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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 3H

2. Uklad wspotrzednych

Przed rozpoczeciem pisania programu nalezy na rysunku nanies¢ poczatek ukladu
wspotrzednych WCS (symbol) oraz oznaczyé¢ osie wspoirzednych, tak aby byto widoczne
gdzie jest X=0, Y=0 i Z=0. Dla tej czeSci najlepiej wybra¢ srodek przedmiotu na powierzchni

gornej.
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Rysunek przedmiotu

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

3. Wprowadzenie danych programu

- dobor narzedzia - dla obrobki tego typu ksztaltu nalezy dobra¢ narzedzia i parametry:

glowica do planowania o $rednicy 50 mm,

frez skladany o $rednicy 32 mm do obrdbki zarysu zewnetrznego (czop
prostokatny),

frez sktadany o $rednicy np. 16 mm do obrébki kieszeni oraz otworu 325,

frez monolityczny @6 do obrobki gniazd pod $rube,

oraz pozostate narzedzia (wiertla, gwintowniki) zaleznie od rzeczywistego rysunku.

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

- zdefiniowa¢ narzg¢dzia w tabeli narzedziowej uktadu sterowania,

- utworzy¢ nowy program,

- zdefiniowac potabrykat uwzgledniajac naddatek na gornej powierzchni na planowanie.



4. Opracowanie programu

Na poczatku programu, po zdefiniowaniu potfabrykatu, nalezy wywotaé pierwsze
narzedzie, wczesniej zdefiniowane w tabeli narzedziowej programu iTNC530 — glowica

frezarska), np.

TOOL CALL 1 Z S3000 F500

Po wywolaniu narzedzia zwykle pierwszym ruchem jest przesunigcie 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

Obrobka danego przedmiotu ma by¢ wykonana za pomocg cykli obrébkowych. Dlatego tez
obrobka poszczegdlnych ksztattoéw polega na zdefiniowaniu cykl a nastepnie jego wywotaniu.

4.1.Planowanie powierzchni

Aby zdefiniowa¢ cykl planowania powierzchni nalezy:

- weisng¢ klawisz CYCL DEF

- weisng¢ klawisz w dolnym menu: Powierzchnie,

- wybra¢ cykl o numerze 232 — frezowanie powierzchni,
- wprowadzi¢ dane cyklu:

Q389 —

Q225 —
Q226 —
Q227 -
Q386 —
Q218 —
Q219 -
Q202 —
Q369 —

Q370 —

Q207 —
Q385 —

Q253 —
Q200 —

Q357 —

rodzaj strategii, podpowiedz na ekranie: 0 i 2 — obrébka wykanczajaca,
1 — obrobka zgrubna ale najszybsza,

wspotrzedna X lewej krawedzi planowanej powierzchni wzgledem WCS,
wspotrzedna Y dolnej krawedzi planowanej powierzchni wzgledem WCS,
gbérna wspotrzedna Z potfabrykatu (naddatku),

wspoétrzedna Z planowanej powierzchni,

dtugos¢ krawedzi X planowanej powierzchni,

dlugos¢ krawedzi Y planowanej powierzchni,

gltebokos¢ skrawania przy planowaniu powierzchni, warto$¢ a, narzedzia,
naddatek na obrobke wykanczajaca na dnie, gdy 0 — bez obrobki
wykanczajace;,

maksymalne naktadanie S$ciezek, inaczej szeroko§¢ skrawania, jako
wspotczynnik w odniesieniu dla R narzgdzia 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. Zaglebianie odbywa si¢ poza materiatem a wigc posuw ten
moze by¢ duzy np. 1000 albo wigcej,

bezpieczna wysokos¢ — jest to odlegtos¢ od materiatu, od ktorej narzedzie
zaglegbia si¢ w materiat ruchem roboczym, najczesciej 2 mm,

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

Q204 — 2-bezpieczna wysokos¢ — wysoko$¢, na ktora zostanie odsunigte narzedzie po

zakonczeniu cyklu, najczesciej 50 lub 100 mm,



- wywota¢ cykl klawiszem CYCL CALL bez dodatkowych parametréw. Poniewaz w tym
cyklu potozenie powierzchni planowanej jest doktadnie okreslone, nie ma koniecznosci
ustawiania narzedzia przed wywotaniem cyklu w okreslonej pozyc;ji.

4.2.0brébka czopa prostokatnego

Aby wykona¢ obrobke czopa prostokatnego nalezy:

- wywota¢ odpowiednie narzgdzie: TOOL CALL ...,

- ustawi¢ narzedzie w pozycji np. X0 Y0 Z100 i wiaczy¢ obroty wrzeciona,

- zdefiniowac cykl obrobki czopa prostokatnego z grupy ,,Kieszenie czopy”, cykl 256,

- wywota¢ cykl klawiszem CYCL CALL bez dodatkowych parametrow. W tym cyklu
roOwniez potozenie czopa jest doktadnie okreslone, nie ma koniecznos$ci ustawiania
narzedzia przed wywotaniem cyklu w okreslonej pozycji.

Zwroci¢ uwage na parametry.

