Система числового програмного керування 2Р22
Значення параметрів верстата, їх функціональне призначення
Параметри верстата позначаються літерою Р, вводяться при кожному перепрограмуванні верстата. Числові значення та функціональне призначення параметрів наведено у таблиці 5.
Набір кадру та його відпрацювання
Пристрій передбачає введення у пам’ять програми на оброку деталі за допомогою пулььта управління або програмоносія (при наявності).
На початку ставиться номер кадру N(наступні номери кадрів не набираються вручну, вони висвічуються автоматично після натиснення клавіші введення даних, або переведення рядку).
Кожен кадр складається зі змінного числа слів, при цьому будь-яке слово може бути відсутнє, окрім кінця кадру.
Кожне слово складається з букв, які називають адресою, та наступною за нею групою цифр. Порядок слів у кадрі будь-який. В одному кадрі не можна програмувати два слова з однією адресою. Величини переміщень можуть задаватися в абсолютних та відносних координатах з точністю до 0,001 мм.
Таблиця 5 - Значення параметрів верстата.
	Номер параметра
	Числове значення параметра
	Функціональне призначення

	N001
	P-300
	Фіксоване положення по вісі Х

	N002
	P-1000
	Програмний обмежувач по координаті –Х

	N003
	P 1000
	Програмний обмежувач по координаті +Х

	N004
	P-1000
	Програмний обмежувач по координаті -Z

	N005
	P 1000
	Програмний обмежувач по координаті +Z

	N006
	P 345
	Максимальне число обертів шпинделя на 1 діапазоні регульованого привода

	N007
	P 1000
	Максимальне число обертів шпинделя на 2 діапазоні регульованого привода

	N008
	P 2500
	Максимальне число обертів шпинделя на 3 діапазоні регульованого привода

	N009
	P 0
	Максимальне число обертів шпинделя на 4 діапазоні регульованого привода

	N010
	P 20
	Мінімальне число обертів шпинделя на 1 діапазоні регульованого привода

	N012
	P 145
	Мінімальне число обертів шпинделя на 3 діапазоні регульованого привода

	N013
	P 0
	Мінімальне число обертів шпинделя на 4 діапазоні регульованого привода

	N014
	P 10
	Повзуча швидкість регульованого приводу

	N015
	P 1
	Індикація неузгодженості

	N016
	P 1000
	Максимальне число обертів шпинделя при постійній швидкості

	N017
	P 100
	Мінімальне число обертів шпинделя при постійній швидкості

	N018
	P 0
	Величина люфту по координаті Х у міліметрах

	N011
	P 63
	Мінімальне число обертів шпинделя на 2 діапазоні регульованого привода

	N019
	P 0
	Величина люфту по координаті Z у міліметрах

	N020
	P 3
	Величина швидкості ходу по координаті Х у м/хв

	N021
	P 5
	Величина швидкості ходу по координаті Z у м/хв



Технологічні команди групи М
Технологічні команди групи М, що використовуються при програмуванні, наведено в таблиці 6.
Таблиця 6 - Технологічні команди групи М.
	ТК
	Функція технологічної команди

	М00
	Призупинення керуючої програми без зупинки шпинделя. Продовження роботи від кнопки пуск

	М01
	Призупинення керуючої програми із зупинкою шпинделя. Продовження роботи від кнопки пуск

	М02
	Кінець програми

	М08
	Вмикання охолодження

	М09
	Вимикання охолодження

	М17
	Закінчення опису деталі в циклах L8,L9,L10

	М18
	Закінчення ділянки повтору в циклі L11

	М20
	Передача керуванню роботу



Підготовчі функції
При роботі з пристроєм 2Р22 застосовуються наступні підготовчі функції G05, G10, G11, G12, G94, G95. Застосування цих функцій надається у таблиці 7.
Таблиця 7 - Підготовчі функції.
	Функції
	Застосування функції

	G05
	Використовується у кадрах, після обробки яких гальмування у кінці кадру не виконується (при спряженні контуру). Якщо при обробці галтелі на робиться гальмування у кінці кадру, то її величину необхідно задавати через радіус R

	G10
	Задається перед кадрами, коли необхідно підтримувати постійну швидкість різання у залежності від діаметра обробки. Оберти шпинделя необхідно задавати до кадру з функцією G10 (програмується окремим кадром)

	G11
	Функція скасування G10 (програмується окремим кадром)

	G12
	Характеризує зміну інструмента не у вихідному положенні. Задається в одному кадрі з номером інструмента (Якщо у кадрі з номером інструмента функція G12 відсутня, то зміна інструмента буде відбуватися у вихідному положенні)

	G94
	Характеризує функцію F – подача у мм/хв.

	G95
	Характеризує функцію F – подача у мм/об. (Функція G94 відміняє функцію G95 та навпаки)



Символи адрес, що програмуються
Значення символів і адрес, що програмуються наведено в таблиці 8.


Таблиця 8 - Значення символів.
	Символ
	Значення символу

	А
	Припуск під чистову обробку (параметр у циклах L01, L02, L08 має різні значення )

	В
	Повторення з будь-якого кадру (параметр у циклах L10, L11)

	С
	Переміщення інструмента під кутом 450 (фаска)

	D
	Витримка часу

	E
	Функція подачі (швидкий хід)

	F
	Функція подачі (робоча подача)

	H
	Число повторень (параметр у циклі L11)

	L
	Технологічний цикл

	M
	Допоміжна функція (технологічні команди)

	N
	Номер кадру (початковий номер кадру 1, максимальний - 999)

	P
	Глибина різання,ширина різця (параметр у циклах L01, L02, L06, L08)

	Q
	Переміщення інструмента за повною дугою радіусом Q (галтель)

	R
	Радіус дуги

	G
	Підготовча функція

	S
	Частота обертання шпинделя, хв.-1

	T
	Команда на зміну інструмента

	U
	Переміщення інструмента за віссю Х за приростом

	W
	Переміщення інструмента за віссю Z за приростом

	X
	Переміщення інструмента за віссю Х в абсолютній системі відліку координат

	Z
	Переміщення інструмента за віссю Z в абсолютній системі відліку координат



Контрольні питання
1.Для чого призначені параметри верстата?
2.Назвати порядок набору кадру.
3.Для чого використовуються технологічні команди групи М?
4.Назвати призначення підготовчих функцій.
5.Які основні символи адрес використовуються при програмуванні?
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