowami wymiarowymi. Liczby stojace po
tych adresach oznaczaja wspdlrzedne okreslonych punktéw, czyli odlegloéci od punktu odniesienia mierzone wzdtuz odpowiednich osi. Liczby w stowach wymiarowych zapisywane sa z
doktadnoscia 0.001 mm. Jezeli w zapisie liczby wystepuje kropka dziesietna liczba jest odczytywana w jednostkach [mm)], jezeli kropki dziesigtnej nie ma liczba jest odczytywana w




mikrometrach [?m]. W stowach X25.0 i X235 zapisane sa wiec rozne wspélrzedne, w pierwszym przypadku wspélrzedna wynosi 25 mm, w drugim 25 mikrometréw.,
Aby budowa bloku byla przejrzysta, stowa w bloku powinny by¢ umieszczone w nastgpujacej kolejnoéci: N... G... X... Y... Z...F... S... T.. D... M... 0OH...

XYZ
N G F S T D M H
I1JK
adres numeru funkcja wz_lrtosc . predkosc . numer funkcja funkcja
przemieszczenia posuw . narzedzie i : ;
bloku Przy gotowawcza iz adsia skrawania korekcji narzedzia dodatkowa pomocnicza

Adres N (numer bloku) - jest pierwszym adresem w bloku. Numer bloku nie wywoluje zadnej czynnosci obrabiarki, jest tylko etykieta (opisem) bloku, w ktdrym sie znajduje.
Numerowanie blokéw moze odbywac sie na dowolnych, okre§lonych przez programiste zasadach. Jednak najczeéciej numeruje sie bloki rosnaco, co okregélona warto$¢, np. co 5 czy 10.
Istnieje mozliwosé przenumerowania blokéw programu dodania lub usunigcia bloku.

Adres G (funkcja przygotowawcza) - to jeden z najwazniejszych adreséw. Funkcje przygotowawcze nie wywoluja Zadnych czynnosci obrabiarki, ich zadaniem jest interpretowanie znaczenia
inny ch adreséw.

Ogdlnie adresy uzywane w ukladzie sterowania (w tym funkcje przygotowawcze) dziela sig na dwie grupy:
- modalne (globalne), obowiazujace w programie az do ich odwolania — sa aktywne w bloku, nawet jezeli w tym bloku nie sa wywolywane
(ale byly wywotane wczegniej).
- niemodalne (lokalne), obowiazujace tylko w bloku, w ktérym zostaly wywolane — nie ma koniecznogéci ich odwolywania po zakonczeniu dziatania bloku.

Adres F (posuw) — odnosi sie do programowania predkogci posuwu. Posuw zwiazany jest z ksztaltowaniem przedmiotu obrabianego i jest wymagany przy programowaniu toru narzedzia.

Adres S (predko$é skrawania) - odnosi sie do programowania predkosei gléwnego ruchu skrawania, ktorego zadaniem jest umozliwienie skrawania. Nie ma on natomiast Zadnego wplywu na
tor ruchu narzedzia.

Adres T (narzedzie) - wywoluje zmiane poloZzenia magazynu narzedziowego. Zadanie konkretnej warto$ci powoduje ustawienie sie magazynu narzedziowego w ten sposéb, Ze na jego aktywnej
pozycji znajdzie sie narzedzie, ktére ma by¢ wykorzystane w procesie obrébki okreslonej w bloku.

Adres D (numer korekcji narzedzia) — okresla warto$ci parametréw uzy wanego narzedzia (dlugoéci, érednicy, promienia). Przywotlanie tego adresu jest warunkiem koniecznym poprawnego
ksztaltowania powierzchni przedmiotu obrabianego.

Adres M (funkcje pomocnicze) - czasami nazy wane funkcjami maszynowymi, przeznaczone do bezpoéredniej obstugi urzadzen whasciwych dla obrabiarki. Doktadny opis tych funkcji znajduje
sie w dokumentacji techniczno-ruchowej danej obrabiarki.

Sposob odczytywania informacji zapisanych w bloku:

NO080 G01 X25 F01 S1000 TOS08 M4
Blok o numerze 080 (N80). Zadana interpolacja liniowa (G01). Zadane przesunigcie noza o 25 mm lub do punktu o wspélrzednych X25. Zadane obroty wrzeciona 1000 obr/min (S1000). Zadane
narzedzie 08 (pozycja 8 w glowicy rewolwerowej) z wielkosciami korekeyjnymi 08 (T0808). Zadanie wlaczenia wrzeciona o obrotach w lewo (MO4).

Program CNC dla obrébki posiada okre$lona strukture. Na poczatku nadaje sie mu odpowiedni numer ze znakiem ,,26” (np. %010). Nastepnie podaje sie szereg blokéw specyficznych dla
obrabiarki. Bedzie to np. wlaczenie sterowania, przypisanie narzedzi i ich wielkogci korekcyjnych do odpowiednich gniazd glowicy rewolwerowej, ustalony punkt wymiany narzedzia, czyli
skonfigurowanie obrabiarki. Bardzo czesto ta czed¢ programu kopiuje si¢ z programéw poprzednich. Jest to bardzo wazne, gdyz wezeéniej zostata uzbrojona obrabiarka, pomierzone wielkogci




korekeyjne narzedzi, zamocowane uchwyty itp.

2% 10 (poczagtek prograrniis)
NO010 G94 S1000 T0O101 MO3 blok informacyii)

INOO20 GO0 X-20.5 ¥Y30.0 MOB blok informacyii)

(roleine bloki irforrmiacii)
BEEEIRE . e e
NO260 M30 (korniec programiie)

Zrodio:
https://strefainzymera.pl/artvkul/1 16 5/struktura-programu-sterowanma-maszyn-sterowanych-numerveznie

Podstawowe polecenia i funkcje stosowane na obrabiarkach CNC (tokarka/frezarka) — sterowanie Sinumerik 808D

Funkcje oznaczone gwiazdka (*) sa aktywne w chwili uruchomienia programu w wersji tokarkowej CNC, o ile nie zostaly zaprogramowane inaczej lub o ile producent nie zachowat
domyélnego ustawienia dla technologii ,,toczenia”. — FRAGMENT TABELI

G KODY : DEFINICJA
GO Interpolacja liniowa przy duzej predkosci przesuwu
Gl * Interpolacja liniowa przy predkoéci posuwu
G2 Interpolacja kolowa w prawo
G3 Interpolacja kolowa w lewo
G33 Skrawanie gwintu o statym skoku
G34 Skrawanie gwintu, skok rosnacy
G35 Skrawanie gwintu, skok malejacy
G331 Interpolacja gwintu
G332 Interpolacja gwintu — wycofanie
Gd Czas przestoju
G74 Najazd na punkt referencyjny
G735 Najazd na punkt staly
G17 Plaszczyzna X/Y (gdy wymagane wiercenie wyérodkowane)
Gl1§ * Plaszczyzna Z/X (standardowe toczenie)
G19 Plaszczyzna Y/Z
G40 * Kompensacja promienia narzedzia wylaczona
G4l Kompensacja promienia narzedzia; wzdhuz kierunku ruchu narzedzia, zawsze z lewej strony konturu
G42 Kompensacja promienia narzedzia; wzdhuz kierunku ruchu narzedzia, zawsze z prawej strony konturu
G500 * Ustawialne przesuniecie robocze wylaczone
G54 1. Ustawialne przesuniecie robocze
G55 2. Ustawialne przesuniecie robocze
G356 3. Ustawialne przesuniecie robocze
G57 4. Ustawialne przesuniecie robocze
G58 5. Ustawialne przesuniecie robocze
G59 6. Ustawialne przesuniecie robocze
G53 Ustawialne przesuniecie robocze wylaczone, niemodalne
G70 Wprowadzanie wymiaréw w calach
G711 * Wprowadzanie danych wymiarowych metrycznych




G700 Whprowadzanie danych wymiarowych calowych; réwniez dla predkosci posuwu F

G710 Wprowadzanie danych wymiarowych metrycznych; réwniez dla predkoéci posuwu F
G90 * Wprowadzanie danych wymiarowych bezwzglednych
G91 Wprowadzanie wymiaréw przyrostowych

G94 Predkosi¢ posuwu F w mm/min

G935 * Predkosé posuwu Fw mm/obrét wrzeciona

G96 Stata predkosé skrawania aktywna (F w mm/obrét, S w m/min)
G97 Stata predkosé skrawania wylaczona

D Numer przesuniecia narzedzia

F Predkos¢ posuwu

F Czas przestoju (Blok z G4)

F Zmiana skoku gwintu (blok zawierajacy G34, G35)
G Funkcja G (funkcja przygotowawcza)

I Parametry interpolacji (Nalezy do osi X)

K Parametry interpolacji (Nalezy do osi Z)

L Podprogram; nazwa i wywolanie

M Funkcja dodatkowa

MO Zaprogramowane zatrzymanie

M1 Zatrzymanie opcjonalne

M2 Zakonczenie gléwnego programu z powrotem na poczatek programu
M30 Zakoriczenie programu (jako M2)

M17 Zakoniczenie podprogramu

M3 Obrét wrzeciona w prawo

M4 Obrét wizeciona w lewo

M5 Zatrzymanie wrzeciona

M6 Zmiana narzedzia

M... Pozostate funkcje M

N Numer bloku — blok podporzadkowany

S... Predkoi¢ wrzeciona

S Predkoi¢ skrawania przy aktywnym G96

S Czas przestoju w bloku z G4

T Numer narzedzia

X (OF

Y 0Og

Z 0Og

CR Promieni dla interpolacji kolowej

Funkcje oznaczone gwiazdka (*) sa aktywne w chwili uruchomienia programu w wersji frezarkowej CNC, o ile nie zostaly zaprogramowane inaczej lub o ile producent nie zachowatl domy élnego
ustawienia dla techniki , frezowania”. —-FRAGMENT TABELI

GKODY : DEFINICJA
GO Interpolacja liniowa przy duzej predkosci przesuwu
Gl Interpolacja liniowa przy predkosci posuwu
G2 Interpolacja kotowa w prawo (w potaczeniu z trzecia osia i TURN=... réwniez interpolacja spiralna ->
patrz: TURN)
G3 Interpolacja kotowa w lewo (w potaczeniu z trzecia osia i TURN=... réwniez interpolacja spiralna ->
patrz: TURN)




G33 Skrawanie gwintu o stalym skoku:

G331 Interpolacja gwintu

G332 Interpolacja gwintu - wycofanie

G4 Czas przestoju

G74 Najazd na punkt referencyjny

G75 Najazd na punkt staly

G17* Plaszczyzna X/Y

G18 Plaszczyzna Z/X

G19 Plaszczyzna Y/Z

G40 * Kompensacja promienia narzedzia wylaczona

G41 Kompensacja promienia narzedzia z lewej strony konturu
G42 Kompensacja promienia narzedzia z prawej strony konturu
G300 * Ustawialne przesuniecie robocze wylaczone

G34 1. Ustawialne przesunigcie robocze

G55 2. Ustawialne przesuniecie robocze

G36 3. Ustawialne przesuniecie robocze

G37 4. Ustawialne przesunigcie robocze

G538 5. Ustawialne przesuniecie robocze

G39 6. Ustawialne przesuniecie robocze

G53 Niemodalne pominigcie ustawialnego przesuniecia roboczego
G70 Wprowadzanie danych wymiarowych w calach

G71* Wprowadzanie danych wymiarowych metrycznych

G700 Wprowadzanie danych wymiarowych calowych; réwniez dla predkosci posuwu F
G710 Wprowadzanie danych wymiarowych metrycznych; réwniez dla predkosci posuwu F
G990 * Wprowadzanie danych wymiarowych bezwzglednych

G91 Przyrostowe wprowadzanie danych wymiarowych

G994 * Predkogé posuwu F w mm/min

G95 Predkogé posuwu F w mm/obrét wrzeciona

D Numer przesuni¢cia narzedzia

F Predkogé¢ posuwu

F Czas przestoju (w bloku z G4)

G Funkcja G (funkcja przy gotowawcza)

I Parametry interpolacji (Nalezy do osi X)

J Parametry interpolacji (Nalezy do osi Y)

K Parametry interpolacji (Nalezy do osi Z)

L Podprogram; nazwa i wywolanie

M Funkcja dodatkowa

MO Zaprogramowane Zatrzymanie

M1 Zatrzymanie opcjonalne

M2 Zakonczenie gléwnego programu z powrotem na poczatek programu
M30 Zakonczenie programu (jako M2)

M17 Zakonczenie podprogramu

M3 Obrdt wrzeciona w prawo

Obrét wrzeciona w lewo




Zatrzymanie wrzeciona

Zmiana narzedzia

Pozostate funkcje M

Numer bloku — blok podporzadkowany

Predkogé¢ wrzeciona

Czas przestoju w bloku z G4

Numer narzedzia

03

05

03

QN || 2| Z 2 Z] =
~ : N N

Promien dla interpolacji kotowej

Zrédio:
https://cache.industryv. siemens.com/d1l/files/673/67312673/att_81594/v1/808D OPT Part2 Programming Siemens 1212 pol pl-PL.pdf
https://cache.industry. siemens.com/d1/files/698/67312698/att 3521/v1/808D OPM Part 2 Programming Siemens 1212 PL pl-PL.pdf

Zadania i czynnoSci trenera:

- Omawia i prezentuje:

pulpit operatorski tokarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

pulpit maszynowy tokarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

interfejs programowy tokarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

pulpit operatorski frezarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

pulpit maszynowy frezarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

interfejs programowy frezarki CNC — sterowanie Sinumerik 808D

- Omawia strukture programu obrébczego — pojecia; blok, stowo, adres, wartos¢

- Omawia podstawowe polecenia i funkcje stosowane na obrabiarkach CNC (tokarka‘frezarka) — sterowanie Sinumerik 808D

YV VY VYY

Zadania i czynnosci kursanta:
- Uwaznie stucha i zapamietuje wiadomoéci
- Zadaje pytania

- Uczestniczy w pogadance

1. Definicja i obliczanie predkosci 1. Poznal definicje predkosci skrawania 1. Zna definicje predkosci skrawania
skrawania 2. Poznat sposoby obliczania predkosci skrawania 2. Potrafi oblicza¢ predkosc skrawania
Technologiczne parametry 1 2. Definicja i obliczanie posuwu — 3. Poznat definicje posuwu — posuw minutowy / 3. Zna definicje posuwu — posuw minutowy /
skrawania posuw minutowy / naje den obrét / naje den obrét / na jedno ostrze naje den obrét / na jedno ostrze
na jedno ostrze 4. Poznal sposoby obliczania posuwu 4. Potrafi oblicza¢ posuw
3. Glebokoéc¢ skrawania 5. Poznal definicje glebokoéci skrawania 5. Zna definicje glebokoéci skrawania

Cele ksztalcenia

- Poznanie definicji predkosci skrawania

- Poznanie definicji i rodzajéw posuwu - posuw minutowy / naje den obrét / na jedno ostrze
- Poznanie definicji gltebokosci skrawania

- Ksztaltowanie umiejetnosci obliczania parametréw skrawania




Metody ksztalcenia

- Wyklad
- Pogadanka
- Cwiczenia praktyczne

Materialy i pomoce dydaktyczne

- Tablica interaktywna
- Komputer

- Zasoby Internetu

- Materialy pogladowe
- Cwiczenia

Tresci
Technologiczne parametry skrawania

Predkos$¢ skrawania V¢ - jest to predkosé liniowa z jaka porusza si¢ ostrze narzedzia wzgledem materiatu lub na odwrét (material wzgledem ostrza) w strefie skrawania.

Jest jednym z najwazniejszych parametréw, ktére musza by¢ ustalone przed rozpoczeciem kazdej obrébki skrawaniem.

Z reguly sugerowana predkosé skrawania jest podawana przez producenta narzedzia na opakowaniu w postaci pewnego zakresu lub w katalogu w informacjach technicznych zaleznego od
gatunku skrawanego materiahu.

Wzdr na predkoé¢ skrawania Ve
d1*m*n
1000

Przy znajomoéci tych parametréw mozemy przystapi¢ do obliczenia potrzebnych nam obrotéw n oraz posuwu f.

VC=

Dla materiatéw HSS i VHM mozemy przyjac parametry ponizej

Stal HSS Weglik Spiekany VHIM
Ve [m/min] 1020 100+120

fz [mm/ostrze] 0,2-0,4 0,02+0,04




Ve— predkosé skrawania

fz— posuw na zab

Obroty narzedzia

Obroty narzedzia badZ detalu obliczamy z prostego wzoru:

_%*1000
B m™x [,

n

gdzie:
Dc — érednica narzedzia badZ detalu w mm.

Posuw narzedzia f mm/min - to ruch liniowy narzedzia wzgledem przedmiotu (toczenie, wiercenie) albo na odwrét (frezowanie), ktéry umozliwia skrawanie kolejnych warstw materiahu.
Bez ruchu posuwowego operacja skrawania ulega zatrzymaniu (pomimo, Ze istnieja ruchy robocze narzedzia lub materiatu-obroty). Parametrem posuwu jest predkoé¢ posuwu i to ona jest
rozumiana jako posuw w katalogach i opracowaniach technicznych.

Posuw mozemy zdefiniowaé na kilka sposohow:

e posuw liniowy Vfw [mm/min] ;

e posuwnaobrét £ w [mm/obrét]

e  posuw na ostrze fz w [mm/ostrze]
Dla kazdego typu obrébki jeden z tych sposobdéw (lepiej niz inne), oddaje specyfike i lepiej definiuje warstwy skrawane. Posuw na ostrze albo na obrét s parametrami podawanymi przez
producentéw a posuw minutowy wartoscia wynikowa, obliczana (czasami oczywiscie tez podawana w katalogach).

- posuw liniowy (minutowy) ft [mm/min]

Jest to typowe podstawowe okreélenie predkogci liniowej narzedzia lub przedmiotu. Pokazuje jaka droge (w mim) przesunie si¢ ono w okreslonej jednostce czasu(min). Czasami nazywane
jest posuwem minutowym albo posuwem stohu.

Posuw minutowy jest iloczynem predkogci obrotowej, ilogci zebdw i posuwu na ostrze,

ft=fz*Z*n
gdzie:
ft = posuw minutowy
fz = posuw na ostrze
z=1ilos¢ ostrzy
n=ilo&¢ obrotéw na minute (narzedzia lub przedmiotu)

dla gwintowania (specyficzny przypadek gdzie posuw jest narzucony i niezmienny jako skok gwintu)

ft=p*n




gdzie:

ft = posuw minutowy

p = skok gwintu

n=ilo§¢ obrotéw na minute

-posuwnaobriot I [mm/obrit]

Poprzednie ogélne okreélenie posuwu jest wystarczajace dla operatora maszyny ale nie dla technologa — konstruktora narzedzi. Dla nich wazne jest np. jaka warstwe zbierze ostrze podczas
jednego obrotu. Pozwala to oceni¢ obciazenie i inne podstawowe warunki skrawania: sily, temperature i dalej analizowa¢ koszty obrébki, zuzycie ostrza. Zdefiniowano wigc, w konkretnych
typach obrébki inne okreélenie posuwu: w mm/obrét.

Taka definicje spotykamy np. przy operacjach toczenia, w ktérych okreélenie predkogei liniowej nie oddaje w pelni warunkéw obrobki. Zaleza one w duzym stopniu od obrotéw przedmiotu,

a te zaleza od np. od érednicy i gatunku materiatu (ustalenie Vc¢), Posuw okre§lony w takich jednostkach oznacza droge o jaka przesunie si¢ narzadzie (n6z tokarski), gdy przedmiot wykona jeden
obrat.

Posuw na obrét jest ilorazem posuwu minutowego przez predkosé obrotowa

gdzie:

f = posuw na obrét

ft = posuw minutowy

n=ilo&¢ obrotéw na minute (narzedzia lub przedmiotu)

- posuw na ostrze fz [mim/ostrze]

Podczas operacji narzedziami wieloostrzowymi okazalo sig, Ze i takie jak w poprzednim przypadku okreélenie jest niewystarczajace. Przy jednym obrocie w obrébcee brato udziat nie jedno a kilka
ostrzy i omawiane warunki, parametry typu sily obciazenia nalezatoby rozdzieli¢ na pojedyncze ostrze. Stworzono wiec pojecie posuwu w mm/ostrze. Takie okreglenie spotykamy przy frezach
wieloostrzowych.

