Programowanie Obrabiarek CNC

1 Wprowadzenie

W ponizszym dokumencie zostala zawarta instrukcja recznego wprowadzania komend do
obrobki przedmiotu na przyktadzie watka (zatacznik 1). Program ktéry wykorzystano to
SinuTrain for SINUMERIK Operate V4.8 SP4 (wersja spolszczona). Mozna go pobraé z
oficjalnej strony Simensa, spolszczenie rowniez.
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2 Instrukcja

2.1  Uruchomienie i przygotowanie do pisania G-kod

Po uruchomieniu programu ukazuje nam si¢ okno, wybieramy opcje z gérnego paska narze¢dzi

(rys. 1.) ,,Create a new machine”, tworzagc nowa maszyne.
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Rys. 1. Dodanie nowej maszyny.

Ukazujg nam si¢ wstepne opcje maszyny (rys. 2.) takie jak model, nazwa, rozdzielczos$¢ i
jezyk. Po wybraniu odpowiednich opcji klikamy ,,Create”. Dalsze instrukcje beda pokazane

na przykladzie maszyny z nizej pokazanymi parametrami.

Template 'DEMO-Lathe

Created with CNC SW

Name DEMO-Lathe1.1

Description SP1-spindle (main spindle),
X-axis (linear geometry axis),
Z-axis (linear geometry axis),
SP3-spindle (driven tool)

Machine image Please choose a machine image. !
Resolution | 1280x1024 -
Language ‘ Polish - Polski v|

Rys. 2. Opcje maszyny.



Ukazuje nam si¢ poczatkowy ekran ze stworzong przez nasz maszyng (rys. 3) Klikamy na nig
i czekamy az zataduje si¢ widok panelu maszyny.

DEMO-Lathe1.1

840D sl 4.8 3P4 @

Rys. 3. Wybor stworzonej maszyny.

Aby stworzy¢ nowy program wybieramy opcje ,,Program Manager” (rys. 4.)
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Rys. 4. Panel maszyny



Ukazuje nam si¢ drzewko folderéw z ktérych klikamy ,,Programy obrébkowe™ a nastepnie po
prawej stronie mamy opcje ,,Nowy”. Typ wybieramy ,,Program gtéwny MPF” i
wprowadzamy swoja nazwe (bez polskich znakéw). Potwierdzajac klikamy ,,OK” (rys. 5)

SIEMENS -_22.‘5' IE

Tup  Dlugosé

6654 21.88.15

Nowy program w G-Code

ShopTurn

Top | Program gtéwny MPF -
Nazwa Ualek 10 programGUIDE

G-Code

Dowolny

X

Anuluj

Wolne: 7.5 MB.

Rys. 5. Tworzenie nowego programu.

Ukazuje nam si¢ okno w ktérym mozna juz wpisywac komendy, ale musimy jeszcze
skonfigurowac je tak, aby bloki numerowaty si¢ automatycznie (utatwi to szukanie
ewentualnych btedéw). W tym celu klikamy przejscie do wigkszej ilosci opcji (rys. 6).
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Rys. 6. Nieskonfigurowany program.

Klikamy ,,Ustawienia” i zmieniamy opcje ,,Automatyczna numeracja” na TAK.

Potwierdzamy zmiang¢ ustawien klikajac ,,OK”.
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NC/MPF/UALE!

I

WD %

1
Automatyczna numeracja Nie :
Wyswietl ukryte wiersze Nie _
Koniec blok.pokaz jako symb. Tak
Zawijanie blokéw Tak ]
Zawijanie dla wywotan cykli Nie
Widoczne programy Auto
Szero. zaznaczon. programu 50 % é_
Zapisz automatycznie Tak
Wyciecie tylko po zaznaczeniu Nie _
Okreslanie czasow obrobki Blokami zbiorczymi Skzi[:{iﬁ?sy
Zapis czasow obrobki Nie _
Przedstaw. cykli jako kroki obrobki Nie b 4
Kolorowac wybrane polecenia G-Code Tak Anuluj
Uielkosc czcionki Auto

