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PRZYGOTOWANIE DO PRACY FREZARKI CNC

1. Celéwiczenia

Celem¢wiczenia jest zapoznanieest budowy, kinematyk, mazliwosciami obrobkowymi
frezarek sterowanych numerycznie (CNC) oraz praygahiem frezarki do podstawowych
prac wykonywanych na obrabiarce CNC.

Cwiczenie obejmuje poznanie podstawowych operacplrabiarce CNC koniecznych do
wykonania obrobki agci: przygotowanie przedmiotu do obrobki, przygotoveanarzdzi
i ich pomiar, ustalenie pogtku uktadu wspotrzdnych.

2. Stanowisko badawcze

Cwiczenie jest przeprowadzane na frezarce sterowamagrycznig=YN50ND.

3. Wiadomdsci podstawowe
3.1. Charakterystyka frezarki CNC

Frezarki § to obrabiarki skrawafe stiace do obrobki ptaszczyzn, powierzchni
ksztattowych, rowkow itp. za pomgcfreza (narzdzia do frezowania). Obrabiarki te
charakteryzuje wszechstroridotechnologiczna. Ze wzglu na potégenie osi wrzeciona
rozr@nia sk:

- frezarki poziome,
- frezarki pionowe.

Rozw0j w budowie tych obrabiarek zmierza w kierumkazliwosci obrobki kompletnej
przy jednym zamocowaniu poprzez zWszenie ildci osi sterowanych. Zwkszenie
wydajnaci mozliwe jest poprzez zastosowanie kilku rownolegle cpjgcych wrzecion.
Obecnie produkowane frezarki oprocz zwartej budahgrakteryzuje madiwosci obrébki
Z wysokimi pedkaosciami skrawania.

Pracujc na obrabiarce konwencjonalnej, w celu wykonaniaedtonego zadania
obrébkowego, musimy wykodawiele czynnéci, np. takich jak: wybor i zamontowanie
narzdzia, ustawienie obrotéw wrzeciona, ustawienie pasu wiaczenie wrzeciona,
przesuwanie nacgzia po odpowiedniej drodze w celu otrzymania zadan ksztattu
przedmiotu oraz wykonanie z0ych innych czynnéci pomocniczych. W przypadku frezarek
sterowanych numerycznie te wszystkie czymnowykonywane § przez urzdzenia
obrabiarki. Kolejné¢ wykonywania tych czynrigi nie jest dowolna i musi ldypodana do
uktadu sterowania w postaci programu sktackego s¢ z wielu kodow steragych.

3.2. Obstuga frezarki
Frezarka FYNS5OND wyposana jest w uktad sterowania TNC 407 firmy Heidenhai

Uktad sterowania ma wiagrklawiatur, na ktérej wybiera gitryb pracy. Podstawowe tryby
pracy obrabiarki przedstawia tabela 1.
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Tabela 1
o . Tryby obstugi obrabiarki

Funkcja Opis
Obstuga reczna | Funkcja ta wykorzystywana jest do recznej zmiany potozenia
narzedzia przy pomocy przyciskéw osi konsoli obrabiarki
Praca z kétkiem | Funkcja ta wykorzystywana jest do recznej zmiany potozenia
elektronicznym | narzedzia przy pomocy koétka elektronicznego
Programowanie | Programowanie MDI umozliwia wprowadzanie krétkich
MDI programow sterujacych w celu zmiany potozenia narzedzia w
ruchu sterowanym
Praca programu | Wykonywanie programu sterujacego blokowo. Po wykonaniu

blokowo jednego bloku program zostaje zatrzymany. Wykonanie
nastgpnego bloku nastepuje po nacisnigciu klawisza START
Praca ciagta Wykonywanie programu sterujacego w sposob ciagty

Programowanie 1 | Umozliwia wprowadzanie nowego programu lub edycje

COE B Be e

edycji istniejacego programu
Symulacja Umozliwia uruchomienie symulacji graficznej dziatania
programu programu w celu sprawdzenia jego poprawnosci

Dodatkowo uktad sterowania jest wypasay w pulpit maszynowy pozwalgy na
sterowanie pracmaszyny (rys.1).

AUTO START +

CO®®OO

Or'® OO O C
©r wO © O

Rys. 1. Pulpit maszynowy frezarki FYN50ND

Na rysunku 2 przedstawiono opis przyciskOw na igpmnaszynowym.
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+X przesuw narzedzia w kierunku X+ (stot w lewo)

-X przesuw narzedzia w Kierunku X- (st6t w prawo)

+Y przesuw belki do tytu

-Y przesuw belki do przodu

+7Z przesuw konsoli w doét

-Z przesuw konsoli w gore

(-T-| zalaczenie 1 wylaczenie uktadu chiodzenia
’UIJ zalaczenie posuwu przyspieszonego

@) zatrzymanie posuwu

AUTO START start programu
AUTO STOP zatrzymanie programu

%( zalaczenie obrotéw wrzeciona w prawo
% ) zalaczenie obrotow wrzeciona w lewo

% O wylaczenie obrotow wrzeciona

wlaczenie zasilania napedow

przycisk grzybkowy | stop awaryjny

Rys. 2. Przeznaczenie klawiszéw pulpitu maszynowego

Klawisze przemieszczania osi orazaggdania i wyhczania wrzeciona dagine sa tylko
w trybie prace ,Pracaczna”.