Posuw na ostrze jest ilorazem posuwu minutowego przez iloczyn ilogci zeb6ow i predkosci obrotowej lub jest ilorazem posuwu na obrét przez ilos ¢ ostrzy.

fr=It-1

Z*1 yA

gdzie:

fz = posuw na ostrze

ft = posuw minutowy

z=ilos¢ ostrzy

n=ilo&¢ obrotéw na minute (narzedzia lub przedmiotu)

Czesto zachodzi potrzeba przeliczenia jednego rodzaju posuwu (ktdry jest podany w katalogu) na inny ktéry ustawiamy w obrabiarce. I tutaj mozemy spotkaé sig z réznymi opcjami. Rézne
wartodci spotykamy w katalogu narzedzi i réwniez rézne w parametrach do ustawien obrabiarki. Dlatego tez znajomoéé powyzszych zaleznosci jest niezbedna w takich przypadkach.
Zrédto:

https://artvkulytechniczne.pl/blog/parametrv -skrawania/




Przykladowa tablica predkosci skrawania podczas frezowania w m/min

Material [Twardos:: |Frez Walcowy  |FWalcowo-Czclowy |F. Trepieniowy  [F Ksztaltowy F Pilkowy Glowica Stal Szybkotnaca | Glowica Wedlki Spiekane.
Stal 575 140 HB 16 ->24 mémin - 18 ->28 m/min 18->28m/min - 16 ~>24 m/min 4055 mimin | 20 > 30 m/min 120 > 200 m/min
Stal 5T 170HB 16->24 mimin 18 ->28 m/min 18->28 mimin 16 ->24 m/min 4055 mimin 18 ->28 m/min 100 ->160 m/min
Stal ST7 220HB 15->20mdmin 17 ~>23 m/min 17 ->25 mémin 15 ->20 m/min 30->45mimin 16 ~>24 m/min 80 ->120 m/min
Stal stopowa 180HB 1622 mémin -~ 18 ->25 m/min 1826 mimin 16 ->22 m/min 40 55 mdmin 16 ~>28 m/min 100 --> 160 mmin
Stal Stopowa 220HB 1420 mfmin - 16 ->23 m/min 1624 mmin - 14 =20 m/min 30 45 mimin 17 ->25 m/min 80 ->120 m/min
Stal Stopowa 230 HB 1118 mdmin - 12 ->20 m/min 12-20mdmin - 11 =18 m/min 2030 mdmin 14 ->22 m/min 40 70 m/min
Stal Stopowa | 10->15m/min 11 ->17 mémin 10->16m/min  10->15mmin - 10->20m/min 12 ->18 m/min 30 ->60 m/min

I Zeliwo ciaghwe F 150 HB 1420 mmin -~ 16 -->23 m/min 16-+28 mmin 14 ->20 m/min 30 45 mmin 17 ->25 m/min B0 ~>100 m/min
Stalwn e 12-318mfmin - 14 ->20 m/min 14322 mfmin - 12 ->18 m/min 30->45mfmin - 15 ->22 m/min 60 ->100 m/min
Mosiadz 70HB 3050 mémin 40 ->60 m/min 4060 mfmin 30 ->50 m/min 100->200 m/min | 50 > 70 m/min 150 -> 200 m/min
Braz e 3050 mimin 40 ->60 m/min 3050 mfmin 30 ->50 m/min 100->200 m/min | 50 > 70 m/min 150--> 200 m/min
Miedz e 3050 mémin 40 -->50 mémin 3050 mémin 25 ->40 m/min 100->200 m/min | 40 >80 m/min 100--> 200 m/min
Aluminium czyste 3B HB 250--300 mdmin 300-->400 mdmin 300-->400 mdmin | 300-->400 mémin - 200--> 400 m/min | 400-->500 mdmin B00--»1000m/ min
Stopy Alumiriurn G0HB 200->250m/min 250> 350m/min 250->350m/min  200->250m/min - 200->400m/min | 300-->400m /min B00-->B00m/min

Przykladowa tablica predkosci skrawania podczas frezowania w m/min

Material ‘ Twardosc |Flaz Walcowy |F.Walcuw0£zo§0wy |F. Trzpieniowy |F.Kszta|t0wy | F.Pilkowy |G|0wica Stal Szybkotnac::i Glowica Wedliki Spiekane
Zeliwo szare Z 1200 170 HE 0.02 mm 0.25 mm 0,05 mm 0.04 mm 40 B0 mmdmin - 0,3 mm 0.1 mm
ssts T iaoHe 02mm 0.25 mm 0.05 mm 0.04 mm 40->60 mm/min 0.3 mm 0.1 mm
Stal STE 170 HB 0.15 mm 0.2 mm 0,05 rm 0.04 mm 4060 mmdenin 0.3 mm 0.1 mm
Stal ST7 220HE 0.1 mm 0.15 mm 0,03 rm 0,03 rm 35 ->50 mmdmin 0.2 mm 0,08 mm
Stal stopowa 180 HB 015 mm 0.2 mm 0.03 mim 0.04 mm 40 -->60 mmdmin 0.3 mm 0.1 mm
Stal Stopowa 220 HB 0.1 mm 0,15 mm 0,03 rmm 0.03 mm 35 B0 mmdmin - 0,2 mm 0.08 mm
Stal Stopowa 290 HB 0.08 mm 0.1 mm 0,02 rm 0.02 ram 25 35 mmimin | 0.15 mm 0,06 mm
Stal Stopowa 0,05 mm 0,08 mm 0,07 mm 0,01 mm 20 -->30 mmémin - 0,7 mm 0.04 mm
Zelimo ciagliwe 150 HE 0.2 mm 0,25 mm 0,05 mm 0.04 mm 40 ->80 mm/min 0,3 mm 0.1 mm
Stalwo e 0.15 mm 0.2 mm 0,04 mm 0.03 mm 35 50 mmdmin 0,2 mm 0.08 mm
Mosiadz 7OHE 0.2 mm 0.25 mm 0,05 mm 0.04 mm 200 -->300 rmmdmir 0,3 mm 0,12 mm
Braz e 0.2 mm 0.25 mm 0,05 mm 0.04 mm 150 -->200 mmé/rnir 0.3 rm 0.12 mm
Migdz - 0.2 mm 0.25 mm 0,05 rm 0.05 mm 100200 mm/mir 0.3 mm 0.12 mm
Alurinium czyste 35HB 0,15 mm 0.2 mm 0,05 mm 0.04 mm 200 -> 300 mm/mir 0,2 mm 0.1 mm
Stopy Aluminium B0 HB 0.1 mm 0.15 mm 0,03 mm 0.03 mm 150 --»200 mmdmir 0,15 mm 0,07

Stopy Magnezu BOHE 0.1 rm 0.15 mm 0,03 ram 0,03 mm 150 -» 250 ram/mir 0,1 mm 0,06 mm




Przyklady ¢wiczen
Obliczanie technologicznych parametréw skrawania

Cwiczenie 1
Oblicz ile bedzie wynosi¢ szybkodc skrawania jezeli érednica toczonego watka wynosi 60 mim, za$ predkoéé¢ obrotowa n =400 obr/min

v _ mdn _ 3.14#60%400
m/min 1500 1000

= 75,36 m/min

Cwiczenie 2
Podczas frezowania plaszczyzn przy pomocy glowicy frezarskiej ustalono szybkoéé skrawania na 180 m/min, za$ predkosc¢ obrotowa wynosi 400 obr/min.
Jaka érednice powinna mie¢ glowica nie przekraczajac podanych wartogci.
v _ mdan
mimin = 900

_ 1000+ _ 1000+180

Ay = T 3.14+400 143.3 mm

Cwiczenie 3
Oblicz predkosé obrotowa podcezas frezowania frezem trzpieniowym o érednicy @ 16 mm pracujacego z szybkoscia skrawania réwna 120 m/min.

1000+ 1000+120
ad 3.14=»16

Nopr fmin =

= 2388.53 obr/min

Cwiczenie 4
Oblicz posuw minutowy (mm/min) podczas frezowania frezem trzpieniowym o érednicy @ 18 mm wyposazonym w 4 ostrza skrawajace i pracujacym z predkoscia obrotowa
n =900 obr/min. i fz= 0.03 mm.

t=f .z
f (mm/min) = 0.03 * 4 * 900 = 108 mm/min

Zadania i czynnosci trenera:

- Przedstawia i wyjasnia definicje predkogci skrawania

- Przedstawia sposoby obliczania predkogci skrawania

- Przedstawia i wyjasnia definicje posuwu — posuw minutowy / naje den obrét / na jedno ostrze
- Przedstawia sposoby obliczania posuwu

- Przedstawia i wyjasnia definicje glebokogci skrawania

- Prowadzi pogadanke, odpowiada na zadawane pytania

Zadania i czynnosci kursanta:
- Uwaznie stucha i zapamietuje wiadomoéci
- Zadaje pytania

- Oblicza predkos¢ skrawania

- Oblicza posuwy

- Uczestniczy w pogadance




Programowanie tokarek CNC
Zz wykorzystaniem programow
komputer owych

25

. Programy komputerowe

wspomagajace wykonywanie
zadan zawodowych — symulator

CNC Sinumerik 808D / MTS itp.
. Czytanie rysunku technicznego

przyktadowego detalu

. Porusza si¢ po ukladzie

wspdtrzednych przedmiotu
obrabianego (WKS)

. Tworzenie nowego programu

obrébezego — G kody

. Tworzenie nowego programu

obrébczego — Cykle

. Edycja istniejacego programu

obrébczego

. Symulacja obrébki

8.

9.

. Poznat programy komputerowe wspomagajace

wykonywanie zadan zawodowych — symulator
CNC Sinumerik 808D / MTS itp.

. Poznat Zrédio i sposéb instalacji symulatora

CNC - Sinumerik 808D

. Poznal zasady czytania rysunku technicznego

przyvkladowego detalu

. Porusza sie po uktadzie wspétrzednych przedmiotu

obrabianego (WKS)

. Zna zasady tworzenia nowego programu

obrébezego przyktadowego detalu
z wykorzystaniem G kodéw

. Pisze nowe programy obrébceze przyktadowych

detali z wykorzystaniem G koddéw

. Zna zasady tworzenia nowego programu

obrébezego przyktadowego detalu

z wykorzystaniem cykli obrébkowych

Pisze nowe programy obrébceze przykladowych
detali z wykorzystaniem cykli obrébkowych
Potrafi edytowac istniejacy program obrébezy

10. Potrafi przeprowadzi¢ symulacje obrébki

i |

. Zna programy komputerowe wspomagajace

wykonywanie zadan zawodowych — symulator
CNC Sinumerik 808D / MTS itp.

. Zna Zrédio i sposdéb instalacji symulatora

CNC - Sinumerik 808D

. Czyta rysunki techniczne detali
. Sprawnie porusza si¢ po uktadzie

wspdtrzednych przedmiotu obrabianego
(WKS)

. Tworzy i pisze nowe programy obrébceze detali

z wykorzystaniem G koddéw

. Tworzy i pisze nowe programy obrébeze detali

z wykorzystaniem cykli obrébkowych

. Edytuje istniejace programy obrébceze
. Przeprowadza symulacje obrébki

Cele ksztalcenia

- Poznanie programéw komputerowych wspomagajacych wykonywanie zadan zawodowy ch
- Poznanie sposobu instalacji symulatora CNC - Sinumerik 808D

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci czytania rysunku technicznego
- Poznanie zasad tworzenia nowego programu obrébezego

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci poruszania sie po uktadzie wspdtrzednych przedmiotu obrabianego (WKS)
- Poznanie zasad i ksztaltowanie tworzenia, pisania i edycji programéw obrébezych z wykorzystaniem G kodéw

- Poznanie zasad i ksztaltowanie tworzenia, pisania i edycji programéw obrébezych z wykorzystaniem cykli obrébkowych
- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci przeprowadzania symulacji obrébki

Metody ksztalcenia

- Wyklad

- Pogadanka

- Instruktaz

- Cwiczenia praktyczne

Materialy i pomoce dydaktyczne

- Tablica interaktywna
- Komputer

- Zasoby Internetu

- Materialy pogladowe




- Rysunki techniczne przyktadowy ch detali
- Cwiczenia

Tresci
Link do pobrania - symulator CNC Sinumerik 808D

Zrédio:
https://new. siemens. com/global/en/markets/machinebuilding/machine-tools/cncdyou/808d-on-pc/808d-on-pc-v4-6.html

Instalacja symulatora jest niecdplatna, a po krétkiej aktywacji na czas nieckreslony. W przypadku awarii, uszkodzenia lub koniecznoéci formatowania komputera bez przeszk éd mozna
przeprowadzi¢ ponowng instalacje i aktywacje.

Samouczek SINUMERIK 808D T oczenie
Zrodio:
https: //new.siemens.com/global/en/markets/machinebuilding/machine-tools/cncdyou/cncdyou-videos/ttt-turn/808d-tutorials-turning.html

Rysunek przykladowego detalu
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Cwiczenie 1

Poruszanie si¢ po ukladzie wspolrzednych przedmiotu obrabianego (WKS)

Wypelnij tabele. Do wpisania masz wspdlrzedne poszczegdlnych punktéw zaznaczonych na rysunku. Wspotrzedne punktdw poczatkowego A
oraz koncowego I juz wpisatem. Zadanie wykonajcie stosujac wymiarowanie absolutne 1 przyrostowe.

| H
—\ G
wymiarowanie wymiarowanie ~
absolutne/bezwzgled przyrostowe G91 E D
ne GO0
punk | O§X | 0§Z | punk | O§X | 052 C B RS
t t RS
A 0 0 A 0 0 —t A
o o B J i = (|
B 10 -5 B 5 -5 o2 | Y e
C 10 -10 C 0 -5
1
D 20 -15 D 5 -5
E 20 -25 E 0 -10
F 25 -30 F 25 -5 ks 05 "
G 25 -35 G 0 -5 30
35
H 30 -375 H 25 -2.5 =
375
| 30 -65 | 0 -27.5 &5




Tworzenie nowego programu obrébczego

Tworzenie programu obrébki obrabiarki sterowanej numery cznie powinno by¢ poprzedzone wykonaniem planu obrébki, analiza procesu technologicznego obrébki przedmiotu. Tok prac
przygotowawczych powinien zawiera¢ nastgpujace elementy:

1. Analiza rysunku obrabianego przedmiotu

e ustalenie punktu zerowego przedmiotu
e ustalenie uktadu wspdhrzedny ch
e obliczenie brakujacych wartosci wspétrzednych

2. Ustalenie przebiegu obrébki

e jakie narzedzia i w jakiej kolejnosci beda uzywane do obrébki
e kolejnos¢ wykonywania poszczegblnych elementéw obrabianego przedmiotu
e ktére elementy powtarzaja si¢ i powinny by¢ zapisane w podprogramie

3. Zestawienie planu pracy

ustalenie proceséw obrédbkowy ch w maszynie:
posuwy szybkie

wymiana narzedzia

ustalenie plaszczy zny obrébki

odsuniecie w celu wykonania pomiaru kontrolnego
zataczenie/wylaczenie wrzeciona, chtodziwa
wywolanie narzedzia i korekcji narzedzia

4. Zapisanie kazdego kroku jako bloku
5. Polaczenie poszczegblnych krokéw w program

Opracowano na podstawie materiatéw KOWEZIU

Zrodio:
https://strefainzymera.pl/artvkul/1 16 5/struktura-programu-sterowanma-maszyn-sterowanych-numerveznie




Tworzenie nowego programu obrébczego — G kody

Tworzenie programu obrobki
By utworzyc program obrobki, nalezy:

7 1. Wybrac pozadany obszar roboczy.
| MANAGER
— = 2. Wejsc do folderu, w ktorym zostanie utworzony nowy program.
=y 3. Nacisnac ten pionowy przycisk programowy.
w
= 4. Nacisnac ten przycisk programowy, by otworzyc okno tworzenia
file nowego programul.

5. Wprowadzi¢ nazwe nowego programu. W przypadku tworzenia
programu giéwnego wprowadzanie rozszerzenia pliku (MPF) nie jest
wymagane. Jesli ma zosta¢ utworzony podprogram, konieczne jest
wpisanie rozszerzenia pliku (.SPF). Nazwa programu moze zawierac
maksymalnie 24 znaki tacinskie lub 12 znakow chinskich. Nie nalezy
stosowac znakow specjalnych w nazwach programow.

e 6. Nacisnac ten przycisk programowy, potwierdzic wpis. Wyswietlone zostanie
OK okno edytora programow obrobki. Wprowadzic bloki do okna. Bloki zostang

Zapisane automatycznie. Nowy program zostat utworzony.




Funkcjonalnosc

Technika

Tworzenie nowego programu obrébczego — Cykle obrobkowe

Programowanie dowolnego konturu

Funkcja programowania dowolnego konturu umozliwia tworzenie prostych i
ztozonych konturow.

Edytor konturéow (FKE) wylicza wszystkie brakujgce parametry natychmiast, gdy stang
sie dostepne inne parametry niezbedne do wyliczenia. Elementy konturu mozna potaczyc

i przeniesc do edytowanego programu obrobki.

Kalkulator konturow do obrobki toczeniem udostepnia nastepujgce funkcje:

® Przelaczenie pomiedzy programowaniem po promieniu i po srednicy (DIAMON,
DIAMOF, DIAMS0)

® Faza/promien na poczatku i koncu konturu

® Podciecia jako elementy przejsciowe pomiedzy dwoma osiowo rownolegtymi liniami
prostymi, z ktorych jedna przebiega poziomo, a druga pionowo (rodzaj podciecia E,
F, podciecie gwintu zgodnie z norma DIN, podciecie ogdlne)




Edytor konturow (FKE)

Wykonac nastepujace czynnosci, by wyswietlic okno edytora konturu:

&
=t

Funkcje przyciskéw programowych

20,00

1.

Wybrac pozadany obszar roboczy.

Wejsc do katalogu programu.
Wybrac plik programu i nacisng¢ ten przycisk, by otworzyc¢ plik w
edytorze programow.

Nacisnac ten przycisk programowy, by wyswietlic okno edytora konturow.
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(D | Element zostat wybrany przyciskami kursora. Ten ® Nacisngc ten przycisk programowy, by przetgczyc
przycisk programowy powigksza wycinek obrazu wybrane elementy. Ten przycisk programowy
zawierajacy wybrany element. realizuje te sama funkcje, co nastepujacy przycisk:

-

@) Automatyczne powiekszenie lub zmniejszenie widoku ®) |Zdefiniowanie bieguna do programowania konturow

graficznego we wspolrzednych biegunowych. Biegun mozna
wprowadzic tylko w bezwzglednych wspdirzednych
kartezjanskich.
® |Po nacisnieciu tego przycisku programowalnego @ Wyijscie z edytora konturow i powrét do okna edytora
mozna przemieszczac czerwony krzyz nitek programow bez przenoszenia ostatnio edytowanych
przyciskami kursora i wybrac szczegét rysunku do wartosci do programu gtdwnego.

wyswietlenia. Po zdezaktywowaniu tego przycisku
programowego fokus wprowadzania danych jest
ponownie ustawiany na fancuchu konturéw.

@ |Po nacisnieciu tego przycisku programowego oprocz Zapisanie ustawien punktu poczatkowego
odpowiedniego parametru wyswietlana jest grafika
pomocnicza. Ponowne nacisniecie tego przycisku
programowego powoduje wyjscie z trybu wyswietlania
pomocy.

Programowanie konturu
Kolejnos¢ czynnosci

B 1.  Wybrac pozadany obszar roboczy.
[’m = 2. Nacisnac ten przycisk programowy.

3. Wpybrac program przyciskami kursora.
4. Nacisnac ten przycisk, by otworzy¢ program.

5. Nacisnac¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturow.




Start point
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Ponowna kompilacja

Pk Po otwarciu w edytorze programéw programu edytowanego w edytorze konturéw

=>-| comp.
ustawienie kursora w wierszu polecen programu konturu i nacisniecie tego przycisku
programowego skutkuje otwarciem okna gtéwnego edytora konturéw i mozliwe jest
ponowne skompilowanie istniejgcego konturu.

Wskazowka

Podczas ponownej kompilacji tworzone sg ponownie tylko te elementy konturu, ktére
zostaly utworzone w edytorze konturéw. Wszystkie zmiany wprowadzone bezposrednio do
tekstu programu sg tracone. Niemniej jednak, mozliwe jest pdzZniejsze wstawienie |
edytowanie tekstéw zdefiniowanych przez uzytkownika, ktére nie sg tracone.




Definiowanie punktu poczatkowego

Podczas wchodzenia do konturu nalezy rozpoczaé od pozycji, ktéra jest juz znana i wprowadzié ja jako punkt poczatkowy.

Kolejnosé czynnosci

| MANAGER
2.
3
=
w
4,
bf' Cont
5.
Alter- 6.
native
Accept 7.
element

Wybrac pozadany obszar roboczy.

Wejsc do katalogu programu.
Wybrac plik programu i nacisnac ten przycisk, by otworzy¢ plik w
edytorze programow.

Nacisnac ten przycisk programowy, by wyswietlic okno edytora konturéw.

Wybierac pola wprowadzania danych przyciskami kursora na PPU.
Nacisnac ten przycisk programowy lub nastepujacy przycisk, by
przetgczy¢ wybrane elementy.

Wprowadzic¢ odpowiednie wartosci.

Naciskajac nastepujacy przycisk programowy, mozna rowniez
zdefiniowac biegun do programowania konturu we
wspotrzednych biegunowych:

Pole
Biegun ten mozna rowniez zdefiniowac lub zmodyfikowac pozniej.

Programowanie wspéirzednych biegunowych odniesione jest zawsze
do bieguna zdefiniowanego jako ostatni.

Zapisac ustawienia punktu poczatkowego

Nacisniecie tego przycisku programowego spowoduje
Cancel odrzucenie ustawien i wyjscie z edytora konturow.




Programowanie elementu konturu

Funkcjonalnosc

Accept

Tt Po zdefiniowaniu punktu poczatkowego konturu i nacisnieciu tego przycisku

programowego mozna rozpoczac programowanie poszczegolnych elementow konturu z
okna gidownego zilustrowanego ponize;j:
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= om0 0.000
= o " wo ®
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elenont




@ Wyswietlenie okna programowania (® Wyswietlenie dodatkowych przyciskéw

pionowej linii prostej (w kierunku X) programowych. Na przykfad:
(@ Wyswietlenie okna programowania . o=
» — . a ole
poziomej linii prostej (w kierunku Z) contour

® Wyswietlenie okna programowania linii Powrdt do edytora konturéw bez
ukosnej w kierunku X/Z. Punkt przenoszenia ostatnio
koncowy linii definiowany jest edytowanych wartosci do systemu.
wspotrzednymi lub katem.

@ Wyswietlenie okna programowania fuku (@ Powrét do edytora programéw z

po okregu o dowolnym kierunku obrotu przeniesieniem ostatnio
edytowanych wartosci do systemu

Funkcje dodatkowych przyciskow programowych

Omodwione ponizej przyciski programowe dostepne sg w odpowiednim oknie elementu
konturu. Stuzg one do programowania elementéw konturu w oparciu o wstepnie
przypisane parametry.

Styczna do poprzedniego elementu

Tangent.

A Ten przycisk programowy nadaje katowi a2 wartosé 0. Element konturu ma przejscie

styczne do poprzedniego elementu, {j. kat wzgledem poprzedzajgcego elementu
(a2) otrzymuje wartos$é 0 stopni.

