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1. Przygotowanie

Przed wykonaniem danego ¢wiczenia nalezy:

- zapoznac si¢ z Przewodnikiem OH — instalacja oraz obstuga programu iTNC530,
- zainstalowa¢ lub mie¢ dostgp do zainstalowanego programu iTNC530,

- zapoznac si¢ z instrukcja do ¢wiczenia ,,Programowanie obrobki 3+2”,

- zapoznac¢ si¢ z Przewodnikiem NF — doboér narzegdzi frezarskich.

2. Uklad wspétrzednych

Przed rozpoczeciem pisania programu nalezy na rysunku nanie$¢ poczatek uktadu
wspolrzgdnych WCS (symbol) oraz oznaczy¢ osie wspotrzednych, tak aby bylo widoczne
gdzie jest X=0, Y=0 i Z=0. Dla tej czeSci najlepiej wybra¢ srodek przedmiotu na powierzchni
gornej.
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Jest to rysunek przyktadowy, w
danym zadaniu moze si¢ r6zni¢

Rysunek przedmiotu

W zadaniu tym przewidziano naddatek na powierzchni goérnej o warto$ci 2 mm do
zebrania w pierwszej operacji (planowanie).



3. Wprowadzenie danych programu

- dobor narzedzia - dla obrobki tego typu ksztattu nalezy dobraé narzg¢dzia i parametry:
o frez sktadany o $rednicy @16 mm do planowania powierzchni, obrobki powierzchni
pochylonych oraz gniazd okragltych ©¥20 mm,
e wiertlo @5 do wykonania otworu pod gwint,
e gwintownik M6.
- zapisa¢ dobrane dane narze¢dzi do tabelki narzedziowej pod rysunkiem,
- zdefiniowa¢ narzg¢dzia w tabeli narzgdziowej uktadu sterowania,
- utworzy¢ nowy program,
- zdefiniowa¢ potfabrykat uwzgledniajac naddatek na gornej powierzchni na planowanie.

4. Opracowanie programu

Na poczatku programu, po zdefiniowaniu potfabrykatu, nalezy wywotaé pierwsze
narzedzie, wezesniej zdefiniowane w tabeli narzgdziowej programu iTNC530 — frez @16, np.:

TOOL CALL 3 Z S3000 F500

Po wywotaniu narzedzia zwykle pierwszym ruchem jest przesuni¢cie narzedzia w
okolice obrabianego przedmiotu na plaszczyzng bezpieczng np. Z=100 mm (powyzej imadet
oraz zamocowac) oraz wiaczenie obrotow wrzeciona, np.:

L X+0 Y+0 Z+50 FMAX M3

Obrobka danego przedmiotu ma by¢ wykonana za pomoca cykli obrébkowych. Dlatego tez
obrobka poszczegolnych ptaszczyzn wymaga:

- pochylenie plaszczyzny obrébki z pochyleniem narzedzia,

- zdefiniowanie cyklu obrobki a nastepnie jego wywotanie,

- wyprostowanie ptaszczyzny obrobki oraz narzedzia.

4.1.Planowanie powierzchni

W tym przypadku nie jest wymagane pochylenie plaszczyzny obrobki a wigc mozemy
poming¢. Aby zdefiniowac cykl planowania powierzchni nalezy:
- wcisng¢ klawisz CYCL DEF
- weisng¢ klawisz w dolnym menu: Powierzchnie,
- wybrac¢ cykl o numerze 232 — frezowanie powierzchni,
- wprowadzi¢ dane cyklu:
Q389=1 — rodzaj strategii, podpowiedZ na ekranie: 0 1 2 — obrobka
wykanczajaca, 1 — obrobka zgrubna ale najszybsza,

Q225=-36  — wspdhrzgdna X lewej krawedzi planowanej powierzchni wzgledem
WCS,

Q226=-26  — wspdhrzgdna Y dolnej krawedzi planowanej powierzchni wzgledem
WCS,

Q227=+2 — gobrna wspotrzedna Z potfabrykatu (naddatku),

Q386=+0 — wspoélrzgdna Z planowanej powierzchni,

Q218=72 — dhugos¢ krawedzi X planowanej powierzchni,

Q219=52 — dlugos¢ krawedzi Y planowanej powierzchni,



Q202=+2
Q369=+0

Q370=+1

Q207=AUTO —
Q385=AUTO —

Q253=+5000

Q200=+2

Q357=+2

Q204=+50

glebokos¢ skrawania przy planowaniu powierzchni, warto$¢ ap
narzedzia,

naddatek na obrébke wykanczajaca na dnie, gdy 0 — bez obrobki
wykanczajace;,

maksymalne naktadanie §ciezek, inaczej szerokos¢ skrawania, jako
wspotczynnik w odniesieniu dla R narzedzia a, = R*Q370,

