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1. Opis programu

Mastercam (Rys. 1) to program z grupy programow CAM (Computer-Aided
Manufacturing), ktory stuzy do wspomagania programowania procesow obrobki
skrawaniem na obrabiarkach CNC. Program umozliwia fatwiejsze tworzenie $ciezek
(drog) narzedzi, ktére nastepnie wykorzystywane sg do obstugi i sterowania
obrabiarkami sterowanymi numerycznie (ZALCO, 2020).

[Tekst alternatywny. Rysunek 1 przedstawia okno programu Mastercam.]
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Rys. 1. Program Mastercam.

2. Frezowanie

2.1. Tworzenie bryty szkieletowej

Narzedzie skrawajgce w programie Mastercam przemieszcza sie
w odniesieniu do krawedzi lub ptaszczyzn. Do tych celdw moze postuzy¢ model
brytowy przedmiotu wykonany w zewnetrznym programie z grupy CAD. Gdy
takiego modelu nie posiadamy, program Mastercam umozliwia narysowanie
prostych bryt bgdz elementéw krawedziowych, ktore postuzg jako odniesienie do
programowania drogi narzedzia skrawajgcego.

Do obrdbki postuzy bryta szkieletowa utworzona z wykorzystaniem krawedzi
narysowanych za pomocg podstawowych funkcji programu. Bryta bedzie miata
w podstawie kwadrat o wymiarach 100mm na 100mm oraz wysokos¢ 10mm. Na
gornej ptaszczyznie zostanie umieszczona kieszen o gtebokosci 5Smm.
Dodatkowo w jednym z narozy bedzie znajdowat sie otwor o Srednicy 10mm
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i glebokosci 8mm. Przy pierwszym uruchomieniu programu moze sie zdarzyc¢, ze
na gtébwnym ekranie nie bedg widoczne osie (dwie przecinajgce sie linie).

W takiej sytuacji nalezy nacisngc¢ przycisk F9. Pojawig sie dwie przecinajgce sie
linie (Rys. 2). W miejscu przeciecia tych linii bedzie znajdowat sie poczatek
uktadu wspotrzednych. Utatwi to okresinie potozenie punktow i elementéw na
ptaszczyznie.

[Tekst alternatywny. Rysunek 2 przedstawia linie pionowg i pozioma, ktore sie
przecinajg pod kontem prostym.]

Rys. 2. Poczatek uktadu wspétrzednych

Kolejnym etapem jest ustawienie ptaszczyzny pracy narzedzia. Przy prostych
przejsciach narzedzia wykorzystuje sie obrabiarke 3 osiowg. Oznacza to, ze osig
narzedzia jest 0s Z, natomiast powierzchnig pracy dla niego bedzie ptaszczyzna
XY. Za pomocg przyciskéw ALT+1 nalezy ustawi¢ powierzchnie pracy na Géra
(Rys. 3). lkona aktualnej ptaszczyzny pracy narzedzi znajduje sie w lewym
dolnym rogu ekranu roboczego programu. W sytuacji gdy jest juz ona dobrze
ustawiona, mozna pomingc ten krok.

[Tekst alternatywny. Rysunek 3 przedstawia dwie osie, X oraz Y, pomiedzy
ktérymi znajduje sie kwadrat z napisem Goral.

Y

t ‘ Gora
1 X

(&) (+——=) Gora

Widok-1 | =

Rys. 3. Ptaszczyzna pracy narzedzia

Baze bedzie stanowit kwadrat o wymiarach 100mm na 100mm, ktérego $rodek
bedzie znajdowat sie w poczatku uktadu wspoétrzednych. Z gérnego paska
przyciskow nalezy wybra¢ opcje Krawedz. Kolejnym etapem bedzie zaznaczenie
wykonania czworoboku z funkcji Ksztattu (Rys. 4).
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[Tekst alternatywny. Na rysunku 4 za pomocg czerwonych ramek zaznaczone jest potozenie
funkcji: Krawedzie- czerwona ramka z lewej strony, Prostokat- czerwona ramka po prawej

stronie].
ORFE-B RS ¥ Mastercam Wersja Demo 2
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Rys. 4. Procedura wyboru rysowania czworoboku.

Pojawi sie okno rysowania prostokata. Nalezy w nim wpisa¢ odpowiednie wartosci.
Szerokos¢ 100mm, wysokos¢ 100mm. Aby wstawic rysowang figure wzgledem

srodka uktadu wspotrzednych nalezy dodatkowo zaznaczy¢ opcje zakotwiczenia
(Rys. 5).

[Tekst alternatywny. Czerwong ramkg na rysunku 5 przedstawiono miejsce
wprowadzenia wartosci szerokosci i wysokosci, oraz miejsce opcji zakotwiczenia]

Prostokat 7 ox
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Punkty =
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Wysokosd | 100.0 -
Ustawienia -~
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D Utworz dodatkowa geometrie ~
Powierzchnia
Arkusz bryt

Mesh

Rys. 5. Okno wprowadzania wymiarow prostokata.
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Po wprowadzeniu danych, do kursora zostanie przyczepiona figura. Nastepnie
nalezy klikng¢ myszkg w poczatku uktadu wspotrzednych (dwie przecinajgce sie
linie). Kwadrat zostanie narysowany na ustawionej ptaszczyznie. Aby zatwierdzi¢
rysunek nalezy nacisngc zielony przycisk OK w oknie wymiarow (Rys. 6).

[Tekst alternatywny. Rysunek 6 przedstawia zarys wprowadzonego kwadratu oraz
przycisk zatwierdzenia wprowadzania danych zaznaczony czerwong ramkg w goérnej
lewej czesci]

~

4
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i

Rys. 6. Zatwierdzenie wprowadzonego ksztattu.

Po zatwierdzeniu ukaze sie kwadrat ustawiony wzgledem poczatku uktadu
wspotrzednych. Kolejnym krokiem bedzie zmiana widoku. Bedzie tworzona bryta
szkieletowa, dlatego nalezy zmieni¢ widok tak aby mozna byto zobaczy¢ narysowang
figure w uktadzie przestrzennym. Do tego celu stuzy widok izometryczny. Mozna go
ustawi¢ za pomocg opcji widoku, lub za pomocg skrotu klawiszowego ALT+7 (Rys.
7).

[Tekst alternatywny. Rysunek 7 przedstawia narysowany kwadrat w widoku
izometrycznym]

Rys. 7. Widok izometryczny narysowanego zarysu.
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Narysowany kwadrat w ptaszczyznie XY bedzie stanowit odniesienie do goérnej
ptaszczyzny tworzonej bryty. Kolejnym krokiem jest jego wykorzystanie jako wzorca
do utworzenia drugiej geometrii oddalonej o 10mm. Do tego stuzy zaktadka
Przeksztat¢. W niej mozna znalez¢ rézne funkcje umozliwiajgce zmiane potozenia

I orientacji elementow wzgledem poczatku uktadu wspotrzednych. Najprostszg

i najbardziej uniwersalng funkcjg do tego jest opcja Dynamicznie (Rys. 8).

*

[Tekst alternatywny. Na rysunku 8 za pomocg czerwonych ramek przedstawiono
potozenie przycisku Dynamicznie]

Strona Gtowna Krawedzie Powierzchnie Bryty Zmien Bryte Mesh Wymiar Przeksztatc £
it Nestin m
- —_— i - DE Szyk prostokatny
Dynamicznie Wrzeksztatd Do Obrot Rzutowanie Do Lustro Zwijanie = Obiekt tancuch ) Rozci
plaszczyzny poczatku M} szyk pomiedzy
Pozycja Odsuniecie Szablon Vv
4 L
‘ ; Dynamicznie + 0 x (K] AutoKursor = b
Manipuluj orientacja i
potoZeniem geometrii za
pomoca interaktywnego
gnomanu, Masz dostep do \
przeksztatcania, przeksztatcania
na ptaszczyzne i obracania “‘m“
wszystko w ramach jednej T
funkgji. pm e
H\.\H"-\-.

Rys. 8. Funkcja zmiany potozenia elementow.

W pierwszym etapie zaznaczamy zarys, ktory chcemy wykorzysta¢ do dalszym
operaciji. Klikamy na kazdg krawedz, az zmieni sie na kolor zo6tty. Nastepnie
zatwierdzamy wybor zielonym przyciskiem na gorze ekranu (Rys.9).

[Tekst alternatywny. Na rysunku 9 znajduje sie kwadrat podswietlony na zétto]
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Rys. 9. Zaznaczona geometria.
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Po zatwierdzeniu opcji wyboru, przy kursorze pojawi sie ruchomy uktad
wspotrzednych. Nalezy go umiesci¢ w poczatku uktadu wspotrzednych. Aby to
wykonac¢ nalezy najecha¢ myszkg na srodek uktadu, pojawig sie liczby 0,0,0; ktére
beda informowaty ze kursor jest w poczatku uktadu XYZ i klikng¢ lewym przyciskiem
myszki (Rys. 10).

[Tekst alternatywny. Na rysunku 10 przedstawiony jest uktad wspotrzednych
zaczepiony w potozeniu X0,Y0,Z0]

I Mresqtipo® o

® (== Izometria T 13:11»1.!
Rys. 10. Uktad dynamiczny zmiany potozenie elementow.

Zaznaczony element chcemy wykorzystaé do stworzenia podstawy bryty, ktéra ma
by¢ 10mm ponizej. W oknie Dynamicznie zaznaczamy opcje Kopiuj, a nastepnie
myszka klikamy na os wzgledem ktorej chcemy dokonac skopiowania elementu
(Rys. 11).