Wyswietlenie wszystkich parametrow

All para-

L e Nacisniecie tego przycisku programowego skutkuje wyswietleniem listy wyboru

wszystkich parametrow wybranego elementu konturu. Jesli jakiekolwiek pola parametrow
nie zostang wypetnione, uktad sterowania przyjmuje, prawidiowe wartosci nie sg znane i
probuje je wyliczy¢ na podstawie ustawien pozostatych parametrow. Kontur jest zawsze
obrabiany w zaprogramowanym kierunku.




Przetaczenie wprowadzania danych

Alter-

Natios Ten przycisk programowy wyswietlany jest tylko wéwczas, gdy kursor ustawiony jest w

polu wprowadzania danych zawierajgcym wiecej przetgczalnych ustawien.

Wybdr dialogu
2;‘;22 Niektére konfiguracje parametrow moga tworzy¢ kilka réznych charakterystyk konturu.
W takich przypadkach wyswietlane jest zgdanie wybrania dialogu. Klikajgc ten przycisk
programowy, w obszarze widoku graficznego mozna wyswietli¢ dostepne opcje wyboru.
Wybrac ten przycisk programowy, by dokonaé¢ prawidtowego wyboru (zielona linia).
Potwierdzié¢ wybdr nastepujacym przyciskiem programowym:

Accept

Zmiana wybranego dialogu

seleﬂ:im Jesli pozadana jest zmiana istniejgcego wyboru dialogu, nalezy wybraé element konturu,
dla ktérego dialog ten zostat pierwotnie wybrany. Po wybraniu tego przycisku
programowego obydwie alternatywy sg wyswietlane ponownie.

Oproéznianie pola parametru

Delete

T Zawartosé wybranego pola parametru mozna usung¢ tym przyciskiem programowym

lub nastepujgcym przyciskiem:

DEL




Zapisywanie elementu konturu

Accept e . . .

ey Nacisniecie tego przycisku programowego po wprowadzeniu dostepnych danych elementu
konturu lub wybraniu odpowiedniego dialogu skutkuje zapisaniem elementu konturu i
ponownym wyswietleniem okna gtéwnego. Mozna teraz zaprogramowac nastepny

element konturu.

Dodawanie elementu konturu
Wybrac¢ element znajdujgcy sie przed znacznikiem konca przyciskami kursora.

Wybraé element konturu przyciskami programowymi i wprowadzi¢ znane wartosci w
oknie parametréw tego elementu.

Potwierdzi¢ wprowadzone dane nastepujgacym przyciskiem programowym:

Accept
element

Wybieranie elementu konturu
‘9 Ustawi€ kursor na elemencie konturu nalezgcym do tancucha konturéw i wybraé go
=25 tym przyciskiem.
Wyswietlone zostang parametry wybranego elementu. Nazwa elementu widoczna jest
na gorze okna parametryzacji.

Jesli element konturu moze =zostaé przedstawiony geometrycznie, jest on
odpowiednio podswietlany w widoku graficznym, tj. kolor elementu konturu zmienia

sie z biatego na czarny.

Modyfikacja elementu konturu

‘<'> Zaprogramowany element konturu nalezgcy do tafncucha konturéw mozna wybraé
Lo przyciskami kursora. Nacisng¢ ten przycisk, by wyswietli¢ pola parametréw. Parametry
te mozna teraz edytowac.




Wstawianie elementu konturu

Wybraé w tancuchu konturéw element znajdujacy sie przed docelowym potozeniem
nowego elementu przyciskamikursora.

Nastepnie wybra¢ element konturu do wstawienia z paska przyciskéw programowych.

Po wprowadzeniu parametrow nowego elementu konturu potwierdzi¢ operacje
wstawienia, naciskajac nastepujacy przycisk programowy:

Accept
element

Kolejne elementy konturu aktualizowane sg automatycznie na podstawie nowego
stanu konturu.

Usuwanie elementu konturu

Delete

SRy Wybraé element do usunigcia przyciskami kursora. Wybrany symbol konturu i zwigzany

Zz nim element konturu na widoku graficznym programowania podswietione sg kolorem
czerwonym. Nacisng¢ ten przycisk programowy i potwierdzi¢ wyszukiwanie.

Zamykanie konturu

E:f,:eou,. Naciskajgc ten przycisk programowy mozna zamkng¢ kontur linig prostg taczaca

aktualng pozycje z punktem poczgtkowym.

Cofanie zmiany

Emc’e(l Naciskajgc ten przycisk programowy mozna powrdci¢ do okna gtéwnego bez
przenoszenia ostatnio edytowanych wartosci do systemu.




Kolory symboli konturu

Kolory symboli w taficuchu konturéw z lewej strony okna giéwnego majg
nastepujgce znaczenia:

£

Ikona Istotnosé

Wybrany Czarny symbol na czerwonym tle -> Element jest zdefiniowany geometrycznie
Czarny symbol na jasnozéttym tle -> Element nie jest zdefiniowany
geometrycznie

Nie wybrany Czarny symbol na szarym tle -> Element jest zdefiniowany geometrycznie

Biaty symbol na szarym tle -> Element nie jest zdefiniowany geometrycznie

Przyklad programowania operacji toczenia

Przykiad 1

Ponizszy schemat przedstawia przyktad programowania w funkciji
.Programowanie dowolnego konturu”.
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Kolejnosé czynnosci:

3
:

Accept

elenment

2.

Wybraé pozadany obszarroboczy.

Wejsé do katalogu programu.
Wybraé program przyciskamikursorai nacisngéten przycisk, by
otworzy¢ program w edytorze programoéw.

Nacisngc ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturow.

Zdefiniowac punkt poczatkowy o nastepujgcych parametrach
zatwierdzi¢ go tym przyciskiem programowym.

* Trybprogramowania: DIAMOF

« Z:0

« X:0

Nacisnac ten przycisk programowy, by wybraé pionowa linie prostg
jako elementkonturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu inacisnac ten
przycisk programowy, by je zatwierdzic.

« X:20inc.

« CHR:5"1.1223=5.6115




s

Accept
elenent

e

v

Accept
elenent
—s—)

Accept
elenent

£y

Dialog
select

10.

1

12.

13.

Nacisngc ten przycisk programowy, by wybrac poziomalinie prostg jako
elementkonturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu inacisnac ten
przycisk programowy, by je zatwierdzic.

« Z:-25inc.

Nacisngc ten przycisk programowy, by wybrac linie prostg o
dowolnym kierunku jako elementkonturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu inacisnaé ten
przycisk programowy, by je zatwierdzic.

« X:10inc.
« Z:-30inc.

Nacisngc ten przycisk programowy, by wybraé poziomalinie prosts jako
elementkonturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu inacisnaé ten
przycisk programowy, by je zatwierdzic.

« Z:-8inc.

« RND:2

14. Nacisngéten przycisk programowy, by wybrac tuk po okregu jako

elementkonturu.

15. Wprowadzic parametry tego elementu i nacisnacten przycisk

programowy, by wybrac pozadana charakterystyke konturu.
« Kierunek obrotéw: wlewo
+ R:20




Accept
elenent

e

Accept
element

Ll

Accept
elemnent

ey

Accept
elenent

More

Close
contour

16. Nacisnac ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

17.

18.

19.

20.

21.

Nacisngc ten przycisk programowy, by wybrac poziomalinie prosta jako
elementkonturu.

Wprowadzi€ parametry tego elementu inacisnac ten

przycisk programowy, by je zatwierdzi€.

« Z:-20inc.

+ RND:2

Nacisngé ten przycisk programowy, by wybrac pionowa linie prostg
jako elementkonturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnac ten

przycisk programowy, by je zatwierdzic.

« X:3inc.

Nacisngc ten przycisk programowy, by wybrac poziomalinie prosta jako
elementkonturu.

22. Wprowadzi¢ parametry tego elementu inacisnac ten

przycisk programowy, by je zatwierdzic.
e Z2:-25inc.

23.Nacisnac ten przycisk programowy, by wyswietli¢ dodatkowe opcije.

24.Nacisngc ten przycisk programowy, by zamknac kontur.




Zaprogramowany obraz jest teraz wyswietlany w oknie graficznym.
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Przykiad 2

Kolejnos¢ czynnosci:

Accept
elenent

Accept

element

———

Accept
element

1.

Wybrac pozadany obszar roboczy.

Wejsé do katalogu programu.
Wybrac program przyciskami kursora i nacisnac ten przycisk, by
otworzyc program w edytorze programow.

Nacisnac ten przycisk programowy, by wyswietlic okno edytora konturow.

Zdefiniowac punkt poczatkowy o nastepujacych parametrach
zatwierdzi¢ go tym przyciskiem programowym.

*  Tryb programowania: DIAMON

o Z

« X0

Nacisngc ten przycisk programowy, by wybrac pionows linie prosta
jako element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnac ten
przycisk programowy, by je zatwierdzic.

Nacisnac ten przycisk programowy, by wybrac pozioma linie prosta jako
element konturu.

Wprowadzic¢ parametry tego elementu i nacisnac ten
przycisk programowy, by je zatwierdzic.
* RND: 4




£y

Dialog
select

Accept
element

Accept
element

Accept
element

10.

31

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Nacisnac ten przycisk programowy, by wybrac fuk po okregu jako
element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementui nacisnac ten przycisk
programowy, by wybra¢ pozgdang charakterystyke konturu.

* R 23
* X:60 abs.
» Z:-20 abs.

Nacisnac ten przycisk programowy, by wybrac pozioma linie prosta jako
element konturu.

Wprowadzic¢ parametry tego elementu i nacisnac ten
przycisk programowy, by je zatwierdzic.

* Z:-75 abs.

* RND:6

Nacisnac ten przycisk programowy, by wybrac linie prosta o
dowolnym kierunku jako element konturu.

Wprowadzic parametry tego elementu i nacisnac ten
przycisk programowy, by je zatwierdzic.

* X:90 abs.
* Z:-80 abs.
* RND:4

Nacisngc ten przycisk programowy, by wybrac pozioma linie prosta jako
element konturu.




asent 18. Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnac ten

elenent przycisk programowy, by je zatwierdzic.
* Z:-100 abs.
i 19. Nacisnac ten przycisk programowy, by wybrac pionowa linie prosta
jako element konturu.

20. Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnac ten

Accept

element przycisk programowy, by je zatwierdzic.
*+ X 92 abs.
* CHR:3

Zaprogramowany obraz jest teraz wyswietlany w oknie graficznym.
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Edycja programéw obrobki

Przeglad

Program obrébki lub jego czes¢ mozna edytowad tylko wéwczas, gdy program nie
jest aktualnie wykonywany.

Kolejnos¢ czynnosci

% 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

MANAGER

— = 2. Wejsc do katalogu programu.

s 3.  Wybrac plik programu do edytowania tym przyciskiem programowym Iub
= przyciskami kursora.

_9 4. Nacisngc¢ ten przycisk, by otworzy¢ plik programu. WysSwietlone

‘ 2 zostanie okno edytora programow.

5. Dowolnie edytowac bloki w oknie (opisy opcji edycji przedstawiono w
tabeli ponizej). Wszystkie zmiany wprowadzone do programu zapisywane
Sg automatycznie.




Opcje edycji bloku

Renumber

Zastapienie numeru bloku od kursora do konca programu

Search

Wyszukiwanie ciggéw znakow

Hark

Zaznaczanie segmentu tekstu przed kursorem

Copy

Kopiowanie segmentow tekstowych

Paste

Wklejanie segmentow tekstowych

1

DEL

Usuwanie segmentow tekstowych




Wyszukiwanie ciggéw znakow

Wykonac¢ nastepujgce czynnosci, by wyszukac cigg:

Search %
2.
Text
B
| SHECT
S 4

Kopiowanie i wklejanie blokéw

Nacisng¢ ten przycisk programowy w oknie edytora programow.

NacisngC ten przycisk programowy, by wyszukac tekst. Alternatywnie,
tekst mozna wyszuka¢ w wierszu o danym numerze, naciskajgc
przycisk programowy:

Line
no.

Whpisac w polu poszukiwany tekst lub numer wiersza i nacisngé
ten przycisk, by wybra¢ punkt poczatkowy wyszukiwania.

Nacisngc ten przycisk programowy, by rozpoczg¢ poszukiwanie lub
nastepujgcy przycisk programowy, by zrezygnowac z wyszukiwania:

X
Cancel

Wykona¢ nastepujgce czynnosci, by skopiowac i wklei¢ bloki:

"ark f‘o
On

2

=
Copy

4,
Paste

Nacisng¢ ten przycisk programowy w oknie edytora programow,
by wstawié¢ znacznik.

Wybraé¢ bloki programu przyciskami kursora.
Nacisngc ten przycisk programowy, by skopiowa¢ wybrane pozycje
do Schowka (pamie¢ buforowa).

Ustawi¢ kursor w docelowym miejscu programu i nacisngé ten przycisk
programowy.

Dane zostang wklejone.




Edycga programéww trybie ,MDA" w obszarze obrébki.

W trybie ,MDA” mozna tworzy¢ nowe programy i wczytywac istniejgce z katalogéw
uktadu sterowania.

Wykonaé nastepujgce czynnosci, by edytowadé programy:

Brrid 1.  Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
M,

| MAGHINE
) 2. Przejsé wtryb ,MDA".

MDA

3. Wprowadzi¢ odpowiednimi przyciskami z klawiatury NC jeden lub
wiekszg liczbe blokéw w oknie MDA, by utworzy¢ nowy program obrdbki.
Alternatywnie, nacisngé nastepujacy przycisk programowy, by wczytad
istniejacy program z katalogu systemowego i edytowac bloki w oknie
MDA:

4+ Load

B rile

Operacje nastepujgce po zakonczeniu edycji mozna wykonaé nastepujgco:

- Wykonaé bloki programu wys$wietlone w oknie MDA.

Delete Usuniecie aktualnego programu

file

e Wyswietlenie okna zapisu plikow, w ktérym mozna wpisac nazwe
file

aktualnego programu i wybrac¢ nosnik, na ktérym zostanie zapisany.

By zapisac program nalezy wpisa¢ nowg nazwe programu lub wybrad
istniejgcy program do zastgpienia.




Funkcjonalnosé

Przeprowadzanie symulacji

Zaprogramowany tor narzedzia mozna sprawdzac na rysunkach wykreslanych linig
przerywang. Przed rozpoczeciem obrébki automatycznej wymagane jest
przeprowadzenie symulacji stuzgcej sprawdzeniu, czy narzedzie porusza sie prawidtowo.

Kolejnos¢ czynnosci
u)

e

4,

Wybrac pozadany obszar roboczy.

Przenies¢ kursor do wybranej czesci programu w celu
przeprowadzenia symulacji.
Nacisng¢ ten przycisk, by otworzy¢ program.

Przejsé wtryb ,AUTO".

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno symulacji
programu. Spowoduje toPRT automatyczne aktywowanie trybu
kontroli programu.

Jesli uktad sterowania pracuje w niewtasciwym trybie, na dole okna
wysSwietlony zostanie komunikat zilustrowany ponizej. W razie
pojawienia sie tego komunikatu wykona¢ ponownie czynnosc 4.

X 4o S ‘ 8 : 2o : dn




&

Nacisng¢ ten przycisk, by rozpoczgé standardowg symulacje wykonania
wybranej czesci programu. Nalezy pamietac, ze funkcje symulacji mozna
uruchomié tylko wowczas, gdy sterowanie pracuje w trybie ,AUTO"!

Funkcje przyciskéw programowych

Funkcje przyciskéw programowych w oknie gidéwnym symulacji wyjasniono ponizej.
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(1) Automatyczne wyswietlanie przebiegu (5) Usuniecie aktualnego przebiegu

symulacji. symulacji.

) Wejscie do menu nizszego poziomu w ®) Krzyz nitkowy przemieszcza sie duzymi
celu wyswietlenia blokow. Dostepne sg 3 lub matymi skokami wraz z kursorem.
opcje wyswietlania:

All G1i7 All Gi8 All G19 @ Wyéwietlenie dodatkowych OpCji:
Hatarigi Uahmienie symulacji
removal usuwania naddatku ze

zdefiniowanego przedmiotu
wyjsciowego

(3) Powiekszenie widoku catego okna Show WysSwietlenie lub ukrycie

blocks blokéw

@ Zmniejszenie widoku catego okna Powrdét do okna edytora programow

Zrodio:
https: //cache.industry.siemens.com/d|/files/434/67316434/att 45839/v1/808D OPT Partl Operation 1212 pol pl-PL.pdf




Cwiczenie 1

Wykorzystujac informacje z KARTY PRZYGOTOWAWCZEJ napisz program obrobezy ponizszego detalu.

b |

Karta przvgotowawcza

Informacje ogolne

Obrabiarks Tokarka CNC
Sterowanis SINUMEFIK BOED
Autor programu AS
Widzist Ozarow
Numer programu 00011
Mamwa WATFE 11
Numer idantviikacyjny rrzunku 00011

Przed miot obrabiany
Walac Walac @30L73
Nlaterist PA Typ 6 lub Aluminium

Mocowanie materialu obrabianego
Uchwyt zaciskowy Trojszczakowy 123
Szczehi Twarde
Clsbokodd mocowania materialy 35mm
Rejestr punktu zerowego

Przwa strona — srodak preadmiote obrabizmago XWZD.5

Dojazdy, odjazdy i naddatki na wykonczenie podczas obrobli przed miotu

Waddatsk na obrobks wvkanczziaca X=0.5 mm na strona Z=0.5mm
Odlaslosc odajzcia’dojacia od'dokontum poderas obrobli {prevrostown) X =2 mm pastrons Z=1mm
System marzed Ziowy
Numer gnizrda | Pradlkoid skyawania Posuw F [ T——— e .
ghowicy 'S (oby'min) (mm gy hﬁl oy Rodzsj obrobkikismumek skrawania
Nemmmite | Y T e | o |
N 8 . . . na strona 0i X 0iT
korsktord | zerubna | wobap. | zerbns | 5k®. | (mm)
W pIOETamis

Nez katowy prawy TiD1 1200 1500 0.2 .1 2 Kismunsk do minus | Kisrunsk do minus
Wawiertak 3.15x8x3.9 TiD1 - 00 - 0.2 3 0 Kisnumsk do minus
Wiertlo krsta @ 5 T3Dl1 - 800 - 0.2 20 0 Eismunsk do minus
Przacinak (zzerokoec phvtki 3 mm) T4D1 - 500 - 0.1 20 Eienmsk do minns | Kieronsk do minns
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: Program 00011
N10G18 G54 G90 G71 G95
N20 TID1 51500 M3 F0.1
N30 G0 X34 Z0
N40G1 X-1
N5022

N60 G0 X27
N70S1200 F0.2
N80G1 Z-17.5
N90 X30 Z-20
N100 X34
N110GO 22
N120X24
N130G1 Z-175
N140X27 Z-18
N150X34

N160 G0 22
N170X20
N180G1 Z-6.5
N190X24 Z-8
N200 X28

N210 GO Z2
N220X16
N230G1 Z0
N240X20 Z-2
N250X24

N260 GO 72
N270 X15

N280GI1 Z0

N290 51500 FO.1
N300X19 Z-2
N310Z-6

N320G2 X23 Z812K0
N330Gl1 Z-18
N340G3 X20Z-21 I0K-3
N350G1 Z-33

N360 X34

N370 GO X100 Z200
N380 T2 D1 S800 F0.2
N300 G0 X0 72
N400G1 Z-3

N410 22

N420 GO X100 Z200
N430T3 D1 S800 F0.2
N440 GO X0 22
N450G1 Z-15

N460 Z2

N470 GO X100 Z200
N480T4 D1 S500 FO0.1
N490 GO X34 Z0
N500 Z-33

N510G1 X0.1
N320X34

N3530 G0 X100 Z200
N540 M30




Wiecej informacji na temat toczenia z wykorzystaniem Cykli obrébkowych:

SINUMERIK 808D Toczenie, czes¢ 2: Programowanie (strony 115 - 230)

Zrédio:

https: //cache.industry.siemens.com/d|/files/673/67312673/att 81594/v1/808D OPT Part? Programming Siemens 1212 pol pl-PL.pdf

Zadania i czynnoSci trenera:

- Prezentuje programy komputerowe wspomagajace wykonywanie zadan zawodowych

- Pokazuje Zrédio i wyjasnia sposdb instalacji symulatora CNC - Sinumerik 808D
- Przedstawia zasady czytania rysunkéw technicznych przyktadowych detali

- Przeprowadza instruktaz dotyczacy zasad tworzenia nowego programu obrébezego przvkladowego detalu z wykorzystaniem G kodéw
- Zadaje i nadzoruje ¢wiczenia dotyczace sprawnego poruszania sie po ukltadzie wspéhrzednych przedmiotu obrabianego (WKS)
- Zadaje i nadzoruje ¢wiczenia dotyczace pisania programéw obrébezych przykladowych detali z wykorzystaniem cykli obrébkowych

- Prezentuje sposéb przeprowadzenia symulacji obrébki
- Prowadzi pogadanke, odpowiada na zadawane pytania

Zadania i czynnosci kursanta:
- Uwaznie stucha i zapamigtuje wiadomoéci
- Wykonmuje zadane ¢wiczenia

- Zadaje pytania

- Uczestniczy w pogadance

1. Uruchomienie maszyny
2. Najazd na punkt referencyjny /
bazowanie obrabiarki
3. Czytanie rysunku technicznego
przyvkladowego detalu
4. Dobdr i mocowanie materiatu
obrabianego
5. Dobér i mocowanie narzedzi
niezbednych do wykonania
zadania
6. Wprowadzenie do pamieci
maszyny narzedzi niezbednych do
wykonania przykladowego detalu
. Aktywacja i pomiar narzedzi
8. Ustawienie punktu zerowego
przedmiotu obrabianego
9. Tworzenie kolejnych punktéw
zerowych przedmiotu obrabianego

Przygotowanie tokarek CNC

do pracy 10

e |

D -

|

. Poznat sposéb uruchamiania tokarki CNC
. Poznat sposéb najazdu na punkt referencyjny
. Analizuje rysunek techniczny przykladowego

detalu

. Potrafi dobra¢ i zamocowa¢ material obrabiany
. Potrafi dobra¢ i zamocowa¢ narzedzia niezbedne

do okreslonego rodzaju obrébki / operacji

. Potrafi wprowadzi¢ do pamigci maszyny narzedzia

niezbedne do wykonania obrébki przykladowego
detalu

. Poznat sposéb aktywacji i pomiaru narzedzi
. Poznal sposéb ustawienia punktu zerowego

przedmiotu obrabianego

. Poznal sposéb tworzenia kolejnych punktéw

zerowych przedmiotu obrabianego

D -

. Potrafi uruchomié¢ tokarke CNC
. Potrafi wykona¢ najazd na punkt referencyjny
. Potrafi przeanalizowa¢ rysunek techniczny

przykladowego detalu

. Potrafi dobra¢ i zamocowa¢ material obrabiany
. Potrafi dobra¢ i zamocowac niezbedne do

okreélonego rodzaju obrébki / operacji

. Potrafi wprowadzi¢ do pamieci maszymny

narzedzia niezbedne do wykonania obrébki
przykladowego detalu

. Potrafi aktywowac i zmierzy¢ narzedzia
. Potrafi ustawi¢ punkt zerowy przedmiotu

obrabianego

. Potrafi utworzy¢ kolejne punkty

zerowe przedmiotu obrabianego




Cele ksztalcenia

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci uruchamiania tokarki CNC
- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci najazdu na punkt referencyjny tokarki CNC

- Ksztaltowanie umiejetnosci analizy ry sunku technicznego

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci doboru i mocowania materiatu obrabianego

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci doboru i mocowania narzedzi niezbednych do okreglonego rodzaju obrébki / operacji
- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci wprowadzania narzedzi do pamieci maszyny

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci aktywacji i pomiaru narzedzi

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci ustawiania punktu zerowego przedmiotu obrabianego

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci tworzenia kolejnych punktéw zerowych przedmiotu obrabianego

Metody ksztalcenia

- Instruktaz

- Pokaz

- Cwiczenia praktyczne
- Pogadanka

Materialy i pomoce dydaktyczne

- Tablica interaktywna

- Komputer

- Zasoby Internetu

- Materialy pogladowe

- Rysunki techniczne przyktadowy ch detali
- Cwiczenia

- Tokarka CNC

- Materialy do obrébki

- Przyrzady i uchwyty mocujace materiat obrabiany
- Narzedzia skrawajace

- Pomocnicze robocze narzedzia §lusarskie
- Narzedzia pomiarowe

Tresci

Wskazdwka

Wilaczenie i najazd na punkt referencyjny

Podczas wlgczania sterowania numerycznego i maszyny nalezy roéwniez postepowac z instrukcjami z dokumentacji producenta
narzedzia, poniewaz procedura wlgczenia komponentdw i najazdu na punkt referencyjny zalezy od maszyny.