Q202 — gtebokos¢ skrawania jest to warto$¢ a,
Q370 — maksymalne nakladanie §ciezek, szeroko$¢ skrawania, jako wspolczynnik w
odniesieniu dla R narzedzia a, = R*Q370,

4.3.0brobka gniazda prostokatnego, okraglego itp

Aby wykona¢ obrobke kieszeni prostokatnej nalezy:

- wywota¢ odpowiednie narzedzie: TOOL CALL ... (jesli jest inne niz poprzednio),

- ustawi¢ narzedzie w pozycji np. X0 Y0 Z100 i wiaczy¢ obroty wrzeciona,

- zdefiniowa¢ cykl obrobki kieszeni prostokatnej z grupy ,,Kieszenie czopy”, cykl 251,

- wywota¢ cykl klawiszem CYCL CALL bez dodatkowych parametrow. W tym cyklu
polozenie kieszeni nie jest okreslone dlatego tez, przed wywotaniem cyklu, narzedzie
musi by¢ ustawione w srodku kieszeni X0, YO0. Jesli po wywotaniu narzedzia ustawione
zostato narzedzie w pozycji X0, YO wowczas nie trzeba ponownie ustawia¢ pozycji
narzedzia.

Zwrdcei¢ uwage na parametry:

Q202 — glebokos¢ skrawania jest to wartos¢ ay,

Q370 — maksymalne naktadanie $ciezek, szeroko$¢ skrawania, jako wspotczynnik w
odniesieniu dla R narzedzia a, = R*Q370,

Q201 — glebokos¢ — rzeczywista glebokos¢ gniazda liczona od gornej krawedzi do
dolnej,

Q203 — wspotrzedna powierzchni — jest to goérna powierzchnia (poczatku) gniazda (dla
otworu @25 z rysunku, Q203 = -8).

4.4.0brdbka otworu przelotowego 025

Poniewaz otwory o takiej $rednicy trudno jest wywierci¢ dlatego tez do obrobki takiego
ksztaltu najlepiej zastosowac cykl specjalny ,,Frezowanie otworu”, frezowanie helikalne. Aby
wykona¢ obrobke otworu tym cyklem nalezy:

- wywola¢ odpowiednie narzedzie: TOOL CALL ... (jesli jest inne niz poprzednio),

- ustawi¢ narzedzie w pozycji np. X0 Y0 Z100 i wiaczy¢ obroty wrzeciona,

- zdefiniowa¢ cykl frezowania otworu z grupy ,,Wiercenie gwinty”, cykl 208,

- wywota¢ cykl klawiszem CYCL CALL bez dodatkowych parametrow. W tym cyklu
polozenie kieszeni nie jest okreslone dlatego tez, przed wywotaniem cyklu, narzedzie
musi by¢ ustawione w srodku otworu, w tym przypadku X0, YO0. Jesli po wywotaniu



narzg¢dzia ustawione zostato narzedzie w pozycji X0, YO wowczas nie trzeba ponownie
ustawia¢ pozycji narzedzia.
Zwroci¢ uwage na parametry:

Q334 — glebokos¢ dosuwu wglebnego przy jednym pelnym ruchu kotowym, nprzyjac
warto$¢ z zakresu 0.25 + 1,

Q201 — glebokos¢ — poniewaz jest to otwor przelotowy nalezy do glgbokosci dodac
minimum 1 mm (ze wzgledu na zaokraglenie naroza ptytki),

Q203 — wspotrzedna powierzchni — jest to gorna powierzchnia (poczatku) gniazda (dla
otworu @25 z rysunku, Q203 = -8).

4.5.Wiercenie otworow

Otwory o mniejszych $rednicach, ponizej @16, mozna wierci¢ wierttami. Aby wywiercic¢
otwor cyklem nalezy:
- wywola¢ odpowiednie narzedzie: TOOL CALL ...,
- ustawi¢ narzedzie w pozycji np. X0 Y0 Z100 i wigczy¢ obroty wrzeciona,
- zdefiniowa¢ cykl wiercenia z grupy ,,Wiercenie gwinty”, np. cykl 200,
Zwrdéci¢ uwage na parametry:

Q201 — glebokos¢ — poniewaz jest to otwor przelotowy wiercony wierttem a wiertto ma
okreslony kat wierzchotkowy dlatego tez nalezy do glebokosci doda¢ R
wiertla,

Q203 — wspotrzgdna powierzchni — jest to gérna powierzchnia (poczatku) otworu.

W tym cyklu potozenie otworu nie jest okre§lone dlatego tez, przed wywolaniem cyklu
wiercenia, narzedzie musi by¢ ustawione w $rodku otworu. Jesli otwory sa rozmieszczone
regularnie (w siatce, na okregu) mozna zastosowac cykl z grupy ,,Punkty wzorzec”.

W tych cyklach nalezy zwrdci¢ uwage na parametry:

Q203 — wspotrzedna powierzchni — tak samo jak dla cyklu wiercenia.

Q301 — odjazd na bezpieczna wysokos¢ — najlepiej ustawic 1,
Uwaga cyklow z grupy ,,Punkty wzorzec” nie wywotuje si¢ funkcjg CYCL CALL, jest on
aktywny bezposrednio po zdefiniowaniu.

4.6.Gwintowanie 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.

5. Zaliczenie zadana

W celu zaliczenia zadania nalezy dostarczy¢ do prowadzacego:

- rysunek przedmiotu z wrysowanym ukladem wspolrzgdnych oraz wypetniong tabela
narzedzi 1 parametrow obrobki,

- wydruk programu obrébkowego zgranego z programu iTNC530,

- Print Screen ekranu symulacji graficznej widoku kompletnej obrobki.