[Tekst alternatywny. Rysunek 11 przedstawia: ramka czerwona z lewej strony-
miejsca opcji Kopiuj, ramka czerwona z prawej strony- zaznaczona os$ Z wzgledem
ktorej bedzie wykonywane przemieszczenie]

Element o) //// w
et A
=

N
i

Wybér 2

Poczatek ~ N -

A - -

Rys. 11. Wybor osi.

Chcemy aby skopiowany element pojawit sie 10mm ponizej. Z klawiatury
numerycznej wprowadzamy warto$¢ przemieszczenia -10, automatycznie pojawi sie
dedykowane okienko (Rys. 12). Dwukrotnie zatwierdzamy enterem i zielony znak OK
z lewej strony.

Strona 8 z 59

Politechnika S»‘Metokrzyska Projekt , Dostosowanie ksztatcenia w Politechnice Swietokrzyskiej do potrzeb wspdtczesnej gospodarki”
Kielce University of Technology nr FERS.01.05-1P.08-0234/23



Fundusze Europejskie Rzeczpospolita Dofinansowane przez :' : o
dla Rozwoju Spotecznego - Polska Unie Europejska 5k

*

[Tekst alternatywny. Na rysunku 12 widoczne jest okienko wprowadzania wartosci
liczbowych]

Rys. 12. Dedykowane okienko wprowadzania wartosci liczbowych.

Po tym zabiegu ponizej pojawi sie kopia danego zarysu. Program zaznaczyt réznymi
kolorami pierwszy i drugi zarys. Aby powrdéci¢ do poprzednich koloréw nalezy

w dowolny miejscu pola roboczego klikng¢ prawym przyciskiem myszki. W oknie,
ktore sie pojawi wybrac opcje Wyczysc kolory (Rys. 13).

[Tekst alternatywny. Rysunek 13 przestawia potozenie przycisku Wyczys¢ kolory]
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Rys. 13. Czyszczenie kolorow.

Kolejnym etapem bedzie wykonanie zarysu kieszeni. Czyli ograniczonego obszaru,
ze srodka ktorego zostanie wybrany materiat. Bedzie ona ustawiona swoim
srodkiem w poczagtku uktadu wspoétrzednych. Bazg bedzie kwadrat o wymiarach
50mm na 50mm. Tworzy sie go analogicznie jak poprzedni zarys. Dodatkowg rzecza,
ktorg nalezy ustawi¢ sg zaokraglenia na narozach. Tworzy sie je za pomocg funkcji
Zaokrgglenie znajdujgcej sie w zaktadce Krawedzie. Promien zaokraglen ustawic¢ na
5mm (Rys. 14). Po wprowadzeniu wartosci zaokrgglenia nalezy wskaza¢ krawedzie
(linie) miedzy ktérymi ma sie ono znalez¢ i klikng¢ lewym przyciskiem myszki.

Strona 9 z 59

Politechnika Swwtokrzyska Projekt , Dostosowanie ksztatcenia w Politechnice Swietokrzyskiej do potrzeb wspdtczesnej gospodarki”
Kielce University of Technology nr FERS.01.05-1P.08-0234/23



Fundusze Europejskie Rzeczpospolita Dofinansowane przez * : .
dla Rozwoju Spotecznego - Polska Unie Europejska e

[Tekst alternatywny. Rysunek 14 przestawia potozenie funkcji Zaokraglenie oraz
miejsce wprowadzenia wartosci zaokraglenia]
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Rys. 14. Zaokraglenia.
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\

Za pomocg funkcji Przeksztat¢ Dynamicznie, kopiujemy stworzony zarys o 5mm nizej
(Rys. 15).

[Tekst alternatywny. Rysunek 15 przedstawia kopiowanie zarysu na nowe potozenie]

.k?w ot

Rys. 15. Kopiowanie zarysu kieszeni.

Ostatnim elementem, ktory bedzie znajdowaé na zarysie bryty bedzie otwor

o Srednicy 10mm i gtebokosci 8mm. Bedzie on potozony wzgledem Srodka na
wspotrzednych X 35, Y 35 (oddalony o 35mm od osi X i 35mm od osi Y). Na
wskazanym potozeniu nie ma zadnego punku, ktory mogtby postuzyc¢ jak odniesienie.
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Do tych celéw stosujemy opcje Pozycja punktu. Z klawiatury numerycznej
wprowadzamy potozenie punku: 35,35,0. Odpowiada to odpowiednio potozeniu
punku w X 35, Y 35, Z 0 (Rys. 16). Os Z jest ustawiona na 0 poniewaz punkt
odniesienia ma sie znalez¢ na ptaszczyznie Gora wzgledem osi X i Y.

[Tekst alternatywny. Na Rysunku 16 przedstawiona jest funkcja wprowadzania
potozenia Pozycji punktu]

. + L S . ”
j / A Linia rownolegta @ tuk z 3 punktow [ Prostokat E 8 /
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Linie tuki Splajny Ksztatty
Punkt 2 x || 35350 utokfsor -+ 5,

e®|
Podstawowe

Element -
Rodzaj: ® Punkt
_! Punkt wejscia drutu

_J) Punkt ciecia drutu

Wybierz ponownie

Rys. 16. Potozenie punktu.

Po zatwierdzeniu wprowadzonych danych za pomocg klawisza enter, na
ptaszczyznie gornej pojawi sie punkt (Rys. 17).

[Tekst alternatywny. Na rysunku 17 za pomocg czerwonej ramki zaznaczone jest
potozenie utworzonego punktu]

Rys. 17. Punkt.
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Wykorzystujgc ten punkt jako odniesienie, nalezy wzgledem niego narysowac okrag
o srednicy 10mm. Wybieramy opcje Okrag, wprowadzamy wartos¢ srednicy z lewej

strony ekranu. Nastepnie klikamy na wczes$niej utworzony

punkt (Rys. 18).

[Tekst alternatywny. Rysunek 18 przedstawia procedure rysowania okregu]

S 3 g - 3 . <
+ ) / /7 Linia réwnolegta @ tuk z 3 punktéw [ Prostokat E %
o= | & |, Linia prostopadta | tuk styczny A Tworzenie liter (= [
Pozycja Szyk Linia Okrag Splajn X Krzywa na
punktuv kotowy - Linia domykajaca W ! Okrag z krawedzi ¥ . () Blok ograniczajacy [ ﬁ‘ jednej krawedzi
Punkty Linie tuki Splajny Ksztatty
Okrag B X K AutoKursor = 4§, *

Podstawowe
Element

Metoda: ® Manualny
Stycznie

Punkt érodkowy

Wybierz ponownie

Promier: 5.0
Srednica: | 10.0

[_] Utwérz dodatkowa geometrie

Rys. 18. Tworzenie okregu.

3 X

} Ny

Krzywa na wszystkich Wycinek krzywej
krawedziach z ptaszazyzny ¥

-

, Zaokraglenie
Ay v

le¢ T TN\

Zmien

Krzywe

Za pomocg funkcji Przeksztat¢ Dynamicznie, kopiujemy okrgg o 8mm w dot (Rys.

19).

[Tekst alternatywny. Rysunek 19 przedstawia kopiowanie okregu na nowe potozenie]

Rys.19. Kopiowanie okregu.
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Po tych zabiegach otrzymujemy zarys szkieletowy elementu, ktéry moze postuzy¢ do
programowania drogi narzedzi skrawajgcych (Rys. 20).

[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia model szkieletowy bryty, w postawie jest
kwadrat, w Srodkowej czesci kieszen, z prawej strony otwor]

¥ S
NS \// //
o

Rys. 20. Model szkieletowy.

2.2. Ustawienie maszyny

Utworzony model szkieletowy moze by¢ obrobiony za pomoca frezarki. Aby
ustawi¢ obrabiarke nalezy w gornym pasku zadan zaznaczy¢ Maszyna, nastepnie
z lewej strony rozwing¢ pasek Frezarka i zaznaczy¢ opcje Domysiny (Rys. 21).
Maszyna Domys$Ina jest to uniwersalna frezarka.

[Tekst alternatywny. Rysunek 21 przedstawia procedure wyboru maszyny]
Krawedzie Powierzchnie Biyly Zmien Bryte Mesh Wymiar Przeksztaté Arl Widok Sciezki Standardowy - @ 5 '@ @ -~

Strona Gtowna

7 U T W . = ! . = o
L, Frezarka = Wycinarka - B f = g 'lj @ G1 | [ Dodaj zdjecie T| I Backplot # ATP aktualny plik
-e - [~ = C O B uwhzdeds MO T2 wenfikada 1B ATP raporty
Uruchom ATR

Domyslny oL, Router ~
Definiga ukladu Definicja Materiat Menadzer | Backplot Wenfikadja Symuluj ~ Generowanie | Raport

kodu A% KTP opgje

| Projektowanie "
Menadzer maszyn... J sterowania  maszyny narzedzi

y Ustawienia Symulator & Postprocesor Ustawienia arkusza symulagja maszyny Automatyczne Sciezki

|
- R ox 1 AutoKursor + b | ARSI 0T v | %]

J =
Rys. 21. Wybdr obrabiarki.

Po wyborze tej funkgcji, z lewej strony ekranu w oknie $ciezki pojawi sie Grupa
maszyny-1 (Rys. 22). Znajdujg sie tam informacje ogdlne o Srodowisku pracy
obrabiarki.

