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1. Przygotowanie

Przed wykonaniem danego ¢wiczenia nalezy:

- zapoznac¢ si¢ z Przewodnikiem OS — instalacja i uruchomienie programu SinuTrain,

- zainstalowa¢ lub mie¢ dostep do zainstalowanego programu SinuTrain. Dla tego
¢wiczenia najlepiej zdefiniowa¢ tokarke wedlug szablonu: ,,DEMO Lathe” ,

- zapozna¢ si¢ z doborem narzedzi — Przewodnik NT

- zapoznac si¢ z instrukcja do ¢wiczenia 5 — Programowanie tokarki,

2. Uklad wspolrzednych

Przed rozpoczgciem pisania programu nalezy na rysunku nanie$¢ poczatek uktadu
wspotrzednych WCS (symbol) oraz oznaczy¢ osie wspotrzednych, tak aby bylo widoczne
gdzie jest X=0 1 Z=0. Dla tej czesci najlepiej przyjac poczatek uktadu wspotrzednych na czole
gotowego watka w osi obrotu.
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Rysunek przyktadowego przedmiotu

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

3. Wprowadzenie danych programu

Przed opracowaniem programu nalezy przygotowa¢ dane do programu:
- dobor narzedzi - dla obrobki tego typu ksztattu nalezy dobra¢ narzg¢dzia i parametry:
e no6z do obrébki zgrubnej powierzchni walcowej 1 czotowej: np. SCLCL,
e no6z do obrébki ksztattujacej 1 wykanczajacej, np. SDJCL,
e 106z do rowkow o szerokosci rowka.
- zapisa¢ dobrane dane narzedzi do tabelki narzedziowej pod rysunkiem zamieszczajac
réwniez szkic narzedzia, jak to narzedzie jest zamocowane w glowicy,
- zdefiniowac narzgdzia w tabeli narzedziowej uktadu sterowania,



4. Wykonanie programu

W tym ¢éwiczeniu program ma by¢ przygotowany tylko w kodach ISO (kody G) bez cykli
obrobkowych. Zadaniem ¢wiczenia jest poznanie podstawowych kodow programu

stosowanych w tokarkach.
Materiatem wyjsciowym jest watek PA6 (stop aluminium) @40. Uchwyt watka za cze$¢

nieobrabiang ¥40.
4.1.Definicja naglowka programu i kody ustawcze

Po utworzeniu nowego programu typu G-code wyswietlone zostanie okno edytora
programu z dostgpnymi na dole oraz z prawej strony klawiszami funkcyjnymi.

Najlepiej na poczatku programu zdefiniowaé potfabrykat aby mozna bylo przeprowadzi¢
symulacje graficzng W tym celu w dolnym menu nalezy wybra¢ klawisz ,,R6zne” a nastgpnie
z prawego menu ,,Pétfabrykat”.
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Jako potabrykat nalezy wybra¢ ,,Walec” oraz wprowadzi¢ wymiary: $rednicg zewnetrzng
XA.

Warto$¢ ZA — naddatek na czole, mozna wprowadzi¢ wartos¢ 2.

Wymiar ZI, jako wspotrzedng lewego czota, najlepiej wprowadzi¢ absolutnie warto$¢
-97. Natomiast wymiar ZB — wymiar do szcze¢k — tak aby mozna bylo wykona¢ obrobke bez
kolizji np. wprowadzi¢ -83 ABS. Po wprowadzeniu danych zatwierdzamy okno klawiszem
,,Przejmij”

Na poczatku programu nalezy wprowadzi¢ ustawcze kody G. Dla tokarki to:

GI90 G18 G54 G40

Najczgsciej w przypadku toczenia wykorzystujemy funkcje toczenia ze staly predkoscia
skrawania. Aby wrzeciono zbyt mocno si¢ nie rozpedzalo musimy wprowadzi¢ ograniczenie

maksymalnej predko$ci obrotowej wrzeciona:

G26 S3000

gdzie: S3000 — maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona np. n=3000 obr/min