posuw frezowania, najlepiej wybra¢ z dolnego menu F AUTO

posuw frezowania obrobki wykanczajacej, najlepiej wybra¢ z dolnego
menu

F AUTO,

posuw zaglebiania. Zaglgbianie odbywa si¢ poza materialem a wiec
posuw ten moze by¢ duzy np. 1000 albo wigcej,

bezpieczna wysoko$¢ — jest to odlegtos¢ od materiatu, od ktorej
narz¢dzie zaglebia si¢ W material ruchem roboczym, najczgsciej 2
mm,

odstep bezpieczenstwa z boku — odlegto$¢ narzedzia od materiatu w
czasie zaglebiania najczesciej 2 mm,

2-bezpieczna wysoko$¢ — wysokos$¢, na ktorg zostanie odsuniete
narzedzie po zakonczeniu Cyklu, najczesciej 50 lub 100 mm.

- wywota¢ cykl klawiszem CYCL CALL M ale bez podawania parametru M. Poniewaz
w tym cyklu polozenie powierzchni planowanej jest doktadnie okreSlone, nie ma
koniecznosci ustawiania narzedzia przed wywotaniem cyklu w okreslonej pozycji.

4.2.0brébka powierzchni 1 oraz gniazda okraglego (patrz przykladowy rysunek)

Aby wykona¢ obrobke tej powierzchni nalezy obrécic¢ uktad wspotrzednych i narzedzie tak
aby bylo prostopadte do obrabianej powierzchni. Najlepiej jesli przed obrotem uktad
wspolrzednych jest ustawiony na krawedzi obrabianej powierzchni. Dlatego tez najpierw
nalezy przesuna¢ uklad wspotrzednych a nastepnie obrocic.
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Schemat obrobki ptaszczyzny 1:

uktad pierwotny X-Y-Z, uktad przesunigty i obrocony X’-Y’-Z’



Aby przesunag¢ uktad wspotrzednych nalezy:

- wcisng¢ klawisz CYCL DEF,

- wybra¢ z dolnego menu opcje ,,Wspotrzedne przeliczeniowe”,

- wybrac¢ cykl nr 7,

- wprowadzi¢ przemieszczenie X=0, Y+6, Z+0 — zalecane wszystkie wartosci,
- wyj$¢ z edycji bloku END,

- ten cykKl jest aktywny od razu po zdefiniowany, nie trzeba wywolywac.
CYCL DEF 7.0 PUNKT BAZOWY

CYCL DEF 7.1 X+0

CYCLDEF 7.2Y+6

CYCL DEF 7.3 Z+0

Przed obrotem uktadu wspotrzednych i pochyleniem narzedzia dobrze jest (bezpieczniej)
ustawi¢ narzedzie doktadnie nad poczatkiem aktualnego uktadu wspoétrzednych (tego
przesunigtego), a wigc:

L X+0 Y+0 Z+50 FMAX

Nastepnie nalezy obroci¢ uktad wspoétrzednych i pochyli¢ narzgdzie, najlepiej zastosowaé
funkcje PLANE. W tym celu nalezy:

spzt:l
- wcisng¢ klawisz FET |,

- wybra¢ z dolnego menu opcje ,,Ptaszczyzna obrobki”,

- najlepiej wybra¢ funkcje SPATIAL

- wprowadzi¢ katy obrotu uktadu wspotrzednych (wszystkie). W tym przypadku uktad
bedzie obracany tylko wzgledem osi X (obrot A) w kierunku ujemnym (dodatni kierunek
zgodny z zasadg $ruby prawoskretnej wkrecanej w kierunku dodatniego zwrotu 0si):
SPA-45 SPB+0 SPC+0,

- wybra¢ zachowanie narz¢dzia w czasie obrotu ukladu wspotrzednych, najlepiej wybrac
MOVE (obrot uktadu i obrot z przesunigcie narzgdzia -glowicy),

- odlegto$¢ punktu charakterystycznego narzgdzia od punktu obrotu narzgdzia przy
pochylaniu. Aktualnie narzedzie jest na wspdtrzednej Z+50 1 stoi nad poczatkiem
aktualnego uktadu wspotrzednych dlatego tez wprowadzimy: DIST 50,

- warto$¢ posuwu przy pochylania narzg¢dzia (obrot gtowicy) w jednostce ©/min. Mozna
wprowadzi¢ np. 5000,

- kierunek obrotu. Zalezy to od mozliwosci obrabiarki (zakresu obrotu glowicy). W
naszym przypadku nalezy wprowadzi¢ SEQ-.

