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1. Celéwiczenia

Celemc¢wiczenia jest zapoznaniegest podstawowymi czynrggiami wykonywanymi przez
operatora obrabiarki CNC w celu wykonania obrébki mowoczesnej frezarc&wiczenie
obejmuje przygotowanie obrabiarki do obrobki a amtza pomiar na¢dzi oraz zamontowanie
narzdzi do magazynu, a ta& okrélenie pocatku uktadu wspétrednych przy pomocy sondy
dotykowe;j.

2. Praca z obrabiarlg z uktadem sterowania iTNC530

2.1. Klawiatura uktadu sterowania iTNC530

Rys. 1. Pulpit uktadu sterowania

Obrabiarka DMU60 Monoblok jest wyposma w standardoyv klawiatug sterowania
ITNC530. Do najwaniejszych grup klawiszy tego pulpitu oemy zaliczy:

1 -Klawiatura alfanumeryczna dla wprowadzania tiaks nazw plikbw i programow
DIN/ISO, wprowadzania komentarzy w programie,

2 -Zaradzanie plikami (PGM MGR) i przywotanie operacji pocmiczych (np CALC —
kalkulator),

3 - Tryby pracy obrabiarki,

4 -Wyprowadzenie liczb, wybo6r osi oraz klawisze TEN Enter (akceptacja) NO ENT —
rezygnacja z wprowadzania pola,

5 -Wprowadzanie elementéw programu dialogowego,



6 -Klawisze kursora i instrukcja skoku GOTO,

7 - Dodatkowe klawisze edycji programu: TOOL DEFIQACYCL DEF/CALL itd.,
8 - Potencjometry zmiany posuwu szybkiego i robgoze

9 - Pulpit maszynowy — aktywny w trybie praggznej (tabela ponej):

Tabela 1.Podstawowe klawisze pulpitu maszynowego obstugilmibrki w trybie ecznym

Klawisz Funkcje Klawisz Funkcje
Wiaczenie wrzecior u Zmiana potaenia magazyn
narzdziowego
Whytaczenie wrzecior f Otwarcie drzwk tryb reczny,
'r wrzeciono wyhczone
7 | (== | Zmiana kierunku obrotoy ) Przesuw w osi
wrzeciona | X
Uruchomienie progran START ) Przesuw w osi -
‘Z v
Zatrzymanie progran STOF . Przesuw w 0si ~
=] I

" strzatki pokazuj kierunek przesuwania elementami obrabiarki, a moieh naredzia wzgkdem
uktadu wspétrzdnych.

2.2. Tryby pracy obrabiarki
2.2.1. Praca eczna

W tym trybie maliwe jest wsgpne ustawianie maszyny, ustalenie pelde osi

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

2.2.2. Kétko elektroniczne

W tym trybie pracy kotko elektroniczne wspomaggzne przesugcie osi w celu
ustawienia maszyny podobnie jak w trybie Pracama.

Przendne koétko elektroniczne HR 410 wypasae jest w
dwa przyciski zgody8 (zezwalag na ruch osi przy otwartyct
drzwiach). Przesugatie osi maszyny przy otwartych drzwiac
jest maliwe tylko, jesli jeden z przyciskédw zgody pozostaj
wcisniety. Konsola kotka elektronicznego ma nrgmtjgce
klawisze sterujce:

1 -Klawisz zatrzymania awaryjnego,
2 -Reczne kotko obrotowe,

3 -Klawisze zgody,

4 -Przyciski wyboru osi,




5 -Przycisk przegcia potaenia rzeczywistego do np. pola didgonarzdzia,
6 - Przyciski do ustalenia szybdab posuwu (powolisrednio, szybko),
7 -Kierunek, w ktdrym ma przemieszézse wybrana 6,
8 - Dodatkowe funkcje maszyny.
Ponadto na konsoli umieszczono czerwone lampki mgkee, jak os i jaki posuw wybrat
operator.
W celu przesugrcia osi przy pomocy kotka elektronicznego ngle
- wybra® rodzaj pracy Kotko elektroniczne (na pulpicie wdasterowania lub wciskgg przycisk
- trzymapc nacgniety przycisk zgodyd wybrat os klawiszeny,
- wybra posuw (trzy zakresyg,
- przemidcic¢ aktywrg os w kierunku + lub — wciskag klawisz7,
- lub przemiéci¢ aktywna @ obracajc kotkiem w prawo lub w lewo.
Po zakaczeniu pracy w trybie kotka elektronicznego nglepo zwolnieniu klawisza zgody,
wcism¢ klawisz B8 (dodatkowe funkcje maszyny).

