PROJEKT 01

PROJEKT 01 —ZESTAW 5

MATERIALY

1. Materialy na stronie przedmiotu:
e Wyktady — podstawy programowania CNC,
e Wyktady — cykle obrobkowe.

2. Dokumentacja

e SINUMERIK 840D s1/828D - Podrecznik programowania,
e SINUMERIK 840D s1/828D — Dokumentacja szkoleniowa,

e SINUMERIK 840D s1/828D — Cykle — Podrecznik programowania.

ETAP 2. ROZSZERZONY PROGRAM OBROBKI DETALU

Przedmiot obrabiany

Wymagania geometryczne wynikajace z nowych lub zmodyfikowanych elementéw detalu zostaly
przedstawione na Rys. I (pozostate wymagania nalezy przyjaé jak w etapie 1).
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PROJEKT 01
Poétfabrykat

W etapie 2 nalezy przyja¢, ze zmienita si¢ wysoko$¢ potfabrykatu, jego wymiary wynosza
200 X 100 X 52 mm.

Etapy obrobki

Tab. 1 zawiera wszystkie etapy, ktore maja zosta¢ zrealizowane w rozszerzonym programie obrobki.
W zestawieniu uwzgledniono etapy z pierwotnego programu obrdbki; etapy niepodlegajace zmianom
zostaly oznaczone komentarzem ,bez zmian”. Pozostale etapy nalezy wykona¢ z wykorzystaniem

odpowiednich cykli obrobkowych.

Tab.1. Planowane etapy obrobki

Lp. | Etap Cel/Uwagi

L. . . | Usunigcie 2 mm naddatku na powierzchni gérnej
1 | Frezowanie gornej powierzchni

potfabrykatu.
Frezowanie rowkow bez zmian
3 | Frezowanie wglegbienia bez zmian

Wykonanie konturu o szerokosci 3mm 1 glebokosci

4 | Frezowanie konturu 5 mm wokot wglebienia poétokraglego wokol prostokatnej
Wyspy.

Wykonanie otworéw o glebokosci 10 mm z krokowym

) ) i dosuwem na gteboko$¢ i usuwaniem widréw zgodnie z
5 Wiercenie otworow ] ) o
Rys. 1. Uwaga: operacj¢ nalezy wykonaé pojedynczym

cyklem wywolanym modalnie.

Program

Program obrobkowy powinien zostaé przygotowany w oprogramowaniu Sinutrain w postaci kodu G
zgodnego ze standardem ISO, z wykorzystaniem odpowiednich cykli obrobkowych dla wszystkich nowych
lub zmodyfikowanych etapow obrobki.

Rozliczenie projektu

Jako rozliczenie projektu nalezy przesta¢ kompletny kod zmodyfikowanego programu w postaci pliku
tekstowego.
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