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1. Celéwiczenia

Celem ¢wiczenia jest zapoznaniegsiz programowanie obrobki z wykorzystaniem
kompensacji promienia nawdzia oraz funkcji z tym zwzanych takich jak dégie i ode§cie
narzdzia od przedmiotu.

2. Kompensacja promienia nargdzia

Poniewa programuje & przemieszczanie punktu charakterystycznegoedara dlatego
przy obrébce zarysow naleodsuné narzdzie od zarysu o waré promienia. W przypadku
przeliczania nowych wargoi potozen narzdzia mana popeint btad oraz dla utatwienia
programowania w ukiladach sterawawprowadzono funkcje kompensacji promienia
narzdzia. Wykorzystuic kompensagj promienia nar@zia przy obrobce zaryséw w
programie podaje siwspoétrzdne zarysu natomiast ukfad sterowania sam odsuwadzazz
od zarysu. Kompensacja lewostronna powoduje odsennarzdzia w lewo od zadanego
toru ruchu (patrzc w kierunku ruchu), natomiast prawostronna w prawo. ad¢gnie
kompensacji nagpuje po stowie RO (rys. 5).
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Rys. 5. Kompensacja promienia ngizia

Dzigki stosowaniu kompensacji promienia nglzia, nawet po zmianie nadzia na
narzdzie o innegrednicy (przy niewielkiej rénicy srednic), wprowadzag w tabeli narzdzi
wiasciwy promier narzdzia, maemy uzyska poprawny zarys przedmiotu bez zmiany
programu.

Uzywajac kompensacji promienia nadzia naley stosowa nastpujace zasady:

- kompensagj promienia nargzia naley stosowa tylko przy obrébce zarysow,

- kompensacja nie jest ydzana i wyhczana skokowo, ale jest agzana w sposob
ciagty w trakcie wykonywania ruchu, to znaczy, petha kompensacjaajdgtvna
dopiero w bloku nagpnym po bloku, w ktérym zostata agdzona oraz jest catkowicie
nieaktywna w bloku nagbnym po bloku, w ktérym zostata wagizona (rys. 2),

- kompensacja promienia nadzia mae by wiaczana i wydczana tylko w bloku z
ruchem liniowym ,L”. Nie mana whcza | wytaczad kompensacji promienia
narzdzia w ruchu z interpolagjkotowa,

- ruch narzdzia programowany w bloku, w ktorym agzana i wydczana jest
kompensacja promienia nadzia nie powinien by ruchem ksztattygym zarys,
najlepiej, gdy ruch z peirkompensagj rozpoczyna giprzed zarysem (rys. 2b),

- dogcie i odefcie narzdzia od zarysu, przy aktywnej kompensacji promienia
narzdzia, powinno b§ wykonane méliwie stycznie do zarysu (rys. 2) w przeciwnym
wypadku mae to spowodowaalbo uszkodzenie krayzi przedmiotu (rys. 3a), albo
nie catkowite obrobienie zarysu (rys. 3b),



- po zakaczeni
wytaczona,

u obrobki zarysu kompensacja promienia qumia musi by

- gdy whczona jest kompensacja promienia gdeza, aby nie uszkodzizarysu, ukfad
sterowania musi analizowa co najmniej jeda lini¢ programu do przodu. W
niektérych uktadach stemgych mana whczy specjala funkcje (look ahead)
analizupca wigksz liczbe linii programu do przodu, co zapobiega uszkodzeniom
zarysu sktadapego s¢ z krotkich odcinkow,

- poniewa zwykle skrawanie odbywa esiwspétbignie dlatego te najczsciej
stosowana jest kompensacja lewostronna ,RL”".
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Rys. 2. Obrébka zarysu z wykorzystaniem kompensacji promieniedzéaz
a) whczenie i wyhczenie kompensacji, b) zastosowanie dodatkowego dobiegu i wybiegu od zarysu

a)

Uszkodzona krawedz

b)

d)

Rys. 3. Programowane ruchu z kompergspopmienia naralzia:
a) uszkodzenie kraalzi, b) nie obrobiony catkowicie zarys, c¢) i d) poprawnie zaprogramowany ruch
dojscia i odegcia od zarysu



Wartcs¢, o ktom odsuwane jest nagdzie od przedmiotu jest wprowadzona w tabeli
narzdziowej (promi@é narzdzia). Jednak bezp@ednio w programie niiwa jest zmiana tej
wartasci w bloku wywotupcym narzdzie:

TOOL CALL 2 Z S150(0DR0.2DL0.1

gdzie: DR — wart& zmiany promienia
DL — wartg¢ zmiany diugéci narzdzia.

