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Глава 12 Пример обработки

Заготовка размером Φ136×180 мм, как показано рисунка:

4 x

x

x

                                      Рис.   12-1
Станок с 4-х позиционным резцедержателем, как показывается в следующей таблице:

Номер
инструмента

Форма инструмента Комментарий

No.1 Резец для черновой обработки

No.2 Резец для чистовой обработки

No.3
Канавочный резец, ширина
инструмента 3 мм

No.4
Резец для нарезания резьбы,

угол   60 °



 GSK980TDa Токарная CNC

12-2

B
ook 2  O

peration

12.1 Программирование

Установите систему координат заготовки как на Рис.12-1 согласно процессу механической обработки

и кодам, введенным в этом руководстве. Шаги программирования как следует из таблицы:

Ｏ０００１； Имя программы
Ｎ００００ G0 X150 Z50； Позиционирование к высоте безопасности

для смены инструмента
Ｎ０００５ M12； Зажим патрона
Ｎ００１０ M3 S800； Запуск шпинделя со скоростью 800 об/мин
Ｎ００２０ M8； Включение охлаждения
Ｎ００３０ T0101； Замена инструмента  № 1
Ｎ００４０ G0 X136 Z2； Позиционирование
Ｎ００５０ G71 U0.5 R0.5 F200； Черновое точение съем 1 мм за проход
Ｎ００５５ G71 P0060 Q0150 U0.25

W0.5；
0,5 мм припуска по осям X и Z

Ｎ００６０ G0 X16； Позиционирование
Ｎ００７０ G1 Z-23； Точение Φ16
Ｎ００８０ X39.98； Торец
Ｎ００９０ W-33； Точение Φ39.98
Ｎ０１００ X40； Торец
Ｎ０１０５ W-30； Точение Φ40
Ｎ０１１０ G3 X80 W-20 R20； Точение выпуклой сферы
Ｎ０１２０ G2 X120 W-20 R20； Точение вогнутой сферы
Ｎ０１３０ G1 W-20； Точение Φ120
Ｎ０１４０ G1 X130 W-5； Точение конуса
Ｎ０１５０ G1 W-25； Точение Φ130
Ｎ０１６０ G0 X150 Z185； Конец черновой обработки и возврат к

точке смены инструмнгта
Ｎ０１７０ T0202； Замена инструмента на № 2 и выполнение

смещения
Ｎ０１８０ G70 P0060 Q0150； Чистовая обработка
Ｎ０１９０ G0 X150 Z185； Черновая обработка заканчивается и назад

к точке смены инструмента
Ｎ０２００ T0303； Замена инструмента на № 3 и выполнение

смещения
Ｎ０２１０ G0 Z-56 X42； Позиционирование
Ｎ０２２０ G1 X30 F100； Точение канавки Ф 30
Ｎ０２３０ G1 X37 F300； Возврат
Ｎ０２４０ G1 X40 W1.5； Снятие фаски
Ｎ０２５０ G0 X42 W30； позиционирование
Ｎ０２６０ G1 X40 ；

Ｎ０２６２ G1 X37 W1.5； Снятие фаски
Ｎ０２６４ G1 X10； Точение канавки Ф 10
Ｎ０２６６ G0 X17 Z-1；
Ｎ０２６８ G1 X16；
Ｎ０２７０ G1 X14 Z0 F200； Снятие фаски
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Ｎ０２８０ G0 X150 Z50； Возврат к точке смены инструмента
Ｎ０２９０ T0404 S100； Замена инструмента на № 4 и изменение

скорости шпинделя 100 об/мин
Ｎ０３００ G0 X42 Z-20； Позиционирование
Ｎ０３１０ G92 X39 W-34 F3； Цикл нарезания резьбы
Ｎ０３２０ X38； Снятие 1мм для 2-го прохода

Ｎ０３２０ X37；
Снятие 1мм для 3-го прохода

Ｎ０３３０ X36.4； Снятие 0,6мм для 4-го прохода
Ｎ０３３２ X36； Снятие 0,4мм для 5-го прохода
Ｎ０３４０ G0 X150 Z50； Возврат к точке смены инструмента
Ｎ０３５０ T0100 U0 W0； Замена инструмента на № 1 и выполнение

смещения
Ｎ０３６０ M5； Выключение шпинделя
Ｎ０３７０ M9； Выключение хладагента
Ｎ０３８０ M13； Разжим патрона
Ｎ０３９０ M30； Концы программы

12.2 Входные данные программы

12.2.1 Просмотр Сохраненной Программы

В другом режиме, кроме редактирования, ажмите клавишу,  чтобы ввести интерфейс

Программы, выбрать страницу PRG LIST (список программ) при нажиме  или,   как
следует:

В вышеупомянутой странице имена сохраненных программ могут быть рассмотрены для того, чтобы

переименовать новую программу.

12.2.2 Создание Новой Программы

В Режиме редактирования, нажмите клавишу,  чтобы ввести страницу PRG CONTENT
(ИНФОРМАЦИОННОГО НАПОЛНЕНИЯ  PRG), как показывают ниже:
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Нажмите клавишу адреса,  выберите новое имя, которого нет в этой странице (то есть 0001),

и наберите , и клавише
EOB

последовательно, чтобы создать новую
программу, как следующие показы страницы:

Введите текст программы.

