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1. Celéwiczenia

Celem¢wiczenia jest zapoznaniegesz podstawowymi czynrgiami wykonywanymi przez
operatora obrabiarki CNC w celu wykonania obrobki mowoczesnej frezarc&wiczenie
obejmuje przygotowanie obrabiarki do obrébki a =zmkza zamontowanie nadzi do
magazynu oraz zwymiarowanie ngizi, a take okreélenie pocatku uktadu wspétrzdnych przy
pomocy sondy dotykowej.

2. Tryby pracy obrabiarki

2.1. Uktad klawiatury uktadu sterowania iTNC530

Rys. 1. Pulpit uktadu sterowania

Obrabiarka DMU60 Monoblok jest wypaosma w standardoav klawiatuke sterowania
iTNC530. Do najwaniejszych grup klawiszy tego pulpitu gemy zaliczy:
prawej stronie pokazuje elementy obstugi pulpitus3D:
1 -Klawiatura alfanumeryczna dla wprowadzania tiaks nazw plikbw i programéw
DIN/ISO,
2 -Zaradzanie plikami (PGM MGR) i przywotanie operacji poomiczych (np CALC —
kalkulator),



3 - Tryby pracy obrabiarki,

4 -Wyprowadzenie liczb i wybér osi oraz klawisz&l'E— Enter (akceptacja) NO ENT —
rezygnacja z wprowadzania,

5 -Wprowadzanie elementéw programu dialogowego,

6 -Klawisze kursora i instrukcja skoku GOTO,

7 - Dodatkowe klawisze edycji programu: TOOL DEFICGACYCL DEF/CALL itd.,

8 - Potencjometry zmiany posuwu szybkiego i robgoze

9 - Pulpit maszynowy —a aktywny w trybie praggane;j:

Klawisz Funkcja Klawisz Funkcja
Wiaczenie wrzeciona Zmiana potaenia magazynu
narzdziowego
Wytaczenie wrzeciona ,', Otwarcie drzwi —tryb reczny,
1r wrzeciono wyhczone

717w | Zmiana kierunku obrotow ) (v Przesuw w 0si X

wrzeciona [(x=

Uruchomienie programu : Przesuw w osi Z
" 24

iﬂl Zatrzymanie programu Przesuw w osi Y

" strzatki pokazuj kierunek przesuwania elementami obrabiarki, a mieh narzdzia
wzgledem uktadu wspoétenych.

2.2. Praca kczna

W tym trybie maliwe jest ws¢pne ustawianie maszyny, ustalenie pefde osi

maszyny ¢cznie (przy pomocy klawiszy pulpitu maszynowegoyzmaczenie punktu
odniesienia i nachylenie ptaszczyzn obrébki. W tyybie pracy wywotuje si rowniez funkcje
pomiaru song dotykowa.

2.3. Koéitko elektroniczne

W tym trybie pracy kétko elektroniczne wspomaggzne przesuncie osi w celu
ustawienia maszyny podobnie jak w trybie Pracama.
Przenagne kétko elektroniczne HR 410 wypasae jest w dwa przyciski zgody

(zezwalag na ruch osi przy otwartych drzwiach). Przesam@ osi maszyny przy otwartych
drzwiach jest mdiwe tylko, j&sli jeden z przyciskdéw zgody pozostaje wiety. Konsola kétka
elektronicznego ma nagiujace klawisze sterage:
1 -Klawisz zatrzymania awaryjnego,
2 -Reczne kotko obrotowe,
3 -Klawisze zgody,
4 -Przyciski wyboru osi,