- obrot uktadu wspotrzegdnych COORD ROT mozna poming¢ 1 zakonczy¢ blok END.

PLANE SPATIAL SPA-45 SPB+0 SPC+0
MOVE DIST50 F5000 SEQ-

Nastepnie nalezy zdefiniowal obrobke. Mozna tutaj zastosowaé cykl planowania
ptaszczyzny 232 gdzie material do wybrania zaznaczono na rysunku, jest to najprostsze
rozwigzanie. Cykl definiujemy podobnie jak w poprzednim przypadku jednak zwracamy
szczegblna uwage na parametry:

Q225=-36  — wspdhrzgdna X lewej krawedzi planowanej powierzchni wzgledem
WCS,
Q226=+0 — wspolrzgdna Y dolnej krawedzi planowanej powierzchni wzgledem

WCS — w tym przypadku bedzie to 0,



Q227=+15 — gobrna wspotrzedna Z podtfabrykatu (materiatu do wybrania), mozemy
to oceni¢ na rysunku, zatozmy ze wynosi 15mm, nie musimy tego
doktadnie mierzy¢,

Q386=+0 — wspotrzedna Z planowanej powierzchni,

Q218=+72 — dhugos¢ krawedzi X planowanej powierzchni,

Q219=+30 — dlugos¢ krawedzi Y planowanej powierzchni — tez oceniamy na
rysunku, zat6zmy ze wynosi 30mm, nie musimy tego doktadnie
mierzy¢

Q204=+450 — 2-bezpieczna wysoko$¢ — wysoko$¢, na ktérg zostanie odsunigte

narze¢dzie po zakonczeniu cyklu, najczesciej 50 mm.
Pozostate parametry jak w poprzednim przypadku. Nastgpnie wywotujemy cykl
klawiszem CYCL CALL bez dodatkowych parametrow.

UWAGA: Symulacja graficzna dla obrobki 3+2 w sterowaniu iTNC530 dziata bardzo
wolno i nie zalezy od ustawionego poSUWU.

Jak mamy juz pochylone narzgdzie i mamy wykona¢ jeszcze gniazdo okragle ¥20 tym
samym narzedziem na tej plaszczyznie to mozemy to zrobi¢ teraz. Najlepiej wykona¢ obrobke
tej kieszeni cyklem ,Frezowanie otworu” 208, jest to specjalny cykl frezowania z
zaglebieniem heliakalnym. Aby wykona¢ obrobke otworu tym cyklem nalezy:

- zdefiniowa¢ cykl frezowania otworu z grupy ,,Wiercenie gwinty”, cykl 208. Nalezy
zwrdci¢ uwage na parametr:
Q334=+0.5 - glebokos$¢ dosuwu wglebnego przy jednym pelnym ruchu kotowym,
warto$¢ ta zalezy od konstrukcji frezu, mozna przyja¢ wartos$¢ z
zakresu 0.25 +~ 1 mm,
Q204=+450 — 2-bezpieczna wysoko$¢ — wysoko$¢, na ktérg zostanie odsunigte
narzedzie po zakonczeniu cyklu, najczesciej S0 mm.
- wywota¢ cykl. Poniewaz przed wywotaniem tego cyklu wymagane jest ustawienie tego
narzedzia doktadnie w osi gniazda dlatego tez musimy to zrobi¢ 1 wywota¢ cykl np.
funkcja M99.