[Tekst alternatywny. Na rysunku 22 przedstawiono opcje ustawieh maszyny do

pracy]
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= oIy Grupa maszyny-1
-2 Wiasciwosd - Mill Default MM
: ..... Fliki
- Ustawienia narzedzia
P e ™ Ustawienia przygotowki
=29 Grupa sciezek-1

Rys. 22. Deklaracja maszyny.

2.3. Deklarowanie przygotéwki

Zadeklarowany wczesniej zarys bryty szkieletowej jest jedynie brytg pomocniczg
do programowania drogi narzedzia. Inaczej, przedstawia to co chcemy uzyskac
w procesie obrobki skrawaniem. Zeby uzyskaé taki ksztatt potrzebujemy przygotowki.
Jest to materiat wyjsciowy (pétfabrykat), z ktérego zbierany jest materiat, zeby
uzyska¢ koncowy przedmiot o zadeklarowanym ksztatcie i wymiarze. Taki poétfabrykat
powinien mie¢ naddatki. Opcja ustawienia przygotéwki znajduje sie w oknie Sciezki
z lewej strony ekranu w Wiasciwosciach maszyny (Rys. 23).

[Tekst alternatywny. Na rysunku 23 za pomocg czerwonych ramek przedstawiono
potozenie opcji Ustawien przygotdwki]

-
-2 Wiasdwesd - Mill Default MM
Pk Pliki

-l Ustawienia przygotowki

[=l-- == [Arna Sre7e

Rys. 23. Ustawienia przygotowki.

W opcjach ustawien przygotdéwki znajduje sie kilka sposobow ustawiania gabarytow
przedmiotu wyjsciowego. Kazda z nich dziata na innej zasadzie w zaleznosci od
rodzaju wprowadzenia elementu do obrobki. Do bryly szkieletowej najszybciej
zadziata funkcja Dodaj z obwiedni (Rys. 24).

Strona 14 z 59

Politechnika Swietokrzyska Projekt , Dostosowanie ksztatcenia w Politechnice Swietokrzyskiej do potrzeb wspdtczesnej gospodarki”
Kielce University of Technology nr FERS.01.05-1P.08-0234/23



Fundusze Europejskie
dla Rozwoju Spotecznego

Rzeczpospolita

- Polska

Dofinansowane przez
Unie Europejska

* * %
* -
* -
* *

* 4k

[Tekst alternatywny. Za pomocg czerwonej ramki na rysunku 24 pokazano potozenie
opcji Dodaj z obwiedni]

©®

Ustawienia przygotowki

Wybeér (0) A o

\
=
.
.
- -

| Rad Dodaj z obwiedni e
Ctwiera panel funkcji Obwiednia, aby utworzyé granice wokéh wybranych T % “‘x\
Poczatek 2 elementdw w oknie graficznym. . &
Prostokat < Iflyv.aga: ab}f e.d}ftox.f.'ac' obwies:!nl'@, I-lcl iknij.'ja prawym przyciskism myszy na 5
: liscie Wybér | wybierz Edytuj obwiednie.
Walec v /\“'x\\ \\\ H\‘\\\ / ‘ x\'\\\
*w,\ “\\ -, % “‘jy-.-: T
Whciaganie v S B B R -

Rys. 24. Funkcja ustawiania przygotowki.

Po zaznaczeniu opcji Pokaz wszystko, cata bryta zostanie zaznaczona. W oknie
pokarze sie rowniez wymiar zaznaczonego zakresu (Rys. 25).

[Tekst alternatywny. Rysunek 25 prestawia caty zarys szkieletowy zaznaczony zottg
ling]

Podstawowe [EENERRGVENRTS

Elementy ~
Wybierz: O Manualnie: | [+
® Pokaz wszytsko
Ksztalt A

®) Kostka > :
Walec o A R ~ >

Ustawienie: ~ 3 S B0 -
Poczatek: ' 2 >

9. S BT s e

. ‘~\‘ . ST /‘~l,' S - e

5 3 \ s e . 2

S N M F A

Wymiar: z , - ~

Xx: [1000 - s '

¥: 100.0 v t B"w P,,,p 2
= il % e 3

G i i S
g | > g 18.441 mm

Z: 100 v

@) (+ — *Izometria
Vetauionia Walrs -

Sciezki Plaszczyzny Warstwy | Blok ograniczaj..| Ostatnio uzyw..  Widok-1 | Tymczasowy arkusz widokéw | + 4 b

Rys. 25. Zaznaczanie zakresu przygotowki.

Tak zatwierdzona przygotowka nie posiadataby zadnych naddatkow do obrobki.
Dlatego kolejnym etapem jest ich ustawienie na kazdej powierzchni. Do tego celu
stuzy Ustawienie. Znajdujg sie tam aktualne wymiary przygotowki oraz opcja
poczatek. W tej opcji jest umieszczona bryta, ktéra w uogdlniony sposob przedstawia

Strona 15z 59

Projekt ,,Dostosowanie ksztatcenia w Politechnice Swietokrzyskiej do potrzeb wspéfczesnej gospodarki”

Politechnika Swigtokrzyska
nr FERS.01.05-1P.08-0234/23

Kielce University of Technology



Fundusze Europejskie Rzeczpospolita Dofinansowane przez :' e
dla Rozwoju Spotecznego - Polska Unie Europejska e

*

przygotowke. Biate okregi stanowig miejsca zakotwiczenia blokady ptaszczyzny lub
krawedzi, ktére nie sg zablokowane. Ciemny punkt stanowi zablokowanie
ptaszczyzny. Oznacza to ze wszystkie wprowadzane dane do wymiarow nie
spowodujg przemieszczenia powierzchni lub krawedzi przygotowki wzgledem
poczatku uktadu wspotrzednych.

Poprzez blokade odpowiednich punkdéw nalezy ustawi¢ nastepujgce naddatki:

- Dodatkowe 5mm na ptaszczyznie dolnej (naddatek aby ztapaé przedmiot
w uchwycie np. w imadle). W opcjach ustawic¢ blokada gornej ptaszczyzny. W osi
Z ustawi¢ 15mm (Rys. 26).

[Tekst alternatywny. Rysunek 26 przestawia sposéb ustawienia dolnego naddatku]

Podstawowe
Elementy ~ ‘
Wybierz: O Manualnie: | [ < e il
® Pokaz wszytsko \ i S T
sztal ~ \\/”/‘ e N ‘m‘ /
a S ~_ -
- // S S e
| ;
= N S e
% I — |
~ 2 N b 1
////' 55 ~ } \\\\
Lo ~
Wymiar: 0 - >~
X: 1000 s P o
v: (1000 -3 t Pvznq a0 g e S
] = U = B S
|z 1150 Hl . e - - 18.431 mn
&) (= — "Izometria e i L 7 }—*

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Rys. 26 Ustawienie dolnego naddatku.

- Dodatkowy 1mm na ptaszczyznie gérnej (planowanie powierzchni). Nalezy
zablokowac¢ dolng powierzchnig, a nastepnie wartos¢ 15 w osi Z zamieni¢ na 16.
W odniesieniu do poprzedniego ustawienie osi Z spowoduje to jedynie zwiekszenie
wysokosci przygotowki o 1mm (Rys. 27).

[Tekst alternatywny. Rysunek 27 przestawia sposéb ustawienia gornego naddatku]

Podstawowe AR ™ J S -~
\\\ o5 ’ S A
S ~ S L S /
. > /
Wybierz: O Manualnie: | [3 = - ,L ,
® Pokaz wszytsko 2 ’ %
Ksztait ~ > i
® Kostka LIDRE P
2 - Sl | S S 3
Walec e i g z

I | |

Ustawienie - ! ‘

Poczatek: (iR e Ry
1 ~~ : J

Wymiar z

X: {1000 vs s

100.0 .3 B
y: 1100.0 S I g 0" |
Iz 160 I ve
= ~ 18.481

& — X1zometria N ¢

Rys. 27. Ustawienie naddatku gérnego.
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- Dodatkowy 1mm na scianach bocznych. Nalezy wybrac¢ takg opcje, ktéra w zaden
sposob nie bedzie blokowata przemieszczen scian bocznych przygotowki. Nastepnie
w opcjach osi X oraz Y nalezy wprowadzi¢ 102mm (Rys. 28). Wprowadzenie tej
wartosci spowoduje pojawienie sie naddatkow o wartosci 1mm na kazdej ze scian
bocznych,

[Tekst alternatywny. Rysunek 28 przestawia sposob ustawienia bocznych naddatkow]
Blok ograniczajacy 7 x X AutoKursor = g% * 3 Y 3
® @® | -

(RN 72awansowane \\ ST U
B S
Elementy S . 227 SN >

Wybierz: © Manualnie: | [

® Pokaz wszytsko N

Ksztalt ~
®) Kostka A o ‘
Walec e s B

z
|i< 1020 ve | R,
102 v3 I "1.;,, o

% “ 4 18.431 mm |
@ (= — *1zometria % i

Blok ograniczaj... Ostatnio uzyw Widok-1 | Tymczasowy arkusz widokow | «

Rys. 28. Ustawienie naddatkow na scianach bocznych.

Wszystkie wprowadzane dane bede wyswietlane w postaci przygotéwki zbudowanej
z czerwonej przerywanej linii. Po wprowadzeniu wszystkich naddatkéw, nalezy
zielonym przyciskiem OK zatwierdzi¢ wybor. Pojawi sie okno z aktualnymi wymiarami
przygotowki oraz jej potozeniem wzgledem bryty szkieletowej (Rys. 29). Celem
zatwierdzenia ponownie naciskamy zielony przycisk OK na gérze okna wyboru.

