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Wyznaczanic punkiu zerowego przedmiotu obrabiancgo W na frezarce CNC
Podobnic jak w tokaree CNC réwniez przy frezarce CNC wyznaczenie punkiu zerowe,
bianego W powoduje, 7 punkt zerowy przedmiotu obrabiancgo zaczyna odpowiads
rysunku. W ten sposcb wy rysunku moze byé uzyte bezposrednio do programowania
Wyznaczenie polozenia punktu zerowes
obrabianego odbywa si¢ w odniesieniu do pusias zero-
wego obrabiarki M. Punkt zerowy obrel
¢ we fiezarkach pionowych CNC zazwyczs
lewa krawedzia stolu (rys. 51).

Przy pomocy opisanych ponizej czynnosei obshugo-
wych ustala si¢ odleglos¢ pomiedzy punkicm zerows
obrabiarki M i punkiem zerowym predmiotu obrabia-
nego w ukladzie trzech wspolrzgdnych X, Y, iZ. War-
0sci te s nastepnie przckazywane do ukladu sterowa-
nia ONC.

Sposib postepowania

Warunek: predmiot obrabiany jest ustawiony i stabilnie
umocowany na stole. Wazystkie narzedzia s dokladnic
zmierzone.” Odpowiednie wartosci korekeyjne zostaly
wprowadzone do ukladu sterowania CNC. Narzgdzie do
zerowania zostalo zamocowane, wrzeciono obraca si¢.

rowani

Rysunek 51
Ustalanie punktu zerowego przedmiotu obrabianego
nafrezarce CNG

1. Przeprowadzanie zerowania w kierunku Z

St61 wraz 7 zamocowanym przedmiotem obrabianym

zostaje przesuniety pod wrzeciono robocze 7 narzedziem

do zerowania (w osi X i Y).

Narzgdzie przy obracajacym sie wrzecionic zostaje opu-

szezone na powierzchnic przedmiotu obrabiancgo (pla-

szezyzna X, ¥) - (ys. 52), a do powstania niewiclkiego

: $ladu na przedmiocic obrabianym (zadrapanie).

W tym momencie 0§ Z otrzymuje wartosé zerowa, na-

tomiast wartos¢ punktu zerowego przedmiotu obrabia-

nego W przy pomocy klawisza wartosei rzcczywistej
prrckazanado ukladu  sterowania  ONC

ina w pamices

Rysunek 52
Zerowani v 0si 2

2. Przeprowadzanie zerowania w kierunku X
Narzgdzie zostje ponownic uniesione 1 precsunicte
W nowa pozycje zerowania dia osi X. Przy obracajacym
sic wrzecionie nastgpuje  przesuniecic narzedzia
whierunku X, a7 do bocznej powierzchni przcdmiotu
obrabiancgo (plaszczyzma Y, Z)  (rys. 53). a7 do po-
wstania niewielkicgo Sladu na przedmiocie obrabianym
(zadrapan
Podezas zadrapania wosi X, przy przekazywaniu war-
1okl rzeczywistej, nalezy uwzglednié promiei uzywa-
nego marzedzia  frezarskiego,  poniewaz  wprogra-
mowaniu NC uzywa sig zawsze wspolrzednych punktu
Srodkowego narzedzia

Jezeli wige frez na sasiedniej ilustracji ma np. promicii
Rysunek 53 15 mm, do ukhdu sterowania CNC wprowadza si¢ war-
Zarowanie wosi X 08¢ X = 15, nastepnie: Klawisz przyjeci
wartodei rzeaywmg
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Punktzerowy obrabiarki-jest to punkt wyjsciowy ukiadu odniesienia.

Punkt ten ( umowna pozycja) jest ustalony przez producenta i nie podiega
zadnym zmianom przez uzytkownika. Jest to punkt odniesienia dia innych
punktéw charakterystycznych w przestrzeni roboczej obrabiarki.

W tokarkach punkt ten znajduje sie na powierzchni czolowej wrzeciona tokarki,
do ktérej przylega tarcza zabierakowa lub uchwyt (s Z).W osi X pokrywa

sig on z osig wrzeciona.