Kolejnoéé czynnosci

1
x

J

N

Wiaczyc¢ zasilanie uktadu sterowania i maszyny.
Zwolni¢ wszystkie przyciski zatrzymania awaryjnego na maszynie.

Po uruchomieniu uktadu sterowania wyswietlane jest domysinie okno ,REF
POINT".

ROY
Reference point T.F.5

0.608 - [T 1
gees - F o

Symbol O widoczny przy identyfikatorze osi informuje, ze os nie zostala
jeszcze zaadresowana. Jesli os nie jest zaadresowana, symbol ten jest
zawsze wyswietlany w aktualnym obszarze roboczym (obrobki maszynowej).
Nacisng¢ odpowiednie przyciski przesuwu osi na MCP w celu przejazdu

osi do punktu referencyjnego.

Jesli 0§ jest zaadresowana, przy identyfikatorze osi pojawia sig symbol &
Symbol ten jest widoczny tylko w oknie ,REF POINT".

Py
{_M..l Ref Point
N:\MPF8

# Reset ROV

M Reference point

X @ 9.000 "
L @ 0.0060 i

Nalezy pamietac, Ze kierunki przemieszczania sie osi i funkcje przyciskow
0si zostaty zdefiniowane przez producenta maszyny.
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Analiza rysunku technicznego przedmiotu obrabianego
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Mocowanie materialu obrabianego, narzedzi oraz wprowadzenie narzedzi do pamieci maszyny

Przeglad

Podczas pracy z uktadem sterowania numerycznego wymagane jest
skonfigurowanie maszyny, narzedzi itd. w nastepujacy sposob:

® Utworzy¢ narzedzia i krawedzie thace.
* Wprowadzi¢/zmodyfikowac narzedzie i przesuniecia robocze.
® \Wprowadzic dane ustawcze.

Funkcje przyciskéw programowych

Nacisniecietego przycisku na PPU skutkuje wyswietleniem nastepujacego okna:

1o &




@ WysSwietlenie i modyfikacja przesunie¢ narzedzia @ Reczny pomiar narzedzia
@) Wyswietlenie i modyfikacja danych zuzycia Utworzenie nowego narzedzia
narzedzia Dodatkowe informacje zawiera punkt ,, Tworzenie
nowego narzedzia (Strona 28)".
©) Wyswietlenie i modyfikacja przesunied roboczych (® | Wyswietlenie menu nizszego poziomu ustawien
krawedzi tngcych
Dodatkowe informacje zawiera punkt ,Tworzenie
nowej krawedzi tngcej (Strona 29)".
@ Wyswietlenie i modyfikacja zmiennych R Usuniecie aktualnego wybranego narzedzia z listy
narzedzi
Skonfigurowanie i wySwietlenie list danych () | Wyszukanie narzedziana podstawie jego numeru

ustawczych

Wyswietlenie zdefiniowanych danych uzytkownika

Utworzenie nowego narzedzia

Kolejnosc czynnosci

ta" 1. Wybraé pozadanyobszarroboczy.

| ofFseT

Sk Tool 2. Otworzy¢oknolisty narzedzi.

led 1ise

New 3. Otworzyé menunizszego poziomu, by wybrac typ narzedzia.

tool




i 4. Wybraétyp narzedzia odpowiednim przyciskiem programowym.
tool

Grooving
tool

Drilling
tool

Tapping
tool

5. Wprowadzi¢ numer narzedzia (zakres wartosci: 1-31999;
najlepiej wprowadzi¢ wartos€ mniejsza niz 100) i ustawic krawedz
tngca w nastepujgcym oknie.

Ukiad sterowania obstuguje maksymalnie 64 narzedzialub 128
krawedzitngcych.

New turning tool

Tool No.: 1
Edge position 3

Identifier




Nacisnac ten przycisk programowy, by zatwierdzi¢ ustawienia. W oknie
zilustrowanym ponizej wyswietlane sg informacje o nowo utworzonym
narzedziu.

AAA
} O 'wi
Jo
Type T D Geonetry Tip ~
X Z Radius width
3 11 R 0.008 0.080 ©.000 3 ]

Wprowadzi¢ dane promienia narzedzia.

Tworzenie nowej krawedzi thacej

Kolejnos¢ czynnosci

i

Ii Tool
fdl 1ist

A
¥

i

1. Wybraé pozadanyobszarroboczy.

2. Otworzycoknolisty narzedzi.

3. Wybraé narzedzie, do ktérego ma zostac dodana krawedz tnaca.

4. Otworzyé menunizszego poziomu, by wybrac ustawienia

krawedzitngcych.




5. Nacisnaéten przycisk programowy, by utworzyé nowa krawedz dla
edge wybranego narzedzia. Uklad sterowania dodaje automatycznie
nowa krawedz do listy narzedzi.

L.@@i :

Type T D Geonetry Tip =
X Z Radius width

EI 11 0.000 0 .880 6.608 ©.000 3

B 2 B - B8.088 8 .068 0.660 ©.808 3

Nalezy pamietac, ze do maszyny moznazatadowac dane maksymalnie
128 krawedzitngcych, a kazde narzedzie moze zawiera¢ maksymalnie 9

krawedzi.
6. Moznawprowadzi¢inne dtugoscii promienie poszczegodlnych krawedzi

Pozostate opcje konfigurowania krawedzitngcych:
Raset Wyzerowanie wszystkich wartosci przesuniecia wybranej
edge krawedzi

Dalate Usuniecie wybranej krawedzi

Woprowadzenie przesunieé narzedzia
Przesuniecia narzedzia skiadajg sie z danych opisujgcych geometrie, zuzyciei typ
narzedzia. Kazde narzedzie zawiera zdefiniowang liczbe parametrowkrawedzi thgcych
zalezngod typu narzedzia. Wartosciprzesunieé narzedzimoga pochodzié nie tylkoz
listy, lecz réwniez z pomiaréw




Kolejnosc¢ czynnosci

Parametry

ﬁ 1. Wybraé pozadanyobszarroboczy.
B — 2. Otworzyéoknolisty narzedzizawierajgce liste utworzonych narzedzi
ed 155 i krawedzi.
ANA
{0 a%i ;
Type T D Geonetry Tip =~
X yA Radius width
3 111 6.000 0.600 0.000 ©.060 3
3 2 8.8088 0.0600 0.660 ©.860 3

3. Nawigowacwliscie przyciskamikursora.

4. Wprowadzi¢ wymagane wartoscido pol (opisy parametrow
przedstawiono wtabeli ponizej).

? 5. Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.
INPUT

Zestawienie parametréw prezentowanych woknie listy narzedzi zawiera ponizsza tabela.

10

Tool list @ 0
Type T D (4) Geonetry (5) Tip ~
O @ 06 «x z Radius width

m 11 0.060 6.068 0.660 ©.860 3 :
5 | 2 e.e08 0.000 0.0860 ©6.000 3 ‘




® ©

Typ narzedzia ®  Promien narzedzia
®

Numer narzedzia Szerokosé wierzchotka krawedzitnace;
(aktywna tylkodla narzedzido
pogtebiania)

Numerkrawedzitnacej @  Kierunek krawedzitngce;j

® @

Diugoscé narzedzia na osiach X i Z

Aktywacja narzedzia i uruchamianie wrzeciona
Kolejnosc czynnosci

— 1. Woybrac pozgdanyobszarroboczy.
—

| MACHINE

Yy 2. Przejscwitryb ,JOG”.

VL

J0G

3. Otworzyéokno,T,S, M".

4. Woprowadzic numer narzedzia, numer krawedzi tnacej i predkosc
wrzeciona (np. T1, D11 500 obr./min.) w oknie ,T, S, M".

? 5. Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.
_MT

6 6. Wybracdkierunek obrotéwwrzeciona.

| saEct « M3: Obroty wrzeciona w prawo:

+ M4: Obroty wrzeciona wlewo:




T,5,M

Tool change 1 D1 Please move turret to a safe position
Spindle speed 500 .08 rpn

Spindle direction M3
Activate WO
Other M function

Press 'CYCLE START' 1 to activate above functions.

Nacisnac ten przyciskna MCP, by aktywowac narzedzie i
uruchomié wrzeciono.

Przydzielanie pokretla recznego

Kolejnos¢ czynnosci

1. Wybrac pozadanyobszarroboczy.

2. Nacisnacéten przyciskna MCP.

3. Nacisnac odpowiedni przycisk przesuwu osiz ikong
pokretta recznego. Pokretto zostato przydzielone.

Alternatywnie, pokrettamozna przydzieli¢ przyciskami programowymi:




4}“‘."‘“{\

sFr H 4

MDldaca

Wybraé pozadanyobszarroboczy.

Otworzy¢ oknodanychmaszynowych.

Nacisngc ten przycisk programowy, by wyswietli¢ liste podstawowych
danych maszynowych. Wyszukad podstawowe dane maszynowe
,14512 USER _DATA HEX[16]" przyciskamikursoralub nastepujgcym
przyciskiem programowym, a nastepnie ustawi¢ 14512[16].7 = 1.

Search

Potwierdzi¢ wprowadzong wartosc.

Nacisnac ten pionowy przycisk programowy, by aktywowac zmiane
wartosci. Ukiad sterowania zostanie uruchomiony ponownie z

wczytaniemnowej wartosci.
Po uruchomieniu sterowania wybra¢ pozadany obszarroboczy.

Nacisnac ten przyciskna MCP.

Nacisngc ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno
przydziatu pokretetrecznych.




ST v|lAl

124 =4

g4

9. Wybrac pokretio o odpowiednim numerze przyciskiem
przemieszczenia kursora wlewo lub w prawo.

10. Nacisnaé odpowiedni przycisk programowy osi, by przydzieli¢ pokretio
lub usunaé przydziat.
Symbol ,@" widoczny woknie informuje o przydzieleniu pokretia do
wskazanej osi.

Handwhee 1l L3

Axis

Number
2

X
Z

11

{i-‘

wd

Wybraé wymagany przyrostkorekcji. Wybrang os mozna
teraz przemieszczac pokrettem recznym.




Pomiar narzedzia(recznie)
Przeglad

Geometrie narzedzia skrawajgcego musza by¢ brane pod uwage podczas realizacji
programu obrébki. S one przechowywane na liscie narzedzijako dane
przesuniecia narzedzia. Po kazdym wczytaniu narzedzia program sterujgcy
uwzgledniajego dane przesuniecia.

Dane przesuniecianarzedzia, a w tym dlugosé, promien i Srednice moznazmierzy<€i
wprowadzi¢ lub pobrac z listy narzedzi (dodatkowe informacje w punkcie
~Wprowadzenie przesuniec¢ narzedzia (Strona 30)").

Uktad sterowania moze wyliczy¢é warto$¢ przesuniecia przypisang diugosciom naosiach X
i Z na podstawie rzeczywistego pofozenia punktu F (wspdfrzednamaszyny) i punktu
referencyjnego.

F - Toolholder reference point

W - Workpiece zero b

The offset value in the X axis
is a diameter value!

‘xf'la-’h;ra
Workpiece
=y ;/ Z actual position
l-—!’_ | //
Mo H] 5 i
WP e s )
@ g W Zm.-.rirﬂ
I | O
= =]
et e

e.g. G54

Wyznaczanie przesuniec diugosci na przykiadzie narzedzia do toczenia




F - Toolholder reference point
M - Machine zero point
W - Workpiece zero

Workpiece 7 actial "
aclual position
/ posili

e.q. G55

Wyznaczanie przesuniec diugosci na przyktadzie wiertta: Diugos¢ 1/0s Z

Kolejnosc czynnosci

Pomiar narzedzia w kierunku X
Wr Bl 1. Wybraé pozadanyobszarroboczy.
M,
| MAGHHE.
£ 2. Przejsé¢wtryb ,JOG".
VL
406

3. Otworzy¢ oknorecznego pomiaru narzedzia.




length X

Nacisngc pionowy przycisk programowy, by zmierzy¢ narzedzie w
kierunku X.

5. Zblizyé narzedzie do przedmiotu w kierunku X.

6. Przejsé¢wtryb HANDWHEEL".

Wybrac odpowiednig korekcje predkosci, a nastepnie zetkngé narzedzie z
odpowiednia krawedzig przedmiotu, przemieszczajac narzedzie
pokrettem recznym.

Whprowadzi¢ srednice przedmiotu w polu ,&" (np. 50 mm).

Tool measurement nanual

% T 1 D 1
{7} 250 nn
Z: Length X(L) 08.8068 mn

Zapisacwartosc diugoscina osi X. Uwzgledniane sg srednicai promien
narzedzia oraz pofozenie krawedzitnace.




Pomiar narzedzia w kierunku Z.

TF T 1.  Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

AL
(WO,
WA 2. Przejsé wtryb ,JOG".

VL

S

E Raa 3. Otworzy¢ okno recznego pomiaru narzedzia.

tool

4. Nacisng¢ pionowy przycisk programowy, by zmierzy¢ narzedzie
wkierunku Z.

5. Zblizy¢ narzedzie do przedmiotu w kierunku Z.

6. Przejs¢ witryb HANDWHEEL".

7. Wybra¢ odpowiednig korekcje predkosci, a nastepnie zetkngé narzedzie z
1 odpowiednig  krawedzig przedmiotu, przemieszczajgc narzedzie
pokrettem recznym.




krawedzig przedmiotu w polu ,.Z@".

Tool measurement manual

F@ 8. Wprowadzi¢ ,0” jako odlegtos¢ pomiedzy wierzchotkiem narzedzia i
L0

%t T 1 D 1
= Zg B nn
'ZB Z= Length Z(L) 0.008 nn
Set 9. Zapisa¢ wartos¢ diugosci na osi Z.

length Z

Powtérzy¢ powyzsze czynnosci dla pozostatych narzedzi i upewnic sie, ze przed rozpoczeciem
obrébki zmierzone zostaty wszystkie narzedzia (utatwi to wymiane narzedzi).

Konfigurowanie przedmiotu

Wprowadzanie i zmienianie przesunieé roboczych

Funkcjonalnosé

Po zblizeniu sie maszyny do punktu referencyjnego rzeczywista wartos¢ wspdtrzednej
osi wynika z punktu zerowego maszyny (M) w uktadzie wspoétrzednych maszyny.
Niemniej jednak, program obrébki odnosi sie zawsze do punktu zerowego przedmiotu
(W) z uktadu wspdtrzednych przedmiotu. Przesuniecie to musi zosta¢ wprowadzone jako
przesuniecie robocze.

Niezaleznie od pomiaru przesunie¢ roboczych poprzez stykanie narzedzia z
przedmiotem, wartosci te mozna réwniez wprowadzi¢ nastepujgco:




Kolejnos¢€ czynnosci

kR

i Work
'e' offset

EX

1. Woybra¢ pozgdany obszar roboczy.

2. Otworzy¢ liste przesunie€ roboczych. Lista zawiera wartosci
przesunie¢ bazowych zaprogramowanego przesuniecia roboczego
oraz aktywne wspotczynniki skalowania, widok odbicia lustrzanego i
sume wszystkich aktywnych przesunie¢ roboczych.

3. Ustawi€ kursor w polach wymagajgcych edytowania przyciskami kursora
i wprowadzi¢ wartosci.

X m  Z nn SP s
G588 8.000 8.660 8.000
G54 ~ 9.008 6.008 8.080
0.000 0.000 0.0008
G56 0.008 0.000 0.008
G57 0.600 0.000 0.000
G58 0.008 0.000 6.000
G59 0.008 0.000 0.008
Progran 0.6008 0.600 0.600
Scale 1.008 1.660 1.008
Mirror a (7} a
Total 0.0688 8.686808 6.060

4. Potwierdzi¢ wprowadzone wartosci. Zmiany w przesunieciach
roboczych zostajg aktywowane natychmiast.




Pomiar przedmiotu

Przeglad
Nalezy wybra¢ okno zawierajgce odpowiednie przesunigcie robocze (np. G54) oraz os,
dla ktérej ma zosta¢ wyznaczone przesuniecie. Przyktad sposobu wyznaczania
przesuniecia roboczego na osi Z przedstawia ponizszy wykres.
F - Toolholder reference point
M - Machine zero point
W- Workpiece zero
F
Workpiece
/ Z actual position
==
M iy
4 W : Z‘l'».'.lhln
L ™ 5%
== ! Length 2!
Work offset Z=7? = |
Wyznaczanie przesuniecia roboczego na osi Z
Kolejnosé czynnosci
—_"L? 1. Wybrac pozgdany obszar roboczy.
S 2. Przejsé wtryb .JOG".
VL
JOG
—— 3. Otworzyc¢ liste przesunie¢ roboczych.

'e' offset




Measure
workpiece

4.

5.

10.

Otworzy¢ okno pomiaru przesunie¢ roboczych. Nalezy zauwazy¢, ze
ten pionowy przycisk programowy jest aktywny tylko w trybie ,JOG".

Nacisna¢ ten pionowy przycisk programowy, by wybraé kierunek pomiaru.

Dosung¢ narzedzie zmierzone poprzednio do przedmiotu w kierunku Z.

Przejsé w tryb ,HANDWHEEL".

Wybra¢ odpowiednig korekcje predkosci, a nastepnie zetkngé narzedzie z
odpowiednia  krawedzig przedmiotu, przemieszczajgc narzedzie
pokrettem recznym.

Wybrac ptaszczyzne przesuniecia (np. G54).

Nacisngc¢ ten pionowy przycisk programowy. Przesuniecie robocze na
osi Z jest wyliczane automatycznie i wysSwistlane w polu przesuniecia.

