A mintaprogram elkésztése

A munkadarab rajza:
- egyszeru kontur,
- anyersdarab 96 mm améroju, 30 mm-es atmeno furattal,
- megmunkalandd a homlokfel tilet és a kiilso kontur.

Az NC esztergaléas muvel etterve:
1. Homlokfel tlet nagyol asa:

- fogdsmélység 1,5 mm, smitas rahagyas 0,5 mm,
- dotolas 0,25 mm/ford. ® F0.25

- vagosebesseg 80 m/min, ® G96 S80

- zerszdam ® T02 D2

2. Kiilso kontur nagyolésa

- fogasméység 3 mm, smitas rahagyas 1 mm X és Z iranyban,
- dotolas 0,25 mm/ford. ® F0.25
- vagosebesseg 80 m/min, ® G96 S80
- Zzerszam ® T02 D2
- dkamazott alprogram szama: L95
- az aprogram futtatasahoz szilkseges regiszterek ertékei:
R20=110 akontdrleiro aprogram szama
R21=56 kontur kezdopont X koordinata
R22=58 kontur kezdopont Z koordinata
R24=1 simitas rahagyas X iranyban
R25=1 simitas rahagyas Z iranyban
R26=3 fogasméység
R27=42 szerszamsugar korrekcié médja
R29=31 megmunkalas mod kédja

3. Homlok, majd kilso felllet simitasa

- fogasméység a smitas réhagyasok szerint,

- dotolads 0,1 mm/ford. ® FO.1

- vagbsebesség 100 m/min, ® G96 S100

- zerszam ® TO08 D8

- konturleiré alprogram szama: SPF110® L110
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A felfogés terv elkésztése
- agépen alkamazhat6 befogas mod megval asztasa,
- aprogramozoi koordinatarendszer kijel tléese,
- A CNC programozashoz illeszkedo méretlancok megtervezése.

A szerszdmozas terv ekésztése

- agep szerszdmozas lehetosége és a feladat alapjan az alkalmazando
szerszamok eés szerszdmtartok kival asztasa,
- aszerszamok pontos definialasa, megnevezése (Txx Dxx),
- aprogramozott pontok (P) kijel 6l ése,
- aszerszamtipus és a korrekciok meghatarozasa.
A mozgasciklusok tervezése
- aszerszampalyak kvalitativ és kvantitativ meghatarozéasa.

A programkezirat elkésztése

1. A kontarleiré alprogram

%SPF110 (alprogram azonosito)

N5 GO0 G42 X56 Z58 (kezdopontra allas)

N10 GO1 X72 A135 (45°-os életdres)

N15 X72 Z30 B22 (472 felllet és R22 lekerekiteés)
N20 X100 A150 (30°-0s kupfel Ul et)

N25 M17 (alprogram vége)
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2. A foprogram

%M PF100
(Foprogram azonosito)
N5 GO0 G90 G40 G53 D00 X200 Z300
(Szerszamvaltas pozicidba mozgéas)
N10 T02 D02 M06
(Nagyol 0 szerszam bevaltasa)
N15 GO0 G54 G90 G40 G97 X99 Z58.5 S1000 M04 M08
(Fomondat)
N20 G01 G96 X27 F0.25 S80
(Homl okfel Gl et nagyol asa)
N25 G00X 100 Z65
(Szerszam kiemel &s)
N30 R20=110 R21=56 R22=58 R24=1 R25=1 R26=3 R27=42 R29=31
(Regiszter értékadas)
N35L95 P1
(Esztergdl 6 a program hivas, kiilso felllet nagyol as)
N40 GO0 G40 G97 X100 Z100 S1000
(Szerszam kiemel &s)
N45 G53 D00 X200 Z300
(Szerszamvaltas pozicidba mozgéas)
N50 T08 D08 M06
(Simito szerszam bevaltasa)
N55 GO0 G54 G90 G40 G97 X62 Z58 S1000 M04 M08
(Fomondat)
N60 G0O1 G96 X27 S100 FO.1
(Homlokfelllet sSimitasa)
N65 GO0 X62 Z61
(Szerszam kiemel &s)
N70L110 P1
(Konturleird alprogram hivés, kilso feltlet smitas)
N75 GO0 G40 X110 Z58
(Szerszam kiemel &s)
N80 G53 D00 X200 Z200 M05 M09
(Hatrafutads munkadarab cserehelyzetbe)
N85 M02
(Program vege)

A vonatkozo abrak a kovetkezo oldal akon taldhatok.
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Befogos: Horompofos tokmongbo o 88 mm-es otmeron, o pafok homlokfelulsten utkoztetve.
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Nagyol 6 szerszam: T02
korrekci6 tar: D02
szerszam tipuskéd: 3
Simit6 szerszéam: T08
korrekcio téar: D08
szerszam tipuskéd: 3
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KONTURLEIRAS
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Kulso felulet nagyolas

Homlok majd kulso felulet simitas
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