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1. Cel éwiczenia

Celem ¢wiczenia jest zapoznanie¢skz podstawami pracy na frezarkach sterowanych
numerycznie. Cwiczenie obejmuje poznanie podstawowych operacjnideznych do
wykonania na obrabiarce CNC w celu obrébki detptmygotowanie przedmiotu do obrébki,
przygotowanie nagdlzi i ich pomiar, ustalenie pogtku ukiadu wspéirgdnych oraz
zapoznanie 8i z podstawowymi trybami pracy obrabiarki: praggzna, praca z kotkiem
elektronicznym, praca MDI, praca programu.

2. Obstuga obrabiarki FYN50ND

Obrabiarka FYN50ND (rys. 1) wypasana jest w ukiad sterowania TNC 407 firmy
Heidenhain. Ukfad sterowania wypaeay jest we wiasnklawiatug, na ktorej wybiera si
tryby pracy. Podstawowe tryby pracy obrabiarki gstawia tabela 1.
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Rys. 1. Widok frezarki FYN50ND

Oprécz klawiatury uktadu sterowania obrabiarka @dai pulpit maszynowy, ktérego
ukiad przedstawiono na rys. 2.
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Rys. 1. Pulpit maszynowy obrabiarki FYN50ND




Tabela 1.Tryby obstugi obrabiarki

Symbol

Funkcja

Opis

Obstuga ¢czna

Funkcja ta wykorzystywana jest goznej zmiany potzenia
narzdzia przy pomocy przyciskéw osi konsoli obrabiarki

Praca z kotkiem
elektronicznym

Funkcja ta wykorzystywana jest dgcenej zmiany poteenia
narzdzia przy pomocy kétka elektronicznego

e S

Programowanie
MDI

Programowanie MDI umiiwia wprowadzanie krétkich
programow steragych w celu zmiany pofenia narzdzia w
ruchu sterowanym

Praca programu

Wykonywanie programu steggego blokowo. Po wykonaniu

blokowo jednego bloku program zostaje zatrzymany. Wykonanie
nastpnego bloku nagpuje po naainieciu klawisza START
Praca cigta Wykonywanie programu steggpgo w sposob gijty

Programowanie
edycji

Umozliwia wprowadzanie nowego programu lub egycj
istniejpcego programu

gad 4

Symulacja
programu

Umozliwia uruchomienie symulacji graficznej dziatania
programu w celu sprawdzenia jego popraveno

Przeznaczenie przyciskdw na pulpicie maszynowym:

+ X Przesuw narzedzia w kierunku X+ (stét w lewo)
-X Przesuw nakgzia w kierunku X— (stét w prawo)
+Y Przesuw nakgzia w kierunku Y+ (belki do tytu)
-Y Przesuw nakgzia w kierunku Y- (belki do przodu)
+Z Przesuw nakgzia w kierunku Z+ (konsola w dot)
-Z Przesuw nakgzia w kierunku Z— (konsola w gr

A

Wihaczenie i wyhczenie ukladu chtodzenia

Uu

Whgczenie posuwu przyspieszonego

@) Zatrzymanie posuwu
AUTO START Start programu
AUTO STOP Zatrzymanie programu

i2aC

Whtaczenie obrotéw wrzeciona w prawo

iz O

Wiaczenie obrotow wrzeciona w lewo

Wytaczenie obrotéw wrzeciona

oz O
|

Wiaczenie zasilania nggow

przycisk grzybkowy

Stop awaryjny




Klawisze przemieszczania 0si oraz ag#ania |
wytaczania wrzeciona dagine g tylko w trybie pra¢
.Praca eczna”.

Klawisze ,Auto”, ,Stop” dos¢pne g w trybach pracy:
.Praca ciagta”, ,Praca blokowo”, MDI.

Dodatkowo obrabiarka wyposana jest w pokitio
elektroniczne (koétko elektroniczne), ktore uriwia reczne,
precyzyjne przemieszczanie nglzia w poszczegolnyck
osiach obrabiarki. Podobnie jak w obrabiarka
konwencjonalnych ruchy w poszczegdlnych osie
odbywap si¢ w zaleznaosci od obrotow pokgtta.

Praca z pokittem elektronicznym madiwa jest tylko w
trybie ,Praca z kotkiem elektronicznym?”.

Rys. 3. Kotko elektroniczne

3. Przygotowanie przedmiotu i okrelenie pocatku uktadu wspotrzednych

Przedmiot do obrébki powinien byodpowiednio i pewnie zamocowany na stole
obrabiarki. Naley zwréciéc szczegdlna uwagna orientagj przedmiotu tak aby przyy uktad
wspotrzdnych przedmiotu pokrywat sz uktadem wspotednych obrabiarki, rownolegéé
poszczegodlnych osi.