Workpiece measurement, sdge

b A T - =)
B Basic offset - 6.868
Length Z 25 . 9668
= Distance o .00a8
> -25 .088

za > > Offset ZB

ERE




11. Powtdrzy¢ powyzsze czynnosci, by ustawi¢ przesuniecie robocze na
osi X.
Zrédio:
https: //cache.industry.siemens.com/d|/files/434/67316434/att 45939/v1/808D OPT Partl Operation 1212 pol pl-PL.pdf
https: //new.siemens.com/global/en/markets/machinebuilding/machine-tools/cncdyou/cncdyou-videos/ttt-turn/808d-tutorials-turning. htmil

Zadania i czynnoSci trenera:

- Demonstruje sposdb uruchamiania tokarki CNC

- Demonstruje sposéb najazdu na punkt referencyjny tokarki CNC

- Analizuje z grupa ry sunek techniczny przedmiotu obrabianego

- Demonstruje sposéb mocowania materiatu obrabianego

- Analizuje z grupa dobér narzedzi niezbednych do okreslonego rodzaju obrébki / operacji
- Demonstruje sposdb mocowania narzedzi

- Demonstruje sposéb wprowadzania narzedzi do pamieci maszyny

- Demonstruje sposéb aktywacji i pomiaru narzedzi

- Demonstruje sposéb ustawiania punktu zerowego przedmiotu obrabianego

- Demonstruje sposéb tworzenia kolejnych punktéw zerowy ch przedmiotu obrabianego
- Nadzorje czynno$ci kursantéw w czasie ¢wiczen

- Prowadzi pogadanke, odpowiada na zadawane pytania

Zadania i czynnosci kursanta:

- Uwaznie stucha i zapamietuje wiadomoéci

- Zadaje pytania

- Wykomuje polecenia trenera

- Uruchamia tokarke CNC

- Wykomuje najazd na punkt referencyjny tokarki CNC

- Analizuje z grupa rysunek techniczny przedmiotu obrabianego
- Mocuje materiat obrabiany

- Analizuje z grupa dobér narzedzi niezbednych do okreslonego rodzaju obrébki / operacji
- Mocuje narzedzia

- Wprowadzania narzedzia do pamieci maszyny

- Aktywuje narzedzia

- Dokonuje pomiaru narzedzi

- Ustawia punk zerowy przedmiotu obrabianego

- Tworzy kolejne punkty zerowe przedmiotu obrabianego

- Uczestniczy w pogadance

1. Przesylanie programéw 1. Poznal sposoby przesylania programdw 1. Zna sposoby przesylania programéw
do maszyny do maszyny do maszyny
Wykonywanie obrébki 2. Wy‘:vo%anie wlasciwego programu | 2. Pozpai sposéb wywolania wlasciwego programu 2. Zna, sposdéb wywolania wlasciwego programu
20 obrébezego obrébczego obrébezego
3 ol & e NE 3. Symulacja obrébki 3. Przeprowadza symulacje obrébki 3. Przeprowadza symulacje obrébki
4. Wykonanie obrébki 4. Wykonuje obrébke przykladowego detalu 4. Wykonuje obrébke przvkladowego detalu
przyktadowego detalu




Cele ksztalcenia

- Poznanie sposobéw przesylania programéw do maszyny

- Poznanie sposobéw wywolania whagciwego programu obrébezego
- Ksztaltowanie umiejetnosci przeprowadzania symulacji obrébki

- Ksztaltowanie umiejetnosci wykonywania obrébki

Metody ksztalcenia

- Wyklad

- Pogadanka

- Instruktaz

- Cwiczenia praktyczne

Materialy i pomoce dydaktyczne

- Tablica interaktywna

- Komputer

- Zasoby Internetu

- Materialy pogladowe

- Rysunki techniczne przyktadowy ch detali
- Cwiczenia

- Tokarka CNC

Tresci
Przyklad éwiczenia

Wykonujac ponizsze czynnosci przeprowadz obrobke ponizszego detalu. Plik programu znajduje sie na nosniku USB
- Uruchom maszyne

- Wykonaj najazd na punkt referencyjny

- Zamocuj material do obrdbki

- Zamocuj odpowiednie narzedzia do przeprowadzenia obrobki
- Wykonaj pomiar narzgdzi 1 przedmiotu obrabianego

- Przenie$ program z nosnika USB do sterowania maszyny

- Wyszukaj 1 otworz program obrobezy

- Przeprowadz symulacje obrobki

- Wykonaj obrébke detalu

- Zadanie wykonaj z zachowaniem przepiséw BHP




Karta przvgotowawcza

Informacje ogolne

Obrabiaria Tokarka CNC
Sterowanis SINUMEFRIE 80D
Autof progtsmu AS
Wydzial Ozantw
Numer programu o011
Wamwa WAIFK 11
Nemer identviikacyiny rvsunku o011

Przed miot obrabiany
Walac Walac @30L75
hlaterist PA Typ 6 lub Aluminium

Alocowanie materialu obrabianezo
Uchwyt zaciskowy Trojszczekowy 125
Szczaki Twards
Glebokosc mocowania matarizlu 35mm
Eejestr punkiu reroweso

Przwa strona — irodsk preadmiotu obeabiznszo XWZD.5

Dojazdy, odjazdy i naddatki na wyvkonczenie podczas obrobki przed miotu

Naddatak na obrobke wykanczajaca X=0.5 mm pastrons Z=0.5mm
Odlaglosd odejicia/dojicia od/dokonturu podezas obroblki (przyrostows) X =21 mm nastrons Z=21mm
Svstem narzed mowy
Numer sniszds | Pradlod skeawania Posuw F Maksvmalna g
N - "= . . " A Foodzs] obrobli/ kisrmek skrawania
Bhowricy” S (ghy'min) (mm/ghp) slabokodd
Nazwa narzedzia naxsz'.izt;maj e - - - skrawania
- - . Dt - na strons 0i :
U 3 ! T = X Os Z
opers | zmnbea | vk | zEeboa | b | (mm)
v programis

Noz katowy prawy TID1 1200 300 0.2 0.1 2 Eisrumak do minus: | Kismumsak do minues
Wamiertak 3. 15x8x3.0 T2D1 - BOO - 0.2 3 0 Kismmsk do minns
Wiertlo krsta @ 3 T3Dl1 - B0 - 0.2 20 0 Eismumsk do minus
Przecinak {zzerokosc phyvtki 3 mm) T4D1 - 500 - .1 20 Eiemumsl do minu: | Kisnumek do minus

0
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: Program 00011
N10G18 G54 G20 G71 G95
N20 TID1 S1500 M3 FO.1
N30 G0 X34 Z0
N40G1 X-1
N502Z2

N60 GO X27

N70 51200 F0.2
N80G1 Z-17.5
N90 X30 Z-20
N100 X34

N110 GO 22
N120X24
N130G1 Z-175
N140X27 Z-18
N150 X34

N160 GO Z2
N170X20
N180G1 Z-6.5
N190X24 Z-8
N200 X28

N210 GO Z2
N220X16
N230G1 Z0
N240X20 Z-2
N250X24

N260 GO 22
N270X15

N280GI1 Z0

N200 51500 FO.1
N300X19 Z-2
N310Z-6

N320G2 X23 Z-8 12 KO
N330G1 Z-18
N340G3 X20Z-21 10 K-3
N350Gl1 Z-33

N360 X34

N370 GO X100 Z200
N380 T2 D1 S800 F0.2
N390 GO X0 22

N400 Gl Z-3

N410Z2

N420 GO X100 Z200
N430T3 D1 S800 F0.2
N440 GO X0 22
N450G1 Z-15

N460 Z2

N470 GO X100 Z200
N480 T4 D1 S500 F0.1
N490 G0 X34 Z0
N500Z-33

N510G1 X0.1

N520 X34

N530 G0 X100 Z200
N340 M30




Zadania i czynnosci trenera:

- Omawia i demonstruje przesylanie programéw do maszyny

- Omawia i demonstruje wywolanie whasciwego programu obrébezego
- Omawia i demonstruje przeprowadzanie korekcji narzedzia

- Zadaje i nadzoruje ¢wiczenia dotyczace wykonywania obrébki

- Prowadzi pogadanke, odpowiada na zadawane pytania

Zadania i czynnosci kursanta:
- Uwaznie stucha i zapamigtuje wiadomoéci
- Wykomuje zadane ¢wiczenia

- Zadaje pytania

- Uczestniczy w pogadance

1. Programy komputerowe
wspomagajace wykonywanie
zadan zawodowych — symulator

2. Czytanie rysunku technicznego
przykladowego detalu

3. Porusza si¢ po ukladzie
wspdtrzednych przedmiotu
obrabianego (WKS)

Programowanie frezarek CNC 4. Tworzenie nowego programu

z wykorzystaniem programow 25 obrébezego — G kody

komputer owych 5. Tworzenie nowego prograrmu
obrébezego — Cykle

6. Edycja istniejacego programu
obrébczego

8. Symulacja obrébki

CNC Sinumerik 808D / MTS itp.

8.

9.

. Poznat programy komputerowe wspomagajace

wykonywanie zadan zawodowych — symulator
CNC Sinumerik 808D / MTS itp.

. Poznat Zrédho i sposéb instalacji symulatora

CNC - Sinumerik 808D

. Poznat zasady czytania rysunku technicznego

przyktadowego detalu

. Porusza si¢ po uktadzie wsp éhrzednych przedmiotu

obrabianego (WKS)

. Zna zasady tworzenia nowego programu

obrébezego przyktadowego detalu
z wykorzystaniem G kodéw

. Pisze nowe programy obrébceze przyktadowych

detali z wykorzystaniem G koddéw

. Zna zasady tworzenia nowego programu

obrébezego przyktadowego detalu

z wykorzystaniem cykli obrébkowych

Pisze nowe programy obrébeze przykladowych
detali z wykorzystaniem cykli obrébkowych
Potrafi edytowac istniejacy program obrébezy

10. Potrafi przeprowadzi¢ symulacje obrébki

i |

. Zna programy komputerowe wspomagajace

wykonywanie zadan zawodowych — symulator
CNC Sinumerik 808D / MTS itp.

. Zna Zrédlo i sposdéb instalacji symulatora

CNC - Sinumerik 808D

. Czyta rysunki techniczne detali
. Sprawnie porusza si¢ po uktadzie

wspdtrzednych przedmiotu obrabianego
(WKS)

. Tworzy i pisze nowe programy obrébceze detali

z wykorzystaniem G koddéw

. Tworzy i pisze nowe programy obrébceze detali

z wykorzystaniem cykli obrébkowych

. Edytuje istniejace programy obrébceze
. Przeprowadza symulacje obrébki

Cele ksztalcenia

- Poznanie programdéw komputerowych wspomagajacych wykonywanie zadan zawodowy ch

- Poznanie sposobu instalacji symulatora CNC - Sinumerik 808D
- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci czytania rysunku technicznego
- Poznanie zasad tworzenia nowego programu obrébezego

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci poruszania sie po ukladzie wspotizednych przedmiotu obrabianego (WKS)
- Poznanie zasad i ksztaltowanie tworzenia, pisania i edycji programéw obrébezych z wykorzystaniem G kodéw
- Poznanie zasad i ksztaltowanie tworzenia, pisania i edycji programéw obrébezych z wykorzystaniem cykli obrébkowych

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci przeprowadzania symulacji obrébki




Metody ksztalcenia

- Wyklad

- Pogadanka

- Instruktaz

- Cwiczenia praktyczne

Materialy i pomoce dydaktycine

- Tablica interaktywna

- Komputer

- Zasoby Internetu

- Materialy pogladowe

- Rysunki techniczne przyktadowy ch detali
- Cwiczenia

Tresci
Link do pobrania - symulator CNC Sinumerik 808D

Zrédio:
https://new. siemens. com/global/en/markets/machinebuilding/machine-tools/cncdyou/808d-on-pc/808d-on-pc-v4-6.html

Instalacja symulatora jest nieodptatna, a po krétkiej aktywacji na czas nieckreslony. W przypadku awarii, uszkodzenia lub koniecznodci formatowania komputera bez przeszkéd mozna
przeprowadzi¢ ponowna instalacje i aktywacje.

Samouczek SINUMERIK 808D Frezowanie
Zrodio:
https: //new.siemens.com/global/en/markets/machinebuilding/machine-tools/cncdyou/cncdyou-videos/ttt-mill/808d-tutorials-milling. html




Rysunek przykladowego detalu
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Poruszanie si¢ po ukladzie wspolrzednych przedmiotu obrabianego (WKS)

Cwiczenie 1

Wypelnij tabele. Do wpisania masz wspdlrzedne poszcezegdlnych punktéw zaznaczonych na rysunku. Poczatek uktadu wspdlrzednych przedmiotu obrabianego
znajduje sie¢ w punkcie PPZ i tam narzedzie jest juz ustawione. Punkt PPZ jest zaréwno punktem poczatkowym jak

1 koncowym Sciezki po ktére) ma si¢ porusza¢ narzedzie.. Wspdlrzedne punktéw poczatkowego PPZ oraz koncowego PPZ juz wpisalem. Zadanie wykonaj

stosujac wymiarowanie absolutne 1 przyrostowe.

50
wymiarowanie wymiarowanie
y 3 y absolutne/bezwzgledne przyrostowe G91
\_t] .I_,r"‘ G90
punkt 05 X 0sY punkt 05 X 0sY
< : PPZ 0 PPZ 0
NG “H A -60 75 A -60 75
B 30 -75 B 50 0
C 30 -50 C 0 25
¢ : D 60 -50 D 30 0
=~ == E 60 15 E 0 65
: F -20 15 F -80 0
: 80 G 220 55 G 0 40
g _ T 7 H 10 55 H 30 0
a N | 10 75 | 0 20
20 AN
s xﬂ \PPZ = J -40 75 J -50 0
4 il K -40 -20 K 0 -95
\\L i & L -60 -20 L -20 0
™ o A -60 -75 A 0 -55
C PPZ 0 0 PPZ 60 75
l"'-v‘ _"\ L‘\_
"y o "
1
& | B
I.f,r ““\_\k\
1 £ ) i
90
120




Tworzenie nowego programu obrébczego

Tworzenie programu obrébki obrabiarki sterowanej numerycznie powinno by¢ poprzedzone wykonaniem planu obrébki, analiza procesu technologicznego obrébki przedmiotu. Tok prac
przygotowawczych powinien zawiera¢ nastepujace elementy:

1. Analiza rysunku obrabianego przedmiotu

e ustalenie punktu zerowego przedmiotu
e ustalenie uktadu wspdhrzedny ch
e opbliczenie brakujacych wartosci wspélrzednych

2. Ustalenie przebiegu obrébki

e jakie narzedzia i w jakiej kolejnosci beda uzywane do obrébki
e kolejnos¢ wykonywania poszczegélnych elementéw obrabianego przedmiotu
e ktére elementy powtarzaja si¢ i powinny by¢ zapisane w podprogramie

3. Zestawienie planu pracy

ustalenie proceséw obrédbkowy ch w maszynie:
posuwy szybkie

wymiana narzedzia

ustalenie plaszczy zny obrébki

odsuniecie w celu wykonania pomiaru kontrolnego
zataczenie/wylaczenie wrzeciona, chlodziwa
wywolanie narzedzia i korekcji narzedzia

4. Zapisanie kazdego kroku jako bloku
5. Polaczenie poszczegblnych krokéw w program

Opracowano na podstawie materiatéw KOWEZIU

Zrodio:
https://strefainzymera.pl/artvkul/1 16 5/struktura-programu-sterowanma-maszyn-sterowanych-numerveznie




Tworzenie programu obrobki

Tworzenie nowego programu obrébczego — G kody

By utworzyc¢ program obrobki, nalezy:

Hew
file

OK

Wybrac pozadany obszar roboczy.

Wejsc do folderu, w ktérym zostanie utworzony nowy program.

Nacisnac ten pionowy przycisk programowy.

Nacisnac ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno tworzenia nowego
programu.

Wprowadzi¢ nazwe nowego programu. W przypadku tworzenia programu
gldwnego wprowadzanie rozszerzenia pliku (.MPF) nie jest wymagane.
Jesli ma zostac utworzony podprogram, konieczne jest wpisanie
rozszerzenia pliku (.SPF). Nazwa programu moze zawiera¢ maksymalnie
24 znaki tacinskie lub 12 znakow chinskich. Nie nalezy stosowac znakow
specjalnych w nazwach programow.

Nacisnac ten przycisk programowy, potwierdzic wpis. Wyswietlone
zostanie okno edytora programéw obrdbki. Wprowadzic bloki do okna.
Bloki zostang zapisane automatycznie. Nowy program zostat utworzony.




Tworzenie nowego programu obrébczego — Cykle obrobkowe

Programowanie dowolnego konturu

Funkcjonalnosé

Funkcja programowania dowolnego konturu umozliwia tworzenie prostych i zlozonych
konturéw.

Edytor konturéw (FKE) wylicza wszystkie brakujgce parametry natychmiast, gdy stang sie
dostepne inne parametry niezbedne do wyliczenia. Elementy konturu mozna polgczy¢ i
przenies¢ do edytowanego programu obroébki.

Edytor konturéw (FKE)

Wykonaé nastepujgce czynnosci, by wyswietlic okno edytora konturu:

—

Wybraé pozgdany obszar roboczy.

2. Wejsc do katalogu programu.
<> Wybrac plik programu i nacisnaé ten przycisk, by otworzy¢ plik w edytorze
— "

programoéw.

.

4. Nacisnac ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturow.




Funkcje przyciskéw programowych

HIPF Stoart puint

28, B8

", . - Start point:
X b.680  abs

5 D.000  als Mola

Approach start pt: G2 Q

AW=017 =618 VI=(19

Frese text Input:

@ Element zostat wybrany przyciskami kursora. Ten @ Nacisnac ten przycisk programowy, by przetaczyc
przycisk programowy powieksza wycinek obrazu wybrane elementy. Ten przycisk programowy
zawierajgcy wybrany element. realizuje te sama funkcje, co nastepujacy przycisk:

Q

SELECT




Automatyczne powiekszenie lub zmniejszenie widoku
graficznego

Zdefiniowanie bieguna do programowania konturow
we wspotrzednych biegunowych. Biegun mozna
wprowadzi¢ tylko w bezwzglednych wspdirzednych
kartezjanskich.

@ Po nacisnieciu tego przycisku programowalnego @ Wyjscie z edytora konturow i powrét do okna edytora
mozna przemieszczac czerwony Krzyz nitek programéw bez przenoszenia ostatnio
przyciskami kursora i wybrac szczegdt rysunku do wyedytowanych wartosci do programu gtéwnego.
wyswietlenia. Po zdezaktywowaniu tego przycisku
programowego fokus wprowadzania danych jest
ponownie ustawiany na tancuchu konturdw.

@ |Po nacisnieciu tego przycisku programowego oprocz Zapisanie ustawien punktu poczatkowego

odpowiedniego parametru wyswietlana jest grafika
pomocnicza. Ponowne nacisniecie tego przycisku
programowego powoduje wyjscie z trybu wyswietlania
pomaocy.

Programowanie konturu

Kolejnosé czynnosci

1. Wybrac pozadany obszar roboczy.

2. Nacisnac ten przycisk programowy.

3. Wybrac¢ program przyciskami kursora.

:

4. Nacisnac ten przycisk, by otworzyc program.




A = 5. Nacisnac ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturdw.
ont

s 16 .06 ;22
j Jog. 2812712717

% % —
END —
P P Se Alier

Iected p lunu_: - native

AT PRy e

|
28, oe.
|
s Start point:
L. B |
% 5.000 oks N
Y 6.008 abs Pole

Approach start pt: GB ©

5

= Free text input:
-6 ¥ ; Cancel

1

flcoept
alenent

elenent

Ponowna kompilacja

He- : 7 2 PR
£ conp . Po otwarciu w edytorze programdw programu edytowanego w edytorze konturéw ustawienie

kursora w wierszu polecen programu konturu i nacisniecie tego przycisku programowego
skutkuje otwarciem okna gldéwnego edytora konturéw i mozliwe jest ponowne skompilowanie
istniejacego konturu.

Wskazéwka

Podczas ponownej kompilacji tworzone s3 ponownie tylko te elementy konturu, ktére zostaly
utworzone w edytorze konturéow. Wszystkie zmiany wprowadzone bezposrednio do tekstu
programu sg tracone. Niemniej jednak, mozliwe jest pdzniejsze wstawienie i edytowanie
tekstow zdefiniowanych przez uzytkownika, ktére nie sa tracone.




Definiowanie punktu poczatkowego

Podczas wchodzenia do konturu nalezy rozpoczaé od pozycji, ktéra jest juz znana i wprowadzié ja jako punkt poczatkowy.

Kolejnos¢ czynnosci

u

PROGRAM
MANAGER

Alter-
native

Wybrac¢ pozadany obszar roboczy.

Wejs¢ do katalogu programu.
Wybrac plik programu i nacisngc ten przycisk, by otworzy¢ plik w edytorze

programow.

Nacisnac ten przycisk programowy, by wyswietli¢c okno edytora konturow.

Wybiera¢ pola wprowadzania danych przyciskami kursora na PPU.

Nacisnac ten przycisk programowy lub nastepujacy przycisk, by
przetaczy¢ wybrane elementy.

Q

SELECT

Wprowadzi¢ odpowiednie wartosci.

Naciskajac nastepujacy przycisk programowy, mozna rowniez
zdefiniowac biegun do programowania konturu we wspoéirzednych
biegunowych:

Pole

Biegun ten mozna rowniez zdefiniowacd lub zmodyfikowac pdzniej.
Programowanie wspodtrzednych biegunowych odniesione jest zawsze do
bieguna zdefiniowanego jako ostatni.




—— 7. Zapisac ustawienia punktu poczatkowego
element

Nacisniecie tego przycisku programowego spowoduje
(Cancel odrzucenie ustawien i wyjscie z edytora konturow.

Programowanie elementu konturu

Funkcjonalnosé

gigﬁt Po zdefiniowaniu punktu poczatkowego konturu i naci$nieciu tego przycisku programowego

mozna rozpoczac programowanie poszczegodlnych elementéw konturu z okna gldwnego
Zilustrowanego ponizej:

g Ad 16:36:57
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(1) Wyswietlenie okna programowania (B) Wyswietlenie dodatkowych przyciskéw

pionowej linii prostej (w kierunku Z) programowych. Na przyklad:
(2) Wyswietlenie okna programowania Close
poziome;j linii prostej (w kierunku Y) Pols contour

(@) Wyswietlenie okna programowania linii  (§) Powrdt do edytora konturow bez

ukosnej w kierunku Y/Z. Punkt koncowy przenoszenia ostatnio wyedytowanych
linii definiowany jest wspdirzednymi lub wartosci do systemu.
katem.
@ Wyswietlenie okna programowania tuku (7) Powrét do edytora programéw z
po okregu o dowolnym kierunku obrotu przeniesieniem ostatnio wyedytowanych

wartosci do systemu

Funkcje dodatkowych przyciskéw programowych

Omodwione ponizej przyciski programowe dostepne sg w odpowiednim oknie elementu
konturu. Stuzg one do programowania elementéw konturu w oparciu o wstepnie przypisane
parametry.

Styczna do poprzedniego elementu

tm:t Ten przycisk programowy nadaje katowi a2 wartosc 0. Element konturu ma przejécie

styczne do poprzedniego elementu, tj. kat wzgledem poprzedzajgcego elementu (a2)
otrzymuje wartosc 0 stopni.