2.2 Pisanie instrukcji dla narzgdzia G-kod

W pierwszej kolejnosci musimy zdefiniowa¢ do bedziemy obrabia¢. W naszym przypadku
patrzac na zatacznik 1. Pétfabrykatem bedzie watek o srednicy 42mm 1 dtugosci co najmnie;j
120mm. Aby wprowadzi¢ wymiary pétfabrykatu z dolnej belki wybieramy opcje ,,R6zne”,
nastgpnie w prawym goérnym rogu klikamy ,,Pétfabrykat”(rys. 8). Wpisujemy wymiary,
pamic¢tajac o naddatkach na Srednicy 1 dtugosci, poniewaz musimy ten watek zamocowa¢ w

uchwycie maszyny.

Rys. 7. Ustawienia programu
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Potfabrykat Walec
XA 21.000

Z2f 2.000
2 -120.000 ink
ZB -98.000 ink
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Rys. 8. Wymiary pétfabrykatu.

Bardzo wazne jest aby wprowadzi¢ dobrze te dane. Po kliknigciu na wartos¢ np. XA program
pokazuje nam ktory wymiar zmieniamy na animacji po lewej stronie. W tej wersji programu
jest blad na animacji poniewaz XA w rzeczywistosci jest promieniem waltka, a animacja
pokazuje wymiar jako srednice. Pozostate pokazane sa prawidlowo. Wymiary Z11 ZB sa
podane ze znakiem ujemnym, poniewaz punkt zerowy na naszym rysunku jest po prawej
stronie walka, 1 to od niego wyprowadzone sg wszystkie wymiary. Aby tatwiej byto wpisywac
nam wartosci wspoétrzednych w programie punkt zerowy ustawiamy za pomocg tych dwéch
wartosci. Po wprowadzeniu danych potwierdzamy przyciskiem ,,Przejmij”.

Ukazuje nam si¢ okno z pierwszg linijka naszego kodu. Nastepnym krokiem jest wybor
narzedzia ktérym bedziemy obrabia¢ nasz materiat. Przechodzimy do zaktadki ,,Edycja” i w
prawym gornym rogu mamy opcje ,,Wybor narzgdzia”. Pojawia nam si¢ lista dostepnych
narzedzi. Wybieramy narzg¢dzie ktére nas interesuje i klikamy ,,OK”, w naszym przypadku
jest to numer 1 (rys. 9)



SIEMENS PERATE 2&%3 ‘,}3%
NC/MPF/UALEK 16 3| Lista |
1 ~| narzedzi
N1 UORKPTECE(, ,, "CYLINDER", 8, 2, -120, -98, 21) )

RES I Liyhor narzedzia
Msigd Typ  Nazwanarzedzia ST D Diugo. X Diugo.2 Promien 2] _
1A 1 1 55000 39.000  0.800
2 5= DRILL_32 1 1 000 185000 32.000
3 [ FINISHING_T35 A 1 1 124000 57.000  0.400 = —
4 [ ROUGHING T8l | 1 1/ -9.000 122000  0.800
5 o PLUNGE_CUTTER.3A | 1 1 B85.000 44.000  0.200
6 O PLUNGE CUTTER_31 | 1 1 -12.000 135000  0.160 -
7 1 FINISHING_T351 1 1 -12000 122000 0400 |
8 [ THREADING_1.5 1 1 100.000  0.000  0.050
9§ CUTTER.S 11 0000 38000  8.000 A
10 s= DRILL 5 11 0600 185000 5000 | Uubéru
11 & BUTTON_TOOL_8 1 1 88000 38.000 2.000 IR
12 BB FINSHING_T35.R | 1 1 124000 23000 6400 | | DR
13 =f PIUNGE CUTTFR 3P | 1 1 86008 54800 0100 L X
Anuluj
v
0K

Rys. 9. Wybdr narzedzia.



