L3 =533 {1 CAM Center

PROJEKT OBROBKI
TOKARSKO-FREZARSKIEJ
na DMG Mori CLX 350 V4

Opracowat : Jarostaw Pietrzak
email : jarostaw.pietrzak@espritcam.pl

Cel ¢wiczenia

W trakcie wykonywania ¢wiczenia dowiesz sie jak:

e Jak wstawic czes$c¢ obrabiang i przygotowke do toczenia

e Jak wstawi¢ maszyne i narzedzia

e Jak rozpoznawac struktury do toczenia i frezowania z modelu
brylowego

e Jak zaprogramowac toczenie czota, konturu, rowkow

e Jak zaprogramowac frezowanie z osiaq C

e Jak zaprogramowac frezowanie z osiami CiY

e Jak wstawiac¢ operacje przed juz istniejacq operacje

e Jak edytowac witasciwosci struktur i przebudowywaé powiazana
$ciezke narzedzia

Przed wykonaniem ¢wiczenia nalezy pobrac i zapoznac sie z instrukcja
Get Started (Szybki start), w ktérej podano sposoby zarzadzania
ekranem, wyjasniono podstawowe pojecia jak struktury, pltaszczyzna
robocza itd: http: liki.espritcam.pl/ESPRIT%20TNG/GetStarted-
ESPRIT-PL.zip
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Importowanie czesci i przygotowanie do obrobki.

1. Uruchom program Esprit i kliknij Nowy.

2. Wybierz szablon Domysiny Metryczny
3. Kliknij Plik > Import.
4. Upewnij sie ze przy imporcie odznaczona jest opcja Importuj jako nowg czes¢.

5. Otworz plik UWM_2.x_t z folderu ......... . Zapisz powstaly plik ESPRIT 1 pod swojg nazwg w
swoim katalogu.

6. Obro¢ model aby zobaczy¢ szczegdty bryty.

7. Sprawdz czy bryta jest prawidtowo ustawiona (kotowo-symetrycznie wokot osi Z i poczatek osi Z
znajduje sie na czole bryty. Jezeli bryta jest w innym potozeniu to nalezy jg ustawi¢ zaznaczajgc
odpowiednie $ciany i postugujgc sie poleceniem Wyréwnaj w Z (ikona na pasku Przeksztatcenia) jak
opisano w instrukcji Get Started (Szybki start)

Definiowanie czesci i przygotowki
1 Kliknij Ustawienia- Cze$¢ (obok Maszyna). Otworzy sie okno USTAWIENIE CZESCI.

2. Kliknij dwukrotnie Czes$¢ 1 w oknie i wskaz bryte (cel obroébki).

v © @

OK Anuluj Pomoc

afoeiado

Ustawienie 1 x
Czesc
Nazwa  [Czeset
Geometria

Bryta 1000001

e|zpdzieN

Anpinis

Szybkosci i posuwy

Standard G Brak

3 Kliknij OK. Czes$¢ do toczenia zostata zdefiniowana.

4 Pojawi sie pasek z wyborem przygotowek.

Ustawienia czesci

v ® g ‘+ "& ‘L‘ﬂ ‘/ﬂ “. g

4 s Przedmiot obrabiany 1
OK Anuluj Kostka  Pret Bryta  Z pliku Cze$¢  Przedmiot Pomoc

obrabiany W Czesdcl
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5 Wybierz pret i wprowadz ustawienia jak na obrazku ponizej

Ustawienia czesci

v O @

Przygotéwka z prt
oK Anuluj Pomoc =50 prsta
Nazwa Przygotéwka1l
o ~ Kolor N
b1
2 Tolerancja 0.1000
z Geometria
N Srednica zewnetrzna 46.0000
o
g' Srednica wewnetrzna 0.0000

" Dlugos¢ (2)

Wysokos¢ 120.0000
Wyréwnaj géra

Naddatek géra '1.0000

Ainpinns

:‘l‘: Autodopasowanie

6 Kliknij OK i DRUGI raz OK. Zostat zdefiniowany Przedmiot obrabiany (Workpiece).

Definiowanie maszyny, stotu, imadta i zamocowanie w
imadle czesci obrabianej

1 Kliknij Maszyna. Pojawi sie okno do wyboru maszyny. Maszyna powinna by¢ w folderze
C:\Users\Public\Documents\D.P.Technology\ESPRIT TNG / Data / Machines

2 Wybierz DMG Mori CLX 350 V4 i kliknij Otworz

3 Kliknij ikone obudowy w Maskach jak na obrazku aby wytaczy¢ jej widocznos¢

| P DMGMORI CLX 350V

e o & s« @

4 Kliknij w Menu: Uchwyt. Model uchwytu tokarskiego SCHUNK powinien by¢ w folderze
Data/Fixtures. Wskaz i kliknij Otworz.

5 Majac zaznaczony uchwyt tokarski kliknij w Menu: Szczeki

Ustawienie
4 @ DMGMORI_CLX_350_ V4
4 33 SCHUNK-0815015 ROTA-G 200-62 ISO 702-2 - Nr.4, 001
J Szczeki

o]
-1
e
2
®
z
3
2
8
5
5
2
s
g
3
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6 Majac zaznaczony w oknie uchwyt SCHUNK kliknij w Menu: Przedmiot obrabiany.
5. Przedmiot mozna przesung¢ w Z. Wpisz w okienku Z: 50 i kliknij OK (jeden raz !)

v © 0

OK Anuluj Pomoc

Przedmiot obrabiany

O

-(3 Umiejscowienie | WA_1 v

o

& Przedmiot obrabiany - Cze$¢ ‘ Przedmiot obrabiany 1 v
Nazwa | Przedmiot obrabiany 1

& Pozycja

% Zyc) == .

N Przesuniecie XYZ |0.0000 | [0.0000 | |50.0000 |
Obré¢ XYZ [0.0000 | |0.0000 | [0.0000 |

E‘—’? Przycigganie

F-%

E 7 = & 0
Offset 0.0000

6 Sprawdz czy po ustawieniu okno wyglada jak ponizej

v o P & &+ e

OK Anuluj Maszyna Offset Otwarty | Pomoc

rob.

(]
o
2
o
T‘;- 4 ¥ DMGMORI_CLX_350_V4

4 %3¥ SCHUNK-0815015 ROTA-G 200-62 I1SO 702-2 - Nr.4, 001
5 o Szczeki
N
"9‘:_ 4 wg Przedmiot obrabiany 1
J & G54
2
%
c
<

7. Kliknij DRUGI raz OK. Szczeki uchwytu zacisng sie na przedmiocie. Przedmiot jest ustawiony do
obrabki.



struktur)

1 Zmien Widok na Widok czesci (ikona przetgcznika w lewym gérnym rogu niebieskiego ekranu)
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Zaznaczenie elementéw czesci do obrdbki (utworzenie

Dodaj nowg warstwe (Warstwa 1) i dwukrotnie klikajgc ustaw jako aktywna.

2 Utworzenie struktur tokarskich. Zaznacz bryte a nastepnie w Menu Gt. wybierz Struktury i kliknij

na ikone Struktury tokarskie.