[Tekst alternatywny. Rysunek 29 przedstawia przygotéwke z wymiarami]

o® 7
przygotéwki /

18.441.mm |

Rys. 29. Deklaracja przygotowki.
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Przygotéwka nie bedzie widoczna. Aby wigczy¢ jej podglad wybieramy opcje Sciezki,
a nastepnie wyswietlanie przygotéwki (Rys. 30). Tak przygotowany model moze
zosta¢ poddany procesowi tworzenia drogi narzedzia.

[Tekst alternatywny. Rysunek 30 przedstawia potozenie opcji wyswietlania
przygotowki za pomocg czerwonych ramek]

EN - 200
[
Sciezki ‘ =]+
-
e s
2 Fpieor
S-am G;upascvemﬂ
[ L S
i « — *1zometria \ ‘\\\\-\ .//// lm |
Rys. 30. Wigczenie widoku przygotdwki.
2.4. Planowanie powierzchni

Proces planowania powierzchni jest zabiegiem polegajgcym na zebraniu
materiatu z powierzchni ptaskiej za pomocg gtowicy frezarskiej. Aby wykonac ten
zabieg nalezy z gérnego paska zaktadek wybraé opcje Sciezki, nastepnie obrébka
2D i opcja Planowanie (Rys. 31).

[Tekst alternatywny. Rysunek 31 przedstawia sposéb wyboru opcji planowania]

i  >rrona wtowna Krawgazie FOWIETZENNIE By LMIEN Bryte mesn wwymiar PITEKSZTAM AT Maszyna WIDoK I SCIEZKI I
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=) 4_-||
s =i |:| - E L « |7 wytwietlanie praygotéwki = BF 4
Er f_ ('\;Eh erek Menadzer  Sonda Sprawd
- 5 | =22 30 Krzywa  Bokiemfre.. Jednolita = | [ Przygotéwka narzedzi pomiarowa T [ oprawk
Kont Wi D iczn.. i Pl i : . .
antir fereenie ynamicn anowane Sciezki wieloosiowe Przygotowka Uzyteczne
\a IE I Planowanie 1l
=2 a2 i AutoKursor ~ %z 5N -G - k>
) . . Polecenie umozliwia szybl i X: HE 2 KX
Dynamiczn... Kieszen Frezowani... H przygotéwki z gérej pla
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& //// 7 \\
~
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-
-
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\\/ - W . I /
tagodna Stroma - > P

Rys. 31. Wybér zabiegu pIanE)wania.
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Aby moc zaznaczy¢ krawedzie na bryle szkieletowej nalezy zaznaczy¢ opcje Tryb na
Krawedz. Dodatkowo nalezy ustawi¢ opcje tancuch, ktéra umozliwi szybkie
zaznaczenie gornych krawedzi bryty szkieletowej. Nastepnie nalezy klikng¢ myszkag
na krawedz. Spowoduje do zaznaczenie na zo6tto gornych krawedzi (Rys. 32).

[Tekst alternatywny. Rysunek 32 przedstawia zaznaczone na zo6tto gorny krawedzie
bryty, w czerwonych ramach opcje wyboru zaznaczenia krawedzi]

x|l e = 7o . Cieniowanie preygotomk
-’ e RS - [P Viiwietianie prygotow)
Kmywa  Bokiemfre.. Jednoita = W Pr
S
+
wiybee
B NES
© || o3
Rozgalezenia
| &
Start/Koniec
4 >l
& >
18.441 mm
& (+=— *1zometria B e o S|
I ROORINC ) =
widok1 | -

Rys. 32. Wybdr obszaru do planowania powierzchni.

Po zatwierdzeniu okna w lewym dolnym rogu zielonym przyciskiem OK program
wyswietli okno przedstawiajgce mozliwosci wprowadzenia parametrow obrobki.

W pierwszym oknie przedstawiona jest informacja jaki typ zabiegu bedzie wykonany
(Rys. 33).

[Tekst alternatywny. Rysunek 33 przedstawia Tryb Sciezki]

% Sciezki narzedzia 20 - Planowanie

iaficuch geometri

@ 3 ®

Model brylowy
Fokat

Strona Pl bezpieczne | 0.0

Genery dezke

@ 0 0| e
Rys. 33. Okno procesu planowania.
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W opcjach Narzedzie nalezy ustawi¢ narzedzie przystosowane do tego rodzaju
obrébki. Na biatym pustym polu nalezy klikng¢ prawym przyciskiem myszki i wybrac
opcje Biblioteka narzedzi (Rys. 34).

[Tekst alternatywny. Za pomocg czerwonych ramek na rysunku 34 przedstawiona
jest procedura wyboru narzedzia]
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Dodatkowe wartosd Pobierz glowice katowa...

Edytuj narzedzie...

Kontrola osi < . . . . >
oo Kombinadia asi = Zapisz narzedzie do biblioteki...
i Kontrola osi obrotowyy| || Tg T | O Aktywu filr Menadzer narzedzi... (Mill_mm)
Marzedzie Widok » [y deda
Mazwa narzedzia: FLAT EN Rormmitsreremieira o] s F Kierunek wrzedona:  zegar +

Sr. narzedzia: 0.0 . oboczy: 2870.14 Obroty wrzedona: 5385
Wstepny posuw i predkosé
S . 338.9884
Marzedzie #: = Wyszukaj parametry ciecia... ha zab: i &=
L4 > -
Dt. odsunigcia 223 Przelicz posuw... wotebny: 1000.0

Podglad parametréw Sr. odsuniecia 223 [[] zmiana narzedzia Posuw wycof: 2000.0 Szybkie wycofanie
Marzedzie FLAT EMD MIL...
Srednica na... 20 Ustawienia
Promieri nar... 0 Komentarz:

Posuw szybki  2870.14
Obroty wrz... 5395
Chiodziwe Wyt
Dhlugosé nar... 0
E')*UQDS'E od... 223 [“1regeneruj péaniej
Srednica od... 223
Kplasz. Mpt... Géra
Kombinacja ... Default (1)

v = zmieniony

2 = nieaktywny [ Generj sdezke G 0 0 9
Rys. 34. Dobér narzedzia.

Pojawi sie okno, w ktérym bedzie wykaz wszystkich narzedzi wprowadzonych do
programu. Aby szybko znalez¢ gtowice frezarskg, mozna skorzystaé z opcji filtr. Po
jej uzyciu nalezy zaznaczy¢ jedynie tylko te narzedzie, ktére jest potrzebne.
Spowoduje to wyswietlenie tylko jednego rodzaju narzedzia (Rys. 35).

[Tekst alternatywny. Rysunek 35 przedstawia sposéb wybierania narzedzia poprzez
opcje filtr]
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15 b arzedzia - C\Userst Public\Documents' Shared Mastercam 2025

AT

C:\Users\Public\Docu. ... \Mill_mm. tooldb =

MNumer na... Calosé Mazwa narz... Mazwa oprawki Srednica  Promierinar... Dhug ™
1 MC SPOT D... - 5.0 0.0 17.0
2 MC SPOT D... - 8.0 0.0 22.0
3 MC SPOT D... - 10.0 0.0 26.0
4 MNC SPOT D... - 12.0 0.0 30.0 I Filtr... |M
5 NCEPOTD... - B0 gy listy narzedzi
3 MNC SPOT D... - 20.0
7 HSS/TIND... - 2.0 Typ narzedzia
3 HSS/TIN D... - 2.5
9 HSS/TIN D... - 3.0
10 SOLID CAR... - 3.0
11 - HSS/TIN D... - 3.3 Slowica
12 - SOLID CAR... - 3.4
13 - HSS/TIN D... - 3.5 mgm @ A mm
14 - SOLID CAR... - 3.7
15 - SOLID CAR... - 4.0
16 - HSS/TIN D... - 4.0
17 - HSS/TIN D... - 4.2
18 - SOLID CAR... - 4.3
19 - HSSTIND...  — 4.5 7
20 - SOLID CAR... - 4.6 4
21 - SOLID CAR... - 5.0
22 - HSS/TIN D... - 5.0
23 - HSS/TIN D... - 5.1
24 - SOLID CAR... = 5.1 15‘
25 - SOLID CAR... - 5.5
2 Wazystho Brak
amEEmar R o 4 Maskowanie operadi Jednostka maskowania

Rys. 35. Wyszukiwanie narzedzia w bibliotece.

Sposréd wyswietlonych narzedzi nalezy wybrac te, ktére ma by wykorzystane
w danym procesie po przez podwajne klikniecie na nim (Rys. 36).

