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Nowy standard programowania obrabiarek sterowanych numerycznie: STEP-NC

TERAZ: programowanie OSN za pomoca normy ISO 6983:

Programowanie
reczne

Przygotowanie programu Program

Obrabiarka CNC

System CAD/CAM

N0040 G94 F0160.000.

N0060 GO1 X112

Postprocesor

N0030 S0960 T0202 M03 M08

NO0050 GO0 X-12.0 Y30.0 Z-5.0

WWW.procax.org.pl

rogram zawiera same tory ruch
narzedzi a nie dane o cyklu obraébki
Co moze oznaczac sekwencja
"G01X12Y23 X25.3Y23 Z32..."?

Brak
mozliwosci zmiany cykli w programie
Moja obrabiarka uzyskuje zadang
doktadnosc bez przejscia
wykanczajgcego. Jak szybko usungc to
przejscie?
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Struktura danych w programie

Projektc) | #1= PROJECT(EXECUTE EXAMPLE1'#2,(#4),$,$,%);
Plan obrébki = #2— WORKPLAN('MAIN WORKPLAN' (#10,#11 #12,#13 #14) $#8,%);

#10= MACHINING WORKINGSTEP (WS FINISH PLANAR FACE1'#62,#16,#19,
, #11= MACHINING WORKINGSTEP (WS DRILL HOLE1" #62,#17,#20,$);
Bloki programuc) | 415_ \ACHINING WORKINGSTEP (WS REAM HOLE1' #62.#17 #21.8);
#13= MACHINING_WORKINGSTEP (WS ROUGH POCKET 1',#62,#18,#22,%);
#14= MACHINING WORKINGSTEP (WS FINISH POCKET 1" #62,#18,#23,%);

c #16= PLANAR_FACE('PLANAR FACE1' #4,(#19) #77 #6324 #25.9.():
/€CNY | #17= ROUND_HOLE('HOLE1 D=22MM' #4,(#20,#21) #81,#64,#58,$,#26);
technologiczne * | #18_ CLOSED POCKET('POCKET" #4,(#22 #23) #84#65.(),8 #27 #35 #37 #28

#1 9= PLANE_FINISH_MILLING($,$,'FINISH PLANAR FACE1',10.000,%,#39,#40 #
#20= DRILLING($,%, DRILL HOLE1',10.000,$,#44,#45,#41,$,$,5,$,5,#46);

Stowarzyszenie ,,ProCAx”

STEP NC
ISO 6983 ISO 14649
CAM 1 CAM 1
CAM 2 v CAM 2
POSTPROCESOR
v ]
POSTPROCESOR CAM n CAM n
: i
POSTPROCESOR
v v \ vy
Obrabiarka CNC

post

Brak koniecznosci stosowania

procesorow

Cykle obrobki=) | 41 REAMING($.$’ REAM HOLE 1,10.000.$ #47 #48 #41 $.$.$.$.$.#49_ T.$.):
#22- BOTTOM_AND SIDE_ROUGH_MILLING($,$,ROUGH POCKET1',15.000,$
#23= BOTTOM_AND SIDE_FINISH_MILLING($,$,'FINISH POCKET1',15.000,$,#

#39= MILLING_CUTTING TOOL (MILL 20MM',#29,(#125),80.000,%,%);
NarzedziatD #44= MILLING_CUTTING TOOL (‘'SPIRAL_DRILL_20MM'#31,(#126),90.000,%,%);
#47= MILLING_CUTTING TOOL (REAMER_22MM' #33,(#127),100.000,$,%);

Tolerancja sredn. N
otworu

Param. skrawania ) | #45= MILLING_TECHNOLOGY(0.030,. TGP.,$,16.000,$,.F...F.,.F.$);

#56= PLUS_MINUS_VALUE(0.300,0.300,3);

Funkc. pomoc.—) #41= MILLING_MACHINE_FUNCTIONS(T.$,$,.F.$,(),.T.$.$.0)

StrategieE> #46= DRILLING TYPE_STRATEGY(75.000,50.000,2.000,50.000,75.000,8.000);

Przyktadowy program

Autorzy prac zaprezentujg szerzej swoje dokonania podczas
prezentacji na ,Salonie Technologii CAx”, w dniach 16-17.10.2013 r.

w Krakowie. Wiecej na www.procax.org.pl

Zapraszamy wszystkich zainteresowanych!

Plakat w postaci elektronicznej mozna pobrac
ze strony: www.procax.org.pl

Najlepsze prace zostang opublikowane jako typowe artykuty
w miesieczniku Mechanik nr 2/2014