Punktzerowy przedmiotu obrabianego - wyznaczony przez programiste

punkt na przedmiocie wzgledem ktrego podaje sie wspbirzedne

W programie obrobki. Jego pofozenie moze by¢ dowolne, lecz najwygodniej

umiescié go w miejscu bedacym baza wymiarowa przedmiotu.

Jest to punkt poczatkowy ukfadu wspoirzednych przedmiotu obrabianego.

W czesciach toczonych punkt zerowy przedmiotu obrabianego nalezy ustawic

na srodku prawego lub lewego boku czesci obrabianej.

Punktwyjsciowy obrabiarki (punkt referencyjny) - jest to punkt

ustalony przez producenta w przestrzeni roboczej obrabiarki, do ktorego

naledy przesunaé element wykonawczy maszyny (np. sanie narzedziowe)

po kaidorazowym wiaczeniu zasilania obrabiarki lub nawet po chwilowym

z2aniku napiecia. Stuzy do wzorcowania (zerowania) systeméw pomiarowych
obrabiarki.Jego pofozenie na kazdej osi ruchu jest dokiadnie ustalone poprzez
wylaczniki krancowe. Wspoirzedne punktu referencyjnego maja w odniesieniu
do punktu zerowego obrabiarki zawsze te sama wartosc liczbowa. Jest ona
ustawiona na stale w ukfadzie sterowania CNC. Po wiaczeniu maszyny nalezy

najechat we wszystkich osiach na ten punkt w celu synchronizacji ukiadu
sterowania z obrabiarka.

Punktodniesienianarzedzia- jest stalym punktem znajdujacym sie
na saniach narzedziowych. W przypadku tokarki punkt ten znajduje sie

na powierzchni glowicy narzedziowej, bedacej baza dla mocowanych oprawek
narzedziowych lub narzedzi. Podczas umieszczania zespolu narzedziowego
(oprawka narzedzia wraz z narzedziem) w suporcie narzedziowym

(glowicy rewolwerowej)

Punktwymiany narzedzia - jest punktem w przestrzeni roboczej obrabiarki
CNC, w ktérym moie nastapié bezkolizyjna wymiana narzedzi. W wigkszosci
ukfadow sterowania pofozenie punktu wymiany narzedzia jest zmienne.
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Punkty eharakiterystyezne frezarki CNC

- punkt zerowy obrabiarki

- punkt referencyjny

- punkt wymiany narzedzia
- punkt uchwytu narzedzia

- punkt zerowy przedmiotu obrabianego
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2.3 Punkty zerowe i referencyjne obrabiarek CNC

Rodzaje punktéw zerowych i referencyjnych

punkt zerowy obrabiarki

punkt adniesienia narzedzia

punkt ustawicnia narzedzia

A punkt uchwytu narzgdzia

punktwymiany narzedzia

Rysunek 43
Polozene punkiow zorowych  eferencyinyeh podczas toczenia

Rysunck 44
Polozenic punkiow zerowych | punkiow odniesienia podczas
frezowania

punkt zerowy przedmiotu obrabiancgo

punkt wyjsciowy obrabiarki (punk refercneyjny)

Punkt zerowy obrabiarki M
Kazda obrabiarka sterowana numeryeznic pracuje w jcj
nowym systemie wspdirzednych. Punkt zerowy
ki jest punkiem wyjicia odnoszacego sig do
maszyny ukladu wsplrzgdnych. Jego polozenic jest
niezmiennc i ustalane przez producenta obrabiarki
Zreguly, punkt zerowy obrabiarki  znajduje  si
w obrabiarkach CNC' w punkeie  $rodkowym noska
wrzeciona roboezego a we fiezarkach pionowych CNC
nad lewa krawgdzia sai stolu przedmiotu obrabiancgo.