5 -Przycisk przecia potaenia rzeczywistego do np. pol
dtugdsci narzdzia,
6 -Przyciski do ustalenia szyba posuwu (powolisrednio,
szybko),
7 -Kierunek, w ktdrym ma przemieszéz wybrana 6,
8 -Dodatkowe funkcje maszyny.
Ponadto na konsoli umieszczono czerwone lam
wskazujce, jak os i jaki posuw wybrat operator.
W celu przesugcia osi  przy pomocy kotka
elektronicznego naky:
- wybrat rodzaj pracy Kotko elektroniczne (na pulpicie wda
sterowania lub wciskag przycisk zgodny),
- trzymapc nacgnigty przycisk zgody8 wybrat o$ klawiszemd,
- wybrat posuw (trzy zakresyg,
- przemigcic¢ aktywm o$ w kierunku + lub — wciskag klawisz7,
- lub przemiéci¢ aktywna & obracajc kotkiem w prawo lub w lewo.
Po zakaczeniu pracy w trybie kotka elektronicznego aglgoo zwolnieniu klawisza zgody,
wcism¢ klawisz B8 (dodatkowe funkcje maszyny).

2.4. Tryb MDI (reczne wprowadzanie danych)

@ W tym rodzaju pracy mma programowa proste ruchy przemieszczenia, np. dla
frezowania ptaszczyzny lub pozycjonowania ¢psego wprowadzag ruchy nargdzia
tak jak w trybie programowania, jednak programzenby¢ wykonywany tylko blokowo.

2.5. Praca blokowa

j Ten tryb pracy umdiwia uruchomienie programu wykonywania obrébkiauatycznej
wedtug kolejnéci wprowadzonych blokéw. Wykonanie kolejnych linfgrogramu
nastpuje po wainieciu klawisza START.

2.6. Praca automatyczna

) Ten tryb pracy umdiwia uruchomienie programu wykonywania obrébkiauatycznej
b . . , . .
wedtug kolejnéci wprowadzonych blokow. Program jest wykonywany merwszego
bloku do ostatniego lub do czasu wwigcia klawisza STOP. Przebieg programu
uruchamia si klawiszem START.



3. Tabeli narzedzi i pomiary dtugosci narzedzi

Obrabiarka DMU 60 jest wypogana w magazyn 24 nawzi, dlatego te narzdzia nie
definiuje st w samym programie, ale w tabeli ngizi. Widok tabeli przedstawia rys. 2.
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Rys. 2. Widok ekranu w czasie edycji tabeli rded

Podstawowe dane (kolumny tabeli), ktére paleyprowadzé to:

Nazwa kolumny Opis
T Numer narzdzia

NAZWA™ Nazwa nargdzia — maliwe jest wywotanie nakgzia rownie po nazwie, Nazwg
narzdzia powinna odzwierciedtaw sposob jednoznaczny typ nedzia (w
umowny sposob) np Frez10r2 0 fié40 o promieniu nat@ R2

E3

L Dlugos¢ narzdzia

R Promiei narzdzia

R2 Promi@& naroa ostrza

LCUTS Dlugai¢ krawedzi tracej w osi narzdzia
ANGLE Maksymalny kt zagkbienia dla

NMAX Maksymalna pedkos¢ obrotowa tego naedzia
LCUT Liczba ostrzy skrawagych

Przed edygq tabet narzdzi naley udosgpni¢ do edycji klawiszem ekranowym. | covesn

[oFF| om

" Bezwzgkdnie wymagane



W przypadku obrobki 4 i 5 osiowej rzeczywista diigaarzdzia jest bezwzgbnie

wymagana. W obrabiarce DMU 60 pratyg, ze punktem zerowym diugoi narzdzia jest czoto
wrzeciona. W zwjzku z tym w celu pomiaru diugo narzdzia naley:

1.

A WN

4.

