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OBRABIARKA STEROWANA NUMERYCZNIE (NC)

nazywa sie obrabiarke zautomatyzowang, wyposazong w numeryczny ukfad
sterowania programowego, ktory steruje w wszystkimi ruchami w procesie
obrobki, parametrami obrébki i czynnosciami pomocniczymi w celu uzyskania

przedmiotu o zgdanym ksztatcie, wymiarach.
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UKLAD WSPOtRZEDNYCH MASZYN CNC

Podstawowy uktad osi wspotrzednych jest
uktadem prostokatnym prawoskretnym
odniesionym do przedmiotu obrabianego
Zamocowanhego na obrabiarce. Osie
wspoirzednych uktadu podstawowego powinny
by¢ roéwnolegte do gtownych prowadnic
obrabiarki.
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0S STEROWANA NUMERYCZNIE

(a)
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WRZECIONO

Wrzeciennik chtodzony ciecza

Kanaty chtodzace |
\ Stojan

Wrzeciono
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0S STEROWANA NUMERYCZNIE

Table
Leadscrew
Encoder A/C Motor
— ' ©
NV L
11 iSenvo Conolier:::
Counter Comparator

Input (converted from analog to digital value)
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Predkos¢ skrawania i predkosci obrotowe

Pulpit obstugi OP 010C z ekranem
kolorowym TFT, paskami przyciskow
programowanych (poziome i pionowe)
i mechaniczng klawiaturg petng CNC o
65
przyciskach.

Pulpit obstugi maszyny z potencjometrami
override. Przy pomocy tego pulpitu obstugi
nastepuje bezposrednie sterowanie
ruchami maszyny.
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120 freT palcowy
121 frez paicowy & zackrgleniem

T 130 glowica kniown Mererska
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w150 Frez ierczowy
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Predkos¢ skrawania i predkosci obrotowe

Wegliki spiekane

Materiat obrabianego przedmiotu

Ve = 80 - 150 m/min:

_ 115mm - 1000
63mm - - min

v, - 1000
] =
d-=n
d4 = 63mm

n1 ~ 580 —
min
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Bazy Rysunek konstrukcyjny
danych

Frogramisia

- obliczenia geometryczne
- obliczenia technologiczne
- proces technologiczny

- PROGRAM STERUJACY

Wydruk
Obrabiarka CNC
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Bazy danych Rysunek konstrukcyjny

Riogamisia

Programes B400__ Turm

[

¥

[
T Sehlichimudm. FaLZ 0500
= [ Sebdehlautm. FALY 0.200
e T Schliohimulm.  FAL 0,500
i sm—— - | V. Sohnappen FEY 0.300
! W, Eintauchen FEZ 0.Z200

¥
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Program zrédtowy
Model CAD

Procesor:

- obliczenia geometryczne
- obliczenia technologiczne ETAP 1
Bazy danych DANE POSREDNIE

Postprocesor:
- adaptacja danych posrednich

do konkretnej obrabiarki
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N10 G17 G54 G64 G90 ]_
N20 G94 b Q
A

N30 GO X85 Y22.5 _Je_ 20— —
N40 GO Z2 S500 M3 M8 Ve

\/ QO
N50 GO Z-10 |
N60 G1 X-85 F200 a |
N70 GO Y-22.5
N80 G1 X85 o
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OBJASNIENIE FUNKCJI

G17 -G54 -Wybor ptaszczyzny XY
Uaktywnienie pierwszego przesuniecia
punktu zerowego

G64 -Scinanie naroznikéw. , Ruch do punktu
docelowego nie jest catkiem doktadny, lecz
jest mate zaokrgglenie przy przejsciu do
nastepnej drogi ruchu.

G90 - Programowanie wymiarow
absolutnych

G94 - Przy pomocy F jest programowana

predkos¢ posuwu w mm/min.

G18G19--Wybor ptaszczyzny XZ

Wybor ptaszczyzny YZ

G55, G56, G57 - dalsze przesuniecia punktu zer.
G53 - Anulowanie wszystkich przesuniec¢ punktu
zerowego (dziata pojedynczymi blokami)

G500 - Wytgczenie wszystkich przesuniec pkt.
zer.

G60 -Zatrzymanie doktadne. Nastepuje dokt. do-
suniecie do punktu docelowego. W tym celu
napedy osi sg hamowane do zatrzymania.