Wywotanie narzdzia z tymi parametrami, przy obrobce zaedory kompensag
promienia nargdzia, spowoduje dodatkowe odstoia narzdzia o warté¢ podan w adresie
DR oraz podniesienie nadzia o warté¢ DL. J&li rzeczywiste wymiary nakglzia & takie
jak wprowadzono w tabeli nagdziowej, wowczas pozostanie naddatek na dnie o ¥eaiol
mm oraz n&ciankach bocznych o waid 0.2 mm.

Zastosowanie tych parametrow peoby przydatne wtedy, gdy chcemy wykd@na
obrobke zarysu zgrubnie i wykazapco. Na przyklad dla nagdzia o s$rednicy
10 mm dla obrobki zgrubnej w adresie DR w bloku wywotania guia wprowadzamy
wartas¢ 0.1 mm natomiast dla obrobki wytGzapcej w adresie DR wprowadzamy waxt®
mm.

3. Funkcje dojcia i odegcia narzedzia od materiatu

W uktadach sterggych TNC wprowadzono specjalne funkcje utatacej poprawne
dojscie (APPE) i oddicie (DEP) nargdzia od zarysu przy wtzonej kompensacji promienia
narzdzia. Funkcje te dogbne g w menu programowym po nanigciu klawisza .

Funkcje dajcia i odegcia narzdzia od przedmiotu podano w tabeli 1 i 2.

W schematach w tabelach 1 i 2 wprowadzonogpagice punkty szczegolne:

Ps - punkt startu — naatpozycy naleey naprowadzi narzdzie bez kompensacji promienia
narzdzia bezpérednio przed blokiem APPR. Punkt ten powinieredgpoza konturem,

Py - punkt pomocniczy — w niektérych funkcjach APPR i DEP ¢a@mie zanim dojdzie do
konturu przechodzi przez ten punktsldéloku APPR wprowadzony zostanie réwhie
adres Z, to TNC przemieszcza ngzie najpierw na ptaszczyie wywotania na punkt
pomocniczy R i tam narzdzie przemieszczane jest w 0si Z na zadggbokasé

Pa - pierwszy punkt konturu - pierwszy punkt konturu programujevsbloku APPR,

Pe - ostatni punkt konturu — ostatni punkt konturu programujepszy pomocy dowolnej
funkcji toru ksztattowego.

Pn - punkt kaicowy — punkt kéacowy powinien lee¢ poza konturem i jest okilany w
danych zawartych w bloku DEP. slleblok DEP zawiera rownie wspétrzdna Z
wowczas TNC przemieszcza ngizie najpierw na pfaszczyie obrobki na punkt
pomocniczy B i tam w osi nargdzia na zadanwysokaeé.

Kompensag promienia nargdzia naley wiaczy¢ w bloku APPR a wyiczy¢ w bloku
DEP. Podany w blokach APPR oraz DEP posuw jeshwéylko w tych blokach.



Tabela 1.Funkcje dajcia do przedmiotu

Ikona Opis Schemat
Dojscie TNC przemieszcza nagdzie po prostej od punktu v |4
styczne po | startu R do punktu pomocniczegonPwtaczajc | 7|
prostej kompgnsa@ promienia _r\ar@jz!a. Z tego punktu AN £
APPR LT stycznie po linii prostej dojelza do pierwszego AR P
8 ‘ punktu konturu E. Punkt pomocniczy [Plezy w - q
. odlegtaici LEN do pierwszego punktu kontury.P| ™ PaNE | aae | p
AR RO
7 L X+40 Y+10 RO FMAX @ o
20 35 40

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F200

Dojscie
prostopadie
po prostej

APPR LN

o

TNC przemieszcza nagdzie po prostej od punkty
startu R do punktu pomocniczegq,”vtaczapc
kompensacje promienia nadzia. Stamid
przemieszcza sido pierwszego punktu kontury H
po prostej prostopadle. Punkt pomocniczy P
znajduje s w odlegtaci LEN + promie

narzdzia do pierwszego punktu konturu PA.