Plik Struktury tokarskie

v 0 @

OK  Anulyj | Pomoc

(o]

Struktury x 3

Struktury

5 @fCagsct
8 1 Przedni kontur ZEW|

2 Przedni kontur WEW
3 Przedni kontur czofowy
4 Tylni kontur czotowy

4 5 Przedni rowek ZEW

i 6 Przedni rowek ZEW

sloeiad,

ejzpdzieN

3 Klikajgc na struktury zidentyfikuj je a nastepnie kliknij OK

4 Zaznacz ponownie bryte i kliknij Otwory na pasku Struktury.

Plik Parametry otworéw
v ® o Parametry otworow 1 x

OK  Anulyj Pomoc

_g Struktury X 2 v &
S [ Struktury :
% o ofcme
s 1 Przedni kontur ZEW
g i 2 Przedni kontur WEW
*E « 3 Przedni kontur czotowy
o 4 Tylni kontur czotowy

« 5 Przedni rowek ZEW
6 Przedni rowek ZEW

6 Kliknij OK.

(¢]

ks

0% toczena
0¢ toczena 0$Z i
4| Odwréé, Nie v
Parameters
Create Feature v
ie Bryt, Scian i i

Strona skrawania

o EI i

Pomin profile rowkéw | Tak v

a »

Kat schodzennia rowka [60.00
Dodaj fazy rowkéw | Tak v

4 Strefy obrébki

Poczatek Przedni kontur ZEW (15,000000, 0,000000, 0,00000
Koniec ZEW (23,000000, 0,000000, -50,000000)
Poczatek Tylni kontur ZEW (23,000000, 0,000000, -50,00000C
Poczatek Tylni kontur WEW (9,000000, 0,000000, -50,000000
Poczatek Przedni kontur WEW (10,000000, 0,000000, 0,0000(
Koniec WEW (9,000000, 0,000000, -50,000000)

Parametry

Srednica maksymalna 100.0000 R
Srednica minimalna 0.0000 &
Minimalny kat 270.0000 R
tacz otwory wspétliniowe Tak Y

Propagacja $ciany Tak v

Tylko aktywna ptaszczyzna robocza | Ni

Podziat niestandardowego otworu | N

e v

@am

e v

Opcje grupowania

[¥] Grupyj po profilu
Grupuj po typie otworu

Grupuj po $rednicy

Grupuj po gtebokosci
Grupuj po kierunku
Grupuj po wysokosci




o4 =< 2211l CAM Center

Utworzenie struktury KONTUR nakretki M20. Sprawdz ze ptaszczyzng roboczg jest XYZ

7 Zaznacz z CTL WSZYSTKIE $ciany zewnetrznych nakretki M20 i kliknij na pasku Struktur ikone
Profil boczny.

stawieni 2 Geometria wanie  Moc nie  Narzedzia Struktury

@ =, & @& 89 S @ D @

taficuch taficuch | Kieszefi Profil Otwory Struktury Struktura Napawanie  Struktura  Struktury | Zmied  Offset  Nowy Close Od

auto  reczny boczny tokarskie  FreeForm prostokreéina pochylone  kierunek struktury  start
9 sy x & O + A @ ~ Dchut &
3 P 7
8 M Struktury
® 5 e[Czesc
© 7 sfazowanie @18, 150.
§ < 1 Przedni kontur ZEW
& < 2Paednikontur wew
§ i 3 Przedni kontur czotowy

4 4Tylni kontur czofowy
i 5 Przedni rowek ZEW
% 6 Przedni rowek ZEW

7 Zmieh nazwe powstatego Profilu na Kontur XYZ, ktéry bedzie frezowanym frezem w osi Z

Plik Ustawienia  Przeksztatcenia ~Geometria ~ Wymiar e Modelowanie Narzedzia Struktury

g

+
2 @ (O © 8 I © ¥ B O
tancuch tarcuch Kieszeri  Profil  Otwory Struktury Struktura Napawanie  Struktura Struktury Zmiefy
auto reczny boczny tokarskie FreeForm prostokre$ina pochylone  kierunek s

Struktury % 4‘ o 4 9 i
[ Struktury

5e

gl 1 Profil KONTUR XYZ|

© 7 sfazowanie @18. 150.
i 1 Przedni kontur ZEW

i 2 Przedni kontur WEW

i 3 Przedni kontur czotowy
i 4 Tylni kontur czotowy

s 5 Przedni rowek ZEW

i 6 Przedni rowek ZEW

sloeiado

—
eizpdzieN

8 Utworzenie struktury KONTUR dla nakretki M24 .Zmien ptaszczyzne roboczg na YZX

9 Zaznacz krawedz jak na obrazku i na pasku Struktury kliknij strukture tancuch Auto

Plik Ustawienia  Przeksztalcenia Geometria  Wymiarowanie Modelowanie Narzedzia Struktury
——

2w OGBS SO v B 8 L

tancuch taricuch | Kieszen Profil  Otwory Struktury Struktura Napawanie  Struktura Struktury Zmier

auto reczny boczny tokarskie FreeForm prostokreélna pochylone  kierunek st

O Suukuy x Y o + @ ¢

© “

8 [ Struktury

® % |Czes¢1

21 1 Profil KONTUR XYZ

@ 7 sfazowanie @18. 150.
i 1 Przedni kontur ZEW

i 2 Przedni kontur WEW

i 3 Przedni kontur czotowy
i 4 Tylni kontur czotowy

« 5 Przedni rowek ZEW

4 6 Przedni rowek ZEW

—
e|zpdzieN
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®
10 Zmien nazwe struktury na Kontur M24
11 Sprawdz kierunek strzatki struktury Kontur M24. Jesli trzeba to po zaznaczeniu struktury kliknij na
pasku Struktury ikone Zmien kierunek

alcenia  Geometria  Wymiarowanie

® e O @ 8 I @ v D 8| LS

tancuch tancuch | Kieszern Profil Otwory Struktury Struktura Napawanie  Struktura Struktury | Zmieri off

auto reczny boczny tokarskie FreeForm prostokresina pochylone  kierunek strut
?.? Struktury x L

E [ Struktury

® 5 @|Czesct

% 1 Profil KONTUR XYZ

5
© 7 sfazowanie @18. 150.

«i 1 Przedni kontur ZEW

s 2 Przedni kontur WEW

i 3 Przedni kontur czotowy
i 4 Tylni kontur czotowy

4 5 Przedni rowek ZEW

4 6 Przedni rowek ZEW

e|zpdzieN

12 Zmien ptaszczyzne roboczg na XYZ
13 Majac zaznaczona strukture Kontur M24 kliknij prawym klawiszem i wybierz Kopiu;.

14 W otwartym oknie wprowadz ustawienia:

Plik Ustawienia ~ Przeksztatcenia ~ Geometria ~ Wyi e Modelowanie  Narzedzia Struktury

2 2 O G B 4 O v OB 8

taficuch taficuch | Kieszefi Profi Otwory Struktury Struktura Napawanie — Struktura  Struktury | Zmiei  Offset  Nowy Close O

auto  reczny boczny tokarskie FreeForm prostokreéina  pochylone  Kierunek ~struktury start
9 stmauy x K O 4+ @ @ @ = oWastwal
H
8 [ Struktury I
® Eeczesct N Kopiuj Dodaj - Obré¢ X

%1 1 Profil KONTUR XYZ
z —_
g - R ; (Obros ]
*é @ 7 sfazowanie @18. 150.
§ 4 1Przedni kontur ZEW Ozastap Hlosé kopii B

« 2 Przedni kontur WEW (® Kopiuj Dodaj kopie do grupy

N i :lee-d:I k;ntur oc'zolowy Pty e

< 47Tylni kontur czotowy

i 1360.000000
4 5 Przedni rowek ZEW fiat eatiovity
4 6 Przedni rowek ZEW Kat migdzy kopiami
Obré6 wzgledem osi ZW
[ ok ] A | Pomoc

15 Kliknij OK. Powstanie 6 struktur do planowania 6 powierzchni nakretki M24 frezem palcowym
ustawionym w osi X.

Plik Ustawienia  Przekszt i i i i Struktury

® 2 & & % 4 @ v D @

tancuch tancuch | Kieszern Profil  Otwory Struktury Struktura Napawanie  Struktura Struktury
auto reczny boczny tokarskie FreeForm prostokredina pochylone  k