2.2.3. Tryb MDI (r¢czne wprowadzanie danych)

@ W tym rodzaju pracy mina programowaproste ruchy przemieszczenia r@za, np.

dla frezowania pfaszczyzny lub pozycjonowania ¢psego wprowadzag ruchy

narzdzia tak jak w trybie programowania, jednak programze by wykonywany tylko
blokowo. W tym trybie mpemy wywot& narzdzie np. song pomiaova.

2.2.4. Praca blokowa

3 Ten tryb pracy umdiwia uruchomienie programu wykonywania obrébkiaugatycznej
wedtug kolejnéci wprowadzonych blokéw. Wykonanie kolejnych linfgrogramu
nastpuje po wcinieciu klawisza START.

2.2.5. Praca automatyczna

) Ten tryb pracy umdiwia uruchomienie programu wykonywania obrébkiaugatycznej
wedtug kolejnéci wprowadzonych blokéw. Program jest wykonywany merwszego
bloku do ostatniego lub do czasu wwiecia klawisza STOP. Przebieg programu
uruchamia si klawiszem START.



2.3. Tabela narzdzi

Obrabiarka DMU 60 jest wyposana w magazyn 24 nadzi, dlatego te narzdzi nie
definiuje se w samym programie, ale w tabeli ngaziowej. Widok tabeli przedstawia rys. 2.
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Rys. 2. Widok ekranu w czasie edycji tabeli pded

Podstawowe dane (kolumny tabeli), ktére npleprowadz¢ to:

Nazwa kolumn Opis

T Numer narzdzie

NAME Nazwa narzdzia — mozliwe jest wywotanie nakgzia po nazwie, Nazw
narzdzia powinna odzwierciedtaw sposéb jednoznaczny typ ngaizia oraz
jego wymiary np Frez10r2 (fré210 o promieniu nat@ R2)

L’ Dlugoéé narzdzic

R Promieh nerzedzie

R2 Promieh naraza ostrz.

LCUTS Dlugas¢ krawedzi trgcej w osi nargdzie
ANGLE Maksymalny lgt zagkbienie

NMAX Maksymalna pgdkosé obrotowa tego naedzie
LCUT Liczba ostrzy skrawagyct

EDYCJA

Przed edygj tabet narzdzi nalery udostpni¢ do edycji klawiszem ekranowym. """

W przypadku obrobki 4 i 5 osiowej rzeczywista distfgaarzdzia jest bezwzgtinie
wymagana. W tym przypadku nagéziej punktem zerowym dlugoi narzdzia jest czoto
wrzeciona.

" Bezwzgkdnie wymagane



2.4. Wiaczanie i wyhczanie obrabiarki
2.4.1. Whczanie obrabiarki

Obrabiark wiacza s¢ przekecajgc w prawo whcznik gtdbwny znajdujcy sk z prawej strony
obrabiarki. Po uruchomieniu ukfadu sterowania pojsiv komunikat o zainstalowaniu na tym
sterowniku servispack-a. Komunikat ten kasujemywisaem CE. Nasgpnie, gdy wywietlony
zostanie ekran uktadu sterowaniagedamy sterowanie osiami klawiszem ON znajduin sk
na pulpicie maszynowym obrabiarki.

Przesuwanie osiami, wykonywanie programuzimegy jest tylko wtedy gdy zamkgte g
drzwi obrabiarki i nie ma czerwonych komunikatonapisow na ekranie uktadu sterowania.

Gdy obrabiarka jest uruchomiona piere/sSzynnagcia wykonywary przez operatora jest
zjazd poszczegollnymi osiami na punkty referencyyWeobrabiarce przygotowana jest procedura
zjazdu na punkty referencyjne. Zjazd poszczegolmghna punkty referencyjne ngstije po
wcisnieciu klawisz Start (tabela 1). Po zgzie na punkty referencyjne oma przysipi¢ do

pracy.

2.4.2. Wyhczenie obrabiarki

Aby poprawnie wydczy¢ obrabiarl nalezy:

- Wytaczy¢ pracugce uradzenia obrabiarki takie jak wrzeciono, chtodziwm. it

- wcisrgé przycisk awaryjny (czerwony nabttym tle),

- na ekranie pracy ecznej przewigé listwe klawiszy programowych strzatkami
znajdupcymi sk po lewej i prawej stronie dolnej €ci ekrany w celu znalezienia klawisza
programowego OFF

- wcism¢ klawisz OFF

- poczeka az zostanie wywietlony komunikat o bezpiecznym wggizeniu obrabiarki,

- wylaczy¢ obrabiarlk wiacznikiem gtownym.



