Nazwa szkolenia:

Adres szkolenia (zajecia teoretyczne i praktyczne):
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Termin realizagji szkolenia:

Liczba uczestnikéw szkolenia:

HARMONOGRAM SZKOLENIA

Kurs/szkolenie operatora — programisty CNC

44-100 Gliwice, ul. Bojkowska 35A

13.09-19.11.2021

Dzien
szkolenia

Godziny
szkolenia

Liczba godzin
teoretycznych

Liczba godzin
praktycznych

Temat zajec

Prowadzacy

Modut CNC1

13.09.2021

9.00-17.00

Zapis konstrukgji - podstawy rysunku technicznego w obrébce skrawaniem
Wiadomosci podstawowe dotyczace projektowania proceséw
technologicznych

Struktura procesu technologicznego

Przebieg projektowania proceséw technologicznych

Rodzaje obrébek

Sktad dokumentacji technologicznej

Naddatki na obrobke

Dane wejSciowe do procesu projektowania procesu technologicznego
Wiadomosci podstawowe dotyczace obrébki skrawaniem, parametry
skrawania

Prezentacje multimedialne, filmy instruktazowe

Tworzenie sie widra i wptyw parametréw obrébki na famanie widra
Wykorzystanie nowoczesnych narzedzi stosowanych na maszynach
numerycznych

Typowe operacje wykonywane na tokarkach, frezarkach i centrach
sterowanych

Technologia obrébki wybranych detali na tokarkach, frezarkach i centrach
CNC

Wojciech Grygierek
i/lub
Michat Chmielewski




EMTI ~1 CENTRUM SZKOLEN INZYNIERSKICH ﬁ

SYSTEMS| |1 Kompetencje dla Przemystu 4.0

Wstep do tworzenia programéw na obrabiarki CNC

Podstawy geometryczne (uktad wspotrzednych, punkty odniesienia,
wymiarowanie absolutne i przyrostowe)

Wprowadzenie do programowania (budowa bloku w programie NC,
funkcje modalne)

e Funkcje pomocnicze S, M, F, T
e Interpolacje liniowe G0O, GO1
e Interpolacje kotowe G02, GO3
e Wprowadzenie do obstugi wirtualnego sterownika maszyn CNC w postaci

oprogramowania Mach3
e Tworzenie programdw w oparciu o znormalizowany jezyk zapisu polecen

dla urzadzen CNC (G-code) Wojciech Grygierek
e  Ustawianie poczatku uktadu wspdtrzednych przedmiotu na maszynie CNC .

14.09.2021 8.00-21.00 0 13 . el . S . i/lub

e Analiza toru sciezki narzedzia w zaleznosci od zastosowanego rodzaju ) . .

interpolacji ruchu narzedzia Michat Chmielewski
e  Kontrola wartosci posuwu ruchu narzedzia i predkosci obrotowej

wrzeciona
e FANUC 0iTC - oméwienie i praktyczna praca przy obrabiarce
e  Sterowanie manualne i automatyczne maszyng z zastosowaniem

wirtualnego sterownika maszyn CNC
e Cykle frezarskie— obrébka kieszeni, wiercenie otworéw
e Obstuga techniczna frezarki/tokarki CNC
e Uruchamianie tokarki
e  Mocowanie narzedzi
e Ustalanie wartosci korekgji narzedzi
L]
e Sterownik SINUMERIK 828D/840D - omoéwienie i praktyczna praca:

o Podstawy pracy ze sterownikiem, wykorzystanie symulatora do
nauki podstawowych czynnosci na obrabiarce
o Dobér technologii w celu wykonania przedmiotéw Wojciech Grygierek
15.09.2021 8.00-21.00 0 13 o Programowanie cykli obrébki z zastosowaniem ShopTurn i/1ub

o Sprawdzenie poprawnosci przygotowanych cykli obrébkowych
wraz z wirtualng symulacja

o Poprawki, edycja oraz analiza ewentualnych watpliwosci w
procesie projektowania programow

o Samodzielna praca z programem

Michat Chmielewski
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Ustalanie wartosci korekgcji narzedzi na tokarce

Ustalanie przesuniecia punktu zerowego przedmiotu obrabianego
Programowanie tokarki z wykorzystaniem sterownika SINUMERIK i
FANUC

Programowanie cykli statych

Symulacja obrébki w sterowniku tokarki

Praca na tokarce w trybie recznym

Wykonanie detalu na tokarce z programu w trybie automatycznym
Kontrola wymiaréw

Modyfikacja programu obrébczego w sterowniku tokarki

16.09.2021

8.00-19.00

Sterownik SINUMERIK 828D/840D - omdwienie i praktyczna praca:
o Podstawy pracy ze sterownikiem, wykorzystanie symulatora do
nauki podstawowych czynnosci na obrabiarce
o Dobér technologii w celu wykonania przedmiotow
Programowanie cykli obrébki z zastosowaniem ShopMill
o Sprawdzenie poprawnosci przygotowanych cykli obrébkowych
wraz z wirtualng symulacja
o Poprawki, edycja oraz analiza ewentualnych watpliwosci w
procesie projektowania programow
o Samodzielna praca z programem
Praca na maszynie
Ustalanie wartosci korekgji narzedzi na frezarce
Ustalanie przesuniecia punktu zerowego przedmiotu obrabianego
Programowanie frezarki z wykorzystaniem sterownika SINUMERIK i
FANUC
Programowanie cykli statych
Symulacja obrébki w sterowniku frezarki
Praca na tokarce w trybie recznym
Wykonanie detalu na frezarce z programu w trybie automatycznym
Kontrola wymiaréw
Modyfikacja programu obrébczego w sterowniku frezarki