Struktury X a &8 © -
[ Struktury

& @[Caesc]
21 1 Profil KONTUR XYZ
8l 2 Struktura - KONTUR M24
fall 2 Struktura - KONTUR M24
f8ll 2 Struktura - KONTUR M24
kel 2 Struktura - KONTUR M24
b8l 2 Struktura - KONTUR M24
k8l 2 Struktura - KONTUR M24
@ 7 sfazowanie @18. 150.
i 1 Przedni kontur ZEW
i 2 Przedni kontur WEW
4 3 Przedni kontur czotowy
i 4 Tylni kontur czotowy
i 5 Przedni rowek ZEW
4 6 Przedni rowek ZEW

sfoeiado

e|zpdzieN
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Utworzenie struktur do grawerowania na obwodzie

1 Do frezowania na obwodzie (na $rednicy detalu) frezem zorientowanym w osi X tokarki mozna uzyé
struktur fancuchowych 3D utworzonych na bryle (kontury, kieszenie otwarte i zamkniete) lub tez
struktur 2D utworzonych z rysunku 2D potozonych na ptaszczyznie YZX. Sciezki narzedzia budowane
na tych strukturach sg owijane wokdt podanej $rednicy (Srednicy detalu na ktérej ma by¢ obrébka).
Tak utworzone struktury mozna wykorzysta¢ do grawerowania na obwodzie.

2 Na pasku na niebieskim ekranie kliknij ikone Warstwy a nastepnie dodaj (,+") Warstwe 2 i zréb jg
aktywng (dwukrotnie w nig kliknij)

3 Wylgcz widocznos¢ Warstwy 1
4 Na pasku Wymiarowanie kliknij ikone Etykieta tekstowa

5 W otworzonym oknie kliknij Wiasciwosci, zmien wysokos¢ czcionki na 25 i kliknij OK

(ORISR Modelowanie  Narzedzia  Struktury  Toczenie  Frezowanie  Freeform  EDM  Obrobka Przyrc

= X S e .
1 Automatyczne | Kreskowanie [Etykieta Linia Przenie§ Zmien
tekstowa| wymiarowa
v ¥ ¢ + @ 9 3@ Warstwa 2 (@ Whasny YZX
L” N
oK
Anuluj
Whatciwokci..
@ opaje Esprit
4 Wymiarowanie
Strzatka Opgetelety
Wyglad Wysokos¢ czcionk 2

Tekst
Lewo

20.0000%

Kqt obrotowy 0.0000°

6 Wpisz tekst: U spacjax2 WM

7 Kliknij OK i wybierz punkt lokowania napisu w punkcie poczatkowym uktadu UVW
8 Zaznacz napis, kliknij prawym klawiszem i wybierz Kopiu;j .

9 Ustaw parametry kopiowania i kliknij OK. Napis zostanie obrécony wokét osi W

§ O + & Q @ ~ Warstwa 2 (@ Wiasny -+ YZX

Przenies - Obréé X

Typ przeksztalcenia Obréé v
(®Zastap 1
) Kopiuj Dodaj kopie do grupy

Kat calkowity 360000000
Kat migdzy kopiami 180.000000

(] Obriié wzglgdem osi ZW

10 Majgc zaznaczony napis kliknij ponownie prawym klawiszem, wybierz kopiuj i rozbij. Kliknij OK
11 Wytgcz w Maskach Adnotacje i zobacz powstate w miejscu liter struktury

12 Zmien ptaszczyzne roboczg na XYZ.

13 Wstaw punkty o wspotrzednych P1(0, 2.5, 2.5 ), P2(0, 2.5,-8.5 ), P3(0, -8.5, -8.5), P4(0, -8.5, 2.5)
Po wprowadzeniu wartosci xyz dla danego punkt klikaj Zastosuj
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Punkt X

(Ozatrzask () Odleglosé
O Przscigei -

| Zastosu

%2

14 Kliknij Lancuch recznie i klikaj po kolei punkty az do zamkniecia prostokata

15 Zmien odpowiednio nazwy powstatych struktur

=% 1 Profil KONTUR XYZ
 KONTUR XYZ
{8l 8 Struktura - WYSPA U
k8l 9 Struktura - KONTUR W
k8l 10 Struktura - KONTUR M
k8l 11 Struktura - KIESZEN Uj
= @ 7 sfazowanie @18. 150.
4% Tech Mill Obrébka Otworu
=« 1 Przedni kontur ZEW
= KONTUR ZGRUBNIE+WYK

& KONTUR XYZ i

o

16 Wstaw punkt o wsporzednych (0, 0, - 41)
17 Zaznacz struktury liter i kieszeni a nastepnie kliknij prawym klawiszem i wybierz Kopiuj

18 Ustaw parametry jak na obrazku

S

Przenie$ - Przenies X
Typ przeksztalcenia 1Przenie§ ™
(®) Zastap l0$6 kopii 1
O Kopij Dodaj kopie do grupy

Parametry przeniesienia
O x 00 (®) Uzyj dwéch punktéw
Y 00
Z 00
| OK | ‘ Anuluj l [ Pomoc

19 Kliknij OK i wskaz jako pierwszy poczgtek XYZ a potem utworzony punkt (0,0,-41)
20 Wigcz w Maskach Bryly i sprawdz ze napis bedzie w miejscu jak ponizej

=23 1 Profil KONTUR XYZ
¥ KONTUR XYZ
bal 8 Struktura - WYSPA U
bl 9 Struktura - KONTUR W
bl 10 Struktura - KONTUR M
k8] 11 Struktura - KIESZEN U
= @ 7 sfazowanie @18. 150.
% Tech Mill Obrébka Otworu
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Utworzenie i importowanie narzedzi

Zapoznaj sie z opisem tworzenia narzedzi w instrukcji Get Started
1 Przetgcz Widok na Widok maszyny (przetgcznik w lewym gérnym rogu niebieskiego ekranu)

2 Kliknij na zaktadke Narzedzia i stacje 1 a potem prawym klawiszem i wybierz Dodaj element
zfozenia i wybierz oprawke (katalog ...Data/Holders) oprawke: 319000 _30_Prawa oprawka

v O ©

OK  Anulyj | Pomoc
Element ziozenia ax
I 2 x —
g Narzgdzia | o)
&  Tumst Up Lak -1 sement Nazwa,  [319000_30_Prawa oprawka
@ stacja 1
Pl - 30_Pr|
- & 319000.30_Prawa oprawka lik <Holders>\UW-M Olsztyn Holders\319000_30_Pr|
g 4 staga2 Referencja
] @ stacja 3 Pozycja wzgledna
@ stogio4 Przenie$ XYZ [0.0000 0.0000 0.0000
Stacja s
4 sog Obrs¢XYZ 00000 0.0000 00000
4 stacjas
@ staga7

3 Kiliknij OK.
4 Majgc zaznaczong oprawke, na pasku Narzedzia kliknij ikone Narzedzia tokarskie i Toczenie

5 Otworzy sie okno z zaktadkami do definiowania noza tokarskiego. Kliknij Wszystkie ustawienia
domysine.

6 Wprowadz nazwe narzedzia (najlepiej bez polskich liter, poniewaz nazwa moze pojawiac sie w

kodzie NC a system sterowania wykryje to jako btad), zmieni¢ dtugos¢ trzonka i strone na LEWA,

v O B R B B B e

OK  Anulyj | Otworz.. Zapisz.. — Wszystkie | Zapiszwszystko Zapiszwszystko | Pomoc
domysine ~  jako domyéine  jako krok
O Narzedzia x K . » .
B B i ‘ Narzedzia tokarskie - Plytka tokarska
g~ - Turret Up Left - 1 element O ossine
4 staga 1 Nazwa narzedzia [Noz ZGRUBNY LEWY
T v [ 319000_30_Prawa oprawka Numer narzedzia 1
= (2] T1 NOZ ZGRUBNY L.. § (5] Ukiad miar [Metryczny v
S @ Staga2 Kolor obrébki przy symulacii
4 staga3 Chiodziwo
4 stacja4 M108 7y
. Md07
@ stagas Mi22
< stacja6 M127
M150
@ staga7 Cms2 v
4 stagas Korekeja
@ staa9 Korekcja Naroze v
 staga 10 Korektor diugosci 1
o staga 11 Kat pomiaru na sondzie 0.000000
g staga 12 Przesuniecie i rotacja narzedzia
Przesuniecie narzedzi X, Y, 2 [0.000000 [0.000000 |0.000000
Obrétnarzedzia X, Y, Z 0.000000 |0.000000 [0.000000
Komentarz
T
Narzedzia tokarskie - Plytka tokarska xx
) Tronek -
‘ Nazwa uchwytu 1 o -
Typ uchwytu Toczenie V] ‘
Wiasciwosci trzonka
Typ A0 Prowadzenie v =
Trzonek AXB 16-16.00x 16.00 v
Typ zacisku S Sruba % Wstaw wybrane
Kat przylozenia N 0° v Insert ID
Strona narzedzia W lewo v Material plytii v
CaoHieETS Wiaéciwoci toczenia
Ksztat [c Romb 80 v
b Kat przylozenia boczny [N 0 v
Tolerancja [e v
Typ [N ~
Wymiary
AIBIC 16.00000¢] 16.00000¢][104.0000¢| Ka‘ "a'?za o ]80 000000
DIEIF 5.000000 | 20.00000¢]24.00000¢] Promien naioza (N (0400000,
Srednica IC [10.000000
- Diugosé ki [10.154266
Kat odchylenia (LA) 0.000000 ] icpteams: L
Kat przylozenia (RA) [10.000000 ] Grubosé (5000000
Komentarz Komentarz
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7 Wprowadz w analogiczny sposéb pozostate potrzebne oprawki i narzedzia aby zestaw narzedzi
wygladat nastepujaco:

Plik Ustawienia  Przeksztatcenia Geometria ~ Wymiarowanie Modelowanie  Narzedzia Struktury Toczenie

_g Narzedzia x 'Y &
8 v @ Turret Up_Left - 8 elementy A
e g stagja 1
| » v [ 319000_30_Prawa oprawka
= [E] T1 NOZ ZGRUBNY LEWY
o
3 g staga2

v [ 319350_32 WYT OKRAGLY
I T2 WIERTLO D18

'@ Stacja 3

v [ 319350_32 WYT OKRAGLY
T3 WYTACZAK LEWY

'a Stacja 4

v W 319000_30_Prawa oprawka
|{ T4 PRZECINAK

4 staga s

v [ 319901_30_ER25_IK_NNwZ
T5 PALCOWY d12 w Z

'a Stacja 6

v [ 31991530_25_R_IM_NNwX
T6 PALCOWY d12 w X

'a Stacja 7

v [ 319915.30_25_R_IM_NNwX
17 FREZ TORUSOWY D2

'a Stacja 8

v [ 319915_30_25_R_IM_NNwX

[J T8 Fazownik D6 v

Niezamontowane ztozenia narzedzi
8 Numer narzedzia powinien sie zgadza¢ z numerem stacji.
10 Dla wiertta $rednica trzonka powinna by¢ o 0.5 mm mniejsza od $rednicy skrawajgce;j

9 Przy wprowadzaniu oprawek z Napedzanymi Narzedziami ustawi¢ Z na -0.3 aby nie powodowaty
fatszywej kolizji miedzy elementami w modelu maszyny w czasie obrotu rewolweru.

OK  Anulyj | Pomo
g Narzedua x Element ztozenia 4 x
B - oy uimup cee s mmey
8 )
2 @ Stacja 1 Wiasciwoici,

vl 119000_30_Prawa oprawka Nozwa 319901_10_FR?5_IK_NNw/
[%]
= (8] T1 NOZ ZGRUB... Plik <Holders>\UW-M Olsztyn Holders\319501_30_ER |
g @ st 2 Referendja

v [ 21935032 WYT OKRAGLY

U 2 warrno ma ot
4 staca3 Przenied XYZ |0.0000 0.0000 -0.3000
v [ 279350 32 WYT OKRAGLY Obeadd X¥70.0000 0.0000 0.0000

(8 13 WYTACZAK L
o Stacja s
v @ 379000_30_Prawa oprawka
I T4 PRZECINAK
o Stacia 5
W 119901_30_FR2S_IK_NNwZ

-d Stacja 6
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Programowanie operacji

1 Przed utworzeniem operacji sprawdz zgodno$¢ ustawienh maszyny (kliknij Maszyna w menu gt
a potem dwukrotnie kliknij na nazwe maszyny) z ustawieniami opisanymi w odrebnej instrukciji
korzystania z postprocesora

2 Majac utworzone struktury i narzedzia mozna przystgpi¢ do tworzenia operacji obrobkowych.
Bedziesz je tworzyt z uzyciem wymienionych narzedzi w podanej ponizej kolejnosci

£ Struktury x 1 Operacge x 1
"E = %3 1 Struktura A ‘ Czesél v
5 & KONTUR XYZ v [2] T1 NOZ ZGRUBNY LEWY ~
# %1 2 Struktura - KONTUR M24 1 pg KONTUR ZGRUBNIE+WYK O
# %7 2 Struktura - KONTUR M24 > F; KONTUR ZGRUBNIE+WYK O]
+ 7 2 Struktura - KONTUR M24
%) 2 Struktura - KONTUR M24 v U 12 wiErTLO D18
# %1 2 Struktura - KONTUR M24 3 & Tech Mill Obrébka Otworu O
+ 77 2 Struktura - KONTUR M24 v @ T3 WYTACZAK LEWY
)43 2 Struktura 4 2 KONTUR WEW O
‘% KONTUR NA OBWODZIE v I.IJ T4 PRZECINAK
#7 9 Struktura - KONTUR W 5 M SolidTurn - Rowkowanie O
i S.truktura ~KONTUR M 6 .tf. SolidTurn - Rowkowanie O
=77 1 Profil KONTUR XYZ
© KONTUR XYZ v [ 75 PALCOWY dl2wZ
£ 8 Struktura - WYSPA U 7 ¥ KONTUR XYZ ®S[]
=71 11 Struktura - KIESZEN U v [ 16 PALCOWY d12 w X
% SolidMill - Kieszeniowanie na obwodzie 8 ¥ KONTUR XYZ “ O
= @ 7 sfazowanie @18. 150. 9 & KONTUR XYZ @ O
% Tech Mill Obrébka Otworu 10 & KONTUR XYZ ® O
& ui 1‘Przedn| kontur ZEW 11 3 KONTUR XYZ ° 0
= KONTUR ZGRUBNIE+WYK
=l «i 2 Przedni kontur WEW 1249 KONTUR XYZ e O
= KONTUR WEW 13 V KONTUR XYZ @ D
=) i 3 Przedni kontur czotowy v [ 17 FREZ TORUSOWY D2
= KONTUR ZGRUBNIE+WYK 14 *£ SolidMill - Kieszeniowa... @ &
=l i 4 Tylni kontur czotowy v w T8 Fazownik D6
*: SolidTurn - Odciecie 15 1§ KONTUR NA OBWODZIE @ & [

T S.Prze,dm no ZEU ) 16 ' KONTUR NA OBWODZIE @ & [V]
5 SolidTurn - Rowkowanie

= i 6 Przedni rowek ZEW N |-(| T4 PRZECINAK
1% SolidTurn - Rowkowanie v | 17 . SolidTurn - Odciecie (] v
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Planowanie powierzchni czotowej

1 Przetgcz Widok na Widok czesci zaznacz strukture Przedni kontur czotowy i z paska Toczenie
wybierz operacje Obrobka Zgrubna

2 Kliknij ikone Wszystkie domys$ine a nastepnie wprowadz nazwe, narzedzie i parametry skrawania jak
na obrazkach.

SolidTurn - Obrébka zgrubna 4 x
v O &5 H =) J
oK y Zophs 2 strategia obrébki
g gn Przejscie wykariczajace ‘Tak v ‘
o :n:;:z ohd‘{um - Obrobka zgrubna 3 Przedluzenie struktury
L O 1PolioNTIRX? 3 % Start Przediuzenie 10.000000 R
£ 2Suskiue - CONIURM24 | a
3 2 Strutura - XONTUR M24 g VR ¥ Koniec Przediuzenie 10.000000 &
® 2 Struktura - KONTUR M24 i larzqane
T 2 Strukctura & oentaga « . .
2 > Snie VTR M4 2 Koy fowom 5| SRRSO
1 2 Stukiura - KONTUR M24 = Posuny | predkosel S, Tryb podcinania Tak e
@ 7 sfazowanie G18. 150. ™ Sztkoss RPM, Ve [s00 o4 N
1 Przedii kontur Z6W0 4 sypobiposmuPi PR (5000000 0100000
4 [—— o001 )
Jednoss podkodes Vo : S Wykrywanie kolizji Tak ¥
2 Jodnoska posumy Na ceett s
i B sayokosé pasuw popezeczneg. (100000000 1 %< Dodatkowy kat przed nozem 0.000000
> taksyrmalng
oo RO - = Dodatkowy kat za nozem 0.000000
Pusm kot ¢ KD [C— 2| Zzaokraglanie Nie v
Ao s
KNI PG ke 3l N
i ":W i g Funkcje maszyny
Stodzenie punkuubazowegs | Brak v Korekcja NC Nie ¥
| prerer—— z Cyki wielokrotny N
Chiodziwo
SolidTurn - Obrébka zgrubna B x
£ Przygotéwka
& \ME
el
2
2 Naddatek materiatu
&
Naddatek zgrubny Z, X [0-200000 |[0.200000 |
o
= o
s Przejécia
& Wazdr zgrubnej Réwnolegly doosi v W
g
‘£ Zréznicowanie glebokosci ‘ Réwnomierne kroki % l & .
;>‘~ Maksymalna glebokos$¢ skrawa.. [1.000000 l % Nancataldmaterial
Minimalna glebokosé skrawania 2500000 & NaddatekZ, X 0.000000 |[0.000000 ]
= e %
é Odejsme'v’v Imll.?r.zejsua ‘2000000 _g Posuwy i predkosci
| R [2:000000 2 Wykariczanie RPM, Ve 796 150
s Q
ESAR < Wykoficzenie PM, PR 39.800000  ][0.050000 |
Tryb tamania wiéra Nie v -
5 Posuw,predkosé z KB [ Nie v |
S
Odejécie ) Wejscie/Wyjscie
Cofnigcie  glebokosci (% przej.. [100.000000 | . Typwejscia Styczna e
Tryb wycofania [Wadtuz struktury v] 8 Odleglosé styczna 1.000000
=
sz s ©
Wiej<celiVyjEcie X< Typwyjscia [Normaina v]
Typ wejécia [Styczna v [ = ”
- Odleglo$¢ normalna [1.000000 |
Odlegtosc¢ styczna \ 1.000000 [ -
=
Typ wyjscia ‘ Normalna he [ 2
S
Odlegloé¢ normalna [1.000000 I

3 W zaktadce taczenia wybierz Typ dojscia/ Odejscia: Brak

f SolidTurn - Obrébka zgrubna

£ szybkie dojécie/Odejécie

g» Typ dojscia [Brak v]

2 Typ odejécia l Brak v }
3 Kliknij OK.

4 Uruchom symulacje. Zobacz przebieg obrébki.
5 Wytgcz symulacje.

6 Mozesz (po dwukrotnym kliknieciu w operacje) ponownie otworzy¢ operacje i zmienic jej parametry.
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Konturowanie srednicy zewnetrznej

1 Zaznacz strukture Przedni Kontur Zew i z paska Toczenie ponownie wybierz operacje Obrébka
Zgrubna

2 Wprowadz nazwe. Narzedzie i parametry pozostaw bez zmian.

3 Na zaktadce Sposob zmien Przedtuzenie Start na 0 a koniec na 5

Utwérz
=
v o B H B BE o
OK  Anulyj | Otwérz.. Zapisz.. | Wszystkie | Zapiszwszystko Zapiszwszystko = Pomoc
domyéine~ jako domyéine jako krok SolidTurn - Obrébka zgrubna 7 x
o x 2 Nazwa
v i - i’ﬂ~ E I:(ONTU::;:::JEN\E‘WYK ]
8 [ Struktury 8 YRz NEswvk 00000 |
® 5 wlCzesct] - Wybérnarzedzia B
1 1 Profil KONTUR XYZ £ Narzedzie [@noz zGRUBNY LEWY v ]
§ 1 2 Struktura - KONTUR M24 & Orientacja [Kkat v
B3 1 2 Struktura - KONTUR M24 = Katorientacji [0.000000 ]
& 1 2 Struktura - KONTUR M24 _:; Posuwy i predkokci
1 2 Struktura - KONTUR M24 ~

Szybkost RPM, Ve [s00 |72
1 2 Struktura - KONTUR M24 | & Szybkos¢ posuwu PM, PR [50.000000 [[0.100000 ]
1 2 Struktura - KONTUR M24 2
© 7 sfazowanie @18, 150, £ $rednica odniesienia 46.000001
d = Jednostka predkosci Ve v
«i 2 Przedni kontur WEW @) Jodnosi posiwy Na obrét ~
=« 3 Przedni kontur czotowy i Szybkos¢ posuwu poprzeczneg.. |100.000000
#* KONTUR ZGRUBNIE+WYK = Maksymalne RPM 5000
4 4 Tylni kontur czofowy Przelozenie skizyni biegow Niskie v
4 5 Przedni rowek ZEW : Posuw,predkosé 2 KB Nie 5

6 Przedni rowek ZEW Auto-praygotéwka

Zaktualizuj przygotéwke [Tak ]
Wyjicie NC
$ledzenie punktu bazowego | Brak V]

4 Kliknij OK.
5 Uruchom symulacje tej operac;ji i zobacz przebieg obrobki.
6 Mozesz zmienia¢ szybko$¢ posuw i ruchu szybkiego ustawieniem suwakéw na pasku Symulacja

7 Pamietaj o zatrzymaniu symulacji przed przejsciem do nastepnych czynnosci

Wiercenie otworu

1 Zaznacz strukture Otwor i kliknij operacje Wiercenie

2 W zakfadce Otwor wybierz typ cyklu (wyprébuj rézne)

I g fax <
[1oe >
9 sy 3 ¥ oo + JISema— ]
i (-8 2 0000000
§ 7 Sy A ")
S el . £
11 Profil KONIUR XYZ g om :
F 2 ez 3 oo [2 coméeomarion
B KONIUR M24 Posté sek Obr 1000000 0000000
YONIUR W24 Gy ooy C——
1 2 Stuktura - KONTUR M24 Zaghblanie
2 YONTUR M24 Tobpencsigetokoi  [Smy
Skok zaglebiaria [10.000000
= i Odeie 7 72040 [1ooooca
& iy | Parsmetry wejicia
p Odegost westcia 0000000
e 1 Sterowanle posuwem na przececiach
¢ i Dostosyj posu e
]
>

4 Kliknij OK
5 Uruchom symulacje.

6 Po zatrzymaniu symulacji wytacz $ciezki poprzednich operacji i zobacz jaki jest stan przygotéwki.
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Obrébka konturu wewnetrznego (Fazy otworu)

1 Zaznacz strukture Przedni Kontur Wew i z paska Toczenie wybierz operacje Obrébka Zgrubna

2 Wprowadz nazwe i narzedzie. PrzejScie wykanczajgce ustaw na NIE.

3 Na zakladce Sposéb zmien Przedtuzenie Start na 0 a Koniec na (MINUS 1) — 48.

4 Na zaktadce taczenia ustaw Typ Dojscia/Odejscia na Tylko Z i wpiszw Z 2 mm

v © B H -
OC  Anulij  Otworz.. Zapisz .
9 stuasy x S
3 M Suuklury s
e [Czedc )

bns

KONTUR M24
KONTUR M24 '

ozpdzION

KONTUR M24 ———{
KONTUR M24 7

KONTUR M24
018,150,
brobia Onworu

< 4 Tyini kontur czolowy
< 5 Przedini rowek 7EW
« 6 Przedni rowek ZEW

4 Kiliknij OK

SolidTurn - Obrobka zgrubna

Nazws operacji

5 [KONTURWEW

Wybbr narzedzia
Nazgane
Onentacga
Kat orentacii

= Posuwy i predkokch

Szybkodd RPM, Ve

£ SzytkossposuwuPM PR

% Seednica caniesienia

Jodnosta pradkosc

Jodinostia posisant

Szybkoss posuwm popzeczneq.

MaksymAIne RPM

Przsiazene skzyni tieqéw

Posum prodkosé 2 KO
Auto-preygotswka

Zaknalow prygorseke
Wyécie NC

Sieaznie punicn bazcwego
Zmied

Znieds korekiar chogodci

5 Uruchom symulacje tej operacji.

Obrobka rowkow

FWYTACZAK LEWY M
g >
4£0.000000

500 ”
(BRI 0100000
46000001

v

Na obigt

100000000

5000

Niskio

Ne

Tak

Brak

Nig

1 Zaznacz strukture Przedni Rowek Zew i z paska Toczenie wybierz operacje Rowkowanie

2 Wprowadz nazwe i narzedzie. PrzejScie wykanczajgce ustaw na TAK.

3 .Wprowadz nastepne ustawienia.

SolidTurn - Rowkowanie 3 x

= = )
v @ = E % % @ Q £ Naddatek materiatu
OK  Anulj | Otwbrz. Zapisz. | Wszystéie | Zapiszwszystko Zapiszwszystko | Pomoc S NaddatekZ, X [0.000000 |[0.000000 |
domyéine = jako domydine _jako krok S
9 strukuy x 78 ~ Posuwy i predkosci
Nl .
g Struktary - % Przygotéwka ‘ § Wykariczanie RPM, Ve 1500 {72 \
S 5 ¢[Cesc] g ™ [Avtomatyezna e & Wykoriczenie PM, PR [50.000000  |[0.100000 \
11 Profil KONTUR XYZ » -
= | . 8 o = = -
§ [j iz:ml;mra Eg:;lji xi: 3| e 5 Posuw predkos¢ z KB ‘ Nie |
b iU " Naddatek zgrubny 2, X 0500000 0500000 5 e hczai
S %2 Struktura - KONTUR M24 [ fosoooo0_fosooooo _| < Przejicie wykariczajace
1 2 Struktura - KONTUR M24 =l Bizejtcis . Kierunek wykariczania | Zgodnie ze strukiurg v
112 SHiktira - KONTUR M24 2 Typrowka | Wielokrotne zaglgbiz ﬂ' Tryb wykart ‘ Na 1 bok ‘
v
1 2 Struktura - KONTUR M24 ‘ LI g ybwykanczania (Na 150
= @ 7 sfazowanie @18. 150. 2 Szerokoss, % szerokosci narze.. [1500000 |50 o g Zmieniaj korektor narzedzia | Nie M \
5 Tech Mill Obré = Trybszerokos [Intel v . =
ech Mill Obrgbka Otworu 3| Tonsmmkod Loneiienty I + | = Wigcz dodatkowe zaglgbianie | Nie v
= 4 1 Przedni kontur ZEW Pelne obciaz. % posuwu [100
5 KONTUR ZGRUBNIE+WYK £ Wsigpne wykafczanie [ ie v % Korekcja
= Z‘Przedm kontur WEW & czaspostoy [0.000000 S KorekcjaNC [Nie v
5 KONTUR WEW . g
i3 PR GtLEowy Wabr zaglebiania [W kolejnodci ~ Wejécie/Wyjécie
# KONTUR ZGRUBNIERWYK Kierunek zaglgbiania [ zgodnie ze struktur iSci
i u v v
4 4k konfir czofomy Konne 9 ‘.Ng a Typ wejscia | Normalna J
cofanie posuwem e v &
4 5 Przechni rowek ZEW yooienie po L Odleglosé normalna [0.500000 |
= Refract Lateral Clearance [0.000000 L
By 6 przechni rowek ZEW]
Zaglebianie B Typ wyjscia [ Normalna v ‘
Skok zaglebiania 0.000000 o S HORTEIG [0:500000 ‘
gl

4 Na zaktadce taczenia ustaw Typ Dojscia/Odejscia na Tylko X i wpisz w X 25 mm (mozna klikngé

matg strzatke przy oknie z wartoscig i wskazac¢ wierzchotek bryty — jego warto$é X zostanie sczytana)
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SolidTurn - Rowkowanie £l
2 szybkie dojécie/Odejécie

& Typdoisoia
 Punktwescaz, X 38000000 D
8 Typodejscia [Tyikox ]
& Punktwyjécia Z, X 22530746 (25000000 | B
£ Odejécie wejécia wyj
g Odejécie [0.000000

g

taczenia| Wykaficza..

5 Kiliknij OK i uruchom symulacje tej operacji.

6 Po wytgczeniu symulaciji kliknij prawym klawiszem na operacje Rowkowania i wybierz Kopiuj a
nastepnie zaznacz drugg strukture Przedni Rowek Zew i wybierz wklej.

7 Zauwaz ze po wklejeniu operacji $ciezka narzedzia zostata przeliczona odpowiednio do ksztattu
nowej struktury

Operacje x 2
Czesé1 v
v [5] T1 NOZ ZGRUBNY LEWY

1 g KONTUR ZGRUBNIE+WYK
2 ¥ KONTUR ZGRUBNIE+WYK
v [} T2 WIERTLO D18

3 & Tech Mill Obrébka Otworu
v [5] T3 WYTACZAK LEWY

4 p# KONTUR WEW

v |/ T4 PRZECINAK

5 4 SolidTurn - Rowkowanie
6 7 SolidTurn - Rowkowanie

¥ 0 + 9

Q @ *» OWastwal @BZX &XVZ

Obrébka Konturu XYZ frezem d12 w osi C

1 Zaznacz strukture Kontur XYZ i wybierz operacje Konturowanie (TRZECIA ikona na pasku
Frezowanie od lewej)

2 Kiliknij Wszystkie domysine a nastepnie wprowadz nazwe operacji, narzedzie Frez Palc. D12 w Z,
parametry skrawania i inne ustawienia jak na obrazkach

3 Zwro¢ uwage na ustawienie Obrébka obrotowa na TAK. Oznacza ono, ze obrébka bedzie z uzyciem
osi obrotowej C (a wiec bez ruchu w osi Y). W przypadku ustawienia na NIE frez bedzie objezdzat
element dookota jak na frezarce 3-osiowej, z uzyciem osi Y.