Первая страница Программы после редактирования:

информационное наполнение другой программы может быть рассмотрено при нажиме

или .
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12.3  Контроль Программы

12.3.1  Установка Графических Параметров

Нажмите клавишу,
RESET

 чтобы ввести Графический интерфейс, затем нажмите

или, чтобы выбрать страницу GRAPH SET,  еще нажать клавишу, MDI  чтобы ввести режим
MDI, странице показывают как ниже:

Нажмите  или, чтобы переместить курсор, чтобы установить элементы “COORD
OPT”, “X MAX”, “Z MAX”, “X MIN”, “Z MIN” в этой странице (элементы “SCALE”, “CENTER” будут
установлены автоматически ).

Ниже пример для установки графического  параметра  “ X MAX ”,;

1. Нажать . чтобы переместить курсор в положение до “ X MAX ”,
2. Размерность заготовки  составляет 135 мм, ввод значения должен составить немного больше

чем 136 MMS, здесь  устанавливается 150 мм, клавишами  последовательно;

3. Тогда нажмите клавишу,
INPUT

 и странице показывают как ниже:

Установите другие параметры как сказано  выше, странице после установки в этом примере
показывают как следующее:
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12.3.2 Контроль Программы

Нажмите или,  чтобы ввести страницу GRAPH TRACK, нажать клавишу, AUTO

чтобы ввести режим Auto, нажать,

MST

, DRY RUN чтобы загорелись индикаторы блокировки

MST,

MST

 Машинной блокировки,  Пробный прогон соответственно в области  панели.

Нажмите клавишу,  чтобы запустить прорисовку, затем н.ажмите клавишу,  чтобы
выполнить программу автоматически,

Движение нструмента будет отображено, и программа будет проверена.

Если есть ошибка в пути программы, сделайте поиск ошибок в программе и измените программу.
Тогда сделайте другой контроль для программы как указано  выше, пока ошибка не устраняется. В

интерфейсе Graghic, нажмите ключ на панели, чтобы запустить прорисовку, или нажать

клавишу,  чтобы остановить прорисовку, или нажать клавишу,  чтобы очистить прорисовку.

12.4  Установка Инструмента и Выполнение

1.Переместите инструмент в безопасное положение(позицию), выполните команду T0100 U0 W0 в

странице PRG STATE режима MDI, и отмените смещение инструмента;
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2.Переместите инструмент ближе к заготовке , чтобы точить торец;

Φ
13

5

3.Установите инструмент при неподвижных осях Х и Z,  остановите шпиндель, выполните G50 Z0 в

странице PRG STATE режима MDI, чтобы установить координату Оси Z;

4. Переключитесь, на страницу TOOL OFFSET и ввести Z0 к № 001 смещения;
5. Переместите инструмент и сделайте его, чтобы точить  диаметр;

6. Расположите инструмент вдоль  Z  не перемещая по X ,  остановите шпиндель, измерьте

размер внешнего диаметра ( Требуемый размер составляет 135 мм);

7. Выполните команду G50 X135 в странице PRG STATE режима MDI, чтобы установить координату

X оси;

8. Переключитесь на страницу СМЕЩЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА, и введите X135 в № 001 смещения;

9. Переместите инструмент в безопасное положение(позицию), и нажмите клавишу TOOL CHANGE в
режиме Manual, чтобы установить инструмент  №. 002;

10. Запустите шпиндель и переместите инструмент в начальную точку, как  в следующем рисунке;
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11. Переключитесь, на страницу TOOL OFFSET, переместить курсор в № 002 смещения и ввести
X135 Z0;

12. Переместите инструмент в безопасное положение(позицию), и нажмите клавишу TOOL CHANGE в
режиме Manual, чтобы установить инструмент №. 003;

13. Запустите шпиндель и переместите инструмент в начальную точку, как в следующем рисунке;

Z axis

X axis

178

Φ
13

5

14. Переключитесь, на страницу TOOL OFFSET, переместить курсор в № 003 смещения и ввести
X135 Z0;

15. Переместите инструмент в безопасное положение(позицию), и нажмите клавишу TOOL CHANGE в
режиме Manual, чтобы установить  инструмент №. 004;

16. Переместите инструмент в в начальную точку, как в следующем рисунке;
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17. Переключитесь, на страницу TOOL OFFSET, переместить курсор в № 004 смещения и ввести
X135 Z0;

18. Переместите инструмент в безопасное положение(позицию) после того, как установка
инструмента заканчивается;

19. Нажмите клавишу,  чтобы запустить механическую обработку в режиме Auto;
20. Если есть какая-нибудь ошибка между проектированным и фактическими размерностями,

смещение инструмента может быть изменено, пока размеры  не будут в пределах допуска.

Примечание Нажмите ),  чтобы сделать автовыполнение, чтобы делать паузу, если
во время механической обработки необходим перерыв в работе. Также, если

чрезвычайная ситуация происходит, нажимают клавишу
RESET

 или кнопку аварийной
остановки, чтобы отключить питание и закончить выполнение программы.
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