G91 - Programowanie wymiarow przyrostowych
(tancuchowych)

G95 - Przy pomocy F jest programowany posuw

w mm (na obrot).
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Program |B-H]D_Turn j AUTOD IHFF'IJ

i Kanal RESET Fragram prasnyany
ROV SBL1

e |
Tabela metry<zny "
jako w. gwintu MPIT

i jako wartosé PIT
X Pkt poczatk. sPL ¥
SPL Pkt konc. FPL .
[ FPL o Srednica 1 DM 1 |
e frodnka 2 P —
Droga dobiegu aAPP 3000
Droga wybiegu ROP 3.000 |
ADPD Gl gwintu TDEP _
o MNaddatek wyk. FAL 1.000
Kat dosuwu IANG 0000
- Przes. p. st. NSP 0,000 _1
z Przejécla NRC 1.000 F“;:“‘*
Prze]. jalowe MNID 1.000 _
Wybér Zewn.
v oK




NAPED | STEROWANIE MASZYN

25

Friekal do nast. elem. :

T | m @D

Wolne weprosw. feksiuc

o , . : Haddst nombury
! | & b 3 I
i 5 . | ROJO0  prawo

Prosmben proejiois - prrolacIania Az | poScipchs I8 pOmocy " a e matywns 5]

H H B
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Program 3400 Rl
& Kanai RESET

o

j A
Program  |B400__ Turm AUTR e

W Kanai RESET FIo{iim prEanwany
| ROV (S8l

X #4000 £ -1.000

A
i MPFFD

Frogram prrensany
ROV SBL1

Srczegidy

Urlavrignia

BIEZ pETE E 1) nl K b AT

Pakiher | Hompens Oblicinn e
symailacie | danych fai ]

Tl IH02 Xalk 938

L PO A2 0 -0 0 W3 000 2 1 0 O _

| H‘D"lt]l
| Pprogrmas

=
Srusamis

WITHCOnD

Program |B400__MiN AUTO A
o Hanal RESET Progqeam prrainwany

RaN 5Bl

W, G0 HH)

Karss 1 Marigdr TOIG DY WElavienia

Siuaanie

Wi mad!
WIERCIND

|  Kerskela
| programu

iuhuﬂc:
| symulac)y

Kl;ﬂ'ﬂp'ﬂl n:ﬂ{lﬂtltﬂl |
danych czasa
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Promien wzgl. srednica narzedzia

Dlugos¢ narzedzia
DP = numer duplo (przy

jego pomocy jest two-

rzone narzedzie siostrzan

L1

o takiej samej nazwie)

1 MY ROUCHING TER A 1 55.R4R 39, 134
2 = pRILL 3= 1 B.080 185124
2 Iﬂ FIMISHING_TZ25 A 1 1Z23.%% 57.3T
4 [l ROUGHING_TME 1 1 -B.998 122,457
S T PLUNGE_CUTTER_3 A 1 85.124 44124
€ 3y FINISHIWG T35 I & -12.B50 121,087
7+ THRERDING_T1,5 1 68,36 33.333
& [ CUTTER_E i A7.63% 74.BE1
% [ PLUMGE_CUTTER_3 1 1 -11.736 135,124
18 = DAILL.S 1 A.668 185, 124
11 o BUTTOHR_TDOL_8 A 1 BS.11Z 3B_1Z3
12 = TWEEADCUTTER_ME 1  B.698 145, 112
— 9

Wprowadzenia:
Kat uchwytu (zdzierak 1 wykanczak,
lacznie w wyswietleniem piktogramu) jak
tez kat wierzchotkowy (wiertlo) 1 szerokos¢
ptytki (wytaczak)

Kierunek obrotow
wrzeciona wzgl.

narzedzia

32.008 1.8 '
B.d@B+ §3 .83 1Z.8.
B, 080+ ¥5. 08 16.8 0
B.C208  3.008 E.8

Doplyw chio-
dziwa 112
zalaczalny

1 wylaczalny

e

Numer miejsca pokazuje,
czy 1 gdzie narzgdzie jest

wbudowane w magazynie.

