programming

Komputerowe
wspomaganie
obroébki skrawaniem

al &

Krzysztof
Augustyn

AL 2RL-R

Augustyn K. EdgeCam — Computer aided machine tool

Rozdzial 18. « Cykle toczenia 251

Rysunek 18.2.
Ruch bez wygladzenia
i z wygladzeniem

Przyklad — planowanie czola

W tym éwiczeniu poznasz ogdine zasady definicji cyklu Planowaria.
i 1. Owwdrz plik Planowanie.ppf.
2. Przcjdi do modulu Obrdbki (menu Opcje).
3. Wybierz néz z Magazynu Nz do Planowania” (menu Narzedzia).

4. W
pe

ybierz cykl Planowania (menu Cykle) lub ikong z rysunku 18.1 1 wypelnij
metry obrébki (rysunek 18.1)

| 5. Wskaz punkt startu cyklu — gérny (rysunek 18.3).

Rysunek 18.3.
Punk startu
| karica obrdbid }

Wskaz punkt koica cyklu — w ZERZE (rysunek 18.3),
System obliczy sciezke.

Wyjed# narzedziem Do wymiany (menu Ruch narzedzia) lub ikona na rysunku 18.1

©o@m N

Przeprowadz Symulacjg obrobki (menu Widok) lub ikona na rysunku 18.1

Warstwa z pdtfabrykatem (Pdifabrykat) jest wylaczona, poniewai przeszhadza przy
definicji obrabki. Wigez jg, a po wyjéciu 2 modutu Symulagi mozesz |a znowu wytaoezyt

pp.251 Face turning cycles
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Habrat W. CNC Machine Tool Operation

S WitoldRH AR A

OPERATOR OBRABIAREK
‘STEROWANYCH NUMERYCZNIE

Przy frezowaniu korekcja promieniowa ma na celu odsunigcie narze-
dzia od konturu o warto$¢ réwna promieniowi (rys. 3.19).

KaBe | Rys. 3.19. Efekt zastosowania korekcji promieniowej przy frezo
Krosno 2003 ”

154

pp.154 Cutter compensation
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Raymond ___Shoh'

| Sterowaniei,
numeryczne |
obrabiarek |

|r'I

L

4

Poradnik

Shah R. Numerical Control of Machine Tools

. 4,-.:—0—9--1?!'“ B, =180 - 3= 157 mem.

&P 4 50230mm

e -

t;a-g.”_—"-
© rEReun et
72 6245 w073 fea238¢
74 B 00 = 6249 4 4230 - 90 = 14.06°

&

Rys. 92. Okreslanie zarysu przedmiotu: 1 — zarys przedmioty obrabianego,
2 — elementy geometryczne zarysu, 3 — przykhad zarysu, 4 — ol ¥
geometryczne | wipdirzgdne punkis ikajgce 2 rysunku, 5 — zaletnodei
trygoncmetryczne, & — wipéltrzqdne punkidw

pPp-72 Free contour description
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Stach B. Introduction to NC machine tool programming

sronistaw sTac PO dStawy
NOBO X30 Z -31
3 NOB5 Z 40
l.o ramowanla N090 GO2 X40 Z —45 15 KO
N095 GO1 Z -60
L] N100 X55 Z -80
obrabiarck
N105 GO3 X80 Z 90 10 K -10
N110 GRO (odwolanie cyklu G81),
st e r h N115 G26 (zjazd do punktu zmiany narzgdzia),
owa n,e N120 T0202 (zmiana narzgdzia),
N125 GOD X16 Z2 (szybki dojazd do materialu),
= NI127 G96 S180 (stala predkosé skrawania),
n u m e r,c z n I e N130 G92 53500 (graniczne obroty),
NI135 Gl G42 X20Z0F.15 (dojazd do pierwszego punktu konturu),
N140 G23 PO55 Q105 51 (powtdrzenie programu, obribka wykariczajgca),
N143 G40 X82 Z -92 {odwolanie korekeji promienia ostrza),
N145 G97 (odwolanie statej predkosci skrawania),
N150 G26 (#jazd do punkne zmiany narzgdzia),
X
: [ z v X
I S e *
[T —
: | f RS, — S 2=d5
1 | 2 _) ¥ ]
Clogal L gl
| | N | 5‘ E | ‘3
| s ] _fel
(— _..I
&0 ——

Rys. 49. Kontur obrébki zgrubnej (program nr 010)