4. Pomiar narzedzi przy pomocy urzadzenia Kalimat

Do pomiar6w nar@zi na tym stanowisku wykorzystywane jest gagtzenie pomiarowe
KALIMAT firmy Kelch (rys. 3).
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Rys. 3. Widok stanowiska pomiarowego ralz
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Rys. 4. Widok okna startowego programu Kelch



Po uruchomieniu stanowiska pomiarowego na ekragisvietlone zostanie okno jak na rys.
4. W przypadku pomiaru jednego ostrza ndreza naley wcina ikone zaznaczona na ekranie
(rys. 4). Wéwczas wiwvietlony zostanie ekran jak na rys. 5.
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Rys. 5. Okno pomiaru naydzi.

Jeili urzadzenie Kalimat zostatlo uruchomione po raz pierwadyczas na ekranie, przy
oznaczeniu o0si, pojawiagsie znaki ,?”. Naley wéwczas przesui urzadzenie w kadej osi tak
aby przejecha przez punkty referencyjne uktadéw pomiarowych gdeenia. Przesuwanie
odbywa s recznie, chwytajc za uchwyt i wciskag przyciski zwalniania danej osi (patrz rys.
3). W przypadku osi C (obrét gniazda mocowaniagumia) naley recznie obréat gniazdo w
jedna i drug strore az pojawp Sie wartasci potazenia przy oznaczeniu osi (zniknie znak ,?” przy
oznaczeniu osi). Obr6t osi C jest riavy gdy jest ona zwolniona (rys. 6)

Przedmuch gniaz:

Rys. 6. Pulpit uradzenia pomiarowego nadzi



Przed pomiarem nagdzia naley je zamontow& w gniezdzie, uwaga rodzaj gniazda musi
odpowiadé@ rodzajowi czsci mocupcej naredzia we wrzecionie obrabiarki. W przypadku tej
obrabiarki, DMUG0O, jest to gniazdo HSK-60A. Po wdaiu narezdzia do gniazda natg je
zacisné¢ przy pomocy przektznika na pulpicie usdzenia (rys. 6). Naky sprawdzt czy
powierzchnia dolna oprawki nadziowej lezy scisle na ptaszczinie czotowej gniazda, & nie
to nalery zwolni¢ narzdzie i obroct je 0 180° i ponownie zacisé

Po zamontowaniu nagdzia naley przesun¢ kames uktadu pomiarowego tak aby ostrze
znajdowato si polu widzenia kamery (rys. 5). Naphie naley tak obroat narzdziem (ecznie
przy zwolnionej osi C), aby jego krgdz mierzona znajdowata ¢itroche przed ptaszczyzn
pomiarows. Nastpnie naley zablokow& os C i uruchomé funkcje ,Wyostrzanie” (rys. 5).
Narzdzie zostanie obrocone tak aby zdélenaksimum wartéci promienia. Wart& X na
ekranie odpowiada wowczas promieniowi raza a warté¢ Z — diugaci narzdzia. Wartgci
te naley wprowadz¢ do tabeli nargdziowej obrabiarki do wkxiwego narzdzia.

5. Ustawienie punktu odniesienigpocztku uktadu wspotrgdnych)

5.1. Ustawienie punktu odniesienia przy pomocy nagzlzia

W przypadku nieposiadania sondy dotykowej ustawigninktu odniesienia miwe jest
przy pomocy nargizia o znanej dtugai i srednicy.

Y

Rys. 3. Ustawienie punktu odniesienia przy pomamgsulzia

Aby ustawé punkt odniesienia natg w trybie pracy ¢cznej lub kotka
elektronicznego doprowadzido delikatnego stuku namzia z przedmiotem .
obrabianym tak jak pokazano na rys. 2. Po doproer@dzdo styku nakdlzia z usTau
przedmiotem w poszczegolnych osiach malevybra na ekranie opej PKT
USTAW, nasgpnie wybr& ustawiam o$ (X, Y lub Z klawiszami wyboru osi na pulpicie
sterowania), a naginie naley wprowadz¢ aktualm wartaé¢ wspohrzdnej punktu
charakterystycznego nadzia w danej osi wzgtlem przygtego na przedmiocie ukiadu
wspotrzdnych. Naley zwrock uwag, ze w przypadku osi X i Y nahky odpowiednio
uwzgkdni¢ promier narzdzia.
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5.2. Ustawienie punktu odniesienia przy pomocy sogdlotykowej

Przed wywotaniem funkcji sondy pomiarowej rmalezamontowd sond we wrzecionie.
Sonda znajduje si w magazynie nagzlziowym pod numerem 24. Wywotanie sondy
przeprowadza i w trybie MDI wprowadzajc i uruchamiggc odpowiednia ling programu
(TOLL CALL 24 7). W calu zabezpieczenia sondy porovaej przed uszkodzeniem wskazane
jest uruchomienie w trybiecznym (klawisz programowy M) lub MDI funkcji M27.