4.2.Zmiana narzedzia

Nastepnie nalezy wywola¢ zdefiniowane narzg¢dzie. Nalezy pamigtaé, ze w przypadku
tokarki, narzedzia zamontowane sg na obrotowe] glowicy i zmiana narzedzia moze by¢
dokonana w dowolnym polozeniu suportu. Programista sam musi zadba¢ o to aby zmiana
narzedzia odbyla si¢ w bezpiecznej pozycji tak aby zadne narzedzie zamocowane w glowicy
(a maja roézng dlugos¢), przy jej obrocie, nie uderzylo w przedmiot obrabiany, uchwyt
wrzeciona czy konik. Aby zmiana narz¢dzia odbywata si¢ zawsze w tym samym miejscy,
niezaleznie od dlugos$ci aktualnego narzedzia mozemy wprowadzié nastgpujacy blok:

G0 X200 2200 TO

gdzie: X200 Z200 — przyktadowa pozycja wymiany narzedzia,
TO — wykasowanie danych narzedzia a wigec pozycja X Z odnosi si¢ do punktu
zerowego oprawki narzedziowej (punkt F)

Nastgpnie nalezy wprowadzi¢ blok wymiany narzedzia. W przypadku tego
oprogramowania narzedzia wywotuje si¢ po nazwie (nie jak w standardowym zapisie G-kodu
po numerze). Aby nie pomyli¢ nazwy narzedzia najlepiej zrobic to tak:

- weisng¢ klawisz ,,Edycja” w dolnym menu — jesli nie jest wcisnigty,

- wybra¢ z prawego menu klawisz ,,Wybierz narzedzie”,

- zaznaczy¢ wymagane narzedzie 1 weisnac ,,0k”,

- jesli nie ma wymaganego narze¢dzia nalezy wcisnaé klawisz ,,Lista narzedzie” z prawe;j

strony menu 1 tam zdefiniowaé nowe narzgdzie (patrz Przewodnik 0S),

- po zdefiniowaniu nowego narzedzia nalezy wcisnaé¢ klawisz ,,Do programu”.

Blok wywotania narzgdzia moze wygladac tak (narzedzie do obrobki zgrubnej):
T="ROUGHING_T80 A"

Jesli skrawamy ze stalg predkoscig skrawania (zalecane) musimy zdefiniowac predkosc
skrawania oraz wigczy¢ obroty wrzeciona:

G96 S150 M4

gdzie: G96 — wlaczenie statej predkosci skrawania,
S150 — predkos¢ skrawania v, = 150 m/min,
M4 — wilaczenie obrotow wrzeciona w lewo (najczesciej] w tokarkach sterowanych
numerycznie).



4.3.Planowanie czola

Pierwsza operacja zwykle jest planowanie. Na poczatek przesuniemy narze¢dzie w poblize
materiatu z odstepem po 2 mm od materiatu zarowno w osi X jak i Z, a wiec:

G0 X44 74

Uwaga: Zwykle w tokarkach wlaczone jest, ze w adresie X wprowadza si¢ Srednice
toczenia (nie promien). Mozna to zmieni¢ ale tak jest wygodnie;j.
Nastepnie mozna wykona¢ ruchy planowania:

70 ;ustawienie narzedzia na wspotrzednej Z=0, planowanie na 0,

G1 X-2 F0.2 ;toczenie poprzeczne (planowanie) z posuwem f=0.2 mm/obr.
;wspotrzedna koncowa X-2 — poniewaz ptytka ma zaokraglenie
;musimy przejechac przez o$ aby poprawnie splanowac

G0 722 ;odjazd od materiatu z posuwem szybkim

X36 ;ustawienie si¢ na $rednicy kolejnego ruchu — toczenia walcowego

W tym momencie juz mozna przeprowadzi¢ symulacj¢ graficzna, jednak wymagana jest
na koncu programu funkcja M2, ktéra musimy dopisa¢ a przed pisaniem kolejnej czesci
programu usung¢ lub pisa¢ program przed funkcjg M2.

