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1. Materialy wejSciowe

Przed przystgpieniem do ¢wiczenia nalezy zapozna¢ si¢ z nastepujacymi materiatami:
- Instrukcja teoretyczna do ¢wiczenia nr 1,

- Przewodnik 0S — instalowanie, uruchomienie oraz obstuga programu SinuTrain,

- Przewodnik 1S — przewodnik do ¢wiczenia nr 1,

- Przewodnik NF — przewodnik doboru narzgdzi frezarskich.

2. Uklad wspétrzednych

Przed rozpoczgciem pisania programu nalezy na rysunku nanie$¢ symbol poczatku
uktadu wspotrzednych oraz oznaczy¢ osie wspotrzednych, tak aby byto widoczne gdzie jest
X=0, Y=0 i Z=0. Dla tego ¢wiczenia najlepiej dolny lewy naroznik na powierzchni gornej
przedmiotu.
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Rysunek przedmiotu z wrysowanym ukladem wspotrzednych
3. Dobér narzedzi

Dla danego zadania potrzebny bedzie frez monolityczny @3 mm. W katalogu
narzgdziowym nalezy odszuka¢ wymagane narze¢dzia, dobra¢ parametry skrawania oraz
obliczy¢ parametry nastawcze obrobki (Przewodnik NF).

4. Opracowanie programu

Po utworzeniu nowego programu nalezy zdefiniowaé potfabrykat zgodnie z rysunkiem i
przyjetym uktadem wspotrzednych, wprowadzi¢ blok z kodami ustawczymi oraz wywotac¢
narzedzie (je$li nie ma zdefiniowanego to utworzy¢ - patrz Przewodnik 0S). Bloki te
wygladaja np. tak:
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GO0 X0 Y0 2100 M3

Nastepnie z ruchem szybkim (jest aktualnie wlaczony) przesuwamy narzedzie na
poczatek pierwszej litery np. W.:

X10 Y40

a nastgpnie, rowniez jeszcze ruchem szybkim, w poblize materiatu np. 2 mm od materiatu:
Z2

Teraz z posuwem roboczym wglebnym zagtebiamy si¢ w materiat:

Gl Z-2 F475

i dalej przesuwamy narzedzie zgodnie ze $ciezkg po linii prostej lub tukowej z obliczonym
posuwem itp.:

X20 Y10 F1900
X30 Y40

Tak prowadzimy narzedzie do konca danej $ciezki. Na koncu $ciezki wyjezdzamy z
materialu na wysoko$¢ np. 2 mm nad materiat (najlepiej ruchem roboczym) a nastgpnie
ruchem szybkim przesuwamy nad punkt poczatku nastgpnej $ciezki (litery) i ponownie
zaglebiamy si¢ w material.

Z2

G0 X60 Y10
G1 Z-2 F475
... F1900

Program nalezy zakonczy¢ wtasciwym blokiem (patrz Przewodnik 0S).

W dowolnym miejscu programu mozemy przeprowadzi¢ symulacje graficzna,
pamigtajac, ze na koncu programu musi by¢ wprowadzona funkcji M2 1lub M30.

UWAGA: 1.Nalezy zwroci¢ uwage, ze brzuszki litery B 1 P sktadajg si¢ z odcinka linii
prostej a dopiero nastegpnie z linii tukowe;.
2. W nastepnym bloku po funkcji interpolacji kotowej G2/G3, jesli chcemy
programowac¢ ruch liniowy musi by¢ funkcja G1 i odwrotnie.
3. W przypadku programowania ruchu w interpolacji kotowej ze znanym
promieniem w tym sterowaniu Sinumerik blok taki wyglada nastgpujaco:

G2 X50 Y30 CR=10

Gdzie: X 1 Y wspohzedne konca tuku, CR — promien tuku i1 musi by¢
przekazany przez znak ,="



Zaliczenie zadania

Aby zaliczy¢ pozytywnie dane zadanie nalezy dostarczy¢ prowadzacemu:

- rysunek przedmiotu z naniesionym uktadem wspotrzednych,

- uzupelniong tabelke¢ z danymi narzedzi i parametrami skrawania (pod rysunkem),

- tekst programu (program w oknie edycji mozna zaznaczy¢ przez wcisniecie Ctrl+A a
nastepnie skopiowa¢ do schowka Ctrl+C),

- Print Screen ekranu okna symulaciji.



