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Listing programu sterowania wrzeciona gtownego (Spindle 1) wyglada nastgpujgco:

( } M37 M205
(ZABIEG 1 - ODCINANIE | PODANIE G4 X3 T0101
PRETA M190 GO X02Z30
{ . GO X34 21 GO Z1 M50
G52 20 (#45 START ##) G300 210
2O M A A 1G94 FO000 2-55
692 $3000 (ZABIEG 13 - WYGNIATANIE GWINTU ) G301

GO X185 ( B M237

G52 266 M81 G4 X0.2
T0106 G95 FO 1 GIB S150 M3 G54 M196

GO YO T0404 G85 G97 $300 M203 M530

G0 X35 Z-58 GO X0 Z10 M194
G1X-05 M19 B0 M197

M5 G0Z2 M531
GOWO.1X-1Y2 G33 2.9 M203 F0.4 M198
M193 G33 22 M204 FO.4 Giwt

N1 G075 G301
IF[#1000EQD]GOTO10 GO X360 Z50 M54

M98 P99 M106 G300

N10 (st END #8) 0

G52 266 M233 65220
M33 M236 GO 2430
M36 M81 M199

M69 G54 M1

G4 X1 M195 M9gP1
G1G84 F9000 Z0 G306 %

Rozmieszezenic narzedzi w poszezegolnych pozycjach kaset narz¢dziowych obja-
$niono na rysunku 11,

Rys. 11. Schemat uzbrojenia automatu SPRINT 42 linear

Wybrane zabicgi procesu obrobki na wrzecionie gtownym (SPINDEL 1) 1 prze-
ciwwrzecionic (SPINDEL 2) przedstawiono w tablicach 11 2.
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Tablica 1. Wybrane zabicgi obrobki na wrzecionic glownym (SPINDEL 1)

Zabieg Symulacja Parametry obrobki zabicgu
Parametr Wartose

Zabieg |
. Podejscie narzgdzia
T0202.
.Odcigcta koncowki
preta 1 podanie mate-

Predkose skrawania, V. 100 mymin
Posuw. { 0.09 mm, obr
Pozycja gniarda kasety T0202
Odleglosc czota detalu od

12

riatu do zderzaka uchw vtu £~ 66
T0202. Kierunek obrotow wrzeciona |Prawve M3
3. Odejseie narzgdzia
T0202.
Zabieg 13
1. Podejscie noza T0202. Predkose skrawania. V, 100 mmin
2. Podejscie prreciw- Posuw, 0.09 mm, obr
wrzeciona T0101. Porycja gniarzda kasety T0202, T0101
3. Wykonanie fazy Odleglos¢ ezola detahu od
0.5x45° i odcinanie uchwytu 2 Z- 4

detalu zachowujac dtu- Kicrunek obrotow wrzecion [Prawe M3
gos¢ catkowita
L =100=0.2.

4. Przemocowanie detalu.

Tablica 2. Przebieg obrobki na przeciwwrzecionie (SPINDEL 2)

Zabieg Symulacija Parametry obrobki zabicgu
2 Yy ] b 2
Parametr Wartosc

Zabieg 14

1. Podejscic narzedzia
T0909.

. Wiereenie skosne
4x04 co 90° na dtugo-
$e1 L — 9. zachowujac
odleglod¢ od czola

Predkose obrotowa narze- (3333 obrimin
dzia. n 41.8 m/nin
Predkose skrawania, V, 0,08 mm obr
Posuw. f T0Y09
Pozycja gniazda kasety
Odleglos¢ crola detaluod |72 — 34

19

detalu Z - 40,3 i kat uchwytu 2 Prawe M273
a =459 Kierunek obrotow B30. B120.

3.0dejscie narzedzia Porzycje osi B wrreciona B210. B300
T0909.

Zabieg 18

. PodejScie narzedzia
Ti212.

-Nacinanie gwintu
M22x1,5 6 H na dhu-
gosci Z — 13,25,

. Odejscie narzgdzia
TI212.

Predkose skrawania, V, 90 m. min
Predkose obrotowa prre-
cIwavrZeciona, n 1302 obr.min
Posuw, 1,5 mm obr
oS¢ preejsé 11

Porsyceja gniazda kasety TIS13
Odleglos¢ c7ota detalu od

b2

(9]

4. Wyladowanie detalu uchwytu 2 Z-H
gotowego do transpor- Kierunek obrotow przeciw-
tera. wrzeciona Pravwe M203

4. PODSUMOWANIE I UWAGI KONCOWE

Dynamicznie rozwijany system automatyzacji produkeji umozliwia udoskonalenic
obrabiarek w zakresie sterowania i mozliwosci obrobkowych. ograniczajac tym samym
udziat cztowieka w procesic wytwarzania. Jest to czynnik szezegolnie wazny, gdyz
wplywa na obnizenic kosztow jednostkowych wyrobu. Dzicje si¢ tak, ponicwaz wspol-
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czesny przemyst stawia coraz to wigksze wymagania w zakresie kosztow, jakosci
i wvdajnosci. W tym celu nalezy inwestowaé w nowe technologie i rozwiazania, umoz-
liwiajace utrzymanie produkcji na najwyzszym poziomic optacalnosci.

Zastosowanic obrabiarck z glowicami suwakowymi stanowi korzystny wariant ob-
robki dla produkeji masowcej czgsei o niewiclkich rozmiarach. W zwigzku z tym wy-
szezegodlniono mozliwosei wspotezesnych automatow tokarskich, nowoczesne systemy
narzedziowe i oprzyrzgdowanic w obrobee czgsei drobnych.

W opracowaniu przyktadowej obrobki dla produkcji masowej czgsci drobnej —
Jkolumienki™ przedstawiono zastosowanic automatu tokarskicgo sterowancgo nume-
ryeznic SPRINT 42 lincar. Obrabiarka ma mozliwosé przemocowania potobrobioncgo
clementu. Dzigki tej funkeji obrabiana czgs¢ zostata kompletnie wykonana na jednej
obrabiarce. W trakeie obrobki na dwoch wrzecionach czg$¢ zabiegow wykonywana
byta rownoczesnic. co znacznic wplyngto na skrocenic czasu jednostkowego. Efektem
tego jest zwigkszenie wydajnosci procesu produkcji. Opracowany proces obrobki jest
przykltadem jednoczesnic  wystepujgec) koncentracji organizacyjnej, mechaniczne)
i technologicznej.
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MINUTE PARTS MACHINING WITH DMG PROGRAMER
3D TURNING
Summary

Paper deals with minute  parts  cutting simulating considerations using DMG
PROGRAMER 3D TURNING. [t was present some manufacturing process cuts of stan-
chion for automatic lathe’s spindle and reference spindle.