Wyswietlenie wszystkich parametréw

ALl - T ; i G g ; g ;
,.,t,‘::"a Nacisniecie tego przycisku programowego skutkuje wyswietleniem listy wyboru wszystkich

parametrow wybranego elementu konturu. Jesli jakiekolwiek pola parametréw nie zostang
wypelnione, uklad sterowania przyjmuje, prawidlowe wartosci nie sg znane i prébuje je
wyliczy¢ na podstawie ustawien pozostatych parametréw. Kontur jest zawsze obrabiany w
zaprogramowanym kierunku.




Przetaczenie wprowadzania danych

Alter- : 5 s : = : :

S Ten przycisk programowy wyswietlany jest tylko wowczas, gdy kursor ustawiony jest w polu

' wprowadzania danych zawierajagcym wiecej przefaczalnych ustawien.

Wybér dialogu

252‘: Niektdre konfiguracje parametrow moga tworzy¢ kilka réoznych charakterystyk konturu. W
takich przypadkach wyswietlane jest zgdanie wybrania dialogu. Klikajac ten przycisk
programowy, w obszarze widoku graficznego mozna wyswietli¢ dostepne opcje wyboru.
Wybrac ten przycisk programowy, by dokonac prawidiowego wyboru (zielona linia).
Potwierdzi¢ wybér nastepujgcym przyciskiem programowym:

v

Accept

Zmiana wybranego dialogu

5., 1,(,9.; Lo Jesli pozgdana jest zmiana istniejgcego wyboru dialogu, nalezy wybrac element konturu, dla

ktérego dialog ten zostat pierwotnie wybrany. Po wybraniu tego przycisku programowego
obydwie alternatywy sg wyswietlane ponownie.

Opréznianie pola parametru

Delete e 4 r g
e liss Zawartos¢ wybranego pola parametru mozna usunac tym przyciskiem programowym lub

nastepujacym przyciskiem:

DEL

Zapisywanie elementu konturu

223’;& Nacisniecie tego przycisku programowego po wprowadzeniu dostepnych danych elementu

konturu lub wybraniu odpowiedniego dialogu skutkuje zapisaniem elementu konturu i
ponownym wyswietleniem okna gidwnego. Mozna teraz zaprogramowac nastepny element
konturu.







Przetgczenie wprowadzania danych

E::::: Ten przycisk programowy wyswietiany jest tylko wowczas, gdy kursor ustawsony jest w polu
‘‘‘‘‘ e wprowadzania danych zawierajgoym wiece| przefaczalnych ustawien
Wybar dialogu
m Niektore konfiguracie parametrow moga tworzyc kilka roznych charakterysiyk konmru. W
: takich przypadkach wyswietiane jest Zadanie wybrania dialogu. Klikajac ten przycisk
programowy, w cbszarze widoku graficznege mozna wyswietiic dostepne opcje wyboru,
Wybrac ten przycisk programowy, by dokonac prawidlowego wyboru {Zielona linia).
Potwierdzid wybdr nastepuiacym przyciskiem programowym:
:u'..:-‘-.(-c-':t:-—_
Zmiana wybranego dialogu
e i Jesli podadana jest zmiana istnieiacego wybonu dialogu, nalezy wybrac element konturu, dia

ktorego dialog ten zostal pienwotnie wybrany. Po wybraniu tego przycisku programowego
obydwie zlematywy 53 wyswietlane ponownie.

OpraZnianie pola parametru
Duluts

P Zawarosc wybranego pola parametru mozZna usunac tym przyciskem programowym fub
— nastepujgcym przyciskiem:
R
Zapisywanie elementu konturu
elawant Nacisnigcie tego przycisku programowego po wprowadzeniu dostepnych danych elementu
T kontury kb wybraniu odpowiedniego dialogu skutkuje zapisaniem elementu konburu i
ponownym wyswietieniem okna gidwnego. Modna teraz zaprogramowad nastepny element
konturu.
Dodawanie elementu konturu

Wybrac element znajdujacy sie praed znacznikiem konca preyciskami kursora.

Wybrac element konturu przyciskami programowymi | wprowsdzic znane wartosc w oknie
parameTow tego elementu.

FPotwierdzi wprowadzone dane nastepujacym przyciskiem programowym:

Oeragl
elament
it




Wybieranie elementu kontury

£ Ustawic kurser na elemencie konturu nalezacym do kancucha konturow | wybrac go tym
Wyswietione zostang parametry wybranego elementu. Nazwa elementu widoczna st na
gorze okna parametryzacji.

Jasli slement konturu moze zostac przedstawiony geometrycznie, @5t on odpowiednio
podswietlany w widoku graficznym, 1. kolor elementu konturu zmienia sie z bialego na
czamy.

h!_qd ja elementu konturu

-+ Zaprogramowany element konturu nalezacy do fancucha konturow mozna wybrac
o= przyciskami kursora. Nacisnad ten przycisk, by wyswietic pola parametrow. Parametry te
mozna teraz edytowad.

Wstawianie slementu konturu
Wybrac w lancuchu konturdw slement znajdujacy sie przed docelowym poloZeniem nowego
elementu przyciskami kursora.
Nasteprnie wybrad element konturu do wstawienia z paska preyciskow programowych.
Po wprowadzeniu parametrow nowego elementu konturu potwierdzic operacje wstawienia,
naciskajac nasiepujacy przycisk programowy:

focopt
elanant
Kolejne elementy kontuns aktualizowane s3 automatycznie na podstawie nowego stanu
konturu.
Usuwanie elementu konfuru
Enm,_ Wybrac element do usuniecia przyciskami kursora. Wybrany iymboi kenturu | zwiszany z
e mim element konturu na widoku graficznym progr ia pods 53 kol d
czerwonym. Nacisnac ten preyosk programowy | potwierdzic wyszukiwanie.
Zamykanie konturu
E::.,.. Naciskajac ten przycisk programowy mozna zamknac kentur inig prosta laczaca aktuaing
A z punk th
Cofanie zmiany
;,,.:l Naciskajge ten przycisk programowy mozna powrocic do okna giownego bez przenoszenia
T = tStn fy ych ci do sy

Kolory symbali konturu
Kolory symboli w lancuchu konturdw z lewe] strony okna gldwnego majg nastepujace

Znaczenia:
lkona |stotnoc
Wioranf Czamf =fmibol na czarwenfm tie .= Elament jast zdefiniowanf geomatfcnie
Czamf =fmbol na jaznozdkfm te = Elament nie jest zdefnicwanf
geometfcmmie
Nim wfbrand Czam{f =fmbol na szarfm de .= Element jest zdefiniowanyf gecmetrfcznie
Biall sAmbc! na szafm te = Elemrent nie jast zd=finiowanf geomatfczie




Przyklad programowania operacji toczenia

Przykiad 1

Ponizszy schemat przedstawia przyklad programowania w funkcji  Programowanie
dowoinego kontury™.

Punkt poczgtkowy:- =567 abs., ¥=0 abs., plaszczyzna obrobki G17

Fontur jest programowany w lewsg strone.

Xm = 137287 abe.
43,972 Punid m
Km5 07 Vi)
Y RT2
X

Rysunek warsztatowy konturu




Kolejnosc czynnosci:

i

|

i

e lement
—

e

= lmmant

Psoept
= Llement

i

2 |

1.

10.

1.

12

13

14.

Wybrac pozadany obszar roboczy.

Wajsc do katalogu programu.
Wybrac program preyciskami kursora i nacisngc ten preydsk, by otworzyc
program w edytorze programow.

Macisnac ten przycisk programowy. by wyswietlic ckno edytora konturow.

Zdefiniowac punkt poczatkowy o nastepujacych parametrach zatwierdaic
go tym przyciskiem programowym.

* Programowanie plaszczyzny: G17

« X567 abs.

s Y:0

Macisnac ten prycisk programowy. by wybrac pozioma linie prosta jako
element kontunu.

Wprowadzic parametry tego elementu | nacisnac ten praycisk
programowy, by je zatwierdzic.

o X -53 285 abs.

Macisnac ten przycisk programowy, by wybrac linie prosta o dowolnym
kierunku jako eflement konturu.

Wprowadzic parametry tego elementu | nacisnac ten praycisk
programowy. by je zabwierdzic.

o X 435972 Inc

« g1:-125°

Macisnac ten przycisk programowy. by wybrac linie prostg o dowolnym
kierunku jako element konturu.

Wprowadzic parametry tego elementu | nacisnac ten praycisk
programowy, by je zatwierdzic.

o X 43972inc

* al:-55°

Nacisnac ten przycisk programowy, by wybeac pozioma linie prosta jako
alement konturu.

Wprowadzic parametry tego elementu i nacisnac ten przycisk
programowy, by je zatwierdzic

« X: 567 abs.

Nacisnac ten przycisk programowy, by wybrac luk po ckregu jako element
korturi.




Dialog 15. Wprowadzic parametry tego elementu i nacisnad fen praydsk

Folwct programowy., by wybrac poZadang charakierysiyke konturu.
* Kierunsk obrotow: w prawo
s R:72
e X 567 abs.
* Y:0abs.
ﬂfnmt 16. Macisnac ten przycisk programowy, by potwierdzic operacje.
=lement

Zaprogramowany obraz jest teraz wyswietlany w oknie graficznym.
3} & At

L dmie
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Przyklad 2

Punk: poczatkowy: ¥=0 zbs., Y=0 abs., plaszczyzna obrobki G17
Konfur jest programowany w prawa strone z wyborem dishogu.

Punkl
X=0,

Rysunek 4-8 Rysunsk warsztatowy kontury, przykdad 2
Koleinosc czynnosci:

[—E_‘ 1.  Whybrad poZadany obszar roboczy.
i

2. Wejsc do katalogu programu.

-$' 3.  Whybrac program preyciskami kursora | nacisnacd ten preyoisk, by obworzyc
o program w edytorze programaow.

a Rl 4. Macisnac ten przycisk programowy, by wyswiellic okno edytora kontundw.
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10.

11.

12.

13

14.

15.

Zdefiniowad punkt poczatkowy o nastepuigcych parametrach zatwierdzic
go tym przyciskiem programowym.

+ Programowanie ptaszczyzny: G117

« X0

s Y:0

Nacisnac ten przycisk programowy. by wybrac pionowa linig prost jako
element konturu.

Wprowadzic parametry tego elementu i nacisnac ten przydsk
programowy, by je zatwierdzic.

* Y -104 abs.

Macisnac ten preycisk programowy, by wybrac luk po okregu jako element
konturu.

Wprowadzic parametry tego elementu i nacisngc ten prydsk
programowy, by wybracd po2adang charakierystyke konturu.
+ [ierunek obrotow, w prawo

« R:T8

s [:0abs

« [2:30°

Nacisnac ten przycisk programowy, by potwierdzic operacje.

Macisnac ten praycisk programowy, by wybrac huk po okregu jako element
kontur.

Wprowadzid parametry tego elementu i nacisnac ten praydsk
programowy. by wybrac pozadang charakterystyke konturu.
s Fierunek obrotow: w prawo

e R:T75

« [2:180°%

Nacisnac ten przycisk programowy. by potwierdzic operacjg.

Macisnac ten praycisk programowy, by wybrac fuk po okregu jako element
konturu.

Wprowadzic parametry tego elementu i nacisnac ten praydsk
programowy. by wybrac pozadang charakterystyke konturu.
s Fierunek obrotow, w lewo

+ R:B4

+ X -Babs

s |:0abs

« RND:5




fcoent
element

P ——

16

17.

18

19

20.

21

Macisnac ten przycisk programowy, by potwierdzic operacie.

Nacisnac ten przycisk programowy. by wybrac pionowa linig prosts jako
slement konturu.

Wporowadzic parametry tego elementu | nacisnac ten praycisk
programowy, by je zatwierdzic.

+ a1:380°

* RND:5

MNacisnac ten przycisk programowy. by wybrac fuk po okregu jako element
kontunu.

Wprowadzic parametry tego elementu i nacisnac ten przycisk
programowy. by wybrac pozadang charakterystyke konturu,

s Kierunek obrotow: w prawo

s R25

o X:Dabs

s Y:0abs

s |:0abs.

Zaprogramowany cbraz jest teraz wyswietlany w oknie graficznym.
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Przykiad 3

Punkt poczgtkowy: X=0 abs_, Y=5,7 abs , plaszczyzna obrobki G17
Komtur jest programowany w prawg srone.

Ffsunak 4.7 Rfzunek warsztatowd kontury, przfhlad 3

Kelejnosc czynnosci:

£

Wybrac pogadany obszar roboczy.

Weisc do katalogu programu.
Wybrac program przyciskami kursora | nacisnac ten przycisk, by otworzyc
program w edytorze programow.

Nacisngc ten przycisk programowy, by wyswietlic okno edytora konturow.

Zoefiniowac punkt poczatkowy 0 nastepujgcych parametrach zatwierdzic
go Tym przyciskiem programowym.

= Programowanie plaszczyzny: G17

« X:0abs

« Y:57abs

Macisnac ten przycisk programowy, by wybrac huk po okregu jako element
konturu.
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10.

1§ &

12

13.

14

15.

16

17

18

Wprowadzic parametry tego elementu | nacisnac ten preycisk
programowy, by wybrac paZadang charakterystyke konturu

» Kierunek obrotdw: w lewo

« R:85

« [{Jabs.

« RND:2

Nacisnac ten przycisk programowy, by potwierdzic operacje

Nacisnac ten przycisk programowy, by wybrac line prosta o dowolnym
loenenky jako element konturu,

Wprowadzic parametry tego elementu | nacisnac ten przycisk
programowy. by e zatwierdzic.

« al:-30°

Macisnac ten przycisk programowy, by wybrac huk po okregu jako element
kontun.

Wprowadzic parametry tego elementu | nacisnac ten przycisk
programowy, by wybrac poZgdang charakterystyke konturu

» Kierunek obrotow: w prawo

« R:2Z

= J:4.E65 abs.

Macisnac ten przycisk programowy, by potwierdzic operacie.

Nacisnac ten praycisk programowy, by wybrac luk po okregu jako element
konturu.

Wporowadzic parametry tego lementu | Nacisnac ten praycisk
programowy. by wybrac pozadang charakterystyke konturu

s Kierunek cbrotow: w lewo

« R:32

s | %1.5abs.

« J:0abs.

Nacisnac ten przycisk programowy, by potwierdzic operacje

Nacisnac ten przycisk programowy, by wybrac luk po okregu jako element
kontuni.

Wiprowadzic parametry tego elementu | nacisnac ten przycisk
programowy, by wybrac poZadang charakierysiyke kontun

= Kierunek obrotow: w prawo

« R:2Z

« J:-465abs,
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18.

21.

i . . by poierdzié ”

Macisnac ten przycisk programowy, by wybrac linie prosts o dowolnym
kosrunkou jako slement Kontury.
Mp&mﬂym%&nﬁnmn&cmﬂmm
programowy, by wybrac pozadang charakterystylg kontumu,

= af:-158°

s« T:-148B abs

« a20*

Macisnac ten przycisk programowy, by wybrac pozioma linie prosta jako
element konturu,
prmdz:cpamtrybeguedmaent:nnacanc&nprzycsk
programowy, by wybrac pozadang charakterysiyle konmru.

= L:5

MNacisnac ten przycisk programowy, by wybrac pionowa iinig prosia jako
element konturu,

Wprowadzic parametry tego elementu i nacisnac ten przycisk
programowy, by je zatwierdzic.

= Y:57 abs.

Macisnac ten przycisk programowy, by wybrad poziomg linie prosig iako
element konturs.
wawmimnﬁﬁnmsk
programowy, by j& zatwierdzic.

= X:0abs

Zaprogramowany obraz jest ieraz wyswietlany w oknie graficzmym.

E fad st
bein




Edycja programéw obrobki

Przegiad
Program obrobkd lub jego czesc mozna edytowad tylko wowczas, gdy program nie jest
akiuaine wykonywany.

Kolejnos< czynnosc

1.  Wybrac pazadany obszar roboczy.

2. Wejsc do katalogu programu.

3. Wybrac pik programu do edytowania tym przyciskiem programowym lub

ahirbict przyciskami kursora
i {}— 4. Nacisnac ten przycisk, by otworzyC piik programu. WySwietione zostanie
s okno edytora programow.

5 Dowolnie edytowac bloki w okree (opisy opci edyo przedstawiono w
tabeli ponZej). Wszystioe zmiany wprowadzone do programu Zapisywans
53 auUlomatycsnie.




Opcje edycji bloku

| T Zastgpienie numenu bloku od kursora do konca programu
Rt
Wyszukdwanie ciggow mnakow
Saarch =
e Zaznaczanie segmentu tekstu przed kursorem
On
Kopiowanie segmentow tekstowych
Copy
Whigjanie segmentow tekstowych
Paste
= Usuaznie segmentow tekstowych
o
DEL
Wyszrukiwanie ciggow znakow

Wykonac nastepujsce czynnosa, by wyszukac ciag:

Search

Text

1.

Nacisnac ten przycisk programowy w oknie edytora programow.

MNacisnac ten przycisk programowy, by wyszukac tekst. Alternatywnie,
tekst mogna wyszukad w wierszu o danym numerze, naciskajac przycisk

programowy;
Line
™,

Wpisac w polu poszukiwany tekst lub numer wiersza | nacisnac ten
przycisk, by wybrac punkt poczatkowy wyszukiwania.

Nacisnac ten przycisk programowy, by rozpoczac poszukiwanie lub
nastepujgcy przycisk programowy, by zrezygnowac z wyszukiwania:

X
Cancel

EARETias




Kopiowanie 1 wklejanie blokdw
Wiykonac nastepujace czynnosci, by skopiowac i wikieic bloki:

Mk 1. Nacsnac ten przycisk programowy w oknie edytora programow, by
On wstawic znacznik.
2 Wybrad bloki programu przyciskami kursora.
3. Nacisnac ten przycisk programowy, by skopiowac wybrane pozycje do
Cooy Schowka (pamie¢ buforowa),
B —— .
s 4. Ustawic kursor w docelowym miejscu programu i nacisnac ten przycisk

programowy.
Dane zostang wkisione.

Edycja programow w trybie MDA" w obszarze obrdbki.

W trybie MDA™ mozna tworzyc nowe programy | wezytywac istniejgce 2 katalogow ukiadu
SlErowania.

Wykonac nastepujace czynnosci, by edytowac programy-

&

T 2. Przefcw MDAT
) j5C wiryb
wom

3. Wprowadzic odpowiednimi przyciskami z klawiatury NC jeden ub wiekszg
liczbe blokdw w oknie MDA, by utworzy< nowy program obrobki.

Alternatywnie, nacsnac nastepujacy przycisk programowy, by wezytad
istniejacy program z katalogu systemowego | edytowad bloki w oknie
MDA

Levmed
Film

e PSS

Operacie nastepujace po zakonczeniu edyc)i mozna wykonac nastepujgco:

- Wykonac bioki programu wyswietione w oknie MDA,

Dulute Usuniecie akiualnego programu

A

—— Wyswietlenie okna zapisu plikdw, w ktdrym mozna wpisac nazwe
File aktuzinego programu | wybrac nosni, na ktorym zostanie zapisany.

By zapisac program nalezy wpsac nowa nazwe programu kb wybrac
istrigiacy program do Zastapienia.




Przeprowadzanie symulacji
Funkcjonalnosc
Zaprogramowany tor narzedzia moZna sprawdzac na rysunkach wykreslanych linig

przerywana. Przed rozpoczeciem cbrobki automatyczne] wymagane jest przeprowadzenie
symulaci shuzgce| sprawdzena, czy narzedzie porusza sie prawidiowo.

Kolejnosc czynnosci

1. Wybrac pozadany obszar roboczy.

2. Przeniesc kursor do wybranej czesci programu w celu przsprowadzenia

syrmuladi.
+ 3. Nacisnac ten przycisk, by otworzyC program.
bl
! =) 4 Przeic wryb AUTO

&L

§i 5. MNacisnac ten przycisk programowy. by obaorzyc okno symulacy
i‘ sl programu. Spowoduje toPRT automatyczne aktywowanie trybu kontrol
programu,
Jesli uklad sterowania pracuje w niewtasciwym trybie, na dole okna
wyswietlony zostanie komun&at zilustrowany ponZe]. W razie pojawienia
sie tego komunikatu wykonac ponownie czynnosc 4.
| |
¥ > T T @ | = &

3

. 6. Nacisnac ten przycisk, by rozpoczac standardows symulacie wykonania

wybrane] czesci programu. NaleZy pamietac, 2e funkcje symulaci mozna
uruchomic tylko wowczas, gdy sterowanie pracuje w trybie AUTO™




Funkcje przyciskow programowych
Funkcje przyciskow programowych w cknie glownym symulacji wyjasniono ponizej,

j :“'} b
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(1) Automatyczne wyswietlanie przebiegu  (§) Usuniecie akiualnego przebiegu
symulacji. symulacii.

(2 Wejscie do menu nizszego poziomuw (&) Krzyz nitkowy przemieszcza sie duzymi
celu wyswietlenia blokow. Dostepne s3 3 lub matymi skokami wraz z kursorem.

opcje wyswistlania:
ALl G17 All Gig ALL G19 @ Wyswietlenie dedatkowych opcii:
blocks blocks blocks 5 i 2
SRR el | SESSR Material Uaktywnienie symulacji
renoval usuwania naddatku ze
zdefiniowanago
pétfabrykaty
(3} Powigkszenie widoku calego ckna Shou Wyswietlenie lub ukrycie
blocks blokow
(@) Zmniejszenie widoku catego ckna Powrct do okna edytora programow

Zrodio:
https: //cache.industry.siemens.com/d|/files/757/81163757/att 23541/v1/808D OPM Part 1 Operation 1212 Pol pl-PL.pdf




Cwiczenie 1

Wykorzystujac informacje z KARTY PRZYGOTOWAWCZEJ napisz program obrobezy ponizszego detalu.