L X+0 Y+14 FMAX M99

Kolejng obrobke musimy wykona¢ na innej plaszczyZznie np. 2, 1 wymaga to innego
potozenia uktadu wspohrzednych dlatego tez musimy najpierw wyprostowa¢ uktad
wspotrzednych 1 narzedzie. Aby to zrobi¢ poprawnie (nie doprowadzi¢ do kolizji) musimy
najpierw przesung¢ narzedzie doktadnie nad poczatek aktualnego uktadu wspotrzednych:

L X+0 Y+0 Z+50 FMAX

a nastgpnie wyprostowac¢ uktad wspotrzednych i narzedzie funkcja PLANE RESET, klawisz
SPEC
FET |, nastgpnie ,,Plaszczyzna obrobki” oraz opcja ,.Reset” i wprowadzamy nastepujace

parametry:

PLANE RESET MOVE DIST50 F5000



4.3.0brébka plaszczyzny 2

Teraz mozna zaprogramowac obrobke ptaszczyzny np. 2, wykonujac:

- przemieszczenie uktadu wspotrzednych na krawedz plaszczyzny 2, np. X=0, Y-6 (uktad
przesuwany jest zawsze wzgledem tego pierwszego ukladu, na rysunku zaznaczony bez
indeksow, nie ma konieczno$ci kasowania tego poprzedniego przemieszczenia,

- przesunigcie narzedzia doktadnie nad poczatek tego nowego uktadu,

- obrét uktadu wspotrzednych 1 pochylenia narzedzia PLANE,

- zdefiniowa¢ cykl planowania powierzchni,

- wywotaé cykl,

- zdefiniowa¢ cykl frezowania otworu,

- ustawi¢ narzedzie doktadnie w §rodku otworu,

- wywola¢ cykl,

- przesung¢ narzedzie nad poczatek uktadu wspotrzednych,

- wyprostowac uktad wspoirzednych oraz pochylenie narzedzia funkcja PLANE RESET.

4.4.0brobka pozostalych plaszczyzny i otworéw

Obrobke pozostalych plaszezyzny wykonujemy podobnie jak poprzednio ale bez
otworéw, one sa wykonywane innym narz¢dziem.

4.5.0brobka otworow

Po wykonaniu ptaszczyzn i wyprostowaniu uktadu wspotrzednych nalezy zmienié
narzedzie na wiertto 1 wykona¢ pozycjonowanie z pochylaniem ukladu wspotrzednych
podobnie jak to miato miejsce przy obrobce ptaszczyzn. Aby wywierci¢ otwor cyklem nalezy:

- ustawi¢ narzedzie w pozycji otwory w pochylonym uktadzie wspotrzednych,

- zdefiniowa¢ cykl wiercenia z grupy ,,Wiercenie gwinty”, np. cykl 200,

-wywota¢ cykl (jesli narzgdzie juz zostato ustawione w osi otworu) lub ustawié

narzedzie w osi otwory funkcja L i wywota¢ cykl funkcja M99.

Po wywierceniu otworu nalezy znowu ustawi¢ narzedzie nad poczatek uktadu
wspotrzednych 1 wyprostowaé uktad.

Postepowac podobnie do nastepnego otworu.

4.6.Gwintowanie otworow

Podobnie postepujemy przy gwintowaniu otworow.

Gwintowanie otworow gwintownikiem wykonuje si¢ podobnie jak wiercenie. Jako cykl
gwintowania najlepiej wybra¢ cykl z grupy ,,Wiercenie gwinty” cykl 207 RT (na drugiej
listwie menu), jest to cykl sztywnego gwintowania.

4.7.Zakonczenie programu
Jesli niewlasciwie zakonczymy program, np. przerwiemy jego dzialanie bez funkcji M2

wowczas pochylenie narzedzia 1 uktadu wspotrzednych oraz przesunigcie uktadu pozostanie.
Nalezy pamigta¢ aby przed koncem programu wszystko zakonczy¢:



- pochylenie uktadu wspoéirzednych (jesli nie byto jeszcze zrobione)
PLANE RESET MOVE DIST50 F5000
- przesunigcie uktadu wspoétrzednych:

CYCL DEF 7.0 PUNKT BAZOWY
CYCL DEF 7.1 X+0
CYCLDEF 7.2Y+0
CYCLDEF 7.3 Z+0

5, Zaliczenie zadana

W celu zaliczenia zadania nalezy dostarczy¢ do prowadzacego:

- rysunek przedmiotu z wrysowanym uktadem wspotrzednych oraz wypeitniong tabela
narzedzi 1 parametrow obrobki,

- wydruk programu obrébkowego zgranego z programu iTNC530,

- Print Screen ekranu symulacji graficznej widoku kompletnej obrobki.