@)

Wojciech Grygierek
i/lub
Michat Chmielewski

17.09.2021

8.00-14.00

Wspoirzedne biegunowe

Zapis trajektorii ruchu narzedzia we wspétrzednych biegunowych
Praktyczna praca z obrabiarka we wspétrzednych biegunowych
Zajecia praktyczne przy obrabiarce CNC weryfikujgce zdobytg wiedze
Projektowanie operacji frezowania wedtug wtasnego pomystu

Wojciech Grygierek
i/lub
Michat Chmielewski




EMTI ~1 CENTRUM SZKOLEN INZYNIERSKICH ﬁ

SYSTEMS|_| ] Kompetencje dla Przemystu 4.0

e Programowanie operacji frezowania wedtug wiasnego pomystu
e Wykonanie operacji grawerowania wedtug wtasnego pomystu - wykonany
detal Kursant moze ze sobg zabra¢
e  Pokaz mozliwosci programowania G-kodéw w SINUMERIK:
o tradycyjny G-kod
o wiaczanie cykli obrébkowych
e  Podsumowanie szkolenia
Modut CNC2
e  (Czytanie i analiza rysunkow wykonawczych wybranych czesci maszyn.
e Wybdr i ustawienie baz obrébkowych.
e Tolerowanie wymiardw liniowych, katowych i stozkowych.
15.11.2021 9.00-17.00 2 6 e Chropowatos¢ powierzchni. Michat Chmielewski
e  Falistos¢ powierzchni.
e  Przyrzady i elementy mocujace.
e Przyrzady pomiarowe, sprawdziany i ptytki wzorcowe.
e Klasyfikacja narzedzi obréobkowych w zaleznosci od wykonywanych
zabiegow.
e Dobor narzedzi w oparciu o katalogi narzedziowe. . . .
16.11.2021 8.00-16.00 2 6 ) ) . . .y Michat Chmielewski
e Dobor parametrow skrawania na podstawie zatozen teoretycznych.
e Klasyfikacja elementow mocujacych.
e Zapoznanie z dokumentacja technologiczna.
e Tworzenie dokumentacji technologicznej w oparciu o wybrany element
czesci.
e Tworzenie dokumentacji technologicznej elementu toczonego w oparciu o
rysunek wykonawczy.
e  Podziat obrébki na operacje i zabiegi.
e Dobor narzedzi do odpowiednich zabiegow.
17.11.2021 8.00-16.00 5 6 . Dob,ér parametréw skrawania do materiatu i narzedzi wybranych do Michat Chmielewski
obrobki.
e Przygotowanie karty technologicznej uzbrojenia gtowicy rewolwerowe;j.
e Wykonanie karty kontroli techniczne;j.
e Omdéwienie sposobu mocowania narzedzi.
e Omodwienie sposobu mocowania materiatu obrabianego.
e Przygotowanie programu obrébki, wykonanie symulacji.
e Teoretyczne obliczenie czasu obrobki.
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e  Tworzenie dokumentacji technologicznej elementu frezowanego w oparciu
o rysunek wykonawczy.

e Podziat na operacje i zabiegi.

e Dobor narzedzi do odpowiednich zabiegdw z przygotowanie oprawek i
elementéw mocujacych.

e Dobor parametrow skrawania do rzeczywistych narzedzi i materiatu
obrabianego.

18.11.2021 8.00-16.00 2 6 . - . Michat Chmielewski
e Przygotowanie karty uzbrojenia magazynu narzedzi.
e Wykonanie karty kontroli technicznej dla tolerowanych wymiaréw.
e Omdwienie sposobu mocowania narzedzi w magazynie centrum
frezarskiego.
e Omdwienie sposobu mocowania materiatu obrabianego na stole frezarki.
e  Przygotowanie programu obrébki, wykonanie symulagji.
e Teoretyczne obliczenie czasu obrobki.
e Wiaczenie obrabiarek i przygotowanie ich do realizacji przygotowanych
aplikacji.
e Mocowanie narzedzi, korekcja narzedzi przeprowadzona na obrabiarkach
CNC.
e  Mocowanie materiatéw obrabianych, tokarka i frezarka CNC (podziat na
grupy).
e Ustalenie bazy obrébkowej i wyznaczenie punktéw zerowych na materiale
obrabianym.
19.11.2021 8.00-14.00 0 6 e Test programu na obrabiarkach i symulacja obrébki. Michat Chmielewski

®  Wykonanie elementow czesci maszyn na tokarce i centrum frezarskim CNC.

e  Kontrola techniczna, sprawdzenie wymiaréw, tolerancji, chropowatosci
powierzchni.

e Omdéwienie sposobu przeprowadzenia korekcji narzedzi podczas jego
zuzycia.

e Ustawienie operatora do realizacji produkgji i przekazanie mu
najwazniejszych wskazéwek w celu prawidtowego funkcjonowania
obrabiarki z uwzglednieniem przepiséw BHP oraz prawidtowym
przeprowadzenie kontroli stanowiskowej wykonywanych elementéw.
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