Karta przygotowawcza

Informacje ozolne
Obrabiarka Frezarka CNC
Stsrowania *SINUMEFRIK B0BD
Autor progamu AS
Tvdziat Ozardw
Numer programu 01001
Wappa POWEI PROSTOPADEE PEFEL.OTOWE
Wumer jdentyfikacyjny rezunkn 01001

Przed miot cbrabiany
Proctopadloscian H40 Y40 242
Materish PA Typ 6/ Aluminium
MAocowanie materiatu obrabianego
Imadio Masoynowa 125
Szczeki Twande
Kisrunak mocowsania 00"
Glebokosd mocowsania materislu 20 mm
Podkladki rownelssle grobosc Jmm
Rejestr punkiu zeroweso
Goma strona — Srodek przadmiotu obrabisnazo HOYOZ-2
Dojazdy, odjazdy i naddatki na wykonczenie podczas obrobki prred miotu

Maddaral na obrobks wikanczajacs X =0.00 mm na strona Y =0.00 mm pa strons Z=0.5mm
Odlastods odajiciadojicia od/dokontem podezas obrobki (prevrostown) X =2 mm pastronsa Y =21 mm nastrons Z=2mm

System narzed riowy

Numer gniszda | Dradlondd slorawands Posuw F e )
g}c’ﬁ"ic}' Z g {be mu'.) {!ILEI ﬂ.}l.‘ﬂ) Eﬁliki}m R.m obrobki kismunsk skrawamia
Nazwa narzadzia namRdziowsy) egbokosc
4 Tumer Obr. Obr. Obr. Oby. | sorawanis — -
korsktora | zoubna | mykap. | zzrebea | wykep (mm) E -
“‘ p:[g .a - w — ’

Glowica do planowania @63 TiD1 500 TOO 200 100 g Hisrumal: do minus i}
Frez palcowy do rowkow @12 T2D1 300 o00 150 100 5 Kisnmsk do minus 0
Frez palcowy do rowkow @5 T3D1 1000 1100 150 10 3 0 Kienmsk do plus
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4 2 5
40
HOMETRYCINY
SKALA 1:1
‘@’ - PUNKT ZEROWY PRIEDMIOTY OBRABIANEGO
I ™
1

: Program 01001

N10G17 G54 G71 G20 G94 N100 X28

N20M6 T1 D1 N200 Z-5

N30 S600 M3 F200 N210 S900 F100

N40 G0 X535 Y0 Z4 N220G1 X-28

N30 Z0.5 N230 GO Z100 M5
N60 G1 X-33.5 N240 M6 T3 D1
N70GO Z2.5 N250 S1000 M3 F150
N80 X535 N260 GO X0 Y-245 22
NO90 Z0 N270Z-2.5

N100 $700 F100 N280G1 Y24.5
N110G1 X-535 N290 GO Z2

N120 GO Z100 M5 N300Y-245
N130T2 D1 M6 N310Z-3

N140 S800 M3 F150 N320S1100 F100
N150 G0 X28 Y0 72 N330G1 Y245
N160Z4.5 N340 GO Z100 M
N170G1 X-28 N350 M30

N180GO 22




Wiecej informacji na temat toczenia z wykorzystaniem Cykli obrobkowych

SINUMERIK 808D Frezowanie, cz¢s¢ 2: Programowanie (strony 113 - 249)

Zrédto:

https://cache.industry.siemens.com/d|/files/688/67312698/att 3521/v1/808D OPM Part 2 Programming Siemens 1212 PL pl-PL.pdf

Zadania i czynnoSci trenera:

- Prezentuje programy komputerowe wspomagajace wykonywanie zadan zawodowych

- Pokazuje Zrédio i wyjasnia sposdb instalacji symulatora CNC - Sinumerik 808D

- Przedstawia zasady czytania rysunk 6w technicznych przyktadowych detali

- Przeprowadza instruktaz dotyczacy zasad tworzenia nowego programu obrébezego przykladowego detalu z wykorzystaniem G kodéw
- Zadaje i nadzorje ¢wiczenia dotyczace sprawnego poruszania sie po ukladzie wspéhrzednych przedmiotu obrabianego (WKS)

- Zadaje i nadzoruje ¢wiczenia dotyczace pisania programéw obrébezych przykladowych detali z wykorzystaniem cykli obrébkowych

- Prezentuje sposéb przeprowadzenia symulacji obrébki

- Prowadzi pogadanke, odpowiada na zadawane pytania

Zadania i czynnosci kursanta:
- Uwaznie stucha i zapamietuje wiadomoéci
- Wykomuje zadane ¢wiczenia

- Zadaje pytania

- Uczestniczy w pogadance




Przygotowanie frezarek CNC

do pracy 10

1.

Uruchomienie maszyny

2. Najazd na punkt referencyjny /

3

4,

|

bazowanie obrabiarki

Czytanie rysunku technicznego
przyktadowego detalu

Dobér i mocowanie materiatu
obrabianego

. Dobér i mocowanie narzedzi

niezbednych do wykonania
zadania

. Wprowadzenie do pamiegci

maszyny narzedzi niezbednych do
wykonania przykladowego detalu

. Aktywacja i pomiar narzedzi
. Ustawienie punktu zerowego

przedmiotu obrabianego

. Tworzenie kolejnych punktéw

zerowych przedmiotu obrabianego

D -

. Poznat sposéb uruchamiania frezarki CNC
. Poznat sposéb najazdu na punkt referencyjny
. Analizuje rysunek techniczny przyktadowego

detalu

. Potrafi dobra¢ i zamocowa¢ material obrabiany
. Potrafi dobra¢ i zamocowa¢ narzedzia niezbedne

do okreslonego rodzaju obrébki / operacji

. Potrafi wprowadzi¢ do pamigci maszyny narzedzia

niezbedne do wykonania obrébki przykladowego
detalu

. Poznat sposéb aktywacji i pomiaru narzedzi
. Poznat sposéb ustawienia punktu zerowego

przedmiotu obrabianego

. Poznat sposéb tworzenia kolejnych punktéw

zerowych przedmiotu obrabianego

[

. Potrafi uruchomi¢ frezarke CNC
. Potrafi wykona¢ najazd na punkt referencyjny
. Potrafi przeanalizowac¢ rysunek techniczny

przykladowego detalu

. Potrafi dobra¢ i zamocowa¢ material obrabiany
. Potrafi dobra¢ i zamocowac niezbedne do

okre¢lonego rodzaju obrébki / operacji

. Potrafi wprowadzi¢ do pamieci maszymny

narzedzia niezbedne do wykonania obrébki
przykladowego detalu

. Potrafi aktywowa¢ i zmierzy¢ narzedzia
. Potrafi ustawi¢ punkt zerowy przedmiotu

obrabianego

. Potrafi utworzy¢ kolejne punkty

zerowe przedmiotu obrabianego

Cele ksztalcenia

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci uruchamiania frezarki CNC
- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci najazdu na punkt referencyjny frezarki CNC
- Ksztaltowanie umiejetnosci analizy ry sunku technicznego

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci doboru i mocowania materiatu obrabianego

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci doboru i mocowania narzedzi niezbednych do okre§lonego rodzaju obrébki / operacji
- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci wprowadzania narzedzi do pamieci maszyny

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci aktywacji i pomiaru narzedzi
- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci ustawiania punktu zerowego przedmiotu obrabianego

- Poznanie zasad i ksztaltowanie umiejetnogci tworzenia kolejnych punktéw zerowych przedmiotu obrabianego

Metody ksztalcenia

- Instruktaz

- Pokaz

- Cwiczenia praktyczne
- Pogadanka

Materialy i pomoce dydaktyczne

- Tablica interaktywna

- Komputer

- Zasoby Internetu

- Materialy pogladowe

- Rysunki techniczne przyktadowy ch detali
- Cwiczenia




- Frezarka CNC

- Materialy do obrébki

- Przyrzady i uchwyty mocujace materiat obrabiany
- Narzedzia skrawajace

- Pomocnicze robocze narzedzia §lusarskie

- Narzedzia pomiarowe

Tresci

Wilaczenie i najazd na punkt referencyjny

Wskazowka

FPodczas wiaczania'wylaczania sterowania numerycznego | maszyny nalezy rowniez
postepowad z instrukcjami z dokumentacji producenta narzedzia, poniewaz procedura
wigczenia komponentdw | najazdu na punkt referencyjny zalezy od maszyny.

Kolejnosc czynnosci

1. Wiaczyc zasilanie ukiadu sterowania | maszyny.
2. Zwolnic wszystkie przyciski zatrzymania awaryjnego na maszynie.
Fo uruchomieniu ukladu sierowania wyswietlane jest domysinie okno

JREF POINT.

E Pl Wit

.":.:5 = P >
B @4
et "
8.8 .

Symbol ¢ widoczny na ekranie wskazuje, Ze of nie zostala jeszcze
zaadresowana. Jesli of nie jest zaadresowana, symbol ten jest zawsze
wyswietlany w aktualnym obszarze roboczym (obrdbki maszynowe]).

3 MNacisnad odpowiednie przyciski przesuwu osi w celu przesuniecia
poszczegolnych osi do punkiu referencyjnego.
Jesh os jest zaadresowana, przy identyfikatorze osi pojawia sie symbal
(). Symbol ten jest widoczny tylko w oknie .REF POINT™,

LS, =

:::m:s’c.wm

X = U 068 =
Ys 6 008 it
A g 0ee &

Nalezy pamigiac, Ze kierunki preemieszczania sie osi | funkeje preyciskdw
osi zostaly zdefiniowane przez producenta maszyny.




Analiza rysunku technicznego przedmiotu obrabianego

T 1Ty

HHOMETRYCINY
SKALA I:1

= PUNKT IEROWY PRIEDMIOTY OBRABIANEGO




Mocowanie materialu obrabianego, narzedzi oraz wprowadzenie narzedzi do pamieci maszyny

Przeglad
Fodczas pracy = ukfadem sterowania numerycznego wymagane jest skonfigurowanie
maszyny, narzedsi itd. w nastepujacy sposch:
* Utworzyc narzedzia | krawedzie thace.
* Wprowadzic/zmodyfikowac narzedzie | przesuniecia robocze.

* ‘Wprowadzic dane ustawcze.

Funkcje przyciskow programowych
LF MNacisniecie tego przycisku na PPU skutkuie wyswietieniem nastepujgcege okna:

£ %R AT

[enndri [=i

0 @ ® @ © ©

@ | Wyswietlenie | modyfikacja presunied narzedzia (7} |Reczny ub automatycany pomiar nazedzia

@ | Wyswistlenie i modyfikaga danych zugycia Utworzenie nowego narzedzia

narzgdziz Dodatkowe informacje zawiera punkt , Tworzenie
nowego narzedria (Strona 28]

(3 | Wyswietlenie | modyfikacia przesunied roboczych (@ |Wyswietenie menu niZszege poziomu ustawien
krawedz tngcych

Dodatkowe nformace zawiera punkt . Tworzenie
nowe) krawedzi nacej (Strona 297

@ | Wyswietlenie i modyfikaga zmiennych R 3 |VYsunigce akwalnego wybranego narzedzia z Gisty
narzedsi
(5 | Skonfigurowanie i wyswistienie Fst danych @ |Wyszukanie narzedzia na podstawie jego numery
ustawczych

@ |Wyswietienie zdefiniowanych danych uZytkownika




Utworzenie nowego narzedzia

Kolejnosc czynnosci

¥4 Toal
4 bien

—

Wybrac poZzadany obszar roboczy.

ra

Otworzyc okne listy narzedzi,

Heu 3.  CiworzyC menu niZzszego poziomu, by wybrac typ narzed=ia.
tool

= —

Hilling 4. Wybrac typ narzedzia odpowisdnim preyciskiem programowym.

toal

Drilling

too

Tapp lig

tayl
T

5. ‘Wprowadzid numer narzedzia (zakres wartosci: od 1 do 31999; najlepisj

Wprow adzic wartosC mnisjs=a niz 100) w nastepujscym cknie.
Uktzd sterowania cbstuguje maksymainie 64 narzedzia lub 128 kraweds

tngcych.
'I‘nﬁ._l.'!ln._z_ 1

Tedant L Fior
ﬂ]. Milling tool




o 6. Nacisnac t=n przycisk programowy, by zatwierdzic ustawsenia. W oknie
e Ziustrowanym poniZel wyswietlans 53 informacie o nowo utworzonym
narzedzi.
L
Typn T 1] Gosont Py
Length Flaad fiis
& 11 Peees o.ca0
7. Wprowadzic dane promienia narzedzia.
Tworzenie nowej krawedzi tngcej
KolejnosE czynnosci
L 1. Wybrac pozadany obszar roboczy.
4] oo 2. Otworzy< okne listy narzedzi.
‘ 3. Wybrac narzedzie, do kidrego ma zostac dodana kraweds tnacs.
4. Otworzyc menu niZszego poziomu, by wybrac ustawien:a krawedzi
Exdgo=
macych.
o 5. Nacisnacd ten praycisk programowy, by ubtworzyt nowa krawedz dia
srhpe wybranego narzedzia. Uklad sterowania dodaje automatycznie nowa

krawedz do listy narzedzi.

o
Tups T D Goometry
Lenpih Tradlus
&k 11 . pae [
& 2 el 000G

Nalezy pamigtac, Ze do maszyny moZna zaladowac dane maksymalnie
128 krawedzi tnacych, a kazde narzedzie moZe zawierad maksymalnie 9
lrzwedzi.




Mozna wprowadzic inne dlugosci | promienie poszczegoinych krawedzi
{dodatkowe informacje w punkcie Wprowadzanie przesuniec narzedzia
(Strona 30)7).

Fozostale opcje konfigurowania krawedzi tnacych:

e Wyzerowanie wszystkich wartosci przesunigcia wybranej

(edge krawedzi

Dalate Usunigcie wybranej krawedzi
edae

e

Wprowadzenie przesuniec narzedzia
Frzesuniecia narzedzia skiadaig sie z danych opisujacych geometrie, zuzyce i typ
narzedzia. KaZzde narzedzie zawiera zdefiniowang liczbe parametrow krawedzi tnacych
zaleZzna od typu narzedzia. Oprocz wprowadzenia przesuniec narzedzia na liscie narzedzi,
przesuniecia narzedzia moZna wyznaczyc pomiarem narzedzia.

Kolejnosc czynnosci

eqop
W] 1ize

ih

Wybrac pozadany obszar roboczy.

(Otworzyc okno listy narzedz zawiersjace liste utworzonych narzedzi i
krawedzi.

MNawigowac w liscie przyciskami kursora.

Wprowadzic wymagane wartosci do pol (opisy parametrow przedstawiono
w tabeli ponize]).

Zatwierdzic wprowadzone wartosci tym preyciskiem lub kursorem.




Parametry
Zestawienie parametrow prezentowanych w oknie listy narzedzi zawiera ponizsza tabela.

L@Fﬁ

Tvpe T D Fimstmes L1y
(1) @ @ Length Radlus
o 11 9 .B08 0., 808
& 2 0.0 0, B
) Typ narzedzia (2  Numer krawedzi thacej
@ Mumer narzedzia @  Dlugosc i promien narzedzia

Aktywacja narzedzia i uruchamianie wrzeciona
Kolalod crymmoicl
T 1. WybraC pozadany obszar roboczy.

Y 2. Przeid winyb JOG".

3. Dtmrzyc okno T, 5, M.
;, T.5.M

4. Wprowadzic numer narzedzia, numer krawedzi tnacej i predkoss
wrzeciona (np. T1, D1 i 500 obr./min} w oknie T, 5, M.

_E> 5. Zatwierdzic wprowadzone wartosc tym przyciskiem lub kursorem.
L Ll

(.J 6. Wybrac kierunck obrotow wrzeciona.

] s M3: Obroty wrzeciona w prawo:

* M4: Obroty wrzeciona w lewo:




Przydzielanie pokretia recznego

Kolejnosc czynnosci

TN

Taonl chaives 1 o3
Spindle spoed SOk . BE Pon
Spindle direction @1 &
fetivate WO %]

Drhar M funet Lon

Pross 'CYCLE START" ¢ tn activets shows Functions.

Nacisnac ten praycisk na MCF, by akiywowac narzedzie | uruchomic
WrzZeconao.

1.  Wybrac pozadany obszar roboczy.

2. Macisnac ten przycisk na MCP.

3. Macisnad odpowiedni preycisk preesuwu osi z ikona pokretla
recznego. Pokretio zostalo przydzielons.

Alternatywnie, pokretia mozna przydzelic przyciskami programowymi:

{

2/3

(L

Hach ,
dats

1.  Wybrac pozadany obszar roboczy.

2 Otworzyc okno danych maszynowych.




<

N

81 =l -4

10.

11.

Nacisnac ten przycisk programowy, by wyswietiic kste podstawowych
danych maszynowych. Wyszukac podstawowe dane maszynowe
14512 USER_DATA_HEX[16]" przyciskami kursora lub nastepujgcym
przyciskiem programowym, 3 nastepnie ustawic 14512[161.7 = 1.

Search

Potwierdzic wprowadzong wanosc.

Nacisnac ten pionowy przycisk programowy, by aktywowac zmiane
warosci. Uklad sterowania zostanie uruchomiony ponowmie 2
wCZytaniem nowej wartosci.

Po uruchomisniu sterowania wybrac pozadany obszar roboczy.

Nacisnac en przycisk na MCP.

Nacisnac ten pionowy preycisk programowy, by wyswietic okno
przydzialu pokreted recznych.

Wybrac pokretic o odpowisdnim numerze przyciskiem
przemieszczenia kursora w Bwo lub w prawo.

Nacisnac odpowiedni przycisk programowy osi, by preydzielic pokretio
lub usunac przydziat

Symbol .z" widoczny w oknie informuje o przydzeleniu pokretia do
wskarane| osi.

| ¥
| ) R

x
Y]
&

WybraC wymagany przyrost korekcii. Wybrang o mona teraz
przemieszczac pokretlem recznym,




Pomiar narzedzia (recznie)

Przeglad

Wskazowka

W przypadku narzedzi frezarskich musza zosta wyznaczone zardwno diugosc, jak i
promien. W przypadku narzedsi wiertarskich (patz- ilustracia poniZej) musi zostad
wyznaczona tyko diugosc.

Dhugosc, promien i Srednice narzedzia mozna wyznaczyc, merzac narzedzie |
wprowadzajac wanesc na liscie narzedzi (dedatkowe informacie w punkcie Wprowadzenie
przesuniec narzedzia (Strona 30)7).

Uktad sterowania mo2e wyliczy< waros< przesuniecia przypisang dfugosci 1 lub promieniowi

narzedzia na wybranej osi na podsiawie rzeczywistego poloZenia punktu F (wspolrzedna
maszyny} i punkiu referencyjnego.

F = punia sefarancyjmy uchwyty neccgdzie
Il Punist zerowy maszymy
W' = Puniki zesowey presdmintu
' ; oy T Ferscrywisis polotenis 2
Folalanis 1
pokrsdnis g 3
r‘ } Ireis'va wiirioht wapoiragdng
\ ( masEyTY £
Prosdmiot | W Przssunigohe
" , np. 084

Rfsunekx 31 Wiznaczanie peesunigoa dlugosci na prefkladzie dugesci osi 112 wiertls (frazowanie)

Koleinosé czynnosci

1.  Wybrac pozgdany obszar roboczy.

(e
M
frey
o 2 Przejéé wiyb JOG".
L
)
M COtworzyc menu niZszego poziomu, by Zmierzyc narzedzie.

toul




ERTIEURISEE

e

Otworzyc okno recznego pomians narzedzia.

Zblizyc narzedzie do przedmiotu w kierunku Z przyciskami przesuwu
o5l

Przejsc w tryb HANDWHEEL".

Wybrac odpowiednig korekcje predkosci, 3 nastepnie zetknac
narzedzie z odpowiednia krawedzig przedmioty, preemieszczajac
narzedzie pokretlem reczoym.

Macisnac ten przyosk, by ustawic punkt referencyjny (np. przedmiot].

Wprowadzid odleglosc pomiedzy wierzcholkiem narzedzia | punktem
referencyjnym w poiu 23" (np. 0 mm).

Toul rewsur-wnent sl

T 1 D1

Puf. point  Norksies 0

24 11 G08 e

% LawgthCe b 0088
Zapisac wanosc diugosc narzedzia na osi Z Uwsglednane s3
srednica | promien narzedzia oraz pofodenie krawedzi mace].

Nacisnac ten pionowy preycisk programowy, by wyswietic okno
pomiaru Srednicy narzedzia.

. Zb|IZ)'t narzedzie do przedmiotu w kierunku X przyciskami przesuwu

(=1

12. Przejsé w tryb .HANDWHEEL".




Przeglad

— 13, Wybrac odpowiednig korekcje prediosd, a nastepnie zetknad
R narzed=e = odoowiednia krawedzis preedmioty, prremieszczajac
_ narzedze pokretlem reczrym,
10
Lo
14. Wprowadzic odiegioss do krawedz przedmiotu w kierunkach X i Y
odpowiednio w polach XE87 i Y& .
Tonl Aabslirssent aaniel
%3 B_BO0 An
Yy O A
Yo ¢ Dianutur 600 e
— 15, Zapisac wartosc srednicy narzedzia.
dionster

Powtorzyc powyzsze czynnosci dla pozostalych narzedzi | upewnic sie, Ze przed
rozpoczeciem cbrobki zmierzone zostaly wsZystkie narzedzia (utatwi to wymians narzedzi).

Pomiar narzedzia przy pomocy sondy (automatyczny)

Automatyczny pomiar narzedzia stosowany jest w cyklach standardowych dotyczacych
ustawien danych maszynowych. Podczas pomizny automatycznego, wymiary narzedzia w
kierunkach X, Y i Z moéna wyznaczyt przy pomocy sondy.

Musz3 zostac speinione nastepujace warunki:

* Producent maszyny musi sparametryzowacl specjalne funkcje pomiarowe na potrzeby
pomiaru narzedz sonda.

s Operstor musi wprowadzsic polodenie krawedzi thace] i promien lub Srednice narzedzia
przed rReczywistym pomiarem.

s Operator musi najpierw skalibrowac sonde (dodatkows informacie w punkcie Kalibracia
sondy narzedziows| (Strona 38)7).
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Wiybrac pozgdany obszar roboczy.
Przeisc w tryb . JOG".
Otworzyc menu niZszego poziomu, by zmierzyc narzedzie.