Toczenie rowka

N155 T0303 (noz do toczenia
N160 S800 F.1 M04

N165 GO0 X43 Z -56 (szybki
N170 GO1 X35 Z -56 (ruch

72

pp.72 Longitudinal rough turning cycle
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Sandvik Coromant 7oo/ catalogue

PORADNIK DOBORU NARZEDZI : " TOCZENIE
S Toczenie zewnetrzne oprawkami typu T-MAX U
Wielkosé trzonka 1616 — 3225 mm
SDJC
K, 83°
I -
| .”..‘-_;i‘ll‘.
1 \ J 1
M | |
SVJB SVVB
K 93° ¥, 72°30°
: !_ - = i Al
9 e i ST \ T
WYDANIE - AN G
) ~ b~ he L4 AV
1
SYMBOL :
h b ;f/
SCLCR/L 1616H09 B 16 18 100 TIS
2020K12 EITR - R TIS
2525M12 25 25 25 150
| {
} SDJCR/L 1616H11 16 16 16 100 26 20 08 [ L7 1] Tis
! 2020K11 20 20 20 126 26 28 i
I 2525M11 25 25 25 150 30 32 =
1
|
|
i Pl |swerL 2020K18 20 20 20 125 3NS5 5 08 [~ 16| Ti5
| s = \ 2E2EM16 25 o5 a5 150 s a2 T i
l . et 3225P16 R? 3P, 5 1M N5 a2 ]
|! a3r i
- il ]
: s
TOCZENIE - FREZOWANIE - WIERCENIE i 2020616 20 20 20 2 @5 106 08 | &7 18| 115 {
2525M16 25 25 25 150 M5 134 5
wvbmny asonymenl B2IEP16 az az 25 170 as 131 {
72°30° |
(]
|25 ey = |
Czpdcl zamienne, pairz strona 63, Przyklad zaméwienia: 2 sztuki SCLCR 1616H08 (R = Prawy) |

1) 1, = promian naroka phyiki wzorowe|

Corol y 60

pp.60 External turning tools
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Chlebus E. Computer Aided Systems in Production Engineering

5.5. Planowanie technologii za pomocq systemow CAP/CAM

Edward c h Iebus dla wyt go ukladu ster ia, zainstalowanego na obrabiarce. Dostgpne w sys-

temach generatory umozliwiaja tworzenie nowych postprocesoréw, dla okreslonych
uktadéw sterowania zainstalowanych na obrabiarkach uzytkownika. System w try-
bie interaktywnym stawia pytania dotyczace cech ukladu sterowania, na ktore uzyt-
kownik musi udzielié¢ odpowiedzi. Na tej podstawie generowany jest postprocesor,
ktory bezposrednio odpowiada za posta¢ programu sterujacego obrobka,
Zagadnienie stosowania systeméw CAP/CAM do planowania proceséw ob-
robkowych, pomiarowych lub zrobotyzowanych operacji wytwoérczych (zaawan-
sowane systemy maja funkcje programowania i symulacji geometrycznej reali-
zowanych operacji na OSN, maszynach pomiarowych i robotach oraz funkcje
generowania postprocesoréw na uklady sterowania tymi urzadzeniami) nabiera
szczegolnego ia w tych zadaniach technologicznych, w ktérych wyste-
puje koniecznoé¢ obrobki bardzo ztozonych geometrycznie powierzchni, tzw.
powierzchni swobodnych, o duzych wymaganiach co do dokladnosci wykonania
i chropowatoci powierzehni. Typowymi przykladami sa lopatki turbin, profile
stosowane w lotnictwie, formy w przetworstwie tworzyw sztucznych, obrébee
plastycznej i odlewnictwie. Obrobka tego rodzaju powierzchni jest technicznie
icznie dniona, jesli zastosuje si¢ obrabiarki o czterech lub pigciu
osiach sterowanych — rys. 5.19.

Geometria Ustawianie narzedzia
przedmiolu do powierzchni
- ok

plaszczyzna,
cylinder, stokek, kula

Techniki |
komputerowe CAx

w inzynierii produkji

Rysunek 5.19
Schemat frezowania

w trzech i pigciu osiach
| sterowania obrobkg

| 153

pp.153 3-Axsis and 5-Axis milling
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Brodowicz W, Grzegorski Z. Machining processes

Oper 2 2
v

17354,
17,3281 a1 4 Gl [s l
Uit

Wactaw Brodowicz

TeCh nOI Og ia Zbigniew Grzegorski
budowy maszyn

|
8.

|
¢3;1, )