Mamy juz pétfabrykat, mamy narzgdzie, nalezy jeszcze poda¢ parametry skrawania i mozna
zacza¢ pisac kolejne komendy. W linijce N3 zawarte zostaty parametry skrawania, np. :
G96 — funkcja ustawiania parametrow

S180 — predkos¢ obrotowa wrzeciona

F0.2 — predko$¢ posuwu

M4 — wiaczenie prawych obrotéw wrzeciona

22.12.19
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NC/MPF/WALEK 18 Y Wybor
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N1 UORKPIECE(,,, "CYLINDER",®,2, -120, -98, 21)f
N2 T="ROUGHING_T8@ A" U'lf]'«i-“?(fz'
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NA G0 x20 23 T A
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Rys. 10. Fragment kodu.

Kolejne linie wyznaczaja ruch narzedzia na jakg pozycje ma pojecha¢. Wyjasnienie: GO jest
to ruch szybki, stuzy do podjezdzania narzgdziem do przedmiotu. W naszym przypadku
(mamy promien 21mm) podjezdzamy na pozycje przed watkiem czyli

,»Xx20” — odlegtos¢ od osi watka (czyli milimetr bedziemy zbiera¢ naszym narzedziem)

,»23” — pozycja przed watkiem (pozycja O to poczatek watka, ujemna pozycja to materiat,
dodatnia przed materialem).

Linia N5 to instrukcja dla ruchu roboczego, swiadczy o tym funkcja ,,G1”.

,»Xx20” — odlegto$¢ od osi nie zmienita si¢ (poniewaz chcemy stoczy¢ watek na wymiar 40mm
na Srednicy)

,»2-90” — przejezdzamy narzedziem w glagb materialu w lewa stron¢ do wspétrzednej -90.
Trzeba pamigta¢ aby za kazdym razem wyjezdza¢ z materiatu na bezpieczng odlegtos¢ 1
podjechac do poczatku watka.

Wskazéwka: watro doda¢ na poczatku kilka linijek i w ostatniej wpisa¢ ,,M30” — jest to
funkcja ktoéra prawidlowo konczy proces obrobki.



Aby sprawdzi¢ jak wyglada nasz obrobiony przedmiot, jest mozliwo$¢ zasymulowania
obrébki. w dolnej belce jest opcja ,,Symulacja”. Jezeli kod jest prawidtowo wpisany animacja
sama si¢ zatrzyma na koncu. Jesli wystgpuje btad animacja dojdzie tylko do linijki z btedem
(rys. 11) 1 wypisze co jest nie tak. W tym przypadku os X zostata wielokrotnie
zaprogramowana to znaczy ze w jednej linijce dwa razy zostat wpisany znak X i za nim jakas
warto$¢ liczbowa. Przyktad blednej linii: N7 GO x22 x3 .
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Rys. 11. Przykiad biedu w kodzie

Po wpisaniu kilku dziesigciu linijek kodu i kliknigciu symulacji pojawia nam si¢ gotowy
walek (rys. 12) Caty G-kod tego watka znajduje si¢ na koncu dokumentu.
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Rys. 12. Gotowy watek

2.3 Dobor potrzebnego narzedzia do obrobki.

Do gwintowania naszego watka potrzebujemy odpowiedniego noza. W tym celu musimy
znalez¢ odpowiedni katalog z narzedziami tokarskimi np. Narzedzia tokarskie — Sandvik
Coromant — 2017. Szukamy odpowiedniego noza do toczenia gwintéw M20x1,5 bo taki
mamy zadany na rysunku.
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Rys. 13. Dobor narzedzia do gwintowania.

TPN i TPX — jest to najmniejsza i najwieksza podziatka gwintu
TPIN 1 TPIX — jest to najmniejsza i najwigksza liczba zwojow



NT - liczba ostrzy.