Kat plytki wzgl. liczba zgbow w przy-
padku narzedzi frezarskich

Glowny kierunek skrawania narzedzia



NAPED | STEROWANIE MASZYN 28

TAPER_SHAFT

P M5 TAPER_SHAFT
T HiB TOCZENIE T=ROVGHIMNG_TE8 A V1=248M

— HNi5 P.sz. XBZ ZB.3
—  M28 FB.3/cbr ¥-1.6
— P.sz. £1
— N38 P.sz, X82
— M35 P.sz. 28
— H48 FB.25/obr X-1.8 Prosta 7
—  H45 P.sz. 21 2 -98.888 abs
o2 98 .88 =
— M58 P.sz. X128 ZZ88 —+
END Koniec proge. H=1 Przejscie do nast.elam:

F5 B.888

&
1
T
y
T
T
T

ENID

Przajecie

X #.328 2 168. 876
HS  TAPER_SHAFT

symulacja gotowa do starctu

I Tocze I Tocz.

Prosta
okrag |E®ierc. | me Tnie [EB: kont. e Fresow|

Rad-
L]
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i@ HN78 Podciecie gw. VW7 T=FIMNISHING_T35 A FB.15/cbr VZB8M
J N75 Guint vzdhuiny V+777  T=THREADING_T1.5 P1.5m SS8BU Zewn (O
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X -12.852 2 166.667

Szybki przesuw

Przes.

TR
zdiuEny

THREADING_T1.5 Di
1.568 mn/obrc
8,868
2688 obr//min

=
sk

“Bo T -
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X -131. 452 2 142, 636 X -131.452 2 142 . B3H

Lt LU b itk M5 HOLLOW_SHOFT_SIDEL
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2L XX CT 1T s

m
=
=

3
.

L
¥
w |
i

]
i
/

@50 @42 @40 4

Lo M20x) 5
| (_ 1.5x% -1.5"____

-]

— 120

DIYS1

P N5 DIYS1 =
L. N1P Wybieranie v T=ROUGHING_T86 A FE@.25/obr V240M

§m M15 HWybieranie VN T=ROUGHING_TE8 A FBA.Z/obr VZ88M

\_r 9 N25 CONTOUR_1

W - N38 Wybieranie v T=ROUGHING_T88 A FB.3/obr S268U

% - N35 Wybieranie vir T=FINISHING_T35 A F6.15/obr $286U

1f MN45 Podtoczenie  VsVWW  T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.15/obr V286M

1l NSB Gwint wzdluzny V+VvV  T=THREADING_T1.5 P1.Smm 58868U Zewn

END

Koniac progr.

M=1



NAPED | STEROWANIE MASZYN 33

CeRC

m
=
=

98 -8B -0 -45  [-32,559) 0

120 ._I

P N5 DIYS3
. Ni@ Wybieranie v T=ROUGHING_T86 A F@.25/cbr VZ46M

1, Ni5 Wybieranie W T=ROUGHING_T88 A FA.Z/obr VZBGM

\_s 7 N45 CONTOUR_3

A 4 N25 Wybieranie v T=ROUGHING_T8@ A F@.3/obr $266U

1 £ N48 Wybier. reszt. ¥ T=BUTTON_TOOL_38 A FB8.2/obr S246U

% - N38@ Wybieranie T T=FINISHING_T35 A F8.15/obr 5288U

EN

Koniec progr. N=1
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QXX C HH XKXC e

EN

@120

.90 .60 -40 0
e - i 2
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M .".L L . &
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@100
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F N5 DIYS4

Ni18 Hybieranie
N15 Hybieranie
NZ28 CONTOUR_4E
NHZ5 HWybieranie
N38 Hybieranie
N35 Podciecie E
H48 Wiercenie
NAS CONTOUR_41
N58 HWybieranie
N55 HWybieranie
NEB Podciecie E

o gy
L5
M
fast |

m
=
=

Koniaec praoagr.

<]

VY

=l

T=ROUGHING_T288 A FB.2Z25/obr VZ4BM
T=ROUGHING_T88 A FB.2/cbr VZ86M

T=ROUGHING_T8A A FB.X/cbhr S268U
T=FINISHING_T3S A FB.15/cbr SZ88L
T=FINISHING_T35 A FB.15/cbr VZO8M

@+ T=DRILL_3Z2 F158/min VizZ8M Z8-8 Zi1--58

T=ROUGHING_T88 I FB.3/cbr S268U
T=FINISHING_T3S5 I FB8.15/cbr SZ801)
T=FINISHING_T3S I FB.15/cbr VZ88HM
H=1

=)
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