POLITECHNIKA tODZKA
INSTYTUT OBRABIAREK | TECHNOLOGII BUDOWY MASZYN

Sprawozdanie z ¢wiczenia nr OB-8

Temat éwiczenia: OBRABIARKI STEROWANE NUMERYCZNIE — PRZYGOTOWANIE DO
PRACY - CZESC |

Prowadzacy: ........ccovviiiiiiin,

Grupalab.: ..o Zaliczenie /Ocena: ...........ccccevevnenn.
Tablica parametrow:
oi)oe(::::i Nazwa parametru Opis Wielkosé
Jednostka miary me;sllqjirte?rfwent
Przeniesienie uktadu wspotrzednych Work offset
Typ przygotowki Blank
Srednica watka XA
Dtugos$¢ wysuniecia watka w wrzeciona ZA
Dtugosé¢ watka VA
Dtugos¢ watka od uchwytu tréjszczekowego ZB
Wybér Typ odsuniecia Retract Simple
przygotowki
(Program Wartos¢ odsuniecia w osi X XRA
header) Wartos¢ odsuniecia w osi Z ZRA
Konik Tailstock No
Punkt wymiany narzedzi Tool change point Machine
Punkt wymiany narzedzi w osi X XT
Punkt wymiany narzedzi w osi Z ZT
Odlegtos¢ bezpieczenstwa SC
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona S1
Kierunek toczenia Machining sense Down-cut
Narzedzie T
Posuw F | mm/rev
Toczenie Predkos¢ 7 rom
(stock removal) Rodzaj obrébki Machining
Potozenie watka Position
Kierunek obrébki Position Face




Rodzaj

o Nazwa parametru Opis Wielkosé
operacji
Wspétrzedne punktu poczatkowego wzdtuz osi X X0
Wspdtrzedne punktu poczatkowego wzdtuz osi Z Z0
Wspétrzedne punktu koncowego wzdtuz osi X X1
Toczenie
(stock removal) Wspotrzedne punktu koricowego wzdtuz osi X Z1
c.d.
Maksymalny dosuw na gtebokosé D
Naddatek na obrébke wykanczajgcg wzdtuz osi X UXx 0,100
Naddatek na obrébke wykanczajgcg wzdtuz osi Z uz 0,100
015
012
09
Kontur
przedmiotu
(contour) 06
03
20
24 26 29 32 36 39 42 45
Narzedzie T
Posuw F | mm/rev
Predkos¢ S ] rpm
Rodzaj obrébki Machining
Kierunek obrébki Machining Longitudinal
Obrobka ---
Toczenie Wartos¢ podziatki przesuwu D
konturu
(stock removal) Naddatek na obrébke wykanczajgcg wzdtuz osi X UX 0,100
Naddatek na obrébke wykanczajgcg wzdtuz osi Z uz 0,100
Przygotowka BL Cylinder
Naddatek przygotowki wzdtuz osi X XD 0,000
Naddatek przygotowki wzdtuz osi Z ZD 0,000
Podciecia technologiczne Relief cuts
Posuw zanurzenia wybierania za konturem FR




Rodzaj

o Nazwa parametru Opis Wielkosé
operacji
Narzedzie T
Posuw F ] mm/rev
Predkos¢ S ] rpm
Usuwanieftamanie wioréw
Wspétrzedne punktu poczatkowego wzdituz osi Z Z0
Glebokosc¢ otworu (do konca czesci walcowej/do .
konca otworu)
Wiercenie
(Drilling Wspétrzedne punktu koncowego wzdtuz osi Z Z1
centric) Maksymalna gtebokosé podczas jednego wejscia D
wiertta
Wartos¢ procentowa posuwu przy pierwszym wejsciu FD1
narzedzia
Wartos¢ procentowa posuwu przy nastepnych DE
wejsciach narzedzia
Minimalny dosuw na gtebokosé Vi
Odlegtos¢ zatrzymania Lead distance Automatically
Czas postoju DT 0,6s
Narzedzie T
Posuw Fooo ] mm/rev
Predkos¢ S ] rpm
Wspotrzedne punktu poczgtkowego wzdtuz osi X X0
Wspétrzedne punktu poczatkowego wzdtuz osi Z Z0
Odcinanie Promien zaokraglenia R
(Cutoff)
Wspétrzedne punktu redukcji predkosci obrotowej i X1
posuwu wzdiuz osi X
Wartos¢ posuwu po redukcji FR | . mm/rev
Wartos¢ predkosci obrotowej po redukcji SR | rom
Chwytak Parts gripper No

Wspétrzedne punktu koncowego wzdtuz osi X

X2