(punkt referencyjny) R
Obrabiarka CNC z inkrementalnym ukladem pomiaru
toru ruchu potrzebuje ponadio punkiu wZzorcowego.
sluzicego jednoczesnie do kontroli ruchéw narzgdzia
i przedmiotu obrabiancgo. Jest to punkt wyjiciowy
obrabiarki, nazywany rowniez punktem referency
nym R. Jego polozenie na kazdej osi ruchu jest do-
Kladnic ~ustalone poprzez wylacrniki  kraiicowe.
Wspdirzedne punktu referencyjnego majy w odnie-
sieniu do punktu zerowego obrabiarki zawsze t¢ sama
wartosé liczbowa. Jest ona ustawiona na stale w ukla-
dzie sterowania CNC. Po whyczeniu maszyny nalezy
najpicrw, dla wykalibrowania inkrementalnego ukla-
du pomiary toru_ruchu, najechaé we wszystkich
osiach na punkt referencyjny.
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Punkt zerowy prredmiotu obrabiancgo W

Punkt zerowy przedmiotu obrabiancgo W jest po-
czatkiem ukiadu wspolrzednyeh przedmiotu obra
bianego. Jego polozenie jest ustalane przez progra-
misi wedlug ryteriow praktycznyeh. Najbardziej
Korzystne jest ustalenic go wtaki sposob, aby moz-
liwe bylo bezposrednie przejecie do programowania
danych wymiarowych 7 rysunku. W czgiciach to-
czonych punkt zerowy prredmiotu  obrabiancgo
nalezy ustawiaé na Srodku prawego lub lewego
boku' czgsei obrobionej. w zaleznosei od tego,
2 Ki6rej strony rozpoczyna si¢ wymiarowanie

Punkt zerowy przedmiotu obrabianego W progra-
mach NC moze byé przesuwany, na przyklad jezeli
czesé toczona ma byé obrabiana zdwoch stron
w Ktach tokarskich. Wskazane jest wiedy przesuwa-
nic punkiu zerowego przedmiotu obrabianego na
prawa lub lewa strong czgsci obrobione].

Rysunck 45
Puni zerowy przedmiolu obrabianego w czgsci loczonei
= Przy czesciach frezowanych jako punkt zerowy
zh preedmiotu obrabianego wybicra si¢ najezescici
Y | zewngtrzny punkt narozny. w zaleznosei ad tego,

1y Ktory 7 punktow wierzcholkowyeh zostal wybrany
o jako punkt odnicsicnia podezas jego wymiarowania.

al X

Rysunek 46,
Punk! zerowy przedmiolu obrabianego w czesci fozowanei

Punkt odniesienia narzgdzia E

Nastgpnym istotnym punktem w przestrzeni roboezej obrabiarki jest punkt odniesienia narzgdzia E. Punki
odniesienia narzedzia w obrabiarce CNC jest stalym punktem na jej saniach narzgdziowych. We frezarkach
CNC punkt odniesicnia narzedzia E znajduje si na wrzecionie narzedziowym.

Uklad sterowania CNC odnosi poczatkowo wszystkie wspdlrzedne docelowe do punkiu odniesicnia narzg-
dzia. Jednak podezas programowania wspolrzednych docelowych odnosimy si¢ do koicowki narzedzia to-
Karskiego lub punkiu Srodkowego narzedzia frezarskiego. Aby koitedwha narzedzia podezas toezenia ew
narzedzia podezas frezowania mogly by¢ dokladnie sterowane wrdiuz pozadancgo toru obrobki, konicezne
jest ich dokladne zmierzenie. Pomiar narzedzi mozliwy jest poza obrabiarka przy pomocy przyrzadu regula-
cyjnego, lub tez na obrabiarce CNC poprzez specjalny optyczny uklad pomiarowy. Uzyskane poprzez. sys-
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Punkt zerowy przedmiotu obrabiancgo W

Punkt zerowy przedmiotu obrabiancgo W jest po-
czatkiem ukiadu wspolrzgdnyeh przedmiotu obra
bianego. Jego polozenie jest ustalane przez progra
miste wedlug krytericw praktycznych. Najbardzicj
Korzystne jest ustalenie go w taki sposdb. aby moz-
Tiwe bylo bezposrednie preejecic do programowania
danych wymiarowyeh 7 rysunku. W ez
cronych punkt zerowy przedmiotu obrabiancgo
nalezy ustawia na Srodku prawego lub lewego
boku~ ezgsci obrobionej, w zaleznosei od tego,
7 Kidrej strony rozpoczyna si¢ wymiarowanic.

