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1. Przygotowanie

Przed przystgpieniem do ¢wiczenia nalezy zapozna¢ si¢ z nastepujacymi materiatami:
- Instrukcja teoretyczna do ¢wiczenia nr 2,

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

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

- Przewodnik NF — przewodnik doboru narzedzi frezarskich.

2. Uklad wspolrzednych

Przed rozpoczgciem pisania programu nalezy na rysunku nanie$¢ poczatek uktadu
wspotrzednych (symbol) oraz oznaczy¢ osie wspodtrzednych, tak aby bylo widoczne gdzie jest
X=0, Y=0 i Z=0. Dla tego ¢wiczenia najlepiej wybra¢ $rodek przedmiotu na powierzchni
gornej przedmiotu.

z

5

25
5

100
90

(0} X

& Y,

100
Rysunek przedmiotu z wrysowanym uktadem wspoétrzednych

3. Wprowadzenie danych programu
(Patrz Przewodnik 0S)

- dobdr narzedzia - dla obrobki tego ksztaltu nalezy dobra¢ narzgdzie o $rednicy 25mm
oraz parametry skrawania (patrz przewodnik NF). Mozna przyja¢ szerokos¢ skrawania
a. = 0.5xD, gtebokos¢ skrawania a, = 5 mm,

- zapisa¢ dobrane dane narzedzia do tabelki narzedziowe;,

- zdefiniowad narzedzie w tabeli narzgdziowej uktadu sterowania,

- utworzy¢ nowy program,

- zdefiniowa¢ potfabrykat.



4. Opracowanie programu

Na poczatku programu, po zdefiniowaniu poétabrykatu, nalezy wywotaé, wczesniej
zdefiniowane narzg¢dzie podobnie jak to byto w ¢wiczeniu 1.

Po wywotaniu narzedzia zwykle pierwszym ruchem jest przesunigcie narzedzia w okolice
obrabianego przedmiotu na plaszczyzne bezpieczng np. Z=100 mm (powyzej imadel oraz
zamocowac) oraz wlaczenie obrotdw wrzeciona.

Dla danego ksztattu przedmiotu z rysunku najpierw nalezy wykona¢ obrobke zgrubna,
bez kompensacji promienia narzg¢dzia, czopu okragltego na petng gleboko$¢ (dla uproszczenia
od razu na pelng gitebokos¢ Smm). W tym celu nalezy kolejno:

- przesung¢ narzedzie z ruchem szybkim w osi Y poza zarys potfabrykatu z zapasem
minimum 2, uwzgledniajac promien narzedzia, (zaglebianie bez obrobki) a w osi X tak
aby przy ruchu obrobkowym w kierunku osi Y+ (skrawanie wspotbieznie) narzedzie
skrawato z szerokos$cig a, = 0.5xD, ale zwracajac uwage czy nie zostanie uszkodzony
czop (zaleznie od $rednicy czopa),

- ustawi¢ narze¢dzie z posuwem szybkim na pelng glebokos¢ skrawania (wysoko$¢ czopu
okraglego) a, = 5 mm:

- zaprogramowac ruch narzedzia po liniach prostych w koto przedmiotu z szerokos$cia

skrawania nie wiekszg niz a, = 0.5D w celu zgrubnego wybrania materialu z posuwem
roboczym,
- w przypadku gdy zostanie jeszcze zbyt duzo materiatu (zaleznie od $rednicy czopa),
ktéry nie zostanie zebrany przy obrobce zarysu czopa, nalezy wykonaé jeszcze raz takie
ruchy ale obliczajac wspoirzedne przemieszczenia tak aby nie uszkodzi¢ zarysu czopa i
zostal jednocze$nie naddatek minimalny ok. 0.5mm — w ¢wiartkach okrggu. Koncowe
potozenie narzedzia bedzie poczatkiem ruchu ksztattujacego czop, nie trzeba odjezdzac
od materialu — pozostajemy na danej wspotrzednej Z. Najlepiej zakonczy¢ ruch w
miejscu tak jak na prawym rysunku ponize;j.