4.4.0brobka zgrubna

Po splanowaniu mozna programowac ruchy toczenia walcowego - zgrubnie. Zat6zmy, ze
przyjeto grubo$¢ warstwy skrawanej a,=2mm stad pierwsza srednica toczenia @36 mm (040
— 2x2mm z kazdej stronny daje 36 mm). Po obrobce zgrubnej zostawimy naddatek zaréwno w
osi X jak 1 Z 0.2 mm na obrébke wykanczajaca. Pierwsze przej$cie toczenia walcowego moze
wygladac tak.:

G1Z-79.8 ;ruch roboczy (posuw taki sam jak poprzednio) z pozostawieniem
;0.2 mm naddatki na powierzchni czotowe;

X40 ;ruchem roboczym usunig¢cie nadmiaru materiatu na powierzchni
;czolowej, ruch w gore tyle co ap

G0 722 ;powr6t ruchem szybkim do plaszczyzny startowe;j

X30.4 ;ustawienie na $rednicy kolejnego toczenia (Srednica ¥30) z
;naddatkiem

I tak nalezy wykona¢ obrobke zgrubna watka z grubos$cia warstwy skrawanej
maksymalnie a, 1 pozostawieniem naddatku na obrobke wykaficzajaca np. 0,2 mm.

Sciecia krawedzi (fazy) mozna pomingé zostana uksztaltowane przy obrobce
wykanczajacej. Rowek rowniez nalezy poming¢.

Po zakonczeniu obrobki zgrubnej nalezy wyjecha¢ narzgdziem poza Z0 najlepiej na Z2.



4.5.0brobka wykanczajaca

Na poczatku musimy wywolaé¢ narzedzie do obrébki wykanczajacej. Tak samo jak dla
pierwszego narzedzia najpierw musimy wykonacé:

- odjecha¢ do punktu wymiany narzedzia,

- dokona¢ zmiany narzedzia,

- ustawi¢ nowe parametry (nawet gdy si¢ nie zmieniaja nalezy wprowadzic),

- ustawi¢ narzedzie w polozeniu poczatkowym takim samym jak dla obrobki zgrubne;.

Poniewaz w danym ksztalcie mamy S$cigcia krawedzi musimy wykonaé obrobke z
wlaczong kompensacjg promienia narzgdzia. Aby poprawnie wykonaé pierwsze S$cigcie
krawedzi musimy ustawi¢ narzedzie ponizej poczatku $cigcia a nastepnie dojechaé do
powierzchni czotowej watka 1 wlgczy¢ kompensacj¢ promienia narzg¢dzia:

X6 ; ustawienie narzedzia ponizej poczatku fazy

G1 G42 Z0 F0.15 ;dojazd narzedzia ruchem roboczym z posuwem f=0.15 mm/obr
;do powierzchni czotowej watka i wiaczenie prawe;j
;kompensacji promienia narzedzia

Nastepnie nalezy wykonaé obrobke ciggla posuwem roboczym po calej powierzchni
walka:

X8 ;poczatek fazy
X10.005 Z-1 ;wykonanie fazy, X10.005 — potowa pola tolerancji
7-20 ;kolejny ruch w osi Z

1 tak dalej az do ostatniego ruchu:

Z-80

X44 ;0djazd poza materiat w osi X
GO0 G40 722 ;odjazd ruchem szybkim poza material w osi Z oraz wylaczenie

;kompensacji promienia narzedzia.

4.6.Toczenie rowka

Tego typu rowki sa znormalizowane i dostepne s3 narzedzia o szerokosci dostosowanej
do rowka.

Aby wykona¢ rowek musimy wykonaé

- zmieni¢ narzedzie tak samo jak poprzednio,

- ustawi¢ narzgdzie w potozeniu poczatkowym tak samo jak dla obrobki zgrubnej i

wykanczajacej

- podjecha¢ w poblize rowka,

- zaglebi¢ sie poprzecznie na glebokos¢ rowka,

- wyjecha¢ z rowka,

- wyjechac poza wspotrzedng Z waltka,

- odjecha¢ do punktu wymiany narzedzia,

- zakonczy¢ program (funkcja M2).



5. Zaliczenie zadana

W celu zaliczenia zadania nalezy dostarczy¢ do prowadzacego:

- rysunek przedmiotu z wrysowanym ukladem wspoéhrzednych oraz wypetniong tabela
narzedzi i parametréw obrobki,

- Skopiowany program do np. notatnika lub programu Word. W oknie edytora programu
wcisngé Ctrl+A (zaznacza wszystko), nastepnie Ctrl+C 1 wklei¢ do notatnika itp.

- Print Screen ekranu symulacji graficznej widoku kompletnej obrobki z boku i 3D.