[Tekst alternatywny. Rysunek 36 przedstawia wybor narzedzia

Mumer na... Cafosd Mazwa narz... Mazwaoprawki Srednica  Promierdnar... Dlugosd

FACE MILL ... -

H 249 - FACE MILL ... -~ 55.0 0.0 8.0
H 250 - FACE MILL ... -~ 63.0 0.0 g.0
H 251 - FACE MILL ... -~ 7.0 0.0 g.0
H 252 - FACE MILL ... - 30.0 0.0 a.0
H 253 - FACE MILL ... - 920 0.0 a.0
H 254 - FACE MILL ... - 100.0 0.0 a.0
H 255 - FACE MILL ... -~ 117.0 0.0 8.0
H 256 - FACE MILL ... -~ 125.0 0.0 a.0

Rys. 36. Wybor gtowicy

Wybrane narzedzie pojawi sie w oknie doboru narzedzi. Aby narzedzie prawidtowo
wykonywato swoje funkcje, bardzo wazng rzeczg jest wpisanie parametrow pracy
tego narzedzia (Rys. 37). Parametry te znajduje sie w katalogach narzedziowych.
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[Tekst alternatywny. Na rysunku 37 czerwong ramkg zaznaczono miejsce
wprowadzania parametrow pracy narzedzia]

<3 Sciezki narzedzia 2D - Planowanie ®
TIH & -[@
T Sdedkd Sn M Catose Nazw Nezwa oprawki Srednica  Promiert Dlugoséci.. Ostr Rod
s n umer na... Catosé azwanarz.. Nazwaoprawki Srednica  Promieri nar... goséci.. Ostrza odzaj
Oprawka H 2497 = FACEMILL... - 42.0 0.0 8.0 4 Frez...

£ Parametry obrébki
| @ Glebokost ded
=] Parametry dojécia
P. Parkowa | P. Refere

Filtr fuku / Tolerancje
Plaszczyzny
Chlodziwo

Funkeja specjalna -tekstoy
- Dodatkowe wartoéci
[} Kontrola osi <

>
Kombinadia osi =
Kontrola osi obrotowy | T Y | [ aktywy; filr

Marzedzie

Mazwa narzedzia: FACE MILL - 42/50 retF Kierunek wrzeciona: | zegar + v

3r, narzedzia: 42.0 Prom, naroza: 0.0 Posuw roboczy: 3438.056 Obroty wrzeciona: 2342
Narzedzie #: 247 Magazyn #: 0 B cs 309.0292
< || Dk odsunieca 247 Posuw wglebny: | 1000.0

et paaein &r. odsuniccia [ zmiana narzzdzia Posuw wycof: 2000.0 Szybkie wycofanie
MNarzedzZie  FACEMILL -4...
Srednica na... 42 Ustawienia
Promien nar... 0 Komentarz;

Posuw szybki 343806
Cbroty wrz... 2342
Chilodziwo Wyt
Dhugodé nar... 40
Dlugosé od... 247 [C1Regeneruj pazniej
Srednica od... 247
Kptasz. Mpt... Gdra
Kombinacia ... Default (1)

= zmieniony

& —neaktyny Dlenens s ol[o][o]e
Rys. 37. Parametry pracy narzedzia.

Istniejgce narzedzia mozna poddac edyciji. Klikajgc na nie prawym przyciskiem
myszki. Wybieramy opcje Edycji. Pojawig sie okna, w ktérych bedzie mozliwos¢
zmiany danych narzedzia (Rys. 38). Podobna tabela pojawi sie rowniez gdy
bedziemy chcieli utworzy¢é nowe narzedzie.

[Tekst alternatywny. Rysunek 38 przedstawia okna wprowadzania wymiarow
i parametrow pracy narzedzia]

Catkowite wymiary 2 =G - ¢ Dopasuj pozostale parametry przed utworzeniem narzedzia.
Srednica ciecia: B 5
Operacja ~ 0Ogdlne
Druga érednica: 50
— 2 0 Numer narzedzia: 247 Nazwa: FACE MILL - 42/5C
ugost narzedzia:
e s Di. odsuniecia 247 Opis:
ugost ostrza ;
Sr. odsunigcia 247 Nazwa producenta: Masteream
Ustawienia ostrza ) Nr. glowicy: 0 Kod narzedzia:
Typ naroza: Fazka s 308.02922 Indywidualna cecha: Masteream Defaul
Kat fazy: 3 Posuw na zab: 0367 v
Promier: 0 Liczba rowkaw: 4 Frezowanie
Posuw roboczy: 3438056 Narzedzie zgrubne
Czeéé nietnaca ~ o o
Posuw wglebny: 1000 Narzedzie wykariczajace
Diugosé kolnierza: 5 Resmrogars 2000 ] Szerokost zgrubna XY (5): 0
Géma érednica: 42 {/ J Emy 2342 Krok zgrubny Z (3): 0
15.678 mm_ | Kierunek wrzeciona: Zegar + = Krok wykariczajacy XY (3): 0
Materia: Carbide - Krok wykaficzajacy 7 (%): 0
. . x . . . . . - . . . . o
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W zaktadce Oprawki znajdujg sie informacje na temat oprawek narzedziowych.
Istnieje mozliwos¢ skorzystania z lokalnej bazy, bgdz importowania z innej bazy
oprawek (Rys. 39).

[Tekst alternatywny. Rysunek 39 przedstawia mozliwosci doboru ksztattu i wymiaru
oprawki narzedziowej]

+ Narzedzie

. - "
(Domysina oprawka)

B2C3-0018 —50.000———

=l Parametry obrdbki B2C3-0020
Ly Glehokosé cia¢ B2C3-0020
b Parametry dojécia B2C3-0032
i P, Parkowa [ P. Refere B2C3-0032 25.000
B2C4-0011
Filtr fuku / Tolerandie B2C4-0016
Plaszczyzny B2C4-0020 65.0
- Chlodziwg B2C4-0032
- Funkcja specjalna -tekstov| B2C4-1000
- Dodatkowe wartosd B2E4-0125 40.000
S Kontrola osi B2E4-0187
; Kombinacja osi BIE4-0250
: Kontrola osi obrotowy| BIE4-0312 y |

v

Rys. 39. Oprawki narzedziowe.

W zaktadce Parametry obrébki znajdujg sie dane zwigzane z rodzajem drogi oraz
warto$ciami przemieszczenh narzedzia. W metodzie obrébki jest mozliwos¢ wybrania
jednej z drég narzedzia: w jedng strone, Zig Zag, jedno przejscie, dynamicznie.

W sytuacji gdy chcemy uzyska¢ powierzchnie na ,gotowo”, nalezy ustawi¢ naddatek
na 0 (Rys. 40).

[Tekst alternatywny. Na rysunku 40 przedstawiono podglad opcji wyboru drogi
narzedzia i ustawienia naddatkow]

4 Sciezki narzedzia 2D - Planowanie X

TIA®-|@&-

Typsceris
 Narzedzie
Goranka LT mr—

inbiez,
[ Ocurée kierunck ostatniego przejéca

[Kat automatycany

Kat obrébki

sz.MNpk.. Géra
Kombinadia .. Default (1)

@ -ricaktyury D Genes e ollol[oe

Rys. 40. Parametry obrobki.
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W Gtebokosc cie¢ ustawiamy jak grube warstwy materiatu bedg usuwanie przez
narzedzie w jednym przejsciu. Opcja ta jest powigzana z parametrem narzedzia:
ap-gtebokos¢ skrawania, ktéra jest opisana w katalogach narzedziowych (Rys. 41).

[Tekst alternatywny. Rysunek 41 przedstawia okno ustawienia parametréw
gtebokosci cie¢, poziome linie z prawej strony okna symbolizujg warstwy]

Typ édiezki
s Narzedazie
Oprawka
5w Parametry obrébki [CGtebokose ciecia
L Lo
= Parametry dojscia
Lo P, Parkows [ P, Refere Zakoficz

Filtr fuku [ Tolerangje

Plaszczyzny

Chiodziwo

Funkcja specjalna -tekstov| Zmiana posuwu

Dodatkowe wartosd Frsrosriney 3438.056

Kontrola osi e

o Kombinacys osi Predkosé obrotowa | 2392

Kontrola osi cbrotowyd

Rys. 41. Gtebokos¢ cie¢.

W Parametrach dojscia ustawia sie na jakich wysokosciach pracuje narzedzie
wzgledem zaznaczonego konturu i gabarytéw zaprogramowanej przygotéwki.

W sytuacji poprawnie zdefiniowanych konturéw bryty i gabarytow przedmiotu
wyjsciowego te wartosci zostang automatycznie wyliczone i wstawione przez
program (Rys. 42). Wartosci te mozna réwniez zmienia¢ w celu lepszej optymalizaciji
pracy narzedzia poprzez wstawianie wtasnych wartosci w dedykowane okna, badz
wskazujgc je bezposrednio na modelu.

[Tekst alternatywny. Rysunek 42 przedstawia rysunek narzedzia, od ktérego
odchodzg linie z wymiarami]

7% Scierki narzedzia 2D - Planowanie X

[OWycofanie bezpiecme Ustawieria wysnietiania plaszczyzny

Tyko na p
Hwycofanie
. Refere
3 =

Plaszczyana robocza
Y

% s
Géra preyaotowki
!

Glebokosé

o [
»

Podgiad parametréw

nar... 0
zybki 343806
2342
wiyk
nar... 40

od... 247

s céra
Kombinadia ... Default (1)

@ :n.gam:m [ Genery s Q0 0| e
Rys. 42. Okno parametréw dojscia.
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Po zatwierdzeniu okna pojawi sie zaprogramowana droga narzedzia (Rys. 43).
Kolorem zo6itym zaznaczony jest ruch szybki narzedzia na pozycje startowe. Kolor
zielony i niebieski przedstawia dojazd narzedzia na bezpieczng wysokos¢ oraz ruch
roboczy narzedzia.

[Tekst alternatywny. Rysunek 43 przedstawia droge zaprogramowanego narzedzia
wzgledem bryty szkieletowej. Sg to rownolegte linie na gornej powierzchni bryty]

i Autokursor + 58 * By - -

tL p’l’q‘] P,a'o
{ 27.970 mm

Sy SIS

Rys. 43. Droga narzedzia podczas planowania.
Celem sprawdzenia poprawnosci wprowadzonych danych trzeba skorzystaé z opc;ji
weryfikacji. Znajduje sie ona z lewej stronie w oknie $ciezki (Rys. 44).