Szukamy ostrza dla stali dlatego czarna gwiazdka powinna by¢ w polu turkusowym ,,P”. Po
prawej stronie tabeli mamy wymiary ptytki. Parametry skrawania odpowiednie dla tej ptytki
to:

- Predkos¢ wrzeciona N = 2300 obr/min

- Predkos¢ skrawania Vc = 144 m/min

- Posuw na obrét f = 1,5

2.4 Opis funkcji uzytych w programie

GO — posuw szybki
Przyktad: N23 GO x20 z3 — gdzie x20 z3 to wspoétrzedne koncowe ruchu

G1 — posuw roboczy
Przyktad : N25 G1 x22 z-90 — gdzie x22 z-90 to wspoéirzedne koncowe ruchu

G2 — jazda narzedzia po tuku

Przyktad: N58 G2 x13 z-55 CR=10 — gdzie x13 z-55 to wsp6trzedne koncowe tuku, a wartosc¢
CR to promien tuku. Uwaga: przed ta komendg narzgdzie powinno by¢ ustawione w pozycji
w ktérej mamy poczatek tuku.

G33 — gwintowanie o statym skoku
Przyktad: G33 x9 z-17 K1 — gdzie x22 z-90 to wspotrzedne koncowe ruchu

G96 — zmiana parametrow skrawania
Przyktad: G96 S180 F0.2 M4 — gdzie S180 to predkos¢ wrzeciona , F0.2 — posuw, M4 —
wlaczenie prawych obrotéw wrzeciona.



2.5 Obrobka watka G-kod

N1 WORKPIECE(,,,"CYLINDER",0,2,-120,-98,21)
N2 T="ROUGHING_T80 A"
N3 G96 S180 F0.2 M4
N4 GO x20 z3
N5 G1 x20 z-90
N6 G1 x22 z-90
N7 GO x22 z3
N27 GO x19 z3
N28 G1 x19 z-71
N29 G1 x20 z-71
N30 GO x20 z3
N31 GO x18 z3
N32 G1 x18 z-70
N33 GI1 x19 z-70
N34 GO x19 z3
N35 GO x17 z3
N36 G1 x17 z-69
N37 G1 x18 z-69
N38 GO x18 z3
N39 GO x16 z3
N40 G1 x16 z-68
N41 G1 x17 z-68
N42 GO x17 z3
N43 GO x15 z3
N44 G1 x15 z-67
N45 G1 x16 z-67
N46 GO x16 z3
N47 GO x14 z3
N48 G1 x14 z-66
N49 G1 x15 z-66
N50 GO x15 z3



N51 GO x13 z3

N52 G1 x13 z-65

N53 G1 x20 z-72

N54 GO x20 z100

N55 T="FINISHING_T35 A"
N56 GO x15 z3

N57 GO x13 z-42

N58 G2 x13 z-55 CR=10
N59 GO x20 z-55

N60 GO x20 z100

N61 T="ROUGHING_TS80 A"
N62 GO x12 z3

N63 G1 x12 z-32

N64 G1 x15 z-32

N65 GO x15 z3

N66 GO x10.5 z3

N67 G1 x10.5 z-32

N68 G1 x15 z-32

N69 GO x15 2100

N70 T="FINISHING_T35 A"
N71 GO x10 z3

N72 G1 x10 z-32

N73 GI1 x15 z-32

N74 GO x15 z100

N75 T="PLUNGE_CUTTER_3 A"
N76 GO x15 z-19

N77 G1 x8 z-19

N78 G1 x12 z-19

N79 GO x12 z0

N80 G1 x0 z0

N81 GO x12 z100

N82 T="THREADING_1.5"
N83 G96 S120 F1.5 M4

N84 GO x9 z3

N85 G33 x9 z-18 K1



N86 GO x11 z-18

N87 GO x11 z3

N88 GO x9 z3

N89 GO x8.5 z3

N90 G33 x8.5 z-18 K1
NO91 GO x11 z-18

N92 GO x11 z3

N93 GO x11 z100

N94 T="ROUGHING_TS80 A"
NO95 G96 S180 F0.2 M4
N96 GO x6.3 z0

N97 G1 x12 z-2

N98 GO x15 z-4

N99 GO x15 z10

N100 M30

Powyzszy material edukacyjny opracowany zostat na podstawie projektu wykonanego przez
pana Tomasza Karbowskiego