Wywotanie funkcji sondy dotykowej nagtuje po wybraniu klawisza
funkcyjnego (patrz z prawej strony) na ekranie precznej. Uklad sterowanigf Dotk

iTNC530 ma do dyspozycji nagujace funkcje sondy dotykowej: SONDA
Funkcja Softkey
Kalibrowanie rzeczywistej diugoi sondy KALIB. L
1
Kalibrowanie rzeczywistego promienia kulki sondy KALT R
Ustalenie obrotu podstawowego uktadu wspgtg/ch poprzez progidwa . IR
punkty styku) uOT
Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy) w wybieratrsej- funkcja noerian, | |
najbardziej ogolna | POS
| —
Wyznaczenie nat@ jako punktu odniesienia poprzez wskazanie spod DIGITAL.

dwa punkty na kadej kravedzi. Funkcja ta wyznacza réwriewentualny
kat obrotu uktadu.

Wyznaczenigrodka kota jako punktu odniesienia DIGITAL

L

Ustalenie rodzaju elementu algtego (wyspa lub kieshA¢ do wyznaczenia
punktu odniesienia poprzedrfunkcja

.

Wyznaczenie punktu odniesienia poprzez cztery otleaopy okagte DIGITAL.

-

Wyznaczenie punktsrodkowego kota przez trzy otwory/czopy DIGITAL.

o
Q

Aby ustawé punkt zerowy przedmiotu przy pomocy sondy dotykioiveinkcji DIGITAL
POS naley kolejno:
1. Wywota¢ z magazynu sordpomiarows (dana sonda jest sandezprzewodow;, zasilan
baterg). Sonda umieszczona jest w 24 gdiege magazynowym.
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2. Wywota¢ funkcje maszynowM27, ktéra kontroluje ugtie sondy i zabezpiecza senprzed
przypadkowym uszkodzeniem.
3. W trybie rcznym ustawd son@ w odlegtaci ok. 20 mm od mierzonej powierzchni,
4. Wybrat wiasciwag os$ i kierunek ruchu przy pomiarze (X+, X-, Y+, Y-, Z#-),
5. Uruchomg pomiar klawiszem START
6. Wprowadzé wartas¢ wspotrzdnej dla mierzonej powierzchni i weigh klawisz ekranowy
USTAW PUNKT.
7. Czynnaci te naley powtorzy dla kolejnych osi.
Schematy pomiarow przy pomocy sondy dotykowej pakazawv tabeli porej:
a) b)
YA
Z A
I © @ X
& . -
X
c) d)
Yi Y
CcL
Yz?I P P
7B 7\
N/ v ”
X=?
e) f) ]
YA YA ’q\(_
X+
o)
X—
~ _ -
4@ X % Y+ X
a) wyznaczenie obrotu podstawowego uktadu wspdirygch, a) i b) wyznaczenieunktu odniesienia \
wybieralnej osi, ¢) wyznaczenie naejako punktu odniesienia, e) i f) Wyznaczefriedka kota jako
punktu odniesienia




12

6. Przebiegéwiczenia

W celu obrobki przedmiotu wedtug wanéej przygotowanego programu naje

- wigczy¢ obrabiarl,

- zmierzy narzdzia na urzdzeniu Kalimat,

- wprowadz¢ wymiary narzdzi do tabeli nar@ziowej obrabiarki,

- zamontowad narzdzia w magazynie nagdziowym,

- zamontowé przedmiot obrabiany,

- ustaw& punkt bazowy przedmiotu przy pomocy sondy pomiajow

- sprawdzt poprawnéé zdefiniowania w tabeli nagdziowej wywanych nargdzi w
programie,

- uruchomé¢ program w trybie pracy blokowe] zwragajszczegOlp uwag na maliwosé
wystgpienia kolizji (zmieniagc predkosé ruchu szybkiego i roboczego potencjometrami),

- zdemontowaprzedmiot obrabiany,

- usuné wiory z przestrzeni obrobkowej,

- wylaczy¢ obrabiark.

7. Przygotowanie dawiczenia

Przed przysipieniem datwiczenia wymaganeas

- podstawowe wiadondoi z zakresu programowania obrabiarek NC: ukiady

wspoétrzdnych, zapis programu w uktadzie TNC, funkcje masaye,

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

- znajomd¢ podstawowych symboli pulpitow uktadu sterowanidriabiarki,

- tryby pracy obrabiarki.

8. Sprawozdanie

Sprawozdanie powinno zawiéra
— temat oraz datwykonaniaéwiczenia, oznaczenie grupy,
- nazwiska 0s0b bigeych udziat wéwiczeniu,
— celéwiczenia,
- opis podstawowych czynéa wykonanych w celu przygotowania obrabiarki dodtiki,
— whnioski.

Literatura

Instrukcje do ¢wiczen ,Podstawy programowania w uktadzie sterowania typdC”,
~Programowanie obrobki 3+2 osi”