[Tekst alternatywny. Za pomocg czerwonej ramki na rysunku 44 zaznaczone jest
potozenie opcji weryfikacji drogi narzedzia]

Sciezki vax N
Py T Tx By - = o 7 @
=@M v arlh % Weryfikacja wybranych operadgji h

—.:. Grupa maszyny-1
-] Wiagciwoéd - Mill Default MM
b Pliki
oo IUstawienia narzedzia

Rys. 44. Weryfikacja wybranych operaciji.
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Po skorzystaniu z tej opcji pojawi sie okno symulacji (Rys. 45). Za pomocg przycisku
Play w dolej czesci okna uruchomimy symulacje.

[Tekst alternatywny. Na rysunku 45 przedstawiono symulacje z obrobiong
powierzchnig gorna]

L % 1| [ - =
x| A 61| @ L i | |t . )
Backplot |Weryfikaga | Symulacja NC Stop Ustawienia | Model | Operacje Droga Narzedzia

= warunkowy * = = = narzedzia > | deomstracyjne =

Odtwarzanie

Informacje o ruchu - 3 X
4 Informacje o ruchu

Numer eleme... 22z 22

Uplywajacy ... 23.25s

Czas ciecia 17.23s
A a SAxHeadHead

ruchu  Szybki ruch liniowy

Narwa operacji Planowanie
MNumer operacji ID:1(1z1)
Komentarz o...
Mumer narze... #247 - FACE MILL -
Orientagja na... 0.000; 0.000; 1.000
Polozenie ko... -96.200; -40.998; 25
Pozygja konc.. -96.200; -49.998; 25
B-osie kat 0.000
Wartosci osi

4 |nformacja o Scieice

Diuoosd sciezki 1027999

Z Koniec{odstep) D.50s
Przewifi do przodu do konca 42052
/ Y symulagji. s
Catkowita dhu... 1770,
< 30.684F atkowita dhu... 1770.051
| Czas catkowity 24.25s
A4
- - o Min/Maks X -96.200 / 96.200
- — I— + -a Informacje o ru... Raport ruc... Raport

Rys. 45. Symulacja planowania powierzchni.

W oknie symulaciji jest rowniez podglad potozenia narzedzia w trakcie symulacji,
czasu pracy. Istnieje rowniez mozliwos¢ ustawienia jakie elementy symulacji majg
by¢ wyswietlane a jakie wygaszone. Opcja Stop warunkowy stuzy do kontroli btedow
obrébki. Kazda nastepna zaprogramowana droga narzedzia bedzie wyswietlana na
modelu. Z czasem moze to spowodowacC zamazanie obrazu wieloma drogami. Aby
wytgczy¢ wyswietlanie drog narzedzi stosuje sie przycisk z falg (Rys. 46).

[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia potozenie przycisku za pomocg czerwone;j
ramki]
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X (g el -

[+ A vaoC $
=] oy Grupa maszyny-1

[E] wiasciwosd - Mill Default MM
= Pliki

1 & Ustawienia narzedzia
@ Ustawienia przygotdwki
Grupa sciezek-1

i1 - Planowanie - [WCS: Gora] - [Nptaszczyzna: Gora):

—= Parametry

1 #247-M42.00 Frez plaski - FACE MILL - 42/50
+) Geometria - (1) farcuchy
=

Rys. 46. Wytgczenie p&igladu drogi nariec\j\zia.

2.5. Kontur

%= Droga narzedzia - 9.0K - dsdsdsds.NC - Numer prograr

Rzeczpospolita

- Polska

Dofinansowane przez [EESENE

.

Unie Europejska et

Proces obrébki po Konturze bedzie miat na celu zebranie naddatku z ptaszczyzn
bocznych. Narzedzie, frez walcowy, wykona przej$cie wzgledem dolnego konturu
bryty po zewnetrznej stronie. Proces znajduje sie w zaktadce Sciezki-2D-Kontur

(Rys. 47).

[Tekst alternatywny. Na rysunku przedstawiono wyglad ikony Kontur; kwadrat

z niebieska linig dookota]

Frezowanie

|~
[l

Eontt
i

Dynamig

@

Frezowani...

\-\-\-‘Tl

=22
Kontur

Polecenie usuwa materiat wrdtuz sciezki
okreilonej przez tancuch kroywych.

Sciefka konturowa podaZa za tancuchem
i nie czyszeza nieokreslonych obszardw.

Faza z Mo...

-Rys. 47. Kontur

Rowek

Grawerow...

BZek
30~

Proces szybkiego zaznaczania krawedzi wzgledem ktérej ma przemiescic sie
narzedzie jest analogiczne jak w procesie planowania powierzchni. Zaznaczamy
Kontur, tancuch, a nastepnie klikamy na dolng krawedz bryty szkieletowej. Waznym
elementem w tym procesie jest odpowiednia interpretacja kierunku przemieszczania
sie narzedzia. Symbolizuje jg zielona strzatka umieszczona na krawedzi bryty. Jest to
kierunek kompensacji narzedzia. Narzedzie wzgledem zaznaczonej linii moze

Politechnika Swigtokrzyska
Kielce University of Technology
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przemieszczac sie na trzy sposoby: z lewej strony linii, prawej strony linii, swoim
srodkiem po linii (Rys. 48).

[Tekst alternatywny. Na rysunku zaznaczono opcje wyboru zaznaczenia konturu oraz
bryte z umieszczonym kierunkiem pracy narzedzia ]

* , wiTinvwalnc pl_ygutuvvl\ ' V.: "v.;\ _ ! ,
B v Swietlanie przygotéwki § = < :
E N — % Wyéwiet! towk : = & v _
= ) = 2 Menadzer Sonda Yy Sprawdz Sprawdz zz
@ Jednolita  ~ % Przygotéwka v narzedzi pomiarowa g3 10 oprawke narzedz
we Przygotowka Uzyteczne Analiza
(O Kplaszczyzna @3 f . :
TR V- T IKTAutoKursor ~ ¥z * R R L  Ll
£
VAN B

......

i i
......

Wybor
g

X
o

Rozgalezienia
| &

—

Start/Koniec

i€

IR o 4]

Rys. 48. Zaznaczenie konturu.

Po zatwierdzeniuu opcji wyboru konturu pojawi sie okno z ustawieniami drogi
narzedzia. Okno wybory jest podobne do procesu planowania. W pierwszej zaktadce
beda wyswietlone informacje na temat wybranego typu drogi narzedzia. W zaktadce
Narzedzie, dobieramy narzedzie z biblioteki tak samo jak w poprzednim zabiegu.
Wybieramy Frez Walcowacy- End Mill. Po wyborze narzedzia nalezy odpowiednio
uzupetmnic¢ tabelke z parametrami narzedzia wedtug wytycznych katalogowych.

W parametrach obrobki nalezy zwrdci¢ uwage czy kierunek kompensacii jest
odpowiednio ustawiony wzgledem zielonej strzatki na modelu (Rys. 49)

[Tekst alternatywny. W czerwonej ramce zaznaczono opcje wyboru kompensacji
drogi narzedzia]
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..... Typ éciezki
----- «# Marzedzie
""" Oprawka Rodzaj kompensadji Komputer ~
3 Typ konturu ] ~
=] Parametry obrdbki N —
@ Glebokosé dec Kierunek kompensacji
Wejscia/Wyjscia Lewo f o
& Wiele przejsé Kompensacja narzedzia W

- & Uchwyty

= Parametry dojécia Optymalizacja kompensadji. w sterowaniu ’
o P. Parkowa | P. Refere Zawijaj l' m (HARTEE R [
""" wokdt narozy Ostry V I l L
..... Filtr luku / Tolerancje Frer e I L I J i
----- Plaszczyzny )
..... Chiodziwa Wewn. naroze —_———
wokdt promieni

----- Funkcja specjalna -tekstov
----- Dodatkowe wartosd

[~ Kontrola osi

[ Kombinacia osi

[ Kontrola osi obrotowy

Zewn. naroie
tam promienie

Maks. rdinica gtebokosc 0.05

oA el
Rys. 49. Parametry obrdbki.

Gtebokosci cie¢ nalezy ustawi¢ odpowiednio w odniesieniu do parametru ap
narzedzia, tak jak to zostato opisane w procesie planowania. Nowym elementem,
ktory mozna ustawic jest opcja Wejscia/Wyjscia. Kazde narzedzie wykonujgce
przemieszczenie po konturze moze na rézne sposoby przemiesci¢ sie do pozycji
rozpoczecia procesu skrawania. Sg to linie proste i fuki. W celu lepszej optymalizacji
procesu obrébki skrawajgcej, dopuszczalne jest modyfikowanie dtugosci tych
odcinkow celem skrécenia czasu pracy narzedzia i ustawienia bezpiecznych
dojazdéw (Rys. 50).