Ustaw¢ w aktualnym ukltadzie wspékdnych dla dowolnej, sztywnej powierzchni
wspohzdng Z=0, najlepiej jak jest to gbérna powierzchnia Riyivzorcowej potaonej na
sztywnej powierzchni. Ustawienie wspddnej Z=0 mana wykon& przy pomocy nargdzia

0 znanej diugsci lub wzgkdem czota wrzeciona (dtugbd narzdzia 0). W tym przypadku
ustawiamy nargzie lub wrzeciono tak (wykorzysty kotko elektroniczne), aby ptytka
wzorcowa wchodzita porgiizy narzdzie lub czoto wrzeciona a powierzc@rmdniesienia z
lekkim oporem. Aby nie uszkodziobrabiarki, nargdzia i ptytki wzorcowej zawsze nale
wykonywa ruch pionowy, gdy nie ma poguizy wrzecionem a powierzchinbdniesienia
ptytki wzorcowej a prob wsuwania ptytki wzorcowej wykonywagdy & Z jest zatrzymana.
Najlepszym sposobem ustawienia wspgdrej Z=0 jest zastosowanie sondy dotykowej (opis
w dalszej czsci instrukcii).

. Wprowadzt przy pomocy klawisza ekranowego (PKT USTAW) wspgdn Z=0,
. W trybie MDI wywot& mierzone nargzie z magazynu przy pomocy funkcji TOOL CALL,
. Ustaw€ narzdzie wzgkdem powierzchni odniesienia tak jak opisano w pismic Przy styku

narzdzia z powierzchnia odniesienia wspéltma Z na ekranie aktualnego uktadu
wspotrzdnych pokazuje rzeczywistitugas¢ narzdzia.

. Wywot& tabet narz:dzi i udostpnic ja do edycji. W kolumnie diugei dla danego nag¢rlzia

wprowadzé¢ jego diugdéé. Mozna skorzysté z klawisza, ktory przepisuje aktuadn
wspotrzdna do wskazanego pola — malewrock uwag; czy na ekranie trybugeznego w
obszarze wspotezinych podwietlona jest literka oznaczgja G Z.

. Dla sprawdzenia popraw§m wprowadzonych danych moa ponownie wywoia to

narzdzie, wowczas aktualna wspadna Z powinna wynoéio.

Ustawienie punktu odniesienigpocatku uktadu wspétrednych)

4.1. Ustawienie punktu odniesienia przy pomocy nagrzia

W przypadku nieposiadania sondy dotykowej ustawigninktu odniesienia mliwe jest

przy pomocy nargzia o znanej dtugai i srednicy.

Rys. 3. Ustawienie punktu odniesienia przy pomayguzia



Aby ustawé punkt odniesienia naitg w trybie pracy ¢cznej lub kotka
elektronicznego doprowadzido delikatnego stuku nadzia z przedmiotem PKT
obrabianym tak jak pokazano na rys. 2. Po doproemidzdo styku narkzizia z usTRY
przedmiotem w poszczegoélnych osiach mplevybraé na ekranie opej PKT
USTAW, nasgpnie wybr& ustawiam o§ (X, Y lub Z klawiszami wyboru osi na pulpicie
sterowania), a naginie naley wprowadzt aktualm wartgs¢ wspohrzdnej punktu
charakterystycznego nadzia w danej osi wzgtem przygtego na przedmiocie ukiadu
wspoétrzdnych. Naley zwrdck uwag, ze w przypadku osi X i Y nahly odpowiednio
uwzgkdni¢ promier narzdzia.

4.1. Ustawienie punktu odniesienia przy pomocy sogddotykowej

Wywotanie funkcji sondy dotykowej nagtuje po wybraniu klawiszel poryk
funkcyjnego (patrz z lewej strony) na ekranie pragyznej. Ukiad sterowanie| gonpa
ITNC530 ma do dyspozycji nggtujace funkcje sondy dotykowe;j:

Funkcja Softkey
Kalibrowanie rzeczywistej diugoi sondy KALIB. L
T
Kalibrowanie rzeczywistego promienia kulki sondy KALT R
Ustalenie obrotu podstawowego uktadu wspgtrg/ch poprzez prostidwa - IR
punkty styku) ‘ iOT
Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy) w wybieratrsej- funkcja DIGITAL.
najbardziej ogélna | POS
T
Wyznaczenie nat@ jako punktu odniesienia poprzez wskazanie $pod DIGITAL.

dwa punkty na kadej krawedzi. Funkcja ta wyznacza rowiiewentualny
kat obrotu uktadu.

