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1. Przygotowanie

Przed wykonaniem danego ¢wiczenia nalezy:

- zapoznac¢ si¢ z Przewodnikiem OH,

- zainstalowa¢ lub mie¢ dostep do zainstalowanego programu iTNC530
- zapoznac si¢ z instrukcja do ¢wiczenia 2H

2. Uklad wspotrzednych

Przed rozpoczeciem pisania programu nalezy na rysunku nanies¢ poczatek ukladu
wspotrzednych (symbol) oraz oznaczy¢ osie wspotrzednych, tak aby bylo widoczne gdzie jest
X=0, Y=0 i Z=0. Dla tego ¢wiczenia najlepiej wybra¢ $rodek przedmiotu na powierzchni
gornej przedmiotu.
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Rysunek przedmiotu z wrysowanym uktadem wspotrzednych

3. Wprowadzenie danych programu
(Patrz Przewodnik 0)

- dobor narzedzia - dla obrobki tego ksztattu nalezy dobra¢ narzgdzie o $rednicy 25mm
oraz parametry skrawania (patrz przewodnik 0). Mozna przyja¢ szerokos¢ skrawania
ae = 0.5xD, gleboko$¢ skrawania a, =5 mm,

- zapisa¢ dobrane dane narzedzia do tabelki narzedziowej pod rysunkiem,

- zdefiniowac narzedzie w tabeli narzgedziowej uktadu sterowania,

- utworzy¢ nowy program,

- zdefiniowa¢ potfabrykat.



4. Opracowanie programu

Na poczatku programu, po zdefiniowaniu poéHabrykatu, nalezy wywotaé, wczesniej
zdefiniowane narzedzie, np.:

TOOL CALL 1 Z S3000 F500

Po wywolaniu narzedzia zwykle pierwszym ruchem jest przesuniecie narz¢dzia w
okolice obrabianego przedmiotu na ptaszczyzne bezpieczng np. Z=100 mm (powyzej imadet
oraz zamocowac) oraz wigczenie obrotow wrzeciona, np.:

L X+0 Y+0 Z+100 FMAX M3
Dla danego ksztattu przedmiotu z rysunku najpierw nalezy wykona¢ obrobke zgrubna,
bez kompensacji promienia narzedzia, czopu okraglego o $rednicy 50 mm na pelna
glebokos¢. W tym celu nalezy kolejno:

- przesung¢ narzegdzie z ruchem szybkim w osi Y poza zarys potfabrykatu z zapasem
minimum 2, uwzglgdniajac promien narzedzia, (zagiebianie bez obrobki) a w osi X tak
aby przy ruchu obrobkowym w kierunku osi Y+ (skrawanie wspotbieznie) narzedzie
skrawalo z szeroko$cig a. = 0.5xD, np..:

L X-50 Y-65 FMAX

- ustawic¢ narzedzie z posuwem szybkim na peing gleboko$¢ skrawania (wysoko$¢ czopu)
ap=5mm:

L Z-5 FMAX

- zaprogramowac ruch narzedzia po liniach prostych w koto przedmiotu z szerokos$cia
skrawania a. = 0.5D w celu zgrubnego wybrania materiatu z posuwem roboczym:

L Y+50 F AUTO ; F AUTO — przyjeta zostanie predko$¢ posuwowa zdefiniowania w
bloku TOOL CALL ... F...,

L X+50

L Y-50

L X-... ;nalezy ustawi¢ narzegdzie w takiej wspotrzednej X aby bylo gotowe
do kolejnego ruchu w kierunku Y+

Poniewaz po takich ruchach zostanie jeszcze zbyt duzo materiatu, ktory nie zostanie
zebrany przy obrobce zarysu czopa @50, nalezy wykonac¢ jeszcze raz takie ruchy ale
obliczajac wspotrzedne przemieszczenia tak aby nie uszkodzi¢ zarysu czopa i zostat
jednoczesnie naddatek minimalny ok. 0.5mm — w ¢wiartkach okregu.