Otworzy< okno automatycznego pomiary narzedzia. DlugosE narzedzia w
kierunku Z mierzona jest domysinie.

W razie potrzeby zmienic numer narzedzia T lub numer krawedzi tngcej D
w oknie zilustrowanym ponizej.

Tool weasurewont suto
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Uwaga:

» Zmiana numeru krawedzi tn3ce] jest konieczna tylko wowczas, gdy
mierzone jest narzedzie nie posiadajgoe nastawnego nosnika
narzedzia.

= Nawet jesli operator zmienil memer narzedzia, i tak musi skorzystac =
funkgi T, 5. M” do zmiany narzedzia przed pomiarem |dodatkowe
informacje w punkcie Aktywacja narzedzia | uruchamianie wrzeciona
(Strona 31)7).

Ustawic recznie narzedzie w poblizu sondy w sposcb zapobiegajacy

kolzji podczas przesuwania sondy.

Nacisnac ten przycisk na MCP. Narzedzie przesuwa sie z predkoscig

pomizru do sondy i z powrotem. Dlugosc narzedzia jest wyliczana |

wprowadzana na liste narzedzi, przy czym uwzgledniane jest rowniez
poloZenie krawedzi tngcel | promien lub srednica narzedzia. Nalezy
pamigtac, Ze wyliczenie danych przesuniec nie jest moZiwe w przypadku
jednoczesnego poruszania sig kilku osi.

Nacisnac ten pionowy przycisk programowy, by zmierzyc Srednice

narzedzia w plaszczyznach X0 Y.
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W razie potrzeby zmienic numer narzedzia T lub numer krawedzi tingcej D
w oknie zilustrowanym poniZe].

Tool measErerznt @alo
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Ustawic recznie narzedzie w poblizu sondy w sposob zapobiegaigcy
kolzji podczas przesuwania sondy.

Macisnac ten przycisk na MCP. Narzedzie przesuwa sie z predkoscig
pomiaru do sondy | z powrotem. Srednica narzedzia jest wyliczana i
wprowadzana na kste narzedzi MaleZy pamistal, Ze wyliczenie danych
przesuniec nie jest mozbwe w przypadku jednoczesnego poruszania sie
kiku osi,

Kalibracja sondy narzedziowej
Przeglad
By narzedzia mogly by mierzone automatycznie, operator musi najpieny wyznaczyc
polozenie sondy narzedziows] na podstawie punkiu zerowego maszyny.
Kolejinosc czynnosc
Ustawianie danych sondy
E 1. Wybrac poiadany obszar roboczy.
Ty 2. Przeisc wiryb JOG™.
UL
s
‘e Heaw. 3. Otworzyc menu niZszego poziomu, by zmierzyc narzedzie.
toml
P 4. Otworzy< okno automatycznego pomiaru narzedzia.
ko
Duta 5. Nacisnac ten pionowy przycisk programawy, by wyéwiel}ié okno ustawien
rubs danych sondy zawierajace jej wspolrzedne. Wprowadzic wymagane

T

wantosc do pol (opisy parametrow prredstawiono w tabeli ponize]).
Ddniesc wszystkie wartosci polozen do ukladu wspdlrzednych maszyny.




k. Esitian PSS DGR ael F eRibeatls
0000 w7 Prohe plone
0,608 nnil)Spindle speed
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(3} Contar paing:¥

Bh .0l rndnin
G179
6.8 rpn

Dismetas B.000 wai1)0ir, of rotation w5 @
Thicknass p.ee8 wi0Safoty distence 1.000 wn
(1) FoloZenie berwzgledne sondyw (&) Predkosc pomiaru w trybie _J0G"
kierunku Z {paramefr ten jest stosowany do
UDWOrZENL3 programu pomiarowego).
& émdgkmiazuneg’ sondy &  G17,. 5181613 do wybrania
@ it el Predkosc wizeciona w r.p.m.
@  Srednica sondy (zmierzona waniosé (3  Kierunek obrotu wrzeciona: M3, M4 lub
zostanie wyswietlona po kalibragji) M5
(&) Grubosc sondy &  Minimaina odleglosc pomiedzy
powierzchmig przedmiotu | przedmiotem
{paramelr =0 jest stosowany do
TWOrZenia programu pomiarowego)
Kalibracja sondy
E 1. Wybrac pogadany obszar roboczy.
e 2. Przejsc wryb JOG".
WL
AE |
E_‘_- 3. Otworzyd menu niZszego poziomu, by zmiezyc narzedzie.
toal
Pl 4 OtworzyC okno automatycznego pomiaru narzedzia.
auta
iCelibeate 5 Nacisnac ten pionowy przycisk programowy, by wyswietlic okno kalibracji

6. Preesuwac narzedzie kalibracji do chwili, gdy znajdzie sie ono w
przybliZzeniu nad srodkiem powierzchni pomiarowe] sondy narzedziowes).
Do wybrania, czy skafbrowad diugosc narzedzia | srednice, czy samg
dlugesc narzedzia maina uzye tylko nastepujacego pionowego preycisku

programowsgo:

Length =
disneter




7. Macisnac ten przycisk, by rozpoczac kalibradje.
. Marzedzie kalibracyjne przesuwa sie automatycznie = predkosciz pomiaru
do sondy i z powrotem. Polozenie sondy narzedziows| jest wyznaczane i
Zapisywana w obszarze danych wewnetrznych.
Podczas pomiaru automatycznego wyswistlany jest symbol czujnika
zegarowego, kidry informuje o frwajgcym pomiarze.

Konfigurowanie przedmiotu

Wprowadzanie i zmienianie przesuniec roboczych

Funkcjonainosc

Po zblizeniu sie maszyny do punkiu referencyjnego rzeczywista wartosC wspolrzednej osi
wynika z punktu zerowego maszyny (M) w ukiadzie wspotrzednych maszyny. Niemnigj
jednak, program obrobki odnosi sie zawsze do punktu zerowego przedmiciu (W) = ukiadu
wspotrzednych przedmictu. Przesuniecie to musi zosiac wprowadzone ko przesuniecie
robocze.

MiezaleZnie od pomiaru przesuniec roboczych poprzez stykanie narzedzia z przedmictem,
wariosc te moZna rowniez wprowadzic nastepujaco:

Kolejnosc czynnosci
1. Wybrac poZgdany obszar roboczy.

2. Ciworzyc lisie przesunied roboczych. Lisis zawiera wartosd przesunied
bazowych zaprogramowanego przesuniecia roborzego oraz akiywne
wspolczynniki skalowania, widok odbicia lustrzanego | sume wszystkich
akiywnych przesuniec roboczych.




3. Ustawic kursor w polach wymagajgcych edytowania przyciskami kursora i

wprowadzic wartosci.
X =Y mn An X o L = |2 |
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657 B.008 B.800 8,008 8. Bbg 9 . B9 6 .68
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Progran B.8aa 0.A60 Lt i Lils i L ] B . BEa

Scals 1.888 i.A88 1,068

Mirror i) n (]

Total B.eag 0,868 B, 088 B, beg LiAE L A .6
2 4. Potwierdzi wprowadzone wartosci. Zmiany w przesunieciach roboczych

_2 zostajg aktywowane natychmiast.

Pomiar przedmiotu

Operator wybrat okno z odpowiednim przesunieciem roboczym (np. G54) oraz os, dia kidrei
ma Zosiac WYZNIcZone preesuniecie.

Rysunek 3-2 Wyznaczanie przesuniecia roboczego (frezowanie)




- - -

Kolejnosc czynnosci
Pomiar krawedzi preedmiotu
@ 1.  WybracC po2adany obszar roboczy.
' m 2. PreEcwind JOG
A
By Heas. 3. OCtworzyC menu niZszego poziomu, by zmisrzyc przedmiot.
WOk .
4. Nacisnac ten pionowy przycisk programowy, by wyswietiic ckno
__Q____ pomians krawedzi presdmictu.
5 5. NMacisnac programowy X", by zmierzyc w kierunku X
6. Dosungc zmierzone wozesnie] narzedzie do preedmictu w kderunku
—
X xX
BF
& 7. Przejsd wiryd HANDWHEEL".
i
— 8. Mbracndpamedma‘knrekqg prgdkoéca a nastgpme zetknqc
B narzedzie z odpowiednia krawedzig preedmictu, przemieszczajac
: narzedzie pokretlem recanym.
10
9.  Wybrac ptaszczyzne preesunieda do zapisania oraz kienunek
U pomiaru {np. G54 i .-7).
BHLECT
Worspisce weasuroment . sdoe
z Hasic offsst = @A wn  Sewn in (=Tl
E '  Mmamerdng dir. .
Hadius 0 600w Distanos [ A0 wa

ot Offset Xy @00 e




St 10. Naczanc terl_pinmwy przycisk programaowy. Przesunigcie robocze
w0 osi X jest v._-,vhczane automatycznie | wyswietlane w polu
przesuniecia.
11. Powtorzyc powyzZsze czynnosci, by zmeerzyc i ustawic przesuniecia
robacze na osiach ¥ i Z.
Pomiar przedmiotu prostokginego
- 1. Wybrac pozadany obszar roboczy.
M
i |
I m 2. Przejiic wiryb JOG.
A6

g

= .

=g 5.
-—
X

Otworzyc menu nizszego poziomu, by zmierzyd przedmiot.

MNacisnac ten pionowy preycisk programowy, by wyswietic okna
pomiaru presdmiotu prosick3tnego.

Przesunac Zmierzone wozesne, narzedzie w kierunku
pomaranczowe| strzatki P4 wyswietlane] w okme pomianu, stykajac
wierzcholek narzedzia z krawedzia przedmiotu.

Workpliroe pessirosesnt, oonios of o0 camle

z Wurk of fast TR )
¥
‘4
tﬁfé = s
% Y e.808 m

o B. Nansnac ponowy p!z):cisk programowy, by zapisac polozenie
8 narzedzia P{ w ukladzie wspolrzednych.
7. Powtorzyc czynnosci 51 B, by zapisac pozostale trzy polozenia: P2,
F3iP4.
Gut 8. MNacsnac ten pionowy preycisk programowy, by zapisac prIesungCia
w0 robocze na osiach X i ¥ po amierzeniu wszystkich czterech poloZen
Pomiar przedmiotu kolistego
E! : 1. Wybrac pozadany obszar roboczy.
T AW 2. Przejsc wiyb JOG.

L

&
mrmmd




2? e 3. Otworzyc menu niZzszeqgo poziomu, by zmierzyC przedmiot.
s

- 4. MNacisnac ten pionowy przycisk programowy, by wyswietlic okno
G pomiaru przedmastu kolistego.

5. Przesunac zmierzone wczesniel narzedzie w kierunku
A= I pomaranczowe] strzalki P1 wyswietlane] w oknie pomiaru, stykajac
wierzcholek narzedrzia z krawedzig przedmiotu.

Horkplercs measurensnt , centsr of circls

Mork of et GE4 @

DF Famt EP

X

6. Macisnac pionowy przycisk programowy, by Zapisac polozenie

_5"" ot ' narzedzia P1 w ukladzie wspolrzednych.
7. Powtdrzyc czynnosc 516, by zapisac pozostale dwa poloZenia: P2 |
P3
Sat 8. MNacisnac ten pionowy przycisk programowy, by zapisac przesuniecia
wrl robocze na osiach X i Y po zmierzeniu wszystkich trzech polozen.

Zrodio:
https: //cache.industry.siemens.com/d|/files/757/81163757/att 23541/v1/808D OPM Part 1 Operation 1212 Pol pl-PL.pdf

https: //new.siemens.com/global/en/markets/machinebuilding/machine-tools/cncdyou/cncdyou-videos/ttt-mill/808d-tutorials-milling. html




Zadania i czynnosci trenera:

- Demonstruje sposéb uruchamiania frezarki CNC

- Demonstruje sposdb najazdu na punkt referencyjny frezarki CNC

- Analizuje z grupa rysunek techniczny przedmiotu obrabianego

- Demonstruje sposdb mocowania materialu obrabianego

- Analizuje z grupa dobér narzedzi niezbednych do okreslonego rodzaju obrébki / operacji
- Demonstruje sposdb mocowania narzedzi

- Demonstruje sposéb wprowadzania narzedzi do pamieci maszyny

- Demonstruje sposéb aktywacji i pomiaru narzedzi

- Demonstruje sposéb ustawiania punktu zerowego przedmiotu obrabianego

- Demonstruje sposéb tworzenia kolejnych punktéw zerowy ch przedmiotu obrabianego
- Nadzoruje czynno$ci kursantdw w czasie ¢wiczen

- Prowadzi pogadanke, odpowiada na zadawane pytania

Zadania i czynnosci kursanta:

- Uwaznie stucha i zapamigtuje wiadomoéci

- Zadaje pytania

- Wykomuje polecenia trenera

- Uruchamia frezarke CNC

- Wykomuje najazd na punkt referencyjny frezarki CNC

- Analizuje z grupa rysunek techniczny przedmiotu obrabianego
- Mocuje material obrabiamny

- Analizuje z grupa dobér narzedzi niezbednych do okreslonego rodzaju obrébki / operacji
- Mocuje narzedzia

- Wprowadzania narzedzia do pamieci maszyny

- Aktywuje narzedzia

- Dokonuje pomiaru narzedzi

- Ustawia punk zerowy przedmiotu obrabianego

- Tworzy kolejne punkty zerowe przedmiotu obrabianego

- Uczestniczy w pogadance

Wykonywanie obr dbki
na frezarkach CNC

20

1. Przesylanie programéw
do maszyny

2. Wywolanie whagciwego programu
obrébczego

3. Symulacja obrébki

4. Wykonanie obrébki
przyktadowego detalu

1. Poznal sposoby przesylania programdw
do maszyny

2. Poznat sposéb wywolania wlasciwego programu
obrébczego

3. Przeprowadza symulacje obrébki

4. Wykonuje obrébke przykladowego detalu

1. Zna sposoby przesytania programéw
do maszyny

2. Zna sposéb wywolania wlagciwego programu
obrébezego

3. Przeprowadza symulacje obrébki

4. Wykonuje obrébke przykladowego detalu

Cele ksztalcenia

- Poznanie sposobéw przesylania programdéw do maszyny

- Poznanie sposobéw wywolania whagciwego programu obrébezego
- Ksztaltowanie umiejetnosci przeprowadzania symulacji obrébki

- Ksztaltowanie umiejetnosci wykonywania obrébki




Metody ksztalcenia

- Wyklad

- Pogadanka

- Instruktaz

- Cwiczenia praktyczne

Materialy i pomoce dydaktycine

- Tablica interaktywna

- Komputer

- Zasoby Internetu

- Materialy pogladowe

- Rysunki techniczne przyktadowy ch detali
- Cwiczenia

- Frezarka CNC

Tresci
Przyklad éwiczenia

Wykonujac ponizsze czynnosci przeprowadz obrobke ponizszego detalu. Plik programu znajduje sie na nosniku USB
- Uruchom maszyne

- Wykonaj najazd na punkt referencyjny

- Zamocuj material do obrdbki

- Zamocuyj odpowiednie narzedzia do przeprowadzenia obrobki
- Wykonaj pomiar narzgdzi 1 przedmiotu obrabianego

- Przenie$ program z nosnika USB do sterowania maszyny

- Wyszukaj 1 otworz program obrobezy

- Przeprowadz symulacje obrobki

- Wykonaj obrdbke detalu

- Zadanie wykonaj z zachowaniem przepiséw BHP




Karta przyvgotowawcza

Informacje ogolne
Obeabiarka Frezatka CHNC
Sterorwanis "SINUMEFRIE BDED
Autor programu AS
Widziat Ozarow
Numar programu 01001
Naowa ROWEKI PROSTOPADLE PRZELCTOWE
Numer identyfikacyiny rvsunkun 01001
Przed miot obrabiany
Prostopadiodcian K40 Y400Z42
Materish PATvp 6/ Aluminivm
Mocowanie materiatu obrabianego
Imado Mazzvnowsa 115
Szczaki Twarda
Eismumsk mocowania o0
CGlsbokosc mocowania materisha 20 mm
Podkladli rownolagls zrobosc 2mm
Rejestr punkiu rerowego
Goma strona — rodak przadmiotu obrabizanazo XVYWZ-2
Dojazdy, odjazdy i naddatki na wykonczenie podczas obrobki przed miotu
Waddatel na obroblke wykanczsjaca X=000mmnpastrone / Y=000)mmnastrone / E=0.5mm
Odlaglodc odajscia’dojicia od/do kontur podozas obrobki (prevrostown) X=2mmpastrone / Y=2mmpastrope / Z=2mm
System narzed Ziowy
Nu i e B ; T
g -~y P‘?fq”&ﬂgf:lm I:‘;‘Ej Maksymaina | Rodzsj obrdbli kienmek skrawanis
Nazwa narzedzia s M{’?{
S Obr. | Obr | Obr | Obr [ =wania 0i X 08 ¥
borkter | zemibma | mykep. | zzrbma | pyke | (mE) ) :
W progamia

Glowicado planowania @463 TiD1 600 700 200 100 g Kienmsk do minus 0
Fraz palcowy do rowkow @12 TiD1 B0 oo 150 100 5 Eisnmesk do minuz 0
Frez palcowy do rowkow @3 T3D1 100D 110D 150 100 3 0 Kiemunsk do plus
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: Program 01001

thf=rem-

HOMETRYCINY

SKALA 11
‘@' - PUNKT ZEROWY PRIEDAMIOTU OBRABIANEGO

N10G17 G54 G71 G20 G9%4 N190 X28

N20M6 T1 D1

N30 8600 M3 F200
N40 GO X53.5Y0 Z4
N50 Z0.5

N60 Gl X-33.5
N70GO Z2.5

N80 X53.5

NO0 Z0

N100S700 F100
N110G1 X-53.5
NI120 GO Z100 M5
NI130T2 D1 Mé
N140 S800 M3 F150
N150 G0 X28 Y0 Z2
N160 Z-4.5

N170G1 X-28
N180GO Z2

N200 Z-5

N210 8900 F100
N220G1 X-28

N230 GO Z100 M5
N240M6 T3 D1
N250 S1000 M3 F150
N260 GO X0 Y-24.5 22
N270Z-2.5

N280G1 Y245
N290 GO 72

N300 Y-24.5
N310Z-3
N320S1100 F100
N330G1 Y245
N340 GO Z100 M5
N350M30




Zadania i czynnoSci trenera:

- Omawia i demonstruje przesylanie programéw do maszyny

- Omawia i demonstruje wywolanie whasciwego programu obrébezego
- Omawia i demonstruje przeprowadzanie korekcji narzedzia

- Zadaje i nadzorje ¢wiczenia dotyczace wykonywania obrébki

- Prowadzi pogadanke, odpowiada na zadawane pytania

Zadania i czynnosci kursanta:
- Uwaznie stucha i zapamigtuje wiadomoéci
- Wykomuje zadane ¢wiczenia

- Zadaje pytania

- Uczestniczy w pogadance




Po zakonczeniu szkolenia kursanci odbeda w ramach szkolema praktycznego dodatkowy kurs w wymiarze 50 godzin.
Taki kurs powinien odby¢ si¢ w zakladzie pracy w ramach praktyki/stazu zawodowego.

Jest to wyjscie naprzeciw oczekiwaniom kursantow konezacych szkolenie. 7 rozméw oraz ankiet przeprowadzanych wsrdd uczestnkow szkolen kurs
powinien zosta¢ rozszerzony o wicksza 1los¢ godzin praktycznych, najlepie] na roznego typu maszynach CNC. Dodatkowym atutem bedzie mozliwos¢ odbycia
stazu, przed przystapieniem do pracy, pod okiem doswiadczonych pracodawcow.

Jednak pracodawcy majac na uwadze ochrone polityki firmy, oraz zobowigzania wobec kontrahentéw nie sg sktonni do przerywania swojej produkei,
wylaczania z codziennej pracy maszyn, oddelegowywania pracownikdw na potrzeby takich szkolen. Ich zdaniem taka dziatalnos¢ jest zbyt wymagajaca, 1 bedzie
zaklocac rytm dotychczasowej pracy.

Rozwigzaniem tego problemu moze okaza¢ si¢ nawiazanie wspolpracy z Zaktadam Doskonalenia Zawodowego, Centramu Ksztalcema Praktycznego
1 Ustawicznego, Szkotami lub innymi osrodkami szkolenmowymi majacymi posiadajacymi odpowiednio wyposazone pracownie do prowadzenia szkolen
w zawodzie operatora obrabiarek skrawajacych, w tym oczywiscie obrabiarek CNC: tokarka CNC oraz frezarka CNC.

Tematyka kursu skupiata by si¢ tylko w obrgbie:

- prawidlowego czytania dokumentacii technicznej przykltadowych detali: tokarka/frezarka
- doboru 1 mocowania odpowiedniego materiatu do obrdbki: tokarka/frezarka
- doboru 1 mocowania narzedzi potrzebnych do wykonama konkretnego zadama: tokarka/frezarka
- przygotowania tokarki CNC do obrobki
- wykonywanie obrobki na tokarce CNC
- przygotowania frezarki CNC do obrobki
- wykonywanie obrobki na frezarce CNC
Taki osrodek bytby zobligowany do:
- przygotowania odpowiedniego wyposazenia pracowni w: maszyny, urzadzenia, narzedzia,
- przygotowania dokumentacji techniczne) przyktadowych detali z uwzglednieniem mozliwosci technologicznych pracowni
- zapewnienia odpowiedniej ilosci materiatu do obrobki
- zatrudniema opickuna pracowni, ktory przeprowadzi szkolenie praktyczne

Ukonezenie szkolenia w takiej formie znaczaco podniesie kwalifikacje kursanta 1 pozwoli mu na nabycie oglady, w jakims stopniu pewnosci siebie,

zdyscyplinowania 1 koncentracji potrzebnych podczas pracy na obrabiarkach CNC
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