Практичне заняття 7-8
Тема: Розробка КП обробки деталі на свердлильному верстаті з ЧПК (система             2С42)

Мета роботи:  
1 Закріпити отримані знання щодо процесів обробки отворів   
2 Отримати навики написання керуючої програми обробки отворів  
Послідовність виконання роботи
Здійснюється обробка отворів (див. рис.1) на верстаті з ЧПК моделі 2205АМ1Ф4, пристрій ЧПК 2С42

Матеріал деталі – сталь  45 ГОСТ 1050 – 74 

Необхідно:

· вибрати ріжучий інструмент;

· вибрати оптимальний порядок обробки отворів;
· скласти таблицю координат центрів отворів;

· розробити керуючу програму обробки отворів
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Рисунок 1
Вибираємо ріжучий інструмент:

Т1 – свердло центрувальне  ø2,5 мм

Т2 – свердло ø10,2 мм

Т3 – мітчик М12

Т4 – свердло ø14 мм
Вибираємо оптимальний порядок обробки отворів (див. рис.1)

Складаємо таблицю координат центрів отворів (див. табл.1)

Таблиця 1
	N
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14

	x
	0
	57,5
	57,5
	0
	-57,5
	-57,5
	25
	56,29
	56,29
	25
	-25
	-56,29
	-56,29
	-25

	y
	65
	56,29
	-56,29
	-65
	-56,29
	56,29
	65
	57,5
	-57,5
	-65
	-65
	-57,5
	57,5
	65


Розробляємо керуючу програму обробки отворів

  %10

N10 S0E01T01

N20 G28M06 (svrdlo zentrovochne 2,5 D31) T2
N30 G54G00G90G43D31z100.S2000
N40 G82 x0. y65. z-4. R5. Q10 F160 G99
N50 x57.5 y56.29
N60 y-56.29
N70 x0. y-65.
N80 x-57.5 y-56.29
N90 y56.29 G98
N100 x25. y65. G99
N110 x56.29. y57.5
N120 y-57.5
N130 x25. y-65.
N140 x-25.
N150 x-65.29 y-57.5
N160 y57.5 
N170 x-25. y65. G98
N180 S0D00G80
N190 G28M06 (svrdlo10.2 D32) T3
N200 G00G43D32z100.S1400
N210 G81 x0. y65. z-45. R5. F400 G99
N220 N50-90
N230 S0D00G80
N240 G28M06 (mitchik M12D33) T4
N250 G00G43D33z50.S500
N260 G84x0. y65. z-40. R5. F500 G99
N270 N50-90
N280 S0D00G80
N290 G28M06 (sverdlo 14D34)
N300 G00G43D34z100S1000
N310 G81x25. y65. z-45. R5. F200 G99
N320 N110-170
N330 S0D00D80
N340 G29
N350 M05M02
_1291237816.bin