I

Wyznaczenigrodka kota jako punktu odniesienia D
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Ustalenie rodzaju elementu agiego (wyspa lub kiesag¢ do wyznaczenia
punktu odniesienia poprzedrfunkcja

5

Wyznaczenie punktu odniesienia poprzez cztery otl@aopy okagte DIGITAL.

-

Wyznaczenie punktérodkowego kota przez trzy otwory/czopy DIGITAL.
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Schematy pomiardw przy pomocy sondy dotykowej pakazav tabeli poriej:

a) b)
v

c) d)
YA Y
CcL
Y=1 - p
L - )
Y X N/ X
x=?
e) f)
Y “ Y “ Iq Y—
I X+

G £ p- -
N/ " O v+ X

a) wyznaczenie obrotu podstawowego uktadu wspdirgch, a) i b) wyznaczenie punktu odniesienia
wybieralnej osi, ¢) wyznaczenie nasojako punktu odniesienia, €) i f) Wyznaczefrmdka kota jako
punktu odniesienia

Aby ustawt punkt zerowy przedmiotu przy pomocy sondy dotykjowatezy kolejno:
1. Wywota¢ z magazynu sordpomiarovy (dana sonda jest sandezprzewodow, zasilam
baterha). Sonda umieszczona jest w 24 gdiege magazynowym.
2. Wywotat funkcje maszynowM?24, ktora kontroluje ugtie sondy i zabezpiecza segnprzed
przypadkowym uszkodzeniem.
. W trybie rcznym ustawd sond w odlegtadci ok. 20 mm od mierzonej powierzchni,
. Wybrat odpowiedni tryb pomiaru soaghomiarova
. Wybrat wiasciwa of i kierunek ruchu przy pomiarze (X+, X-, Y+, Y-, Z#-),

b w



. Uruchomt pomiar klawiszem START
. Wprowadzé¢ wartas¢ wspotrzdnej dla mierzonej powierzchni i wcigh klawisz USTAW
PUNKT.

~N O

5. Przebiegéwiczenia

W celu obrobki przedmiotu wedtug wéniej przygotowanego programu naje
- zamontowa narzdzia w magazynie nagdziowym,
- zmierzy dtugdici narzdzi,
- zamontowé przedmiot obrabiany,
- ustaw€ punkt bazowy przedmiotu,
- uruchom¢ program w trybie pracy blokowej zwragajszczegéla uwag; na maliwosé
wystypienia kolizji (regulowa predkos¢ ruchu szybkiego i roboczego potencjometrami),
- zdemontowaé przedmiot obrabiany.

6. Przygotowanie datwiczenia

Przed przysipieniem datwiczenia wymaganeas

- podstawowe wiadondoi z zakresu programowania obrabiarek NC: uktady

wspoétrzdnych, zapis programu w uktadzie TNC, funkcje masaye,

- podstawowe wiadondoi z zakresu obrobki skrawaniem: parametry skrasvamibrobki,
strategie obrobki,

- znajomd¢ podstawowych symboli pulpitow uktadu sterowanidiabiarki,

- zagadnié przedstawionych w tej instrukcji

7. Sprawozdanie

Sprawozdanie powinno zawiéra
— temat oraz datwykonaniatwiczenia, oznaczenie grupy,
— nazwiska 0sG6b biacych udziat wéwiczeniu,
— celéwiczenia,
- rysunek przedmiotu z naniesionym uktadem wspgdhigch,
- lista naredzi z dobranymi i obliczonymi parametrami skrawania
— wydruk programu,
— whnioski.

Literatura

Instrukcje do ¢wiczen ,Podstawy programowania w uktadzie sterowania typNC”,
~Programowanie obrobki 5 osi”