LHG 8
516 Z
976
12168,
Qoerd 6’
o4 s
410 3 = -
g 8 ¥ PR
s
- 3
by
3
1 Lol |
-— 15245
Z
aper § é/ per 6 %’
A-A
%

X
DY

Rys. 28-20. Szkice operacii ksztaltowania kola zebatego z rys. 28-19

pp.251 Manufacturing process of toothed shaft
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Gorski E. Milling Handbook

I/D. Cha.rakteryxtyka procesu frezowania metali , 78
Tablica 119, Glé dmi i p dy fi
Szkic | nazwa [ Charakterystyka

Frezowanie plaszczyzn o szero-
kodci do 100 mm odbywa sig
v . frezami pojedynczymi; prey sze-
{ @ rokosciach ponad 100 mm zale-

e cane jest frezowanie frezami wal-
W/////ﬁ cowymi zespolowymi. Frezowa-
i nie pa frezarkach poziomych
3 i uoniwersalnych. Frezowanie
E' frezami wipdibieine moiliwe tylko na
]

przeciwbicine

——— ——| frezarkach z urzgdzeniem do ka-
sowania luzdw w napgdzie stole
w obrgbie wspipracy $ruby po-
ciggowej z nakretkq wspornika.
I’ Przy frezowaniu wspdibieinym
It frez dociska przedmiot obrabia-
M ny do stotu frezarki, podczas gdy
- przy frezowaniu przeciwbicinym
mode powodowaé odrywanie
prredmiotu

wipbibietne
©)

F waskich pl
oraz weigé bocznych gldwnie na
frezarkach pionowych. Frez za-
mocowany jednostronnie na spe-
cjalnym trzpieniu z zabierakiem
czolowym

Frezowanic plaszczyzn

czolowe

na frezarkach pionowych, uni-
wersalnych | wzdluinych przy
dugych mocach frezowania
z uwagi na duge predkodci skra-
wania. Przy duiych naddatkach
obrébkowych frezowanie glowi-
cami stopniowymi

glowicami
frezowymi

F ie  waskich przecig
. frezami pilkowymi oraz prostych
frezami v v - v v rowkéw przelotowych o nictole-
wymi : Kodel
e mie s Lomte na frezarkach poziomych i uni-

‘wersalnych

E Frezowanic skednych, waskich
]

. powierzchni plaskich jako boez-
katowymi ~AEL
i Wil G

nych powierzchni rowkéw na
pp.78 Types of milling cycles

Frezowanie rowkéw

frezarkach poziomych i uniwer-
salnych lub rowkéw frubowych
na frezarkach uniwersalnych
z zastosowaniem podzielnicy
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Brodowicz W. Cutting and Cutting Tools

ny, jesli patrzymy nan od strony roboczej zwrdconej powierzchnia natar-
cia do gory. Nozem lewym (rys. 6-1b) nazywa sie néz, ktéry przy tym sa-
mym sposobie obserwacji ma gléwna krawedz skrawajacy z lewej strony.

b. Zaleinie od wzajemnego polozenia czedci roboezej i trzonka rozroz-
nia sig: noze proste {rys. 6-1), noze wygiete w prawo (rys. 6-2a), noze wy-
giete w lewo (rys. 6-2b) oraz noze odsadzone prawe lub lewe (rys. 6-3).

q ] a 8
a 0) ' I ‘
| '!!
Rys. 6-1. Noie proste: Rys.'6-2. Note wyglete: Rys. 6-3, Node odsadzo-
a) prawy, b) lewy a) prawy, b) lewy ne: o) prawy, b) lewy

.

Rys. 6-4. Noe ogol pr i li ): @ — zdzie-
rak prosty prawy (NNZa); b, m — zdzieraki wygigte prawe (NNZc);
¢, d - zdrieraki spiczaste (NNZa); e — wykaficzak boczny wygiety
lewy (NNBd), f — wykarficzak szeroki (NNPd); g — wykanczak bocz-
ny odsadzony prawy (NNBe); h — pizecinak odsadzony prawy (NNPa);
i — wytaczak do otworéw przelotowych (NNWa); k — wytaczak do
otwordw nieprzelotowych (NNWh); | — wytaczak hakowy (NNWc)

Ze wzgledu na sposob pracy, czyli sposéb ksztaltowania obrabianej
czedel, rozrozniamy nastepujace noze: \
. a. Noze ogdlnego przeznaczenia (rys. 6-4), ksztaltujace czesé obrabiang
jedynie w wyniku wzajemnych ruchéw czedci obrabianej i noza. Zarys

7 Skrawanie i narzedzia .97

pp.97 Types of turning tools
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