[Tekst alternatywny. Na rysunku przedstawiony jest dojazd i odjazd narzedzia
w postali linii prostych i tukow. Obok linii znajdujg sie okna do wprowadzania ich

dtugosci]
L‘”’ S‘:‘d'e_f‘i WejsdaWyisda
O‘:;i:: Wej/Wyi w srodku zamknigtego konturu Sprawdzzj poddiedia Pokrywanie
Wejécie Wyjécie
=+ Parametry obrdbki Liniz Linia
& Glebokosé cgé Styczna e Styczna ks
: . .
H Dhugosc % i Dhugosé L %
b Wiele przejéd g m : g T :
e < e ] . o]
N Jy i
S Parametry dojécia Wysokosc pochylenia m Wysokost pachylenia m
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Rys. 50. Opcja wejscia i wyjscia narzedzia.
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W nastepnej zaktadce ustawia sie opcje Wielu przejsé, ktéra jest powigzana

z parametrem ae narzedzia. Jest to odlegtos¢, na jakg narzedzie skrawajgce wnika
w materiat podczas jednego przejscia, mierzgc w kierunku prostopadtym do osi
obrotu narzedzia, tzw. zachodzenie torow narzedzia (Rys. 51).

[Tekst alternatywny. Okno ustawien wielu przejs¢. Dodatkowe przejscia
przedstawione sg jako linie dookota kwadratu z prawej strony ekranu. W Srodkowej
czesci wprowadza sie ilos¢ przejsé i ich odstep]

| yp saezkl

- Narzedzie [(wiele przejse
Oprawka Zgrubnie
Mumer 1

=« Parametry obrébki -

L Ghebokos¢ det Odstep

_ Weijédia/Wyjdda o

el Wicle przeisc Wykanczajgoo

H- & Uchwyty Mumer i}
- Parametry dojsda

: e Odstep 0.5

P. Parkowa [ P, Refere

Przejsda odpreiajace 0
Filtr tuku [ Tolerancje L HEEL

Plaszczyzny Zastosuj do wszystkich przejsd

Chiodziwo Zmiana pasuwu

Funkcia specjalna -tekstov 080,044

Dodatkowe wartosci Pasuw roboczy N
- Kontrola osi P

R;_/s." 51. Ustawienie wielu przejsc.

Parametry dojscia dziatajg na takiej samej zasadzie jak w poprzednim procesie. Po
zatwierdzeniu okna pojawi sie droga narzedzia (Rys. 52).

[Tekst alternatywny. Niebieska linia dookota bryty przedstawia droge roboczg
narzedzia. Linie zoétte i zielone sg to podjazdy narzedzia na pozycje startowg]

Rys. 52. Droga nariedzia po konturze.
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2.6. Kieszen

Kieszen jest to zabieg wybrania materiatu ze Srodka zadanego zarysu, ktory
moze by¢ regularnego lub nieregularnego ksztattu. W zaktadce Sciezki wybieramy
opcje 2D, a nastepnie Kieszen. Naszym celem jest zaznaczenie dna kieszeni
z opcjami Kontur oraz tancuch (Rys. 53). W tym przypadku program rozpoznaje, ze
to jest kieszen i bedzie zawsze programowat droge narzedzia w srodku
zaznaczonego zarysu.

[Tekst alternatywny. Na rysunku przedstawiono potozenie opcji Kieszen oraz funkcji
zaznaczania konturu kieszeni za pomocg czerwonych ramek]
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= L=t »
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(O Kptaszczyzna @3 [ T
oo boy SRR B K- (R
5/

V| BN
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+
narzedzia
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1
anie - [WCS: Géra] - [Nplaszczyzn % P
itry - o
M42.00 Frez pfaski - FACE MILL - 2
3 w

tria - (1) fafcuchy b Bl
narzedzia - 9.0K - dsdsdsds.NC -| {\ D\‘“g ‘\\,
(2D) - [WCS: Gdra] - [Npfaszczyzt g =
sy @ o%,
M10.00 Frez pfaski - FLAT END M C
tria - (1) fafcuchy

narzedzia - 8.7K - dsdsdsds.NC -| Rozgalezienia
(Standard) - [WCS: Gdra] - [Npfz | &

stry —
M10.00 Frez pfaski - FLAT END M
tria - (0) fafcuchy

narzedzia - 0.0K - dsdsdsds.NC -| |4 Pl

Start/Koniec

Rys. 53. Zaznaczenie kieszeni.

Po zatwierdzeniu okna wyboru, pojawi sie okno zarzgdzania ustawieniami kieszeni.
Narzedzie ustawiamy analogicznie jak w poprzednich procesach. Do tych celow
wykorzystamy frez walcowy End Mill. Jezeli w poprzednich zabiegach byt
wykorzystywany juz frez, mozna wybra¢ go ponownie, klikajgc w bibliotece narzedzi
na nim. Zeby uzyskac kieszen o duzej doktadnosci zalecane jest wybranie narzedzia
0 promieniu mniejszym niz najmniejszy wewnetrzny promien zarysu. W parametrach
obrobki nalezy ustawi¢ odpowiednio naddatki. Jezeli kieszen ba by¢ wykonana na
,gotowo”, nalezy wprowadzi¢ naddatki O (Rys. 54).

[Tekst alternatywny. Za pomocg czerwonej ramki zaznaczono miejsce wprowadzania
naddatkéw. Z prawej strony znajduje sie grafika przedstawiajgca droge narzedzia
w kieszeni]
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Rys. 54. Okno parametrow obroébki.

W zakfadce Zgrubna ustawiamy parametry zwigzane z obrobkg zgrubng. Mozemy
ustawi¢ metode obrobki, czyli jaka droga wewnatrz kieszeni bedzie przemieszczac
sie narzedzie. Dodatkowo ustawiamy Krok procentowy, zachodzenie toréw narzedzia
zwigzane z parametrem ae (Rys. 55).

[Tekst alternatywny. W goérnej czerwonej ramce zaznaczono miejsce wyboru drogi
narzedzia. Dolna ramka zaznacza miejsce wprowadzania odstepu miedzy kolejnymi
przejsciami narzedzia]

A —
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Metoda obrébki: High Speed

-+ Parametry obrabki
=] ubna

5 = E
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Rys. 55. Obrdbka zgrubna.
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W zaktadce Ruch wejscia (Rys. 56) ustawiamy po jakiej drodze narzedzie bedzie
wcinac sie w gtgb materiatu. Sg trzy mozliwosci: pionowo, po skosie, linig Srubowa.
Dodatkowo do kazdej drogi narzedzia jest mozliwos¢ edycji parametréw drogi.

[Tekst alternatywny. Na zdjeciu przedstawiono ruch narzedzia w dét po spirali.
W Srodkowej czesci widniejg wymiary spirali]

............. Typ sciezki

..... ' Narzadzie Oy, () Pochylenie (®) Linia érubowa
............. Oprawka
............. o o | o |% | a0 |
[+ Parametry obrobki
E‘ + Zgrubna - Maks. promier | 100.0 |% | 8.0 |
- Wykanczajaca MNaddatek 7
@ Glebokoéé et XY oczyszczanie
Parametry dojscia A
P. Parkowa [ P. Refere Kat zanurzenia
Filtr uku / Tolerancie
Plaszczyzny
Chiodzino Tolerandja:
Funkdga spedalna -tekstov,
Dodatkowe wartosd .
Kontrola osi |:| Centrum na punkcie wejsda
- Kombinacja osi
feee Komtrala nsi ahrobow

Rys. 56. Ruch wejscia.

W zaktadce Wykanczajgca ustawia sie ostatnie przejscie narzedzia w obrébce
wykanczajgcej (Rys. 57).

[Tekst alternatywny. W oknie wprowadza sie ilo$¢ przej$¢ oraz ich odstep]

Wykanczajaco
Przejsda Odstep Przejscia odprezajgce Ko
-« Parametry obrabki | 1 | | 25 | | 0 | k
=+ Zgrubna
H A Ruch 'i'n.'EjE:Eia W}"kﬁﬂ. ZEwneirzne granice Opt
Przejsc. w zamkni obiekcie P

Wejdia Wyjéda [IPrze; ghym W=
@ Glebokos€ ded [ Trzymaj narzedzie w dole [ wwss
oo Parametry drigria

Rys. 57. Obrdobka wykanczajgca.

Program Mastercam w wielu procesach obrébki wykorzystuje takie same funkcje
ustawcze. Dlatego ustawienia: Wejscia/Wyjscia, Gtebokos$¢ cie¢, Parametry dojscia
ustawia sie tak samo jak w poprzednich zabiegach. Po zatwierdzeniu gtéwnego okna
pojawi sie droga narzedzia wewnatrz kieszeni (Rys. 58).

[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia zarys bryty. W kieszeni pojawity sie
symetrycznie ustawione linie symbolizujgce droge narzedzia]
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Rys. 58. Droga narzedzia wewnatrz kieszeni.

2.7. Wiercenie

Celem wykonania otworu wybieramy opcje Wiercenie znajdujgca sie w zaktadce
Sciezki-2D. Okno wyboru miejsca wykonania otworu rézni sie od poprzednich
zabiegow. Naszym celem jest wskazanie gdzie znajduje sie srodek dna
wykonywanego otworu. Ustawiamy kursor myszki na srodku otworu az pojawi sie
zielony plus, wtedy raz klikamy myszkg (Rys. 59). Gdy dobrze zostanie zaznaczony
punkt, w lewym oknie pojawi sie informacja o rozpoznanym okregu (Rys. 60).

[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia miejsce zaznaczenie dna wykonywanego
otworu. Na srodku dna pojawit zielony znak plus]

Rys. 59. Zaznaczanie miejsca wykonania otworu.

[Tekst alternatywny. Okno wyboru otworu. W tabelce widnieje rozpoznany otwor: Luk
1 o0 Srednicy 10mm]
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Rys. 60. Rozpoznanie otworu.