Klawisze ,Auto”, ,Stop” dos¢pne § w trybach pracy: ,Pracaggta”, ,Praca programu
blokowao”, MDI.

Dodatkowo obrabiarka wypasgana jest w pokitto elektroniczne (rys. 3), ktore urdavia
reczne, precyzyjne przemieszczanie pdeza w poszczegolnych osiach obrabiarki. Podobnie
jak w obrabiarkach konwencjonalnych ruchy w posgéieych osiach odbywaj si¢
w zaleznosci od obrotow pokgtta. Praca z pokttem elektronicznym midiwa jest tylko
w trybie ,Praca z kotkiem elektronicznym?”.

Rys. 3. Pokstto elektroniczne
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3.3. Uktad odniesienia na frezarkach

Podczas obrobki przedmiotu na frezarce CNC pogtngy st prostolgtnym uktadem
wspoétrzdnych.

Na rysunku 4 pokazano, w jaki sposéb przypdkbwany jest prostejtny ukiad
wspoétrzdnych do osi maszyny. Zasada trzech palcéw prawldj stuzy jako pomoc
pamkeciowa. Jéli palec srodkowy pokazuje w kierunku osi nagdzi od przedmiotu do
narzdzia, to wskazuje on kierunek Z+, kciuk wskazujerbnek X+ a palec wskazgy
kierunek Y+.

Rys. 4. Przyporgdkowanie uktadu wspotezinych do osi obrabiarki.

Uktad sterowania TNC 407 firmy Heidenhain ieosterowda 5 osiami §cznie przy czym
3 osie jednoczmie. Oprocz osi gtbwnych X, Y i Z istneejrownolegle przebiegage osie
pomocnicze U, V i W. Osie obrotu zogtaznaczane poprzez A, B i C.

a) C)
/ 7} Zarys przedmiotu Polfabrykat
/N

Y
Y X]| |

b

| & 1

Rys. 5. Przyktady pofenia pocztku uktadu wspoétrgdnych przedmiotu:
a) w osi przedmiotu, b) vwrodku pom¢dzy dwoma otworami, ¢) na naraku
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3.4. Przygotowanie przedmiotu i okrélenie pocatku uktadu wspoétrzednych

Przedmiot do obrobki powinien byodpowiednio i pewnie zamocowany na stole
obrabiarki. Naley zwrocic szczegblna uwagna orientagj przedmiotu tak aby przsty uktad
wspotrzdnych przedmiotu pokrywatsi uktadem wspotednych obrabiarki (rownolegio
poszczegolnych osi).

Po odpowiednim zamocowaniu przedmiotu pgledefiniowa& w ukladzie sterowania
poczatek uktadu wspoétradnych. W tym celu naly uzy¢ narzdzia tzw. ,zerowego”
(o dtugaci L=0) i w trybie gcznym lub przy pomocy koétka elektronicznego przesun
narzdzie do styku z przedmiotem kolejno do poszczegdingtaszczyzn przedmiotu jak
pokazano na rys. 5.

a) b)

z4 z4

d A

Rys. 5. Ustalenie pogiku uktadu wspotrgdnych:
a) w osi Z bezp&ednio, b) w osi Z poprzez ptytki wzorcowe, c) w ¥oraz Y

Po stwierdzeniu styku namdzia i przedmiotu nafsy przy pomocy klawisza funkcyjnego
DATUM SET (na ekranie) i klawiszy osi X, Y, Z itpvprowadzé odpowiednie warkei
wspohrzdnych potgenia punktu charakterystycznego ra@za wzgbtdem ukiadu
wspoétrzdnych przedmiotu w czasie styku ngizia z przedmiotem. Natg zwrocic uwag,
ze w przypadku okiania wspoétrzdnej X i Y naley wprowadzé w rejestr wspohgdnej
wartasé —R (rys. 5c¢).

IS

. Przebiegéwiczenie

Zapozné sie z pulpitem uktadu sterowania i obrabiarki.

Umiesci¢ na stole przedmiot obrabiany.

Umiesci¢ czujnik zegarowy w podstawce.

Znalez¢ wiasciwe ustawienie przedmiotu (jedna ptaszczyzéradek czsci obrotowe)).
Wprowadz¢ dane do uktadu sterowania.

Pospratac stanowisko.

oA LNE

5. Sprawozdanie

Sprawozdanie winno zawiera

- tematéwiczenia oraz datwykonaniacwiczenia, oznaczenie grupy,
— nazwiska 0s6b wykonaggych¢wiczenie,

— celéwiczenia,
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— warunki wykonani&wiczenia (zadane dane),
- rysunek przedmiotu,
- rysunek frezarki z usytuowaniem przedmiotu.
— opis wykonywanych czynsoi,
— wnioski
UWAGA! Sprawozdanie naky przygotow& bez uycia komputera.

6. Przygotowanie do zaj¢

Przed przyspieniem do zai¢ wymagana jest znajorddzagadnié:
» uktad wspotrzdnych obrabiarki,
e ustawienie pocgku uktadu wspétrednych,
» tryby pracy obrabiarki,
» ukiad pulpitu sterujcego.
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