Pierwsze przejscie zgrubne Drugie przejécie zgrubne

- wykona¢ obrobke ksztaltujaca czopa okragltego z kompensacja promienia narzg¢dzia.
Aby nie uszkodzi¢ zarysu nalezy zastosowac¢ dojazd po linii prostej stycznej do okregu
o dtugosci np. 10mm do poczatku okrggu:

G1 G41 X-25Y-10 ; ustawienie poczatkowe z wlaczeniem kompensacji
X-25Y0 ;dojazd do poczatku okregu



- wykona¢ obrobke czopa z interpolacja kolowa, najlepiej z zapisem s$rodka okregu,
dzigki temu w jednym bloku mozna zapisa¢ obrobke pelnego okregu:

G2 X-25Y+0125J0 ;ruch po okrggu peten okrag

- zaprogramowac¢ odejscie narzedzia od zarysu po linii stycznej do konturu aby nie
uszkodzi¢ zarysu:

Gl X-25Y10 ;0djazd styczny od zarysu
- odsung¢ narzedzie na wysokos$¢ np. 2 mm nad materiat:
GO0 Z+2

- nastepnie ustawi¢ narzedzie w kolejny punkt poczatkowy (obrobki zgrubnej
sze$ciokata) 1 jednoczes$nie wylaczajac kompensacje promienia narzedzia:

G40 X... Y...

Po wykonaniu obrébki pierwszego poziomu
nalezy podobnie wykona¢ obrobke drugiego
poziomu — sze$ciokat. W tym przypadku réwniez
nalezy najpierw wykona¢ obrobke zgrubng (jesli
jest konieczna — zaleznie od rysunku), bez
kompensacji promienia narzedzia, zwracajac uwage
aby nie uszkodzi¢ zarys szesciokata. Widok ekranu
po obrobce zgrubnej oraz potozenie narzgdzia po
obrébce zgrubnej pokazano na rysunku obok.

Obrobke ksztattujaca szesciokata najlepiej wykonaé we wspotrzednych biegunowych z
zastosowaniem doj$cia narzedzia do konturu po linii stycznej z wigczeniem kompensacji do
pierwszego (najblizszego) punktu szesciokata. Poniewaz w tym przypadku trudno bedzie
»recznie” dojecha¢ do pierwszego punktu konturu stycznie (trudno obliczy¢ wspdirzedne)
dlatego zastosujemy specjalng funkcje dojscia stycznego do konturu KONTT.

G111 X0YO0 ;zdefiniowanie  poczatku  uktadu  wspotrzednych
biegunowych — §rodek szesciokata

G1 G41 KONTT RP=40 AP=170 ;ruch do pierwszego naroznika szesciokata (RP -
promien, AP-kat biegunowy), stycznie do zarysu
(KONTT) =z wlaczeniem kompensacji promienia
narzedzia (G41).

Kolejne ruchu narzedzia nalezy zaprogramowaé w uktadzie biegunowym zmieniajac kat
AP.

Po zakonczeniu obrobki ksztattowej szesciokata nalezy odjechac od zarysu w bezpieczna
pozycje, najlepiej poza material (patrz rysunek ponizej), stycznie do zarysu wylaczajac
kompensacj¢ promienia narz¢dzia. W tym celu rowniez uzyjemy funkcji KONTT.

G40 KONTT Y65



Widok ekranu symulacji po obrébce ksztaltujacej szeSciokata

Zielone linie na tym rysunku pokazuja ruch $rodka narzedzia z dojsciem 1 odejsciem
stycznym (tuk na poczatku i koncu.
Ostatnim ruchem musi by¢ odjazd na bezpieczna wysoko$¢ 1 zakonczenie programu.

5. Zaliczenie zadana

W celu zaliczenia zadania nalezy dostarczy¢ do prowadzacego:

- rysunek przedmiotu z wrysowanym uktadem wspotrzednych oraz wypetniong tabela
narzedzi 1 parametrow obrobki,

- wydruk programu obrébkowego skopiowanego z programu Sinutrain

- Print Screen ekranu symulacji graficznej widoku kompletnej obrébki.