7 L X+40 Y+10 RO FMAX
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
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tuku
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TNC przemieszcza nagdzie po prostej od punkty
startu R do punktu pomocniczegq,”vtaczapc
kompensagj. Stamiad przemieszczaspo torze

kotowym, ktory przechodzi stycznie do pierwszec

elementu konturu . Tor kotowy od R do P, jest

okreslony poprzez promieR i kat srodkowy CCA.
Kierunek obrotu toru kotowego jest wyznaczony
poprzez przebieg pierwszego elementu konturu

7 L X+40 Y+10 RO FMAX
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
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TNC przemieszcza nagdzie po prostej od punkty
startu R do punktu pomocniczegq,”vtaczapc
kompensagj. Stamad narzdzie przemieszczaesi
po torze kotowym do pierwszego punktu kontury
P.. Tor kotowy przylega stycznie zaréwno do
prostej R — R; jak i do pierwszego elementu
konturu. Tym samym jest on poprzez profinie
jednoznacznie okgeony.

7 L X+40 Y+10 RO FMAX

35

I 20

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
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Tabela 2.Funkcje odejcia od przedmiotu

Odegcie | TNC przemieszcza nagdzie po prostej od YA
styczne po | ostatniego punktu konturuy:lo punktu RFl
prostej koncowego R. Punkt ten Iy na przedtaeniu ;
DEP LT ostatniego elementu konturu w odlegioLEN od | 2 I &
° ! Pe. q i AR
23 L Y+20 X {is B
24 DEP LT LEN12.5 N =
Odegcie | TNC przemieszcza nagdzie po prostej od YA
prostopadte | ostatniego punktu konturu:llo punktu
po prostej | koncowego R. Prosta prowadzi prostopadle ;g
DEP LN od ostatniego punktu konturu g.P Punkt R | 20 S
x ‘ znajduje st od R w odlegigeci LEN + promie
’ narzdzia.
23 L Y+20 & =

24 DEP LN LEN+20

Odegcie | TNC przemieszcza nadzie po torze kotowymod vk

styczne po | ostatniego punktu konturu:leo punktu AR}
tuku koncowego R. Tor kotowy przylega Py
DEP CT stycznie do ostatniego elementu konturu. Prémiz Ho-;’_f_f_: >
x I luku podany jest w adresie R atkwewretrzny \ﬁjj“/' i
: luku w adresie CCA.
fa —
23 L Y+20 N -

24 DEP CT CCA 180 R+8

Odegcie | TNC przemieszcza nagdzie po torze kotowymod YA

styczne po | ostatniego punktu konturuy:lo punktu AR:
tuku pomochniczego | Stamid przemieszczasi i
stycznym do| po prostej do punktu Kmowego K. Ostatni & P
prostej element konturu i prosta og P Ry maj styczne | | e mﬁ\,) 5L
DEP LCT przegcia z torem kotowym. Tym samym 7y 23
I okreslony jest tor kotowy przez promie R A " -
- jednoznacznie. E X

23 LY+20
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8

4. Programowaniesciecia i zaokraglenia krawedzi

Programujc ruch nargzdzia z kompensacja promienia ngizia dostpne a dwie
funkcje utatwiajce programowanigciccia i zaokaglenia krawdzi. Przy programowaniu
sciecia i zaokaglenia krawedzi pomedzy dwa bloki programu wprowadza; sdpowiedmn
funkcje krawedzi. Jéli wprowadzono posuw to jest on wey tylko w tych blokach.

Bloki funkcji krawgdzi nie mog by¢ ostatnim blokiem konturu.

W tabeli 3 podano przyktady stosowania tych funkciji.



Tabela 3.Funkcje obrébki krandzi

Funkcja Klawisz Przyktad Schemat
zatamanie | (chE 7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 v 12
krawedzi 8 L X+40 IY+5 R

9 CHF 12
10 L IX+5 YO

zaokmglenie | [rnp 5L X+10 Y+40 RL F300 M3
krawedzi 2 6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

5. Przebiegéwiczenia

a) po otrzymaniu od prowadezegocéwiczenie rysunku przedmiotu najedobra& narzdzia
oraz odpowiednie dla niego parametry obrobki z goesgo katalogu (pdkosé
skrawania oraz posuw na ostrze) i obliczgbroty wrzeciona [1/min] oraz posuw
[mm/min],

b) opracowé program w uktadzie sterowania,

C) przeprowadz symulacg graficzra programu.

6. Przygotowanie doéwiczen

Przed przysipieniem do ¢wiczen wymagana jest znajoréd rodzajow uktadow
wspohrzdnych i wymiarowania, podstaw programowania obrabiarek NC, giirate
obrobkowych, dobierania parametrow obrébki, rodzajéw ruchowzliwych do
zaprogramowania w uktadzie stextym TNC, sktadnikdéw poszczegoélnych blokéw programu
oraz instrukcji do poprzedniciwiczen
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