PROGRAMOWANIE OBRABIAREK STEROWANYCH NUMERYCZNIE

Materiaty dydaktyczne do ¢wiczenia N5

pn.:
»Funkcje panelu sterujgcego obrabiarki CNC”

Funkcje panelu sterujgcego obrabiarki CNC zostang opisane na przykfadzie paneli

stosowanych w obrabiarkach firmy HAAS. W przypadku tego producenta obrabiarek budowa

i funkcje panelu dla tokarek i frezarek sterowanych numerycznie jest zunifikowana i prawie

identyczna. Uktad sterowania wyposazony jest w klawiature, zintegrowang z pulpitem

sterowniczym, na ktorej wybiera sie dostepne tryby pracy. Widok obrabiarki oraz klawiatury

sterowniczej obrabiarek firmy Haas przedstawiono na rys. 1. Przedstawione na rysunku 1b

poszczegdlne pola oznaczaja:

1.

Klawiature alfa\numeryczng stosowang do wpisywania znakow (liter i cyfr).

Klawisze wyboru trybu pracy obrabiarki — opis trybéw patrz tabela 1.

Klawisze przesterowan stosowane do zmiany (przesterowania) nastawionych w
programie parametrow skrawania jak: posuw, predkos¢ obrotowa wrzeciona,
predkos¢ ruchu szybkiego (ustawczego).

Klawisze stuzgce do przemieszczen stofu lub wrzeciona obrabiarki — aktywne w
recznym trybie pracy obrabiarki.

Klawisze stuzgce do przemieszczen kursora — stosowane w trybie edycji.

Klawisze stuzgce do wyboru wyswietlania informacji w obszarze roboczym ekranu
panelu sterujgcego (np. widok symulacji, ustawiedn obrabiarki, ustawien
diagnostycznych, biezgcych komend, pozycji narzedzia w rdéinych uktadach
wspotrzednych, pomocy i opisu alarméw, kalkulatora).

Klawisze funkcyjne oraz klawisze stosowane do pomiaréw narzedzi i baz
przedmiotowych.

Doktadniejszy opis poszczegdlnych uktadéw klawiatury oraz wybranych funkcji panelu

przedstawiono w tekscie ponizej. Natomiast podstawowy opis dostepnych trybéw pracy

obrabiarki przedstawiono w tabeli 1.

Na panelu sterowniczym znajdujg sie réwniez przyciski zwigzane z prawidtowym i

awaryjnym uruchomieniem i wytgczeniem obrabiarki. Ponadto panel wyposazony jest w



reczne kotko sterownicze. Na rys. 2 przedstawiono opis przyciskéw dostepnych na panelu

sterowniczym.
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Rys. 1. Widok panelu sterowniczego obrabiarek firmy Haas:
a) fotografia obrabiarki MiniMill 2 oraz catego panelu,
b) klawiatura sterownicza



EMERGENLCY STOP

Przyciski wtgczenia i wytgczenia obrabiarki

Wytgcznik awaryjny

Reczne kotko sterownicze

Przyciski uruchomienia programu

obrébczego i zatrzymania posuwdw

Rys. 2. Opis przyciskow na panelu sterowniczym HAAS

Tabela 1. Tryby pracy obrabiarki firmy HAAS.

Symbol Funkcja |Opis

" EDIT WYybadr trybu edycji. Ten tryb wraz z rzedem klawiszy EDIT jest

\ uzywany do edycji programdéw w pamieci uktadu sterowania.

— Wybor trybu pamieci. Tryb ten stuzy do uruchamiania programow, zas

@) MEM rzagd MEM zawiera klawisze, ktdre sterujg sposobem wykonywania
programu.
Tryb MDI jest trybem "Manualnego Wprowadzania Danych" (ang.

N MDI — Manual Data Input), w ktérym program moze by¢ napisany, ale

" MDI nie jest wprowadzany do pamieci. Tryb DNC "Bezposrednie

' DNC Sterowanie Numeryczne" (ang. DNC - Direct Numeric Control),
umozliwia "dozowane" wprowadzanie duzych programéw do uktadu
sterowania w celu ich wykonania.

'/HAND HAND WYybdr trybu pracy recznej tj. recznego impulsowania osig w zakresie

\Joc JOG 1-0,001 mm.

" ZERO RET Tryb zerowania. Tryb ten stuzy do przesuwania osi do potozenia

L\ zerowego maszyny.

" LIST Tryb ten wyswietla liste programow znajdujacych sie w uktadzie

\PROC PROG sterowania.




Klawisze przemieszczania osi przedstawione na rys. 3 (ponadto oznaczone na rys. 1 cyfra
»4”) oraz wtaczania i wytgczania wrzeciona dostepne s tylko w trybie pracy ,,Handle Jog”.
Dodatkowo obrabiarka wyposazona jest w pokretto elektroniczne, ktére umozliwia reczne,
precyzyjne przemieszczanie narzedzia w poszczegdlnych osiach obrabiarki (rys. 4). Podobnie
jak w obrabiarkach konwencjonalnych ruchy w poszczegdlnych osiach odbywajg sie w
zaleznosci od obrotéw pokretta. Praca z pokrettem elektronicznym mozliwa jest tylko w

trybie ,,Handle Jog”.

Rys. 3. Klawisze przemieszczania osi a) X iZ w tokarce; b) X,Y i Z frezarki;

TS — przemieszczenie konika; CHIP — uruchomienie podajnika wiéréw; CLNT — potozenie
dyszy uktadu dostarczania cieczy obrébkowej

Rys.4. Praca z pokrettem stuzgcym do pracy recznej

Uruchomienie graficznej symulacji nastepuje poprzez wprowadzenie programu do
pamieci (tryb MEM) a nastepnie dwukrotnym wcisnieciu przycisku , Setting/Graf’. W tym
trybie mozliwe jest przeprowadzenie graficznej symulacji dziatania programu obrobkowego



(rys. 5). Linie przerywane reprezentujg ruchy ustawcze narzedzia, natomiast linie ciggte ruchy
robocze. Uruchomienie programu , blok po bloku”, umozliwia przycisk ,Single Block” trybu
MEM. Gdy blok pojedynczy jest wtgczony, tylko jeden blok programu zostaje wykonany dla

kazdego nacisniecia przycisku "Cycle Start".
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Rys. 5. Interface graficzny uktadu sterowania obrabiarki firmy HAAS z uruchomionym trybem
symulacji graficznej; a) dla tokarki; b) dla frezarki

Na rys. 6 przedstawiono opis klawiatury przesterowan. Za pomocg tej klawiatury istnieje
mozliwos$é przesterowania nastawionych w programie obrébkowym parametréw skrawania.
Posuw i predkos¢ obrotowg mozna zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ skokowo o 1 lub 10% do

5



wartosci maksymalnie 600%. Ruch szybki ustawczy mozna jedynie zmniejszy¢ do wartosci 5,

25 i 50% wartosci predkosci ruchu szybkiego dostepnego na obrabiarce. Ponadto klawiatura

umozliwia wtgczenie i wytgczenie obrotdw wrzeciona obrabiarki w recznym trybie pracy.

Przesterowania posuwu
Przesterowania obrotéw

Wtaczenie obrotéw w lewo, STOP obrotom i
wtgczenie obrotéw w prawo

Przesterowania predkoscig ruchu ustawczego

Rys. 6. Klawiatura przesterowan
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