Pk [T
OK  Anulyj | Otwdrz.. Zapisz.. | Wszystkle | Zapiszwszystko Zapiszwszystko | Pomoc
domyéine = jako domysine  jako krok
g i 3 B x
2 sty x SolidMill - Konturowanie
N 2 Nazwa i {2}
| sy = \KoNTu:zp.x:;‘ |
S el &8
Bl 1 Profil KONTUR XvZ 5 Wybbr narzedia
© 12 Struktura - KONTUR M24 8| Nazwanarzedzia B PALCOWY di2wZ | #
< & —
5 1 2 Struktura - KONTUR M24 ¥ Punktkontrolny | Koricowka (wierzcholek)
® %12 Struktura - KONTUR M24 § Ofisetz [0.000000
4 ¥ 2 e
° 2 Struktura - KONTUR M24 ? v -
¥ 2 Struktura - KONTUR M24 = Szybkosc obrébki RPM, Ve 12653 100
Lal - < =
=2 S"”k‘”m_ HONTURIMZ4 ™ XY Szybkosé posuwu PM,PT  [530.600000 |0.100000
@ 7 sfazowanie £18. 150. 2 7SzybkosposuwuPM,PT (530600000 |0.100000
% Tech Mill Obrébka Otworu g
4 1 Przedni kontur ZEW 5| Wedbeskapostwy Naminuiy =
#* KONTUR ZGRUBNIE+WYK Stala szybkos¢ usuwania Nie ¥
£ 4 2 Przedni kontur WEW Sopowolnienie w narozach [Nie v
* KONTUR WEW Posuw predkosé 2 KB [Nie v
£ 4 3 Przedni kontur czolowy A
#* KONTUR ZGRUBNIE+WYK Zaktualizuj przygotowke [Tak v
4 Ty kontur czolowy Uzy] poprzedrie]praygotowi ¥
4 5 Przedni rowek ZEW
£ SolidTum - Rowkowanie °"";’"" obr. -
£ 6 Przedni rowek ZEW Obrdvka obrotowa . .
£ SolidTum - Rowkowanie Iferpolcia bleguriows ot ]
Pozycja katowa [0.000000
Wyjécie NC
Sledzenie punktu bazowego | Brak v
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g oo o]

£ strategia obrébki ¢ Odejécia
S c
llo¢ przej$¢é zgrubnych 1 3
g lostprels=zgubnye l , | S Odejscie 2000000 ]
2 e e = ‘ Plaszczyzna Start/Koniec Odejsci ™ l
‘% Strategia obrobki Wspdibieznie v] 2 Y £j50I8
& Kolejnosé proceséw Gigbokos¢ hd l g| Flasezriaodysa Odejscio = I
Q. P = . . Ry . -
; Ruchspirainy [Tak ] & Cofnigcie pomiedzy fazami obr6..| Odejscie od powierzchni v
o i s
g Tolerancja 0.005000 | . Wejécie/Wyjécie
% Naddatek materiatu g Typ dojécia | Posuw w dél, potemponad v |
N Naddatek-éciany [0000000 ] g . >
= Naddatek- Dno [0.000000 l 5 Typ odejscia | Posuw ponad, potemw géreg v I
§ Glebokosel _ Wejécie/Wyjicie
~ Glgbokosé calkowita [13.000000 | & ‘S Typwejécia | Promien v]
N
Glebokosé przyrostowa 2.000000 | & Odleglosé wejécia [8.000000 |
Poczgtkowa glebokosé 0.000000 | » Promieft wejécia [8.000000 |
l R £l Start zachodzenie, % [0.000000 [l10 |%
Odczyt pochylenia ze struktury l Tak v ] . S [
| Typ wyjscia [ Promiery v |
Korekcje gt
Offset na komputerze IW lewo v ] Odleglo’sc W_)’lls.c'a [8'000000 l ’
Offsett o promien narzedzia Tak b ] homienWyjScla |8‘000000 |
) o
Korekcja NC WilEwWo ~] Koniec zachodzenie, % [0.000000 [0 J%
Numer korektora NC 5 | Hamulec osi obrotowej
Wartos$¢ korektora - promieri 0.000000 C1 Wyt v
Y

3 Kliknij OK i uruchom symulacje tej operaciji.

Obrébka konturu nakretki M24 z osig Y i C w indeksie

1 Zaznacz wszystkie struktury Kontur M24 i kliknij operacje Konturowanie

2 Zmien nazwe , frez na Palcowy D12 w X, ilos¢ przejs¢ 4, szerokos¢ skrawania 38%,
Ruch spiralny: NIE

vie B R B ® B e

OK  Anultj | Otwbrz.. Zapisz.. | Wszystke | Zapiszwszystko Zapiszwszystko | Pomoc
domyéine~  jako domyéine  jako krok
Z  stukuy x L % SolidMill - Konturowanie X
ai [ Struktury 2 strategia obrobki
5 ee B losé przejéc zguibnych [
£ 1 Struktura Przejécie wykaficzajace Nie v
H ° 81> Struktura - KONTUR M24) § Strategia obrébki [Wspblbieznie |
2 I8 struktura - KONTUR M24 & Szerokoss, % srednicy 00000
5 81> struktura - KONTUR M24 . Kolejnosé procesw
B8l > struktura - KONTUR M24 £ Ruchspiralny
Bl 2 struktura - KONTUR M24 £ Toleranga 10.005000
a ura - KONTUR M24 3
=41 1 Profil KONTUR XYZ B s
= Naddatek - Sciany |0.000000
R EDITIR € Naddatek- Dno 10.000000
£ 1@ 7 sfazowanie §18. 150. g
4 Tech Mill Obrébka Otworu L
4 1 Przedni kontur ZEW Olgbokasd cofkonita jcovoon — B
5* KONTUR ZGRUBNIE+WYK Glebokosé przyrostowa [2:000000
= «i 2 Przedni kontur WEW Poczatkowa glgbokosd 10000000 | &
24 KONTUR WEW Cofnigcie na glebokosé przyrost. | Odejscie od powierzchni ~
= 4 3 Przedni kontur czotowy o o e stukury [ Tak >
! KONTUR ZGRUBNIE+WYK o ‘. Korskdje
« 4Tylni kontur czotowy | Offsetna komputerze Wlewo v
=« 5 Przedni rowek ZEW Offsetto promien narzedzia | Tak v
12 SolidTurn - Rowkowanie | Korskga NG Wiewo =
= 4 6 Przedni rowek ZEW | NN o
BSolldTuen = Raiyioowianie | Wartosé korektora - promiet  0.000000

3 Kiliknij OK.

4 Zwrd¢ uwage ze zostat utworzony folder zawierajgcy struktury wszystkich Konturéw M24 i operacja
.,matka”. Zmiany w operacji ,matce” sg wprowadzane w operacjach przypisanych do poszczegdlnych
struktur, dzieki czemu wprowadzanie zmian w obrébce wielu konturéw (lub otwordéw, kieszeni) jest
wygodniejsze. Mozna edytowac operacje przypisang do konkretnej struktury ale zmiana bedzie
dotyczyta tylko tej konkretnej operacji.



o4 =< 2211l CAM Center
\ :

v [ 15 PALCOWY d12 w Z
7 & KONTUR XYZ
v [ T6 PALCOWY d12 w X

8 3¢ KONTUR XYZ s \
9 3¢ KONTUR XYZ 'Ein -

10 ¥ KONTUR XYZ

12 § KONTUR XYZ
13 § KONTUR XYZ

Kieszeniowanie na obwodzie

1 Zaznacz strukture Kieszen litery U i kliknij na operacje Kieszeniowanie na obwodzie na pasku
Frezowanie

2 Wybierz frez torusowy d2 i wstaw parametry jak na obrazkach

%

£ Zgrubnie, Sciany i Do

SolidMill - Kieszeniowanie na obwodzie

4 Kliknij OK i uruchom symulacje tej obrébki. Zwré¢ uwage ze struktury sg na ptaszczyznie a $ciezka

na zadanej $rednicy.