Po zatwierdzeniu pojawi sie okno z opcjami ustawienia parametréw procesu
wiercenia. Tak jak w poprzednich przypadkach nalezy wybra¢ odpowiednie
narzedzie. Do tych celow postuzy wiertto o Srednicy 10mm. Uzupetnic¢ rowniez trzeba
predkosci skrawania. W procesie wiercenia trzeba zwréci¢ szczegdlng uwage na
zaktadke Parametry dojscia. Przy pierwszym wykorzystaniu procesu wiercenia
istnieje mozliwo$¢, ze program zle rozpozna miejsce rozpoczecia procesu wiercenia

i potozenia przygotéwki. Gora przygotdéwki (Géra kostki) bedzie rowna 0. W takiej
sytuacji trzeba recznie wprowadzi¢ dtugos¢ otworu, albo skorzystac z funkgciji
zaznaczania. Jest co celownik. Klikamy na niego a nastepnie na miejsce rozpoczecia
wiercenia (Rys. 61).

[Tekst alternatywny. W gornej czerwonej ramce zaznaczone je aktualne potozenie
gory przygotowki, ktére jest rowne 0. W dolnej czerwonej ramce wprowadzone jest
potozenie poczatku otworult

Gora przygotowki :/
$ Przyrostowo ~ :
Glebokos¢ -
e} ﬁ Przyrostowo ~
Oblicz glebokosé z géry przygotdwki .\"7

[Jkomp. narzedzia - :

'

'

.
.

-

— B

Gora przygotdwki
——
8.0 'e} Przyrostowo ~

Glebokosd

'EB' E Przyrostowo v

Oblicz gtebokos¢ z adry przygotdwki

[ komp. narzedzia

Tlogc: 0.25

Kat kofcguki: 140.0 o j ,..-,f-':'
Rys. 61. Ustawienie potozenie poczatku wykonywania procesu wiercenia.
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Po zatwierdzeniu gtdwnego okna na modelu pojawi sie droga wiertta (Rys. 62).

[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia droge wiertta. Zétty okrag stanowi miejsce
ustawienie narzedzia przed procesem. Pionowa linia przez w osi otworu to droga
wiertta]

Rys. 62. Droga wiertta.

2.8. Symulacja procesu frezowania

Do sprawdzenia poprawnosci zaprogramowanej drogi narzedzia stosujemy
Weryfikacje wybranym operacji (Rys. 44), a nastepnie przyciskiem Play
uruchamiamy symulacje (Rys. 63).

[Tekst alternatywny. Na rysunku przedstawiono rezultat symulacji procesu
frezowania. Zotte powierzchnie przedstawiajg obszary po procesie skrawania.

Z prawej strony znajduje sie symulacja narzedzia. Ciemny nieobrobiony kontur u dotu
bryty jest miejscem ztapania przez imadto]

¥ 20,605

Rys. 63. Symulacja procesu frezowania.
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3. Toczenie
3.1. Tworzenie konturu

Prawidtowo ustawiony zarys elementu dla procesu toczenia powinien znajdowac
sie w ptaszczyznie XY (widok/uktad Géra- ALT+1) w drugiej ¢wiartce uktadu
wspotrzednych na ptaszczyznie XY, a srodek pierwszego okregu powinien by¢
w poczatku uktadu wspétrzednych. Na tokarce wykonuje sie bryty obrotowe, wiec
wystarczy, ze zostanie stworzony jeden zarys przedmiotu. Do tego celu stuzy opcja
Krawedz-Linia (Rys. 64).

[Tekst alternatywny. W czerwonych ramkach zaznaczono potozenie opcji rysowania
linii oraz miejsce wprowadzania dtugosci linii]

i strona Gtowna Krawedzie | Powierzchnie Bn

. —0

iaré *+ 1
+ ) / Linia réwnolegta @ fuk
L b Linia prostopadta S Uk

Pozygja  Szyk Linia Ckrag - )
punktu~ kotowy Linia domykajaca ~ I Okri
Punkty Linie tul
Linia o ox

Podstawowe

Element &
Rodzaj: (®) Swobodnie
Styczny
] Automatycznie okres| glebokosé 7
_) Poziomo
_) Pionowo
Metoda: ®) Z dwach punktow
O Srodek

_) Wiele linii

Punkty koricowe &

Diugosé: (30.0 hd

Kat: 90.0

Rys. 64. Opcja rysowania linii.

Opcja rysowania linii jest bardzo intuicyjna. Nalezy przyczepié pierwszy odcinek

w poczagtku uktadu wspétrzednych a nastepnie wprowadzi¢ dane z rysunku 65

w opcjach diugosci i kata. Pierwszy odcinek: zaznaczamy poczatek uktadu,
wprowadzamy dtugosc¢ 30, kat 180, naciskamy enter, zaczepiamy nowg linie w koncu
poprzedniej i wprowadzamy dtugo$¢ 50, kat 160. Po narysowaniu catego zarysu
klikamy zielony przycisk OK w oknie Linia.
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[Tekst alternatywny. Za pomocg czarnych linii narysowany jest kontur. Od niego
odchodzg linie z wymiarami]

. 000 2000
(]
.
&
o
)
@)
@)
&

Rys. 65. Wymiary konturu.

W rezultacie uzyskamy zarys elementu, ktéry bedziemy chcieli otrzymaé w procesie
toczenia (Rys. 66).

[Tekst alternatywny. Zarys narysowanego konturu]

Y

t | Gora
| X

©) («—— Gora

Rys. 66. Zarys elementu toczonego.

3.2. Deklaracja maszyny

Stworzony przedmiot bedzie obrabiany na tokarce. Z gérnego paska wybieramy
Maszyna, a nastepnie Tokarka-Domysiny (Rys. 67).

[Tekst alternatywnie. Za pomocg czerwonych ramek zaznaczono potozenie opcji
wyboru maszyny: Maszyna-Tokarka-Domysiny]
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Rys. 67. Ustawnie tokarki.
3.3. Przygotowka

W oknie Sciezki rozwijamy wtasciwosci, nastepnie Ustawienia przygotowki.
W oknie, ktére sie pojawi nalezy sie upewnic¢ ze zaznaczone jest Lewe wrzeciono
a nastepnie klikamy na Witasciwosci (Rys. 68).

[Tekst alternatywny. Z lewej strony zaznaczona jest pozycja Ustawien przygotowki
w oknie Sciezki. Z prawej strony zaznaczone sg opcje wyboru potozenia wrzeciona
i opcja Wtasciwosci przygotowki]

Pllki  Ustawienia narzedzia  Przygotdwka
E e — -
Przyaotdwka
Zgrubnie  Wykaneczaj... Wiercenie ¥ Kont
Qgdlne J |G6ra
sciezKi Przygotéwka
" Xn | Tp T TF - %"ﬁ-%i:ﬂfﬂ. ?F & ﬂ
~ ~ Wiascwosd...
BxA vac$ @l I
Lewe wrzeciono Prawe wrzeciono Kasuj
o Gmi:e:;;?;ghame Default MM (Nie Ofretlone) @ Okreslone)
""" Pliki o Uchwyt
Wiascwosd...
=R
b Kasui
@Lewe wrzedono OPrawe wrzedono =
(Mie Okreslone) {Mie Ckreslone)
Konik Podirzymka stala
Wiasciwosd... Wihaddwosdi...
Kasuj Kasuj
(Nie Okreglone) (Mie Okreglone)
Opgje wyswietlania
Lewa przygot. Prawa przygot. Wszystko
Lewy uchwyt Prawy uchwyt
Brak
Konik Podtrzymka stata
Rys. 68. Ustawienie przygotowki.
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Jezeli znamy Srednice toczonego przedmiotu, mozemy tg wartos¢ wprowadzi¢
w odpowiednie okienko lub korzystamy z przycisku Wybierz, a nastepnie
wskazujemy najwyzszy punkt charakterystyczny zarysu. Moze to by¢ poczatek,
koniec lub $rodek linii (Rys. 69).

[Tekst alternatywny. W ramce z lewej strony zaznaczone jest miejsce wprowadzania
Srednicy przygotéwki. Z prawej strony czerwonymi strzatki miejsca charakterystyczne
zarysu]

Geometria | Pozycja/Orientacja na Maszynie

Przezroczystosc
Geometria: Walec v ¥

Bryta Pdlprzezroczys
Kolar: 7 B Y P Yty
Toleranda: 0,025 I

Utworz z 2 punktaw, ..

I Sr. zew, 200.0 Wiybierz... I 0&
[]4r wew. 0.0 Wibierz...
Dhugost 50.0 Wbierz... _\\\--
Pozycja wzdhuz osi
Z: Wrybierz...

0f Z w [ Uzyj margineséw

Whswiet! granice...

Rys. 69. Wybdr srednicy elementu toczonego.

Dtugosc¢ elementu mozemy wstawi¢ w podobny sposob. Wprowadzamy wartosc
dtugosci lub opcja Wybierz. Istnieje jeszcze jedna metoda wprowadzania wartosci.
Na okienku, w ktérym znajduje sie wymiar klikamy prawym przyciskiem myszki.
Spowoduje to wyswietlenie wszystkich mozliwych sposobéw wprowadzenia danego
wymiaru. Kazdy uzytkownik programu moze dzieki temu dopasowac¢ metode do
wiasnych mozliwosci. Przyktadowo: dtugo$¢ elementu mozna wprowadzi¢ na
podstawie odlegtosci pomiedzy dwoma punktami (Rys. 70). Po wyborze tej opciji
nalezy klikng¢