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PROJEKT OBROBKI TOKARSKIEJ
WALKA 0 na tokarce Haas TL-1

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

Cel ¢wiczenia

W trakcie wykonywania ¢wiczenia dowiesz sie jak:

e Jak zrobi¢ rysunek 2D toczonej czesci

e Jak ustawic czesc¢ obrabiang i przygotowke do toczenia

e Jak wstawi¢ maszyne i narzedzia

e Jak utworzy¢ struktury do toczenia na rysunku 2D

e Jak usuwac naddatek operacjami planowania, konturowania,
rowkowania

e Jak wierci¢ i gwintowaé otwory

e Jak poréwnac obrobiong przygotowke z modelem docelowym
e Jak generowa¢ kod NC na maszyne CNC dla catego projektu i
zaznaczonych operacji

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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Rysowanie i wykonanie modelu bryty do obrobki.

1. Uruchom program Esprit i kliknij Nowy.

2. Wybierz szablon Domysiny Metryczny

©

SSll Dostepne szablony
Zapisz Jako

Importuj

Zamknij

Informagie Metri

Default Inch Delau%

Ostatnio uzywane %) Baza » Templates

Nowy

3. W menu Gtéwnym wybierz Geometrie a nastepnie na pasku Geometria wybierz Punkt

Toczenie Frezowanie FreeForm EDM  Obrébka Przyrc  Analizi

g H N

Rozciggnij Potacz  Zaokraglenie/Sfazowanie Podziat Profil Profile Wybér Ki
czeéci  tokarskie reczny v rzu

Ustawienia  Przeksztatcenia ~ Geometria ~ Wymiarowanie Modelowanie Narzedzia Struktury

N/ a2 0D OO @ ¢ ¥ AS N

Punkt | Linia1 Odcinek Okrag1 tuk1 Prostokat Wielobok Elipsa 1 Zachowaj ~ Utnij
- - 2+~ - - -

O stukuy x LY ¥ 0 + Q @ F -~ Default Géra 4 XYZ
H v,
s [ Struktury ’
o8 @ Powigksz, by dopasowaé Naciénij F1, aby uzyska¢ dodatkowa pomoc.
= Przybliza lub pomniejsza widok, dzieki czemu mozna zobaczy¢ caly model
& ;
8 Skrét klawiaturowy: F6.
< (Ozatrzask () Odleglosé i
& (O Przecigcie () Biegunowy :
(® Kartezjariski/érodkawy Zostosuj

XY,z [000 [10 poo |

4. W otwartym oknie wpisz wspoétrzedne jak na obrazku powyzej i kliknij Zastosu;.

5. Jesli punkt jest niewidoczny to kliknij ikone (lewa ,lupka” na pasku na srodku ekranu) Powieksz by
dopasowac.

6. Wprowadz kolejne wspotrzedne jak na obrazkach ponizej za kazdym razem klikajac Zastosuj.

Punkt X Punkt Punkt X
O Zatrzask O Odleglosé O Zatrzask O Odlegtosé O Zatrzask O Odlegtosé
(O Przecigcie (O Biegunowy (O Przecigcie (O Biegunowy ) (O Przeciecie () Biegunow,

R I ; 7 Zastosuj by Z i
(®) Kartezjariski/$rodkowy (®) Kartezjariski/srodkowy (® Kartezj y ]
xv.z [15 [[10 boo | XY,z |15 9 ] .00 XY,z |35 19 |[0.00
Punkt X Punkt X
Ozatrzask O Odleglosé Zatrzask Odlegtosé Zatrzask Odleglosé

g g

OPrzecigcie (O Biegunowy Z q O Przecigcie () Biegunow, , (O Przecigcie () Biegunowy .
(®) Kartezjariski/$rodkowy astosyl (® Kartezjariski/srodkowy By (®) Kartezjariski/$rodkowy AT
XY,z |35 | ]24| | \0.00 | XY, Z ] 24 \ [o.00 XY, Z L-so | o | [0.00 |

7. Kliknij na pasku Geometria ikone Odcinek 1
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8. Potgcz poprzednio wstawione punkty odcinkami z kazdym razem klikajgc punkt poczatkowy odcinka
a potem punkt koncowy. Pierwszym punktem dla pierwszego odcinka bedzie poczatek uktadu XYZ.

¥ 0 + &% Jf= Dafault  BGora & XZ

Geometria

OXzon

1 “dementyblowe
" : O

9. (Prawy obrazek) Na srodkowym pasku kliknij Maski i w rozwinietym Menu kliknij pole O$. Osie XYZ
stang sie niewidoczne co utatwi zaznaczanie odcinkéw przy wprowadzeniu Fazowania.

10. Na pasku Geometria kliknij ikone Zaokraglenie/Sfazowanie i wprowadz parametry jak na obrazku
ponizej:

TRl 720kiaglenie/Sfazowanie
Zastosuj Wyjécie = Pomoc
J
O s o 4+ @
® Ustawienia ke L 3
3 [
® | Ty Fazowanie kat i odleglos¢ v .
z
2
N - -
@
g8 Element 1 |Odcinek 1 N
o
Element 2 [N | )
Odlegtos¢ |2.0000
Kat 45.0000

11. Kliknij Zastosui.

12. Kliknij na mate strzafki i wskaz nowe odcinki. Wprowadz pozostate parametry jak na obrazku
ponizej i kliknij Zastosuj

4 Struktury

@[czesct

z .
g
8

e>eiedo

‘ Element 1 |Odcinek 3

Element 2 [Odcinek 4

Odleglosé [4.0000

Kat 60.0000




13. Wprowadz parametry jak na obrazku ponize;j i kliknij Zastosuj

Il 7ovosenersiaonanic
v @‘0
Pomoc

Zastosuj Wyjicie

& e + & WA @ v 0efaut

14. Wprowadz parametry jak na obrazku ponize;j i kliknij Zastosuj

- Zaokragleni/sfazowanic
o @

Wyjidie | Pomoc

& O 4 A WU @ ~ ODefak BGoa uXZ

15. Kliknij Wyjécie.

16. Kliknij na srodkowym pasku ikone Maski i wigcz widok osi XYZ (klikajgc w pole O$)

) Default @ Gora 4 XYZ

17. Na $rodkowym pasku kliknij Widok izometryczny
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18. Wciskajac jednoczesnie klawisz CTRL i klawisz z literg A (jak ALL) zaznacz wszystko.

F O 4 @ 9 @ » Default @ Izometryczny t XYZ

19 NIE KLIKAJ LEWYM KLAWISZEM EKRAN BO ZLIKWIDUJESZ ZAZNACZENIE !

20. Kliknij PRAWYM klawiszem w ekran. Pojawi sie menu. Wybierz Kopiuj.

Kopiuj (Ctrl+C)

H

I
il

Usun

5)c‘\|

Cofnij

Wybierz wszystko
Grupuj...

Tl

Odwréé wybor

21. Bedziesz obracat rysunek wokoét osi Y a nastepnie osi Z aby ustawi¢ go w ptaszczyznie ZXY.

22. Po kliknieciu Kopiuj pojawi sie okno. Wprowadz ustawienia jak na obrazku ponize;j:

z

b=

Przenies$ - Obré¢ X

Typ przeksztalcenia Obréé 2

(®) Zastap llo ) 1

(O Kopiuj Dodaj kopie do grupy

Parametry obrotu

Kat catkowity -90.000000

Kat miedzy kopiami

[] Obréé wzgledem osi ZW

23. Kliknij OK.

24. Wskaz o$ Y i ZATWIERDZ wybor klikajgc LEWYM klawiszem myszy.
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25. Ponownie kliknij PRAWYM klawiszem, wybierz Kopiuj i popraw ustawienia jak ponizej. Zwra¢
uwage, ze zaznaczona jest opcja Obréé wzgledem osi Z/W.

Przenies - Obro¢ X
( Typ przeksztalcenia Obréé v
(®) Zastap Il0$6 ko 1
. (O Kopiuj Dodaj kopie do grupy
( Parametry obrotu
‘ Kat calkowity -90.000000
A\ Kat miedzy kopiami [-90
\\ [] Obréé wegledem osi ZW.
S
\\ Anulyj Eomos

26. Kliknij OK. Rysunek znalazt sie¢ w ptaszczyznie ZXY.

\1/" F © + @ 8 @ ~ Default ~@ZX - XYZ
¥ \ S
— g @
=R — D6 D
X 2@ 1
| |
L~ + D

27. Na srodkowym pasku kliknij Widok ZX. Rysunek bedzie ustawiony jak na obrazku powyzej.
28. Na pasku Geometria kliknij Punkt. Wpisz wspétrzedne jak na obrazkach ponizej i klikaj Zastosu;.

Ustawienia  Przeksztatcenia ~Geometria ~ Wymiarowanie Modelowanie Narzedzia
Ustawienia  Przeksztalcenia ~Geometria ~ Wymiarowanie Modelowanie Narzedzia

N 209000 p w0 OO O o

Punkt | Linia1 Odcinek Okrag1 tuk1 Prostokat Wielobok Elipsal | Zachowaj Utnj | PUBKES Linia 1| Odcinek Okrag 1 tuk 1 Prostokat Wielobok Elipsa1 | Zachowaj  Utnij
- . 2+ . . . - - .

- 2+~ -
(o] ¥ o + o o

% ~ RO ¢
{ % v
o Punkt X H : Punkt X

o
- (Ozatrzask () Odleglosé (Ozatrzask () Odleglosé
g (O Przecigcie (O Biegunowy = 1) Przeciecie Bieguno
5 ® A Zastosuj = 8'(‘” e % ,.C,) i S Zastosuj
5 S0 ] Y
xvz [§ 0.00 20 | 5 )

[ e = B ) e & Jow|m |
5
S N
2 \ﬁ s .
N
o

eizpdzieN

L | L.

29. Na pasku Geometria kliknij Prostokat a potem kolejno punkty utworzone w kroku 28.

z



Ustawienia  Przeksztatcenia ~Geometria ~ Wymiarowanie Modelowanie Narzedzia

o /S © DN O @ ¥

Punkt Linia1 Odcinek Okrag1 tuk1 |Prostokat| Wielobok Elipsa 1 Zachowaj  Utnij
- - 2+~ - - -

o] ¥ O + ¢
2
;% .
o S
=
L
g — A
E L
bes
g
z

30. Zmien ptaszczyzne roboczg na ZXY.

F O 4 @ & @ » Default @ Wiasny & ZXY

31. Kliknij Plik i Zapisz jako Obrébka WALEK 0.esprit

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

v O uwd e M e ¥ 0

OK  Anulyj | Kostka Pret Bryla Zpliku | Czeé¢ Przedmiot | Pomoc
obrabiany

O stuktuy x A

2

S

o

)

Struktury
o] { L\L !

4 % Przedmiot obrabiany 1
- W Czesct
U

2 Dwukrotnie kliknij w Czes$¢ 1 w tym oknie. Otworzy sie nastepne okno.

v O @

OK  Anulyj | Pomoc

ejzpdzieN

Struktury 9 &

Lol [
ofcasee { L\\- y 0=

Czesc
Nazwa Czeéc1
: : y | Geometria

sfeiedo

eizpdzieN

Szybkosci i posuwy
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3 Wecisnij SHIFT i wskaz jeden z odcinkéw. Odcinki powinny pojawi¢ sie w oknie. Wtedy kliknij OK

(jedenraz!).
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Ustawienia czesci
v O @

OK Anuluj Pomoc

Struktury x p

[ Struktury
% |Czesc1

sloelado

Czesé
Nazwa  |Czeset
y | Geometria

Odcinek 1
‘ Odcinek 2

e|zpdzieN

Odcinek 3
Odcinek 4
Odcinek 5
| Odcinek 6

! Szybkosci i posuwy

4 Pojawi sie pasek z wyborem przygotowek.

Ustawienia czesci
v Ol ¥ & M @ & | 0

OK Anuluj Kostka  Pret Bryta  Z pliku Czeé¢  Przedmiot Pomoc
obrabiany W Czesct

4 [ Przedmiot obrabiany 1

5 Na pasku kliknij PRET. Pojawi sie okno Przygotéwka z preta. Wprowadz ustawienia jak ponizej.

Ustawienia czesci
Vo o

OK  Anulyj | Pomoc Przygotéwka z preta
| Nazwa Przygotowka1
9 sy x N . Kolor O
g' Struktury | Ptaszczyzna robocza XYZ
N % |Czesct
Tolerancja 0.1000
§ Geometria
—g. Srednica zewnetrzna 50.0000
| o Srednica wewnetrzna 0.0000
Dtugosé (2)
Wysokoé¢ 102.0000
-lﬁ Wyréwnaj géra ¥ |
- Naddatek géra |2.0000
J I Autodopasowanie

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

Definiowanie maszyny, uchwytu tokarskiego
| zamocowanie w uchwycie 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 Haas TL-1 lub tokarke 3 osie (Lathe_3-axis) z katalogu Sample i kliknij Otwérz

3. Jesli obudowa zastania stét maszyny to kliknij ikone obudowy w Maskach jak na obrazku aby
wytgczyc jej widocznoéé



B Moo= s ESPRIT TNG Projekt obrébki Watka 0TL-1 25 kel 4 1
| i [TE——
= p ¥
v e 5§ P s R B v Q@ £ 0 v O
Ok Awhkj | Progm | Mesyma | Uchwyl Konk Podizymks SISt Przedmiol | Przesuiiecls | Otwerty | Pomoc 0k Anuj
Obrotowy  obrabiany robocze

§ O 4+ w A Hwasy ~ ® ?

£ ——— 8

. -

P Haas TL1

Aunpinag

eizpdzIeN

Ustawienia maszyny
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ESPRIT TNG Projekt obrébki Watka 0 TL-1

P =S K G e Q& £+ 0

Program | Maszyna | Uchwyt Konik  Podtrzymka

sl Przedmiot | Przesuniecie | Otwarty | Pomoc
Obrolowy obrabiany  robocze

O + R A BwWasy = &

Maszyna S
P Haas_TL-1

0 Cn
o N
» (.

4 Majac zaznaczong maszyne kliknij w Menu ikone Uchwyt i w oknie, ktére sie otworzy w katalogu
Fixture (Uchwyty, imadta) wskaz uchwyt z Sample Chuck Stock D5 to D60 (lub inne) i kliknij Otwérz.

Vo e

0K Anulyj | Pomoc

5. Kliknij OK

O + 4 . a Sway = @ |

[ v

Nazwa [Chuck_Stock DS to 060 ]
Plik <Fixtures>\Samples\Chuck_Stock_D5_to_D60.gdm! | B2
Pozycja
Przesunigcie XYZ 0.0000 ] [00000 ] [0.0000
Obrée XYZ 0.0000 |0.0000 | [0.0000

N ==
Odejécie 10.0000 |
Czasy mocowania
Otwarcie / Zamknigeie [1.0000 ]
Przyciaganie
/ & i 0
Offset | 00000

6. Majgc zaznaczony uchwyt kliknij ikone Przedmiot obrabiany. Przedmiot zostanie umieszczony
w uchwycie tokarskim.

7. Aby wysung¢ przedmiot obrabiany z uchwytu wpisz w Z liczbe 100 (102 mm to dtugosc¢

przygotowki).

Ustawienia maszyny
v O 0

'OK | Anulyj | Pomoc

elzpdzieN

8. Kliknij OK.

S 4+ Q@ B BWasny ~ &

Przedmiot obrabiany

Uiejscowienie [ wea ‘|
jany - Czes¢ | i iany 1 “|

Nazwa [Przedmiot obrabiany 1 |

Pozycja

Przesuniecie XYZ [0.0000 | [0.0000 [100.0000 ]

Obr6¢ XYZ [0.0000 | [0.0000 [0.0000 |

taczenia

Odejécie [2.0000 ]

Przycigganie

/=l i 2]

Offset | 0.0000]

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

obraébki.
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Zaznaczenie elementow czesci do obrobki (utworzenie
struktur)

1. Zmien Widok na Widok czesci (ikona przetgcznika w lewym gérnym rogu niebieskiego ekranu)
Dodaj nowg warstwe (Warstwa 1) i dwukrotnie klikajgc ustaw jako aktywna.

2. Sprawdz ze ptaszczyzng roboczg jest ptaszczyzna ZXY.

3. Utworzenie struktury PLANOWANIE. W Menu Gt. wybierz Struktury a nastepnie kliknij na ikone
tancuch recznie.

4 Wskaz punkt poczatkowy jak na obrazku ponizej a nastepnie punkt poczatkowy uktadu
wspétrzednych (MUSI pojawi¢ sie ikona punktu w momencie klikniecia tego punktu).

Utwérz

® & 5 tin m Utwérz
= . R 7 e
[k
Stop  tancuch |[kaneuch| Przenie$ © é é& Y
cyklu auto feczny | do tytu Stop  taricuch |Eaficuch Przenie$
cyklu auto reczny | do tylu
£ Stukury x 1 7
S \‘ Z  Stukuy x 1
3 W Struktury ‘ 3 [ Struktury
N % L -4
s @ . | N efczesed

aloeiado
sloeiado

5. Kliknij ikone STOP cyklu (czerwona)
6. Zmien nazwe struktury na PLANOWANIE (po kliknieciu prawym klawiszem myszy)

Ustawienia  Przeksztatcenia ~ Geometria ~ Wymiarowanie
Ustawienia  Przeksztatcenia ~Geometria ~ Wymiarowanie

I 5 4 @
& K.] ® @ s W . @ e
2 2 6 @& & 4 @
. . . . ' &
tafcuch tancuch | Kieszen Profil  Otwory Struktury Struktura ) . X X X
auto reczny boczny tokarskie FreeForm tafdcuch tancuch | Kieszen Profil Otwory Struktury Struktura
auto reczny boczny tokarskie FreeForm

z
5 Struktury x q ‘/ Z  swiuy x 3~ T
N ’ 2 \' N\ .
‘@ [ Struktury | 2 [ Struktury |
N ” — 2
B o efCesc] ~ 4 ¥ efagd N

Bl 1 Struktura - taficuch N B8 1 PLANOWANIE 1
o N o
o | o
& 8 \
g \ E
® | ® v

Y

|

L g

6. Trzymajac wcisniety klawisz CTRL zaznacz odcinki jak na obrazku.

~

. Kliknij ikone tancuch AUTO.
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8. Zmien nazwe powstatej struktury na KONTUR ZEWNETRZNY. Zwr6¢ uwage na kierunek strzatki
na strukturze. Jezeli strzatka jest skierowana inaczej niz na obrazku ponizej to na pasku Struktury
znajdz i kliknij ikone Zmien kierunek (na obrazku - druga ikona z prawej).

— S —— s i | ‘s | o
o 9 L 9 ¥ ) }

B> KONTUR ZEWNETRZNY T———

fe]
2
3

9. Kliknij ikone tancuch reczny i wskaz dwa punkty na odcinku fazy a nastepnie kliknij STOP. Zmien
nazwe struktury na FAZA

Ustawienia  Przeksztatcenic ~ Geometria ~ Wym

2 | = B & 8o «

tancuch tarcuch Kieszert  Profil  Otwory Struktury

auto reczny boczny tokarskie
.
g Struktury x q ‘/‘ S
*:':_ Struktury ¥ «’)
5 5 &[CzescT

71 1 PLANOWANIE
71 2 KONTUR ZEWNETRZNY

g3 A2

aloelado

10. Utworzenie struktury ODCINANIE. Kliknij ikone tancuch reczny i wskaz dwa punkty na odcinku
pionowym a nastepnie kliknij STOP. Zmien nazwe struktury na ODCINANIE

Ustawienia  Przeksztatcenia ~Geometria ~ Wymiarowanie

2 = & © 9 4 9

tancuch tancuch | Kieszern Profil  Otwory Struktury Struktura
auto reczny boczny tokarskie FreeForm
Struktury X a
v
Struktury v
=) iz yd TN
71 1 PLANOWANIE Ln‘\
71 2 KONTUR ZEWNETRZNY
71 3 FAZA

8] 4 ODCINANIE| ¥

elzpdzieN

albeledo

11.Na srodkowym pasku zmien ptaszczyzne roboczg na XYZ (po wyborze napis wyttuszczony)

12. Na pasku Geometria wybierz polecenie Punkt. Wprowadz wspétrzedne 000 i kliknij Zastosu;j
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O 4+ @ © @ o~ ) Default (@ Wiasny - XYZ

Punkt X

(O)Zatrzask () Odlegtosé
O Przeciecie O Biegunowy

{ (® Kartezjariski/$rodkowy
xvz [@E  |jooo jooo |

/

Zastosuj

13. Zamknij okno. Zaznacz punkt. Na pasku Struktury kliknij ikone Otwory. Pojawi sie okno.

Parametry otworéw
v 0 0

OK [ Anuluj Pomoc

Parametry

Srednica maksymalna 100.0000 R
Srednica minimalna 0.0000 N
Minimalny kat 270.0000

tacz otwory wspotliniowe Tak >

Propagacja $ciany Tak v

14. Kliknij OK. Zostanie utworzona struktura otwér d10 gtebokosé 10 mm.

15. Kliknij na powstatg strukture dwukrotnie i w otwartym oknie Parametry otworéw zmien gtebokosé
na 50 mm.

v O @ s

#@ 1 prosty otwér £10. 710,
oK Anulj  Pomoc

Z  stuauy x LR

H [

2 M Struktury G

&

& =@ Crest

T 1 PLANOWANIF .

fe) 1 2 KONTUR ZEWNETRZNY 1

§ 11 3 FAZA _

. {1 4 ODCINANIE 1ok

© 1 prosty otwér @10. 110, 1™
58 * Wiakciwokcl otworu (Edytowanie 1 otwér)
z

uhnm&.‘vr.x Prosty v &
B ¢ rics sozomanis pooce 1 n
L ee— 0.0000
B s oo 10.0000 n
el Glcbokodd atworn 50.0000 3

15. Kliknij OK. Struktura otworu wydtuzy sie.

16. Wcisnij klawisz CTRL i wskaz 3 boki prostokata jak na obrazku ponizej.

Ustawienia  Przeksztatcenia ~ Geometria ~ Wymi

-
2| = | B % & ¢
taicuch tafcuch | Kieszeri Profil Otwory Struktury
auto | reczny boczny tokarskie

%

sloeiado

Kinpinis

ejzpdzieN
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17. Majgc zaznaczone 3 boki kliknij na pasku Struktury ikone struktury tancuch auto.

Ustawienia  Przeksztatcenia ~Geometria ~ Wymiarowanie Modelowanie

2 2 & & & 4 @ @

tancuch| tancuch Kieszeri  Profil  Otwory Struktury Struktura Napawanie
auto reczny boczny tokarskie FreeForm I
_g Struktury x 1 N /'
o [ Struktury »
® 5 efcust]

71 1 PLANOWANIE -

©1 2 KONTUR ZEWNETRZNY x NS
%1 3 FAZA
%1 4 ODCINANIE

s ROWEK

@ 1 prosty otwér @10. 110.

elzpdzieN
L3
il
=
)——‘<
[

18. W oknie Menadzera Struktur kliknij powstatg strukture taricuchowg PRAWYM klawiszem myszy,
wybierz Zmien nazwe i wpisz Rowek.

19. Wazny jest kierunek struktury ROWEK. Jesli strzatka jest w kierunku przeciwnym niz na obrazku
powyzej to po zaznaczeniu struktury nalezy klikngé na pasku Struktury w ikone ZMIEN KIERUNEK, a
potem klikng¢ w niebieskie tlo ekranu dla zaakceptowania zmiany.

Utworzenie i importowanie narzedzi

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

2. Jezeli nie jest widoczna zakladka Narzedzia (po lewej stronie ekranu) to wigcz jg (Menu gtéwne -
Ustawienia-Pokaz /Ukryj)

3. Rodzaj oprawek narzedzi tokarskich zalezy od rodzaju gtowicy narzedziowe;.

Jesli zostata wybrana tokarka TL-1 to do wiertet i wytaczakéw mozna uzywaé TLMIDM-25.

Jesli zostata wybrana tokarka ogdlna Lathe 3 osie to mozna uzywac¢ oprawek z katalogu
Holders/Sample oprawki Holder_TurningOD. W tym wypadku, ze wzgledu na ilustracje, lepiej jest
korzysta¢ z ogolnej instrukcji ,ESPRIT TNG Projekt obrébki Watek 0”

4. Na pasku Narzedzia kliknij ikone Narzedzia tokarskie i wybierz ikone Ptytka tokarska (Toczenie)

B Wo® - ESPRIT TNG Projekt obrobki Walka 0 TL-1
Ustawieni

=
-

a  Przektaicenia Geometia Wymiarowanie Modelowanie  Namedzia  Stuktury  Toczenie  Frezowanie  Freeform  EDM  Obrébka Prayrc  Analiza

9. Po otworzeniu sie okna narzedzia kliknij Wszystkie domysine a potem w zaktadce Ogodine
wprowadz nazwe ZGRUBNY NOZ.
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: = =
Utérs Narzedzia tokarskie - Ptytka tokarska 1
= Trzonek
v O F =3 e ® @ Nazwa uchwytu (620) I \
OK  Anulyj | Otwérz.. Zapisz.. | | Wszystkie | | Zapisz wszystko Zapisz wszystko | Pomoc Typ uchwytu (822) [Toczenie ~]
ex jakodomysine jako krok
_“4,;9‘%“_‘&_; sl = . (2] wiasciwokei trzonka
O Narzgazia tokarskie - Piytka tokarska x e oy ‘ Typ (823) A0 Prowadzenie v
@ o Resetuj wszystko
8 () ogsine . “ X Trzonek AxB (6709) 16-16.00x 16.00 v
o ) Ustaw wyrazenie do wartosci dla wszystkich =
] Nazwa narzedzia (498) sl ‘ Typ zacisku (824) s Sruba v
” Numer narzecaa (101) 1 S Kat przylozenia (825) N o >
'g'@ Dkt sier (B13) Strona narzedzia (626) W prawo v
£ iz Kolor obrobki prey symulaci (13..
= Geometria
Chiodziwo +
z  [senen <] e
g Korekeja
. Korekeja (412) Naroze v
Korektor diugosei (121) 1
Kat pomiaru na sondzie (2504)  [0.000000
Przesuniscie i rotacja narzedzia . ; ‘
Przesunigcie narzedzi X, Y, Z (5../0.0000(/0.0000(0.0000( A/B/C 116.000000 ‘1‘50“0000 [[64.000000 |
Obrét narzedzia X, Y, Z (6783,.. [0.0000(/0.0000([0.0000( D/EIF [5.000000 20000000 24.000000 |
Komentarz Katy
Kat odchylenia (LA) (819) [0.000000 |
Kat przylozenia (RA) (115) [10.000000 ]

10. W zakfadce Trzonek moze okazac sie konieczne zwiekszenie dlugosci noza (wymiar C).

11. Zaznacz stacje 2 i kliknij PRAWYM klawiszem myszy. Kliknij Dodaj element ztozenia i w oknie

folderu oprawek (Holders) wybierz oprawke TLTMID-25.

Kol N: zia Element zlozenia
®
Bl v -¢‘ Turret1 - 1 element
2
& @ staga1 v ® 0
“ v [ DefaultToolHolder Ok Andj | Fomog
5 11 ZGRUBN.. 'r’\. O Eementziozenia x L
s d staga2 ———
- : — & Wiasciwosci_
-d Stacja 3 |E Dodaj element ztozenia... | ©
% N 3 -,
g 4 Staga 4 W4 Dodaj podtrzymke... @ e LMD 25
2 T e
8 o) Add Tailstock... g Pk [ <Holders>\OPRAWKI TOKARSKIE\TL-\TLTMID-25.q] £
i £ a
= B> Otwérz narzedzia.. 2 Referenga |
Sortuj po . z Pozycja wzgledna
- § Przenie$ XYZ |0.0000 10.0000 | 00000
Wybierz wszystkie kS
& Obré¢XvZ 00000 [0.0000 | 0.0000

Ukryj adaptery

12. Po wybraniu oprawki i kliknieciu OK oprawka pojawi sie w na stacji 2.

13. Po zaznaczeniu wstawionej oprawki kliknij na Narzedzia frezarskie i wybierz wiertto.

14. Kliknij Wszystkie domysine, a potem wpisz nazwe narzedzia WIERTLO d10.

v O B H B e B 0

OK Anulyj Otwoérz... Zapisz... Wszystkie Zapisz wszystko  Zapisz wszystko Pomoc

domygine ~  jako domysine jako krok
O  Narzedzia x ! =
E Narzedzia frezarskie - Wiertto
8 v @ Turret1 - 2 elementy
.} )
g stagat ) Nazwa narzedzia (498) WIERTEO d10]
9 > Wl (5] T1 ZGRUBNY NOZ | umer narzedzia (101) 2
5 4 staga2 || Kierunekwrzeciona (195) Prawoskretnie -
3 v @ TUTMID-25 E Odejécie poczatkowe (171) 50.000000
/A HA Uklad miar (813) Metryczny ~
1§ T2 WIERTEO d10 ﬂ Kolor obrébki przy symulacji (1356)
4 staga3 Lista korektoréw diugoéci
@ Staga4 +HAVE-T
Koricowka (wierzcholek)
Maksymalna @

15. Zwrd¢ uwage na mozliwos¢ zmiany koloru narzedzia na zaktadce Ogdlne. Po kliknieciu w
zakfadce na okienko z kolorem pojawia sie paleta koloréw z ktérej mozna wybra¢ kolor narzedzia. Po

wybraniu kliknij OK.
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Utw()rz
v o B H B & ® o

oK Anuluj Otwoérz... Zapisz... Wszystkie Zapisz wszystko  Zapisz wszystko Pomoc
domyélne~  jako domyéine jako krok

=
o
9
e
X

S Narzedzia frezarskie - Wiertto

——
aloel

3 O ogéine Kolory podstawowe:
Nazwa narzedzia (498) WIERTLO d10 - r ,_ - l_ .!}-
4 ‘= Numer narzedzia (101) 2 . ,_ [_ . i . - -
; " Kierunek wrzeciona (195) Prawoskretnie . . - . . . - -
E Odejscie poczatkowe (171) 50.000000 . . - . - . . .
“ " Uklad miar (813) Metryczny . - - . . - . .
Kolor obrébki przy symulacji (135...‘
EEEENTE
Lista korektoréw dlugosci
+ A wEE-l Kolory niestandardowe:
Koficowka (wierzcholek) ENEEEENEE
Maksymaina @ O

Definiuj kolory niestandardowe >>

| Anuy

16. Diugos¢ czesci roboczej wiertta powinna by¢ odpowiednia do gtebokosci otworu. Dla gtebokosci
50 mm zmien dtugo$¢ wiertta powinna wynosi¢ co najmniej 55 mm (i by¢ zgodna z dtugos$cig
rzeczywistg uzytego wiertta !)

Utwérz
veo BHEH B B B o

OK  Anulyj | Otwérz.. Zapisz.. | Wszystkie | Zapiszwszystko Zapiszwszystko | Pomoc

domyéine~ jako domyélne jako krok
O Narzedzia frezarskie - Wiertio x 14

2

B Podglad ostrza

72

o

: |l

e

<8

z
] f
2
[
e '
Ostrze
Srednica narzedzia (103) 10.000000
Kat wierzcholka (108) 118.000000
Wierzcholek narz. (113) 3.004303
Dlugos¢ czesci roboczej (853)
lloé¢ ostrzy (111) 2
Srednica trzonka (851) 10.000000
Diugost ia (105)

17. Po wprowadzeniu zmian kliknij OK.

18. Jesli po kliknieciu OK zachodzi potrzeba edycji narzedzia to nalezy klikng¢ 2x na narzedzie lub
klikng¢ na narzedzie PRAWYM klawiszem i wybraé¢ Edytuj narzedzie.

19. Zaznacz stacje 3.

20. Na pasku Narzedzia kliknij ikone Narzedzia tokarskie i wybierz ikone Rowkowanie

OBl Ustowienia  Przeksztalcenia  Geometria Wymiarowanie Modelowanie  Narzedzia  Stiuktury  Toczemie  Frezowanie  FreeForm  EDM  ObrdbkaPrzyrc  Analiza  Symul
” 7 y E 7 T L

- K v A U 5 % 9 3 BN ¢ T E+ . |

Element Podizymka Talstock | Glowica Frez  Wiertlo frez  Frez  Fazownik  Frez Sonda | Dyszado | Pik | Bazawiedzy | Tooling | Oprawka

Zotenia frezarska palcowy = kulowy torusowy - utytkownika napawania : Accessories -

EZX ' [l ¢ > @[
8 v @ Turret! - 2 elementy .
©  staga 1 Plytka do rowkéw Aby uzyska¢ pomoc naciénij F1
@ > W [ T1 ZGRuB... Tworzy plytke tokarska idealna do operadji rowkowania i odcinania.
c .
z A swga2 Wybierz jeden z dwéch styléw plytek: rowkowanie lub petny promiers
2 > W U T2 WIERTE... Wybierz jeden z dwéch styléw chwytu: rowkowanie lub trzonek okragty.
4 staga3
@ staga4

|

Niezamontowane elementy
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21. Kliknij Wszystkie domysine, a potem wpisz nazwe narzedzia PRZECINAK i zwieksz wymiar E

Utwérz
veoe BEH B B B

OK  Anulyj | Otwérz.. Zapisz.. | Wszystkie | Zapiszwszystko Zapiszwszystko | Pomoc
domyéine~ jako domyélne jako krok
O Narzedzia tokarskie - Plytka do rowkow X kS f\
3 P’
s Geometria
itod
3 .
:
=
< L/
£
<
Wstaw wybrane
g mewen) —
8 Material plytki (420) -
§ Wiagciowosci rowkowania
Kzl (614
Strona narzedzia (837)
Wymiary
Katnaroza (NA) (108) 85.000000
Promieri naroza (NR) (437) 0.100000
Szerokos¢ (W) (106) 6.000000
Wielkosé (S) (836) 8.000000
E (105)
Grubosé (815) 5.000000
Komentarz

22. Kliknij OK.
23. Zaznacz stacje 4 i po kliknieciu PRAWYM klawiszem myszy wybierz Dodaj element ztozenia.
24. W oknie foldera Holders (Oprawki) wybierz oprawke TLTMID-25.

25. Jezeli oprawka nie jest wsunieta w imak (jak na lewym obrazku ponizej) to wprowadz przesuniecia
w osiach X i Z aby krawedzie oprawki licowaty z krawedziami imaka (obrazek po prawej).

Element ztozenia Element ztozenia
v 0 @ v O @

OK  Anulyj | Pomoc OK  Anulyj | Pomoc
9 o+ YS Element ztozenia
? \ p— 2 5 =
8 Whasciwosci_ ; ‘ s & Wiasciwosci_
o razve [TrmiD-25 e newy, |EHESS
o 2| ik <Holders>\OPRAWKI TOKARSK| [
= Plik <Holders>\OPRAWKI TOKARSK| [ =
= 5 | Referencja | [
5 | Referengja [
Pozycja wzgledna

Pozycja wzgledna g —
z 2| Przenies xvz (160000 |[0.0000 |[200000 |
2| Przenies X¥Z 00000 |[0.0000 |[0.0000 - -
2 &1 obréexvz (00000 |[00000 |[o.0000 |
N Obre¢xvZ (00000 |[0.0000 |[0.0000

26. Kliknij OK
27. Po zaznaczeniu wstawionej oprawki kliknij na Narzedzia tokarskie i wybierz Ptytka do rowkow.

28. Kliknij Wszystkie domy$line, a potem wpisz nazwe narzedzia WYTACZAK, zmien kolor na ZOLTY i
zmien wymiary narzedzia jak na obrazkach ponize;j.

v O B H B & B o

OK  Anulyj | Otworz.. Zapisz.. | Wszystkie | Zapiszwszystko Zapiszwszystko | Pomoc
domyélne > jako domyéine  jako krok

g Narsaza tolarmoel

E 0 0Ogélne

® Nazwa narzedzia (498) WYTACZAK
Numer narzedzia (101) 4

(%]

g /5] Ukiad miar (813) Metryczny v

£ Kolorobrsbdpray symutaci (13 [
Chiodziwo
[ standard 5
Korekeja
Korekeja (412) Krawed? v
Krawed? kontrolna (266) W prawo v
Koreklor dlugosci (121) 1
Koreklor drugie] krawedzi (700) [0
Przesuniecie i rotacja narzedzia
Przesuniecie narzedzi X, Y, Z (5.. [0.000000 [0.000000 [0.000000
Obrét narzedzia X, Y, Z (6783, 6.
Komentarz
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Utwérz _ Utwerz

OK Anulyj Otwérz... Zapisz... Wszystkie Zapisz wszystko  Za

OK | Anulyj Otwoérz... Zapisz... Wszystkie Zapisz wszystko Zz domvéliie™ iako dormvéine
domysine ~ jako domysine . Y ) Y
: . ) o) i ie - : X
I Narzedzia tokarskie - Plytka do rowkéw 7 x S Narzedzia tokarskie - Ptytka do rowkow q
o ]
§ 0 Trzonek % o Geometria
© Nazwa uchwytu (820) ‘
Typ uchwytu (822) Wytaczanie v » (E E
12] =
2 |2/ Wiasciwosci trzonka g
g Typ (823) [ TG Rowek 0 najwyzszej jakosc v ..5
Srednica narzedzia (6710) 5-5.00 v Wstaw wybrane
Typ zacisku (824) s $ruba v InsertID (811) [ |
Typ preta (835) [ Stalowy z chiodzeniem v Materiat pytki (420) [ vl
Strona narzedzia (826) [ prawo v Wiasciowosci rowkowania
Geometria Ksztalt (814) Rowek v
Strona narzedzia (837) W prawo v
<—l Wymiary
! Kat naroza (NA) (108) 85.000000
= — . = Promieri naroza (NR) (437) 0.200000
| Szerokoéé (W) (106) 2.000000
Wielkosé (S) (836) 6.000000
A/BI/C [10.000000][16.000000[64.000000| E (105) 4.000000
D/E/F 5.000000 |[20.000000](7.000000 | Grubos¢ (815) [2.000000
Komentarz Komentarz
29. Kliknij OK.
30. Komplet narzedzi powinien wyglgdac jak ponize;j.
[Es "™ IR=N 4 ESPRIT TNG Projekt obrébki Watka 0 TL-1

Ustawienia  Przeksztatlcenia ~Geometria ~ Wymiarowanie Modelowanie  Narzedzia Struktury Toczenie Frezowanie

&@@;“53%@0 ¢ & G %

Czeé¢ Maszyna Dodaj Kod NC | Manager Menedzer Przebuduj wszystkie | Wszystkie Oczekujace  Stop Tryb C
przemocowanie - Procesu  Bazy Wiedzy struktury -

O Narzedzia x 1 o 4+ @ 9 @ Was

8 Y

2 V-¢-Turret1-49lementy

)

" Stacja 1
v [ DefaultToolHolder
[E] T1 ZGRUBNY NOZ
" Stacja 2
v | TLTMID-25
A HA
J T2 WIERTLO d10
4 Stacja 3
v [ DefaultToolHolder
[{ T1 Tool 3
" Stacja 4
v | TLTMID-25
/A HA

f T4 wytaczak

—
Ainpinis

Programowanie operacji

1. Przed utworzeniem operacji sprawdz zgodnos$¢ ustawien maszyny (kliknij Maszyna w menu
gtéwnym a potem dwukrotnie kliknij na nazwe maszyny) z ustawieniami opisanymi w odrebne;j
instrukcji korzystania z postprocesora

2, Przetgcz Widok na widok czesci.

3. Zaznacz strukture Planowanie i z paska Toczenie wybierz operacje Obrdbka Zgrubna
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4. Kliknij ikone Wszystkie domysine a nastepnie wprowadz nazwe, narzedzie i parametry skrawania
jak na obrazku ponizej po lewej. Sprawdz ustawienia w pozostatych zakladkach.

Strategia obrébki

@
vt {5 T 261 [Czol ]
v O B R | 7 ohTum-Obbka 2grubna [ | & Typpracy (261) 200 bu@ |
2 Nazwa operac
OK  Anulyj | Otworz.. Zapisz. W?‘:ysll:ie' Zapisz e S [PLANOWANIE ] = 1
oo y? B ko f —— & Przejécie wykariczajace (239) [Nie v
13 Struktury - S Nazedzie (498) ~]@ T - .
& @ Sty & Orientacia (2502) ~] © >
S o e[Cagsel] = Katorienia (2503) bowoo || | 5 StartPrzediuzenie (2927) [0.000000 | »
] 1 PLANOWANIE] 2 =
& € 2 KONTUR ZEWNETRZNY 5| S —— S  Koniec Przediuzenie (2928) |0.000000 ‘ h
b srEAZA | SDIOLRPM,Vo(194,418) 55 hso ]
§ o 4opCNANE §| Somkost posw P, PR (191, I | o Wykrywanie kolizji
© 1 prosty otwér @10. 110, % Srednica odniesienia (103) 50000000 £ Tryb podcinania (2929) ‘Nie < ‘
. Jednostka predkosci (196) Ve v ]
2 Jednostka posuwu (193) Naobrét v g
o Szybkost posuwu 100.000000 .
£ Maksymaine RPM (198) 6000 = Wykrywanie kolizji (235) Tak v
§| Presiotania sizymrtiegb lo) (Niste > Z Dodatkowy kat przed nozem (39..(0.000000
% KB (1762) Nie i @
/ 5 1 % Dodatkowy kat za nozem (180)  |0.000000
T Zaktualizu pzygotonke (7233) [Tak “I| | 2 Zzaokraglanie (236) [Nie v
Wyjécie NC | | 'g
$ledzenie punktu bazowego (3.. Brak ] .g Funkcje maszyny
Zmied £ Korekcja NC (245) Nie g
Zmiefi korektor dlugosci (7200) | Nie. ] =] X =
— R Cykl wielokrotny (267) Nie b
SolidTurn - Obrébka zgrubna 4 x
£ Przygotéwka
|1
2 Typ (2931) ‘Automatyczna v |i
. L
2
2 Naddatek materiatu
wv
Naddatek zgrubny Z, X (268, 26...[0.000000 |[0.000000 |
o]
= oz s
-5 Przejécia
S Wzér zgrubnej (270) [Réwnolegly do osi v
8
g .
g Zrdznicowanie gtebokosci (1422) [Stala v l
' Maksymalna glgboko$é skrawa.. [1.000000 \
< Odejscie w linii przejécia (407) XTI |
2 Glebokosé odejécia (172) [2.000000 |
[}
(=9
@ ‘tamanie wiéra
2 Tiyblamania wiéra (3964) [Nie v]
2
§ i
5 Odejicie
Cofnigcie z glebokosci (% przej.. [100.000000 ‘
Tryb wycofania (783) [Wzdluz struktury ]
Wejicie/Wyjscie
Typ wejscia (228) [Styczna ]
Odleglosé styczna (2903) [1.000000 |
Typ wyjécia (410) [Normalna v
Odleglo$é normalna (2906) [1.000000 |

3. Kliknij OK.

4. Zaznacz strukture KONTUR ZEWNETRZNY i wybierz ponownie operacje Obrobka Zgrubna.
Na zaktadce Sposéb zmien Typ pracy na Zewnetrzny.
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SolidTurn - Obrébka zgrubna X
2 Przygotéwka
0
S Typ(2931) [ Automatyczna v jE
Plik Utwérz -§
v O B B e ® B Q § Naddatek materiatu
Ok A | Oworz. Zapiz. | wease | Zapstwszntio Zapsz viasen i Naddatek zgrubny Z, X (268, 26.. [0.000000 J[0-000000 |
LU XY, SolidTurn - Obrébka zgrubna s
9 stukuy x ! 2 strategia obrébki S Przejicia
s _— 2
3 @ stuktay & oo esy [zem ] S Wz6rzgrubnej (270) [Réwnolegty do osi v
® & 6[Crese] 3 T
=71 1 PLANOWANIE 2 S (239)  [Nie ~ ..ol
g ! PLANOWANIE & ] g s . o =
P — = g =
i E B it brsdhrie 25 IO —] . g Zréznicowanie gigbokosei (1422) | [HNIENIENENTE hd
s ;i?oz;mws 5 Koniec Przediuzenie (2028) 10000000 ' Maksymalna glebokos¢ skrawa... [1.000000
© 1 prosty otwdr @10. 110, o R U - 2 Minimalna glebokosé skrawania.. [2.500000
§ Tryb podcinania (2929) Nie v s
3 < Odejscie w linii przejscia (407) 2.000000
— ] o
£ Wykywanie kolizji (235) Tak ¥ % Glebokos¢ odejscia (172) 2.000000
£ Dodatkowy kat przed nozem (39..[0.000000 ] g
% Dodatkowy katzanozem (180)  [0.000000 - tamanie wiéra
i ) il |5 = & Trybtamania wiéra (3964) [Nie v
i 2 Funkeje maszyny H
- &I/ | £ KorekqjaNC (245) Nie 7
L | 3 i Al
== Cyk wielokrotny (267) Nie v =

5. Na zaktadce Zgrubna zmien Zroznicowanie gtebokosci na Réwnomierne kroki i Maksymalng
gtebokos¢ skrawania na 1 mm.

6. Kliknij OK. Zobacz jak wyglada Sciezka narzedzia.

Prackstakce
)
s

) ]

2

19

| T 1 PLANOWANIE

g = PLANOWANIE

&

T 4 ODCINANIE
© 1 prosty otwér @10. 110,

7. Zaznacz strukture Prosty otwor i na pasku Toczenie wybierz operacje Wiercenie.

8. Kliknij Wszystkie domysine a nastepnie wpisz nazwe operacji, wybierz wiertto i wpisz parametry.

o [ - = 1>
v o B B B B 2 Nazwa operaci Tech Mill Obrébka Otworu B x
N & WIERCENIE
OK  Anulyj | Otworz.. Zapisz. dv:;z‘iz‘l:\:' z]:kp:;;;zyﬁt‘? 73 . - - ; _2 Glebokosci
T Nazwa narzedzia (498) (1 wiertio d10 ~|@ O £
§ e ‘v tkonirolny (7450) [Konobwia ozdhaie  v] | & Glebokosé ze struktury (1422) [Tak o \
1 Struktur 1 o %
¥ 1| 12 7462) L 1 _ Ignoruj geometig otworu (3650) [Nie v
S s Posuwy i predkosci 5 ..
= ;,':,im%m’x; Saybkodé obrébki RPM, Ve (194. (3163 (| g Poczatkowa glebokos¢ (174) [0.000000 | Rk
8 @ 08¢ 3 ) . o
R 99 2 KONTURZEWNETRZNY| 2 Sapost posans P, P (15 {EEETERINNN 0050000 ‘ Przediuzenie glgbokosci (1395)  [0.000000 | [
o #* KONTUR ZEW Jednostka posuwu (193) Na minute. ~|
Posuw predkosé z KB (1762)  Nie | g cykl
Auto-przygotowka ] -
Zatoldpreysolonka 7239 [Tax =] & Typoyku(@1) | wiercenie v|
Sapopmekicjprmpgseit (- [ ~| Cykl wielokrotny (267) [Tak \ﬂ
Sposéb g
i e e £ Warunki podejscia
Uzyj kolejnosci sinuktur (3028) | Automatycznie v @
. o Odleglosé wejscia (3666) 0.000000 ]
Sledzenic punktu bazowego (3- [Brak | 7]
Zmieh = P nap ieciach
Zmier: korektor diugosci (7200) [ Nie v = Dostosuj posuw (3682) [ Nie % J
Komentarz @

9. Kliknij OK.

OPCJA: Programowanie wytoczenia rowka wewnetrznego

A. Po zaznaczeniu struktury ROWEK WEW wybierz w Menu gtéwnym Toczenie i kliknij na ikone
ROWKOWANIE.

B. Wprowadz ustawienia jak na ponizszych obrazkach.
Zwro¢ uwage na prawidtowe ustawienie w zakladce t.gczenia wprowadzenia wytaczaka w
otwor i wyprowadzenia po wytoczeniu rowka.
Odlegtosci miedzy narzedziem a Sciang otworu sg bardzo niewielkie i dlatego wymiary
rzeczywistego wytaczaka muszg by¢ doktadnie wprowadzone do modelu narzedzia w ESPRIT
CAM.



-Utwérz
v O B H

oK Anuluj Otwoérz... Zapisz...

=

Wszystkie
domysine ~

e &

jako domysine jako krok

Zapisz wszystko  Zapisz wszystko

o
=
o
S | £ Nazwa operacji
®| % [ROWEKWEW |
=l 2 Wybér narzedzia
T2 Narzedzie (498) [ WYTACZAK v]@
2| & orientacja (2502) Kat ]
9 | = Katorientacji (2503) 90000000 |
o
=, Posuwy i predkosci
™ Szybkos¢ RPM, Ve (194, 418) 637 |[100 ]
' Szybkosé posuwu PM, PR (191,416) 63700000 |[0.100000 |
§ Srednica odniesienia (103) 50.000000
Jednostka predkosci (196) Ve hd
Jednostka posuwu (193) Na obrét b
Maksymalne RPM (198) 1800
Przelozenie skrzyni biegéw (197) Wyt hd
Posuw,predkos$¢ z KB (1762) Nie ¥
Auto-przygotéwka
Zaktualizuj przygotéwke (7233) ‘Tak b ‘
Wyjécie NC
Sledzenie punktu bazowego (3901) [Brak v]
Zmien
Zmieri korektor diugosci (7200) l Nie v ‘
Chlodziwo
Zmien chiodziwo (71071) ‘ Nie ~ ‘
Komentarz

@

Pomoc
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- Default

@ZX 4 ZIXY

ey

Utwérz

v O B H B

OK  Anulyj Otwoérz... Zapisz...

Wszystkie
domysine ~

=

jako domyéine

L=

Zapisz wszystko  Zapisz wszystko
j jako krok

fe} SolidTurn - Rowkowanie
®
8 | £ Przygotéwka
& §’ Typ (2931) [Automatyczna v Ii
Ak
& | & Naddatek materiatu
- Utigs § _ Naddatek zgrubny Z,X (268, 269) [0.000000 |[0.000000 |
! é Przejécia
« ® B E % % % < Strategia przej$¢' (270) [Wielokrotne zaglebianie v
OK [Anuluj | | Otwérz.. Zapisz... Wszystkie Zapisz wszystko ~ Zapisz wszystko < | | |||[I
domysine~  jako domyéine jako krok s a L X
& Szerokosé, % szerokosci narzedzia (217... [1.000000 |50 lo
.g SolidTurn - Rowkowanie £ Tryb szerokosci (1422) [ ntetigentny v
8 £ | EEmtaolalchishH] Pelne obciaz. % posuwu (1363) [100
L2 2 Typ pracy (261) Wew. g h Wstepne wykariczanie (1394) lNie X
=5 Czas postoju (212) ‘OAOOOOOO
o
g §_ Przejécie zgrubne (238) |Tak v | Zaglebiania
§ “ Przejcie wykaficzajace (239) [Nie v] Wz6r zaglebiania (1423) W kolejnosci v
o
é Ostre krawedzie Kierunek zaglgbiania (1424) Zgodnie ze strukiurg i
E’ Zaokraglanie (236) |Nie ~ | Wycofanie posuwem (698) Nie v
o Funkce maszyny Odejécie boczne wycofania (1456) 0.000000
£ . -
g Korekeja NG (245) [Nie v] Zaglebianie
5 Cykl wielokrotny (267) [Nie v] Skok zaglgbiania (180) [0.000000
Utwérz
oK Anuluj Otwoérz... Zapisz... Wszystkie Zapisz wszystko  Zapisz wszystko Pomoc
domysine~  jako domysine jako krok
e} SolidTurn - Rowkowanie 4 x F © + @ @ @ = O Default X ZXY
o
S | £ szybkie dojécie/Odejécie
@ | S Typdojécia (693) [Z potemx VI epz=--= e o Bl
|  FlnkiwejScia Z, X (2020,2918) 5.000000 |4.800000 I& E
Z |
= % Typ odejécia (694) [X potem v]
8|7 PunkiwyjsciaZ, X (2022, 2021) 5.000000 |4 800000 L
o £ Odejécie wejécia wyj. (500) [0-200000 |
S Odejécie (172) [0.000000 |
N

taczenia
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C. Po wprowadzeniu ustawien kliknij OK. Pojawi sie $ciezka narzedzia.
KONIEC OPCJI

10. Zaznacz strukture ODCINANIE i na pasku Toczenie wybierz operacje Odcinanie.

11. Kliknij Wszystkie domysine a nastepnie wpisz nazwe operacji, wybierz przecinak i wpisz
parametry.

v O B H B [E | e
= % [solidTum - Odciecee
OK  Anulyj | Otworz.. Zapisz. | Wszystkie | |Zapiszwszystkol Zd
domysine~ | jako domysine. o Wybérnarzedzia
e % Narzedzie (498) [ PRZECINAK v]@
i Sy & & Orientacja (2502) [Kat ]
8 M Struktuy S Katorientadji (2503) loooooo0 ]
® o eCzesct E
s S, Posuwy i predkosci . :
z Y ;f:&:%‘xzw; : Szybkosé RPM, Vc (194,418)  [1273 1r200 ]
Bl &> onrun zewneriai £ syblost posuwu PM, PR (191.[127.300000 0100000 SolidTurn - Odciecie 3 x
& A
| & =4 KONTUR ZEW % Srednica odniesienia (103) 50000000 © .
13 FAZA Jednostka predkosci (196) Ve - = Okreslenie przygotéwki
sl 4 oDCINANIE] g {eanom posuwu (193) Na obrét v 2 Typ (2931) Automatyczna v | —
= @ 1 prosty otwér @10. 110. o Srednica zmiany predkosci pos... |0.000000 Bl
% WIERCENIE £ %amiany posuwu (2072) 100.000000 2 ~_
S Maksymalne RPM (198) 5000 3 . .
% Przelozenie skizyni biegéw (197) Wyl ~ & Eze 9!
% PosuwpredkosczKB (1762) | Nie = Naddatek zgrubny (233) [0.000000 ]
ol & - . - .
Auto-przygotéwka 5 Srednica zakoriczenia obrébki z... |40.000000 \ L
Zaktualizuj (233) [Tak ~ = » R
SRS 2 Odsunigcie od materiatu (500) 2.000000 ]
yiicie
Sledzenie punkiu bazowego (3.. [Brak ] - Czas postoju (212) 0.000000 ]
Zmied = P
& Zaglebianie
Zmie korektor dlugosci (7200) | Nie v % glel i
o & Skok zaglebiania (180) [0000000 ]

12. Na zaktadce Zgrubna wpisz Srednice zakonczenia obrébki 40 mm. W ten sposéb zostanie
wykonane wstepne wciecie w materiat pozwalajgce na bezkolizyjne wyjscie przecinaka po wycieciu
fazy.

13. Na zaktadce taczenia wprowadz ustawienia jak na obrazku ponize;.

SolidTurn - Odciecie 1 x

£ szybkie dojécie/Odejécie

S Typdojscia (693) [Tylko X v]
Punkt wejscia Z, X (2920,2919)  -50.000000 27 000000 R

el

% Typ odejécia (694) [Tylko X v|

& Punkt wyjécia Z, X (2922,2921)  0.000000 27.000000 R

©

8

=

=2

RS

s

(=

8

&

-

14. Kliknij OK

15. Zaznacz strukture fazy i z paska Toczenie wybierz operacje Obrdbka Zgrubna.

16. Wprowadz w kolejnych zaktadkach ustawienia jak na obrazkach ponizej:
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Utwérz SolidTurn - Obrébka zgrubna 4 x
£ Nazwa operacji
v ® = E % g. [FAZOWANIE] ]
OK  Anulyj | Otwoérz.. Zapisz... Wszystkie Zapisz wszystko  Zapil . Wybérnarzedzia
domydine - jako domyfine 14 2 \areie (a98) If PRZECINAK v]@
9 stukuy x I & Orientacja (2502) Kat ]
3 6
8 [ Struktury ;’3 Kat orientacji (2503) 0.000000 ]
© o elCesct] S Posuwy i predkosel
/%1 1 PLANOWANIE \ ™ Szybkos6RPM,Vc(194,418) (955 |[150 ]
53 = PLANOWANIE . || £ Szybkost posuwu PM, PR (191,.[47.750000 J[0.050000 ]
H 51 2 KONTUR ZEWNETRZNY “| _________ || & Srednica oaniesienia (103) 50.000000
o G URZEN C 4, Jednostka predkosai (196) Ve v
i ODCINANIE / E Jednostka posuwu (193) Na obrét v
T # ODCINANIE @ Szybko$é posuwu poprzeczneg.. [100.000000
@ 1 prosty otwér @10. 110, g Maksymalne RPM (198) 5000
2 WIERCENIE | 2 Przelozenie skrzyni biegéw (197) | Niskie s
% Posuw predkos¢ z KB (1762) Nie v
3 Auto-przygotéwka
Zaklualizuj przygotowke (7233) [ Tak ]
Wyjécie NC
Sledzenie punktu bazowego (3.. IBrak w ‘
Zmier
Zmier: korektor diugosci (7200) [ Nie v]
Komentarz
SolidTurn - Obrébka zgrubna 1 x
£ Przygotéwka
S Typ(2931) [Automatyczna = [ﬁ
2
2
2 Naddatek materiatu
wv
Naddatek zgrubny Z, X (268, 26...[0.000000 [[0.000000 |
©
= )
SolidTurn - Obrébka zgrubna 4 x 5| [Erzajicia
Y SEERGEEEEEK S Wzér zgrubnej (270) [Kat v
§1 Typ pracy (261) [Zewn. V\ 2
2 % Kat przejéé (216) 45.000000
o
0 -~ P— . o]
§. Przsécie wykaficzajace (239) [Nie Vl . Zréznicowanie glgbokosci (1422) | Stala
7 < Maksymalna glebokos¢ skrawa... |5.000000
< Przediuzenie ""_'“;';’2'7 (AT . 2 Odejécie w linii przejécia (407)  [2.000000
(<)
e . : S Glebokosé odejécia (172) [2.000000
S Koniec Przediuzenie (2928) f0.000000 & g
: - ‘amanie wiéra
£ Wylrywaniekolkjl 5 Trybtamania wiéra (3964) [Nie v A
g Tryb podcinania (2929) [Tak v l E %
g =) iz
Z Wykrywanie kolizji (235) [Tak v] ‘:‘fjn“" e —
= ofnigcie z okosci 1zej.. |100.
£ Dodatkowy kat przed nozem (39..[0.000000 N fage o (%;pres)
o Tryb wycofania (7: Wzdluz strukius b
% Dodatkowy katza nozem (180)  [0.000000 YWY 783) B
= Zaokmaglanie (236) [Nie ° Wejécie/Wyjécie
I Typ wejécia (228) l Styczna v ‘
5| — Odleglos¢ 2903 [1.000000 |
Z Korekcja NC (245) [Nie v oglo=CAlysena 2905) :
=] o
Cykl wielokrotny (267) [Nie ] Typ wyjscia (410) [Brak ]
SolidTurn - Obrébka zgrubna 4 x
£ szybkie dojécie/Odejécie
& Typdojscia (693) [Brak v]
‘a o Typodejécia (694) [Brak ]
O
18 o
o
wv
@
g
=
S
N
=
=
g
&
9

17. Kliknij OK.
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18. Na pasku srodkowym ekranu w Widokach wybierz widok ZX.

19. Po zaznaczeniu operacji Fazowanie mozna zobaczy¢ jak bedzie wyglgdata przygotéwka po tej
operacji.

"%+ (311 ZGRUBNY NOZ
2 1 p? PLANOWANIE
£ 2 ¥ KONTUR ZEW
5 v U 17 Wiertlo d10
3 /) WIERCENIE
v |{ T3 PRZECINAK
4 . ODCINANIE
5 ¥ FAZOWANIE
6 ¥ SolidTurn - Odcigcie

20. Zaznacz ponownie strukture Odcinanie i ponownie wybierz operacje Odcinanie.

21. W zaktadce Zgrubna w okienku Srednica zakonczenia obrébki wpisz 10 ($rednica wiertta) i kliknij
OK.

22. Po zaznaczeniu ostatniej operacji Odciecie przygotéwka powinna wygladaé nastepujgco:

Narzgdzia  Stuktury ~ Toczenie  Frezowanie  Freeform

¢ = ™ = 9.
Obrébka ie Rowkowanie ercenie  Toczenie nie zenie Przechwyt Uwolnienie
2zgrubna gwintu

2 Operaie x 3
g Cagict v 6
€ v [ T1 ZGRUBNY NOZ

R O + Q9 F ~ Oefault & 2X

g ! ¥ PLANOWANIE
£ 2 p? KONTUR ZEW

3 455 WIERCENIE
v |{ T3 PRZECINAK

4 % ODCINANIE

5 p? FAZOWANIE

6 ! SolidTurn - Odcigcie

23. Jak widac, dla petnego odcigcia detalu i wyrownania powierzchni pozostatej przygotowki nalezy
albo zwiekszy¢ gtebokos¢ wiercenia albo zmieni¢ Srednice zakonczenia obrébki na 0.

Sprawdzenie przebiegu obrébki przez symulacje

1. Na pasku Menu Gtéwne znajdz ikone Symulacja.

2. Na pasku Symulacja sprawdz ze zaznaczone jest wykrywanie kolizji.

3. Suwaki predkosci ruchu roboczego i ruchu szybkiego ustaw na kreskach.
4. Ustaw w Widokach widok GORA

5. Na pasku srodkowym wigcz widok Ptaszczyzna przekroju przygotowki

6. Uruchom symulacje. Sprawdz czy nie wystepujg kolizje narzedzia z przygotowka.
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- Ustawienia Geometria Narzedzia  Struktury  Toczenie mz( Ustawienia ~ Przeksztalcenic ~ Geometria Wymiarowanie Modelowanie  Narzedzia  Struktury  Tocz
" > M M i preakose — 1 ff | [ wykywanie kolii " > M W M Predkos¢ — 11 1 + | [ wyknywanie k
Stop Uruchom Krok Nastepna Nastepna wymiana Ruch szybkd ' 1 [ Wyknywanie kolizji z celem diom i@ Nastapna  Kistes 5 .

astepn epra v uch szybki ] Stop  Ur v Ruch szybki [ ] [ wykeywanie k
52 Operacie 2 ,:\’ e+ 84 9 X » ¥ § Operacie x LA <
B asa v 2 | Czeset v
® v [E] T1 ZGRUBNY NOZ s v [5] T1 ZGRUBNY NOZ
P 1 p? PLANOWANIE gg o 1 B PLANOWANIE e
£ 2 p* KONTUR ZEW § 2 KONTUR ZEWNETRZNY (=3
5 v U 17 Wiertlo d10 £
5 v [l T2 WiErTtO d10
3 4 WIERCENIE e 3 Ui WIERCENIE I=1v]]
i
v |/ T3 PRZECINAK 4 s
4 . ODCINANIE e =z u. T4 WYTpCEAK
b eoouaNE e 4 4% ROWEK WEW =1
o s ew v || T1 PRZECINAK
SOl Oy 5 . ODCINANIE na d40 e
6 ¥ FAZOWANIE =19

7 ! ODCINANIE na d10

Gl

Generowanie kodu NC na maszyne CNC

1 Jezeli za pomocg symulacji sprawdzites ze nie ma kolizji w uktadzie narzedzie — przygotéwka -
uchwyt to mozesz przystgpi¢ do generowania kodu na maszyne CNC. Kod moze by¢ generowany dla

catego projektu lub dla pojedynczej operaciji

2 Na pasku Ustawienia wybierz ikone Zaawansowany kod NC

Narzedzia Toczenie Frezo'

¢ |6 & G %

Wszystkie Oczekujace  Stop  Tryb

Geometria

Gl Ustawienia Struktury

¢ ¢ [Fl &

KodNC| Program

Manager KnowledgeBase ~Przebuduj wszystkie
Procesu _Manager

Czgé¢ Maszyna

- < s 1
Z openage x t Kod NC F9 | o+ @ O @X + %
] ‘Q = < % Podziel kod NC Shift+F9
:;3 5 1§ Zaawansowany kod NC  Ctrl+F9

v [E] T1 ZGRUBNY NOZ T

1 PLANOWANIE eV

2 5 KONTUR ZEW (-3

Kinpinng

v ) 17 Wiertlo d10

3 445 WIERCENIE

v |! T3 PRZECINAK

4 . ODCINANIE

5 o FAZOWANIE

6 M SolidTurn - Odciecie

3 Zostanie otwarte okno:

Ustawienia  Przeksztaiceniz ~ Geometria  Wymiarowanie Modelowanie  Narzedzia  Struktury — Tc
5 B @ & ¢ (O G
¢ & 5 5B L] ;
Czeé¢ Maszyna | Zaawansowany Program | Manager KnowledgeBase Przebudujwszystkie | Wszystkie Oczek
kod NC~ Procesu  Manager struktury

z o1 i g |
& g "1 Zeawansowane wyjécie NC ? X
2

&

5 %1 Dodaj wyjécie NC 5 Edyqja.. * Usurt © Zapisz w ustawieniach maszyny

fe)

B Kliknij tutaj, aby dodaé wyjcie NC i wybra¢ postprocesor.

8

©

Edytuj postprocesor | Pokaz opcje rozdzielenia

2

s Utwérzkod NC: [/] Standard [ ] Diugi [] Rozszerzony

g

3

PlikCL Post

3 Kliknij Dodaj wyjscie NC — wtedy zostanie otwarte nastepne okno:

Tozenie  Frezowanie  Freeform

G % 1l

o

jenis | Puzeksztokcenic  Geometris  Wymioroworie  Modelowaie  Nowzedzio  Struktury.

v Wyjtcie NC. ? X o Oefoult @ Wiasny 4 X2

sEpazan

1032 pik postprooesora | skomigu wde NG
iyt ik posprucisortw spowosuje wygesarowatio kod do jodnoge pik NG

Postprocusony

Gnpnas  spessdo.

Folder plku NC
CCodmDeoo 1

Narwn piks NG
[Documentsme> 1[F

posgaa

'ESPRITTNG Projok oot Kosti 11

4 Kliknij ikone z ,trzema kropkami” i z folderu Post (ktory otworzy sie w tym momencie) wybierz

postprocesor.

Postprocesory z rozszerzeniem .ASC sg postprocesorami otwartymi a postprocesory z rozszerzeniami
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.PST sg postprocesorami zakodowanymi. Aby korzysta¢ z danego postprocesora trzeba mie¢ na
niego licencje, ktdrg nalezy wczesniej aktywowaé w programie Security Manager.
Numery licencji na postprocesory zaczynaja sie od liczby 25-..... lub 253-..... .

Na probe mozesz wybraé postprocesor ETNG 3xLathe.asc.

5 Po wybraniu w folderze postprocesora kliknij OK

Ustawienia  Przeksztatcenia i i ie M
s i J
v ¥ gy Y o ¢ ¢

Czeé¢ Maszyna | Zaawansowany Program | Manager KnowledgeBase Przebudujwszystkie | Wszystkie
kod NC ~

Narzedzia Struktury

Procesu Manager struktury

= 8} Zaawansowane wyjscie NC ? X

3
| ¥ || “aDodajwyjécie NC = Edydja.. X Usuri © Zapisz w ustawieniach maszyny
= PlikNC Postprocesory

@ C:\Users\Public\Documents\D.P_Technology\ESPRIT TNG\Data\NC ETNG_3xLathe_Template.asc

; Files\ESPRIT TNG Projekt obrobki Watka 0_0.nc

£
| 2

Edyluj Pokaz opcje
Utw6rz kod NC: Standard [ | Diugi [ ] Rozszerzony

Plik CL

6 Kliknij Zapisz w ustawieniach maszyny
7 Sprawdz ze zaznaczony jest Utwoérz kod NC: Standard i kliknij Post
8 Chwile potrwa otwieranie edytora kodu NC i pojawi sie kod NC

9 Jezeli chcesz wygenerowac kod tylko dla zaznaczonej (lub zaznaczonych) operacji to znajdz po
prawej strony ekranu zaktadke Program, zaznacz operacje i kliknij Prawym klawiszem myszy.

Z menu podrecznego wybierz Zaawansowany kod NC lub (jesli wczesniej postprocesor byt juz
wybrany i Zapisany w ustawieniach maszyny) wybierz Kod NC z zaznaczonych operacji.

7. ; [ taczenie (@)
t WIERCENIE
= - L’l % Przedmiot obra... & Czes¢1

: @ G54
! taczenie [*)

S E T3 PRZECINAK

taczenie ©
ODCINANIE
| rA % Przedmiot obra... % Cze$¢1
Edydja... @ G54
Zmien nazwe F2 faczenie (@)
Usuft Del FAZOWANIE

@ Przedmiot obra... & Czesc1
@ G54

laczenie Q
SolidTurn - Odcigcie

Edytuj przesuniecie robocze

: @ XN &

Kod NC z zaznaczonych operacji

| ¥  Zaawansowany kod NC z wybranych

1l Optymalizuj wybrane operacje % Przedmiot obra... & Czesc1
4] Wybierz wszystko Ctrl+A @ G54
] Widok zwiniety crlsp  PEEME ()

10 Dalej postepuj jak opisano w punktach 3-8.