Pierwsze przejscie zgrubne Drugie przejscie zgrubne

- wykona¢ obrobke ksztattujaca czopa okraglego z kompensacjg promienia narz¢dzia
dojezdzajac do poczatku konturu czopa funkcjg doj$cia narzedzia do materiatu po linii
prostej stycznej do zarysu funkcja APPR LT ...RL:

APPR LT X-25 Y+0 LEN15 RL ;dojscie do konturu - dlugo$¢ odcinka dojs$cia 15 mm

- wykona¢ obrobke czopa interpolacja kotowa, najlepiej funkcja o znanym $rodku C:

CC X+0 Y+0 ;definicja $rodka okrggu

C X-25Y+0 DR- ;ruch po okregu

- zaprogramowac odejscie narzedzia od zarysu po linii stycznej do konturu funkcja DEP
LT...:

DEP LT LEN15 ;odejscie od konturu — dlugos$¢ odcinka 15 mm

- odsung¢ narzedzie na wysokos¢ np. 2 mm nad materiat:

L Z+2 F MAX

Po wykonaniu obrobki pierwszego poziomu
nalezy podobnie wykona¢ obrébke drugiego poziomu
— sze$ciokat. W tym przypadku réwniez nalezy
najpierw wykonaé¢ obrébke zgrubng, bez kompensacji
promienia narzedzia, zwracajagc uwage aby nie
uszkodzi¢ zarysu. Widok ekranu po obrébce zgrubnej
oraz polozenie narzedzia po obrobce zgrubnej
pokazano na rysunku obok.




Obrobke ksztattujaca szesciokata najlepiej wykona¢ we wspotrzednych biegunowych z
dojs$ciem do zarysu rowniez po linii stycznej do zarysu do naroznika o wspotrzednych X=-40,
Y=0.

APPR LT X-40 Y+0 LEN15 RL ; dojscie styczne do jednego naroznika

CC X+0 Y+0 ; definicja srodka wspotrzednych biegunowych
LP PR+40 PA+120 ; ruch do kolejnego naroznika

LP PA+60

LP PA-180 ; ruch do ostatniego naroznika

DEP LT LEN15 ; odejscie narzedzia od zarysu

L Z+2 F MAX ; odsuni¢cie narzedzia nad materiat

Widok ekranu symulacji po wykonaniu obréobki ksztattujgcej szesciokata oraz 3 poziomu

Widok ekranu symulacji po obrébce
ksztattujacej 3 poziomu

Widok ekranu symulacji po obrobce
ksztattujacej szesciokata

Wykonanie trzeciego poziomu mozna wykona¢ bez obrdébki zgrubnej. Poniewaz nie ma
tam naroznika trudno bedzie zastosowac funkcj¢ dojscia APPR LT dlatego tez najlepiej jest
zastosowa¢ funkcje APPR LCT (dojscie styczne po tuku stycznym do prostej). Punktem
poczatkowym niech bedzie punkt o wspdtrzednych X=-45 Y=0. Przed wykonanie dojscia
nalezy narzgdzie ustawi¢ w poblizu tego punktu np. o wspotrzednych X-80 Y=0.

L X-80 Y+0 F MAX ; ustawienie narzedzia w punkcie startu

L Z-15 F MAX ; ustawienie narzedzia na 3 poziomie

APPR LCT X-45 Y+0 R10 RL ; dojscie po tuku stycznym o promieniu R10

L Y+45 ; ruch do wirtualnego naroznika

RND R10 ; zaokraglenie krawedzi

L X+45 ; ruch do kolejnego wirtualnego naroznika

L Y+0 ; ruch do punktu koncowego

DEP LCT X-80 Y+0 R10 ; odej$cie narzedzia po tuku stycznym o promieniu R10
L Z+100 F MAX M2 ; odjazd na bezpieczna wysokos¢ 1 zakonczenie

programu



5. Zaliczenie zadana

W celu zaliczenia zadania nalezy dostarczy¢ do prowadzacego:

- rysunek przedmiotu z wrysowanym ukladem wspoétrzednych oraz wypetliona tabelg
narzedzi i parametréw obrobki,

- wydruk programu obrébkowego zgranego z programu iTNC530

- Print Screen ekranu symulacji graficznej widoku kompletnej obrobki.