Punkt zerowy przedmiotu abrabianego w progra-
mach NC maze by¢ przesuwany, na przyklad jezeli
toczona ma byé obrabiana zdwoch stron
w klach tokarskich. Wskazane jest wiedy przcsuwa-
nie punktu zerowega predmiotu obrabian
prawa lub lewa strong czsci obrobione.

na

Rysunek 45
Puni zerowy przedimiolu obrabiancgo w czgsci 106zonc]

Przy czgiciach frezowanych jako punkt zerowy

z) / przcdmiotu obrabiancgo wybiera sie najezescie]
Y

Zewngirzny punkt narozny. w zaleznosei od tego,

1 tig] ktory 7 punktow wierzehotkowyeh zostal wybrany
- e ; jako punkt odnicsicnia podczas jego wymiarowania.
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Rysunci 45

Punk! zerowy przedimioty obrabianego w czeéci frezowane)

Punkt odnicsienia narzedzia E
Nastepnym istotnym punktem w przestrzeni roboczej obrabiarki jest punkt odniesicnia narzedzia E. Punk
odniesienia narzedzia w obrabiarce CNC jest stalym punkiem na jej saniach narzgdziowyeh. We frezarkac
CNC punkt adnicsicnia narzedzia E znajdujc sig na wrzecionie narzedziowym.

Uklad sterowania CNC odnosi poczatkowo wszystkie wspolrzgdne docelowe do punkiu odniesicnia narzg
dzia. Jednak padezas programowania wspolrzednych docelowych odnosimy si¢ do koficowki narzedzia to
Karskiego lub punktu Srodkowego narzedzia frezarskicgo. Aby koicowka narzedzia podezas toezenia ev
narzgdzia podezas frezowania mogly by¢ dokladnie sterowane wadluz pozidanego toru obrobki, konieczn
jest ich dokladne zmierzenie. Pomiar narzedzi mozliwy jest poza obrabiarka przy pomocy przyrzadu reguls
vinego, lub tez na obrabiarce CNC poprzez specjalny optyczny uklad pomiarowy. Uzyskane poprzez. s





image4.jpg
tem oplyczny dane sq prckazywane bezposrednio do pamigei obrabiarki. Natomiast przy wykorzystani
preyrzadu regulacyjnego otrzymanc dla kazdego narzedzia wartosci wprowadza sie recznie do odpowiednicj
pamicei wartosci korekeyjnych ukladu sterowania

Dla przcprowadzenia wsigpnezo nastawicnia narzedzi poza obrabiarka CNC niezbedne sa dwa dalsze punk-
ty. Jest to punki odniesienia B oraz punkt pobierania narzedzia A

Polozenie punktu odniesi
- W narzgdziu tokarski

B~ punkt odnicsienia narzedzia
$¢ w Kierunku osi Z pomigdzy punkiem

L
ﬂy { L - odlegk ¢
i 1 odniesienia i teoretycznym punktem wierzeholka
o [ N | osirza
F | 7| Q- odleglosé w kierunku osi X pomigdzy punkiem
A

" odniesienia i teoretycznym punktem wierzcholka
e ostrza

R — promici ostrza

Rysunck 47
Punkt odicsiena narzedzia w narzedziu tokarskim

Polozenic punktu odniesi
w narzedziu frezarsk

B — punkl odniesienia narzgdzia

L~ odleglosé w kierunku osi Z pomiedzy punkicm
odniesienia i teorctycznym punktem wicrzcholka
ostrza

| R~ promiei narzedzia frezarskicgo

Rysunek 42
Punki odesienia narzedzia w narzedzi frezarskim

Poloenic punktu pobierania narzedzia A
w glowicy rewolwerowej

A= punkt uchwytu narzgdzia

Rysunck 49
Punkt uchwytu narzedzia w glowcy rewolverowej

Podezas umieszezania zespolu narzgdziowego (oprawka narzedzia wraz z narzedziem) w suporcie narze-
dziowym (np. glowicy rewolwerowej) punkt ustawienia narzedzia B pokrywa sic 7 punktem uchwytu narz
dzia A, tworzac punkt odniesienia narzgdzia L.

Punkt wymiany narzedzia N
Punkt wymiany narzgdzia N jest punkiem w przestrzeni roboczej obrabiarki CNC, w kirym moze nastapic
bezkolizyjna wymiana narzedzi. W wickszosei ukladéw sterowania CNC polozenic punktu wymiany narze-
dzia jest zmienne.





