CNG

Konstrukecje.

Omawiane obrabiarki to tokarki i frezarki, chacdzisiaj czasem naprawdrudno
zdecydowa z jakim typem maszyny mamy do czynienia. Tokarkjagnmontowane
tzw. nagdzane narmzie | pozycjonowanie wrzeciona, co pozwala im na
wykonywanie petnej gamy prac frezarskich, a frezankja stolty pozycjonowane

w trzech osiach, a tak nagdzane, mog wieCc z powodzeniem wykonywaprace
tokarskie. W takich przypadkach nafewiec raczej mowé o centrach obrobczych
niz o konkretnych typach maszyn.

Tokarka - to maszyna do obrobki przedmiotow obrotowych tyyalek. W tokarce
obraca si przedmiot, a narzizie - najczsciej tzw. n@& tokarski wykonujc ruchy
wzdtuzne i poprzeczne skrawa materiat z jego obaze

Noz tokarski

Obrabiany przedmiot

Rys. Obrdbka tokarska - obraca przedmiot, porusza naazie.



Glowica narzedziowa

Uchwnyt tokarski

Rys. Przestraerobocza tokarki EMCOTurn 120

Frezarka - to obrabiarka do obrobki przedmiotow typu piytkél/ obrdobce
frezarskiej obraca sinarzdzie, a materiat przesuwa; s poziomie i w pionie.

Frez

Obrabiany przedmiot

™~

Rys. Obrdbka frezarska - obraca sarzdzie, porusza przedmiot.

Uklad wspolirzednychs

Umieszczenie ukladu wspodunych zaley od typu i konstrukcji maszyny i jest
zawsze opisane w instrukcji obstugi konkretnej bkaeki. Najbardziej typowe
ustawienia zera uktadu wspd&dnych dla tokarki i frezarkigsnastpujace:



Tokarka

Punkt zerowy maszynowy- M - pocatek uktadu wspoétranych - na czole
wrzecionie w jego Osi.

Punkt zerowy narzedziowy - N - na czole gtowicy natzlziowej wosi otworu dc
mocowania wiertet.

Punkt zerowy przedmiotu - W - najwygodniej jest go umdeic na czole
przedmiotu w jego Osi.

Punkt referencyjny - R - punkt na ktéry musi najechagtowica narzdziowa
w celu synchronizacji uktadéw pomiarowycldla kadej maszyny indywidualni

- zwykle glowica narzdziowa porusza simaksymalnie w prawo i w gér
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wtaczeniu maszyny wspétrz ednych na czoto przedmiotu




Frezarka

Punkt zerowy maszynowy- M - pocatek ukladu wspétadnych - zwykle
w lewym gornym przednim rogu stotu frezarskiego.

/-\ Punkt zerowy narzedziowy - N - na czole i w osi naezlzia wzorcowego @i to
\_/ jest w pozycji robocze;.

Punkt zerowy przedmiotu - W - Zalezy od programisty. Nalgy go umieszcza
tak, by tatwo bylo pozycjonowa materiat obrabiany i jednocgge by nie mié
zbyt dwo oblicze.

Punkt referencyjny - R - punkt na ktéry musi najechatot frezarski i gtowici
narzdziowa w celu synchronizacji uktadow pomiarowychlla kadej maszyn
indywidualnie -zwykle glowica nargdziowa porusza simaksymalnie w gar
a stot w ktdéryg z rogow przestrzeni robocze).
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Tryby pracy maszyny.
Wicksza¢ obrabiarek pracuje w czterech podstawowych trybach

EDIT - Tryb Edycji - w tym trybie piszemy, kopiujemy bprawiamy programy
NC.

MANUAL - Tryb recznego sterowania maszynA obrabiarka zachowuje ¢sjak
maszyna konwencjonalna, tylko zamiast korb mamyqiski.

AUTOMATIC - Tryb pracy automatycznej - w tym trybie maszyngkenuje
programy NC. Dziata samodzielnie, operatorzemxgednak modyfikowé szybkdci
obrotow i posuwu.

EXE lub MDI - Maszyna wykonuje pojedyncze rozkazy NC wydawane
z klawiatury i zaraz po ich wykonaniu zapomina Jdie wykonuje zadnego
konkretnego programu, ale pojedyncze poleceniaabie.

Ponadto niektére maszyny pracug w dodatkowych trybach:

JOG lub REF - stuza do uruchamiania maszyny. W tych trybach wykonuge s
najazd na punkt referencyjny agwisynchronizuje uktady pomiarowe.

0,1 0,01 0,00t dziatap tak samo jak MANUAL ale pojedynczy krok posuwu
wynosi 0,1 0,01 0,001 mm. Studo precyzyjnych najazdéweaznych np. przy
pozycjonowaniu nakzlzi.

[Pamieci maszyny.

Kazda obrabiarka CNC ma dwie podstawowe state gamktorych zawart& nie
ginie po wyhczeniu maszyny. @sto w instrukcjach nazywacsie rejestrami. sto:

Rejestr PSO - przesung¢ punktu zerowego - jest to pagdiw ktorej maemy
zapis& kilka réznych wartdci przesurg¢ punktu zerowego maszyny. Zwykle
mozemy zapisa dane dotyczre 4 lub 5 réanych przesumic. W programie
wywotywane g one kolejno, funkcjami G54, G55, G56, G57.



W systemieEMCO mamy 5 linijek w pamici PSO. Przyktadowy wygtl rejestru
PSO:

X Y Z
10.0000.000 |0.000
0.000 | 10.000  0.000
0.556 | 23.000 | 100.000
10.000-15.300  40.00C
-19.001-310.00060.000

gl b~ W NP

Wywotanie linijki nr 1 to funkcja G54

Wywotanie linijki nr 2 to funkcja G55

Wywotanie linijki nr 3 to funkcja G57

Wywotanie linijki nr 4 to funkcja G58

Wywotanie linijki nr 5 to funkcja G59 - war§é przesunicia podawana w tkei
programu.

G53 odwotuje przesugtia G54 | G55
G56 odwotuje przesugtia G57, G58 i G59.

W systemieSinumerik pamkci mamy 4.

Wywotanie pamgci nr 1 to funkcja G54
Wywotanie pamgci nr 2 to funkcja G55
Wywotanie pamgci nr 3 to funkcja G56
Wywotanie pamgci nr 4 to funkcja G57

G58 pozwala wart@ przesungcia zada w tresci programu.
G53 Odwotuje wszystkie przesgnia punktu zerowego.

W Fanucu za to ma@na zapisé& 6 przesuri¢, a programowe definiuje ¢ifunkcja
G52.

Rejestr TO - pami¢ w ktérej zapisywane asdane o wymiarach namdzi. Po
zamocowaniu nowego nadzia naley precyzyjnie zmierzy na ile jego
wierzchotek oddalony jest od punktu zerowego ¢@dwiowego, czyli préciej
moéwiac na ile wystaje z gtowicy nagdziowej i te wielkdci zapisg@ w pamkci
maszyny. Zwykle maemy zapisadane dotyczce 50 lub 100 rénych narzdzi.



Wywotujac narzdzie w programie NC zwykle postugujemye ditera T po czym
podajemy komputerowi dwie informacje: w ktérym msigj w gtowicy nargdziowej
zamocowane jest namzie i pod ktorym numerem pagoi w rejestrze TO
zapisalsmy dane dotycce tego nargzia.

W systemie EMCO instrukcja wygla tak:

T0105 - wywotanie narzdzia z pozycji 1 (dwie pierwsze cyfry - 01) w gtayi
narzdziowej, i wywotanie danych nagdzia z 5 pamici TO (dwie nasfpne cyfry -
05)

W systemie SINUMERIK to samo wywotanie wydh tak:
T1D5

Kasowanie danych nadziowych maemy uzyskd wywotujac narzdzie
0 numerze zerowym tj. TO0O00 w systemie EMCO lulD0Ow systemie Sinumerik.

Wprowadzanie programu NC.
Programy NC mzna wprowadzado maszyny na kilka sposobow:

Wopisujac recznie w trybie Edyciji.

Przez wgranie z dyskietki.

Za parednictwem pamaci przendnej (mini komputer, w ktorym mnima
transportowéa programy NC pomidzy maszynami i PC).

Przy wyciu kabla RS-232 - wksza&¢ maszyn ma takiea¢ze. Jest to jedna
z taaszych i prostszych metod, pod warunkiesg komputer nie stoi dalejni
ok. 15 m od maszyny.

Przez zakladow sieZ komputerovys - na takie rozwjzanie sta tylko
najwigksze zaktady. Nowsze maszyrydo tego w petni dostosowane.

Symulacja ebroblkis

Po wprowadzeniu programu do maszyny warto przepdai¥asymulacg obrobki.
Cze$¢ maszyn ma maiwos¢ graficznej symulacji obrobki. Warto taé pucic
obroble bez przedmiotu, na pojedynczych ruchach (SINGLEgZ obrotow (DRY
RUN). Mozemy wtedy wykry¢ kolizje z uchwytem, stotem frezarskim itp., czyli
rzeczy, ktére nie wyjnam nawet na najlepszym symulatorze obrébki. Ocoyer
reka caty czas na wytzniku bezpieczestwa!



Uruchomienie obrobkis

Zwykle odbywa s to tak:
Tryb Edycji - wywotanie numeru programu
Tryb Automatyczny - klawisz CYCLE START.

Korekly po dokonaniu pomiardws:

Pierwsza sztuka to prototyp. Po wykonaniu przedmigirecyzyjnym pomierzeniu
go naley sie zastanowd czy korekty nalgy dokon& w programie (parametry
obrobki, sposoby najezania narzdzia itp.) czy w ustawieniu maszyny (bgnaoze
np. narzdzia nie § poprawnie pozycjonowanie albo popetniamydolv mocowaniu
przedmiotu i przenoszeniu zera uktadu wspgtgch).

Zestaw instrukefi.

Do kazde] maszyny sterowane]j numerycznie agatne § cztery zasadnicze
instrukcje:

instrukcja obstugi maszyny - wydana przez producemszyny

instrukcja obstugi sterownika - wydana przez praohia sterowania
instrukcja programowania - wydana przez producstgsowania

DTR (dokumentacja techniczno - ruchowa), gwaraname dane - wydane
przez producenta maszyny.

Kazdy model obrabiarki ma swppgpecyfilke obstugi, ksazki te nie powinny zgisg.
Warto take zrobé z nich podgcznik do codziennego korzystania dla operatora
obrabiarki.

Mozemy liczy¢ na otrzymanie rimika z MSD. § to specyficzne dane dotyg=z tej

wiasnie obrabiarki. Potrzebnea sone na wypadek povmej kolizji - kiedy to

przestawiaj sie wszystkie uklady pomiarowe lub ngst zanik pamgci state]

obrabiarki (np. kiedy maszyna dkry czas stoi nie pagizona do prdu). MSD g

to dane mgdzy innymi o potageniu punktu referencyjnego, ktére sozne dla
kazdego egzemplarza maszyny z tej samej serii. Dakie & do odtworzenia
wytacznie w firmie gdzie zbudowano obrabiarlka bywa takze i u producenta
zgina. Wazne jest,zeby takie dane skopiowav kilku egzemplarzach i umiei¢

w bezpiecznych miejscach.

Wg http://masters.ckp.pl/plecyk/cnc_obrabiarka.h



