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Reprezentacja danych narzedziowych w standardzie STEP-NC

Programowanie OSN za pomocg normy ISO 6983:

Przygotowanie programu Program Obrabiarka CNC

Programowanie
reczne

NO030 S0960 T0202 M03 M08
N0040 G94 F0160.000.

NO050 GO0 X-12.0 Y30.0 Z-5.0
NO060 GO01 X112

System CAD/CAM

Postprocesor

rogram zawiera same tory ruchu , ’
narzedzi a nie dane o cyklu obrébki WO n 72 g Brak
Co moze oznaczac sekwencja - o W ar, rogr, mozliwosci zmiany cykli w programie
"G01X12Y23 X25.3Y23 Z32..."? X ' Bc: Moja obrabiarka uzyskuje zadana
doktadnosc¢ bez przejscia
wykanczajgcego. Jak szybko usungc to
przejscie?

WWW.procax.org.pl

REPREZENTACJA DANYCH NARZEDZIOWYCH

ISO 6983 1ISO14649 (STEP-NC)

10202 OPRAWKA WYMIARY OPRAWKI

T T #29=BALL_ENDMILL(#30,4,S,.F.,S); #30=TOOL_DIMENSION(20.000,5,5,$,1.500,5,5);
Numer korektora dimension=#30: tool_dimension, diamete=20: length_measure;
number_of teeth=4: OPTIONAL INTEGER; tool_tip_half_angle=S: OPTIONAL plane_angle_measure;

Numer gniazda w gtowi
9 grow hand_of cut=S: OPTIONAL hand; tool_circumference_angle=S:OPTIONAL plane_angle_measure;

magazynie
gazy coolant_through_tool=F: OPTIONAL BOOLEAN; cutting_edge_length=S: OPTIONAL length_measure;
pilot_length=S5: OPTIONAL length_measure; edge_radius=1.5: OPTIONAL length_measure;
‘\ q NARZED
\ a\\ . MILLING_CUTTING_TOOL('MILL 20MM',#29,(#125),80.000,5,5);
\\%\ | ts_id="MILL 20MM": label;

) 0 , ts_tool_body=#29: tool_body;
E\ .

ts_cutting_edge=(#125): LIST [1:?] OF cutting_component;
overall_assembly_length=80.000: OPTIONAL length_measure;
direction_for_spindle_orientation=5:0OPTIONAL direction;
tool_holder_diameter_for_spindle_orientation=5:0OPTIONAL length_measure;
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#125=CUTTING_COMPONENT(80.000,5,5,5);
tool_offset_length=80: length_measure;
its_material=80: OPTIONAL material;

W technological_data=S: OPTIONAL cutting_edge_technological_data;
/y s expected tool_life=S: OPTIONAL time_measure;

," its_technology=5: OPTIONAL technology;
y?

DANE TECHNOLOGICZNE ZALECANE PARAMETRY OBROBKI

CUTTING_EDGE_TECHNOLOGICAL_DATA TECHNOLOGY
cutting_angle: OPTIONAL plane_angle_measure; feedrate: OPTIONAL speed_measure;

free_angle: OPTIONAL plane_angle_measure; feedrate_reference: tool_reference_point;
’/)/ aux_angle: OPTIONAL plane_angle_measure;
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Autorzy prac zaprezentujg szerzej swoje dokonania podczas Plakat w postaci elektronicznej mozna pobrac
prezentacji w EXPO Krakow w dniach 15 i 16 pazdziernika 2014 r. ze strony: www.procax.org.pl
Wiecej na www.procax.org.pl

Najlepsze prace zostang opublikowane jako typowe
artykuty w miesieczniku Mechanik nr 2/2015

Zapraszamy wszystkich zainteresowanych do prezentacji dokonan!