Po odpowiednim zamontowaniu przedmiotu maledefiniowa& w uktadzie sterowania
pocatek uktadu wspétrednych. W tym celu naley zamontowa narzdzie tzw. ,zerowe” (0
diugcsci L=0) i w trybie gcznym lub przy pomocy kotka elektronicznego przegun
narzdzie do styku z przedmiotem kolejno do poszczegiingtaszczyzn przedmiotu jak
pokazano na rys. 4.
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Rys. 4. Ustalenie pogtku uktadu wspétrgdnych: a) w osi Z bezgoednio oraz poprzez phytki
wzorcowe, b) w osi X oraz Y

Po stwierdzeniu styku namdzia i przedmiotu nalg wprowadzé przy pomocy klawisza
funkcyjnego DATUM SET (na ekranie) i klawiszy osi X, Z itp. odpowiednie wartei
wspohrzdnych potaenia punktu charakterystycznego raiza wzgedem ukiadu
wspotrzdnych przedmiotu w czasie styku ngizia z przedmiotem. Natg zwrdci uwag,
ze w przypadku okidania wspotrzdnej X i Y naley wprowadzé w rejestr wspotrgdnej
wartas¢ —R (rys. 4c).



4. Okreslenie diugdsci narzedzia

Poniewa nie dysponujemy zewitrznym ukladem ustawiania nadzi, dtuga¢ narzdzi
nalezy okresli¢ po zalaeniu go we wrzecionie obrabiarki. Diugonarzdzi okrela sk
wedtug schematu z rys. 5. Dluganarzdzia okréla sk wzgldem narzdzia tzw. zerowego.
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Rys. 5. Okrélenie dtugdci narzdzia na obrabiarce

Przed okrélaniem dtugéci narzdzi naley wczeniej okreli¢c pocatek ukiadu
wspotrzdnego nargdziem ,zerowym”.

W celu okrdlenia dlugdci narzdzia naley przesun¢ narzdzie w osi Z ¢czne lub przy
pomocy kotka elektronicznego do styku z powierzahbazow przedmiotu (rys. 5). Po
stwierdzeniu styku zapigsavartas¢ osi Z (jest to zmierzona diugonarzdzia w stosunku do
dtugdsci narzdzia ,zerowego”).

Po okréleniu dlugaci narzdzi naley ich wymiary wprowadz odpowiednio do
przygotowanego programu obrébki w linii definicanaedzia TOLL DEF pole L.

5. Wykonanie obrobki przedmiotu

Wykonanie obrobki przedmiotu nalezy bezwzgkdnie wykonaé w obecndci
prowadzacegoéwiczenia.

Przed wykonaniem obrébki nale przehczy¢ uktad sterowania na tryb pracy krokowej
lub ciagtej, nast¢pnie naley upewné sie czy wybrano wiéciwy program do obrébki, fi nie
to weciskajc klawisz PGM MGR naley odszuka witasciwy program. Nasgpnie naley
zamkra¢ ostony przestrzeni obrébkowej i weiskajklawisz AUTO uruchondi poszczegoine
bloki programu lub caty program. W razie koniecmiomaozna zmient, przy pomocy
pokretet, predkos¢ posuwowy i liczbe obrotoéw wrzeciona.

Po zakaczeniu pracy danym namdziem zmieni na kolejne.

6. Przebiegéwiczenia

a) zapozna sie z pulpitem ukfadu sterowania i obrabiarki,
b) zamocowad przedmiot obrabiany,

c) ustalt pocatek uktadu wspotradnych,

d) okresli¢ dlugaici narzdzi,

e) wprowadz¢ dtugasci narzdzi do programu obrobki egci,
f) wykona obréble przedmiotu.

g) zdemontowa przedmiot oraz pospaiac obrabiarl.



7. Przygotowanie doéwiczen

Przed przysipieniem datwiczen wymagana jest znajom®nastpujacych zagadnie
- ukfad wspoétrzdnych obrabiarki,
- ustawienie pocgku uktadu wspétrednych,
- okreslanie wymiaréw nargdzi,
- tryby pracy obrabiarki,
- ukfad pulpitu sterujcego.

8. Literatura

Kosmol. J. Automatyzacja obrabiarek i obrébki skaiaigm, WNT 1995
Instrukcja datwiczenia nr 1. Podstawy programowania w uktadzotyNC

N =