Konturowanie na obwodzie

@

2

I —
Szerokosé, % $rednicy lo200000 10 v

S Wejicie/Wyjicle

S Typdojscia Rampa wzdluz pizejcia v

2 Minimalna szeroko$¢ 0.500000

2 Maksymalina szeroko$¢ 14.000000

S Katrampy 10.000000

7 Odejécie krawedzi 1.000000

E Jezeli wejsc. nieudane Pomiri v

S

S Typodejicia Skoénie v

g Odegosccotnia

2

g

E

f———
wiykoficzenie Scian
S Wykoiiczenie dna ve ]
H | Nie/ S |
> ZgrubnaiDno
“ wabichunazedzia [Koncentycznenazewn. |
Ruchmorficzny Ne ]
Ruch spiralny Ne ]
. Toleranca 0050000
5 tagodnie w ostrym narozu Nie v
SolidMill - Kieszeniowanie na obwodzie N| Dodatiowe nichy e ]
o Peine oboiaz. % posuwu 100
£ Obrébka obr. 5 Naddatek materiatu
S i i 3 ato [ —
S Stuktura na obwodzie Nie v ek oy 0000000
. Naddalek - Dno
~ Srednica robocza 46.000000
g Typ pracy Zewn. v Glebokosé calkowita 0300000 5
a . ~ - — Glebokosc przyrostowa 5000000 ]
| z Typ $ciany O$ narzedzia promieniowo Poczakowa glgbokodé boosoo  |»
< Interpolacja walcowa Nie Coffigeie na glebokos¢ przyrost..| Odejscie od powierzchni ¥
; Obliczanie przyrostu gigbokosci | Zrbznicowanie ~]
£ Tolerancja 0.050000
E Struktury wysp
é 8 Struktura - WYSPA U (8) ‘
@

SolidMill - Kieszeniowanie na obwodzie

Ogodlne

kaczenia Zgrubna Sposéb  Na obwo...

Odejécia
Calkowite odejscie
Odejscie
Plaszczyzna StartKoniec
Plaszczyzna odejécia
Calkowite odejscie od

Kolejnosé przejéé
Kolejno$¢ skrawania
Repozycja ruchem szybkim
Kolejno$¢ przejsé

Hamulec osi obrotowej
c1

1 Zaznacz struktury liter W i M i kliknij ikone operacji Konturowanie na obwodzie

2 Wybierz frez fazujgcy d6 i wstaw parametry skrawania

10.000000

2.000000

Odejscie v
Odejscie v

11 Struktura - KIESZEK U (11) | &

Obszar v

Nie v

Zgr, potem $ciany, potemdna v
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OK  Anulyj | Otwére. Zapisz. = Wszystkie | Zapiszwszystko Zapiszwszystko | Pomoc
domyéine ~ jako domysine jako krok
- PP T Konturowanie na obwodzie 2 x |
B 5 2 Struktura - KONTURM24 & £ C— :
E. @ KONTUR XYZ 8 Calkowite odejscie 125.000000
11 2 Struktura - KONTUR M24 | Odefécia
9 & KONTUR XYZ £
8 5412 Struktura - KONTUR M24 °
- & KONTUR XYZ 2 Cofniecie pomiedzy fazami obrd..| Calkowite odejécie ~
% 2 Struktura 5 Calkowite odejécie od 12 Struktura (2) &
=11 1 Profil KONTUR XYZ g Wejécie/Wyjécie
& KONTUR XYZ “ Typ dojécia Ponad potem w dél v
8 Struktura - WYSPA U i — D950y poompenad >
5111 Struktura - KIESZEK U 2 —
2 SolidMil - Kieszeniowanie n £ | S —
7 sfazowanie @18. 150. N Typwejéoia el —
% Tech Mill Obrsbka Otworu g Odlegiocweisoa 0500000
1« 1 Przedni kontur ZEW &  Startzachodz $ciezki % +- 10.000000
o FONTUR ZGRUBNIES WK % Ruch dojécia do obwodu Nie v
5 4 2 Przedhni kontur WEW Typwyiscia Odlegios -
! KONTUR WEW Odleglosé wyjécia 0500000
= 4 3 Przedni kontur czotowy I — [0,000000
#* KONTUR ZGRUBNIE+WYK Ruch odejécia od obwodu Nie
4 4Tylni kontur czolowy ——
5 4 5 Przedni rowek ZEW
2 SolidTurn - Rowkowanie o Lt &

3 Ustaw jedno przejscie na gtebokosci 0.3 mm

4 Kliknij OK i uruchom symulacje tej operac;ji

Odcinanie

1 Zaznacz strukture Tylni kontur czotowy i kliknij ikone operacji Odcinanie

2 Wybierz Przecinak i ustaw parametry jak na obrazku

N o I
v O | B H | B & ®E e

OK  Anulyj | Otwdrz.. Zapisz.. | Wszystkie | Zapiszwszystko Zapiszwszystko | Pomoc
domydine~ jako domyélne jako krok

Struktury x 2 |

_g SolidTurn - Odciecie
E & KONTUR XYZ ~ £ Okreélenie przygotowki
© 5052 Struktura & ™ [ Automatyczna v i
' KONTUR NA OBWODZIE .
& £ 9Struktura - KONTUR W 2
«g ' KONTUR NA OBWODZIE 2 Przejéciazgrubne
§ B 10 Struktura - KONTUR M g Naddalekzguibny [loooo ]
# KONTUR NA OBWODZIE 5 Srednica zakoriczenia obrébki 2. 18.000000 8
E15 1 Profil KONTUR XYZ S Odsunigcie od materialu [2000000 ]
& KONTUR XYZ . Czaspostoju lenoo000
1 8 Struktura - WYSPA U S zaglebianie
%7 11 Struktura - KIESZEN U % Skok zaglebiania [3.000000
* SolidMill - Kieszeniowanie n. Gigbokos¢ do calkowitego cofni.. [10.000000
7 sfazowanie @18. 150. Odejécie 2 zagleb. 1.000000]

 Tech Mill Obrébka Otworu
= 4 1 Przedni kontur ZEW

©* KONTUR ZGRUBNIE+WYK
= @ 2 Przedni kontur WEW

©* KONTUR WEW
4 3 Przedni kontur czolowy

! KONTUR ZGRUBNIE+WYK

B 4 Tyini kontur czoowy

3 W zaktadce taczenia ustaw Dojscie/Odejscie: Tylko w X i podaj wartos¢ X 28

4 Kliknij OK i uruchom symulacje tej operacji

mm
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Plik Ustawienia  Przeksztalcenia Geometria ~ Wymiarowanie Modelowanie Narzedzia Struktury Toczenie

[ ] ’ N Predkos¢ I I I+ | [V] wykrywanie kolizji
Stop  Uruchom  Krok na Ruch szybki — | B + [ Wykrywanie kolizji :
_9 Struktury x o 4+ @ 9 @Wasny =~ @&

o

8 42 Struktura

® s KONTUR NA OBWODZIE

=77 9 Struktura - KONTUR W

sz '# KONTUR NA OBWODZIE
< =71 10 Struktura - KONTUR M
3 % KONTUR NA OBWODZIE
=1 1 Profil KONTUR XYZ
& KONTUR XYZ

1 8 Struktura - WYSPA U

=191 11 Struktura - KIESZEN U

2 SolidMill - Kieszeniowanie n
= @ 7 sfazowanie @18. 150.

' Tech Mill Obrébka Otworu
&=l «i 1 Przedni kontur ZEW

! KONTUR ZGRUBNIE+WYK
= 4 2 Przedni kontur WEW

©? KONTUR WEW
(= 4 3 Przedni kontur czotowy

©* KONTUR ZGRUBNIE+WYK
& «i 4 Tylni kontur czotowy

B SolidTurn - Odciecie)

5 W ustawieniach zostat wprowadzony naddatek, ktéry uniemozliwit catkowite odciecie detalu. Aby
odcig¢ detal catkowicie nalezatoby albo wydtuzy¢ wiercenie albo wydtuzy¢ sciezke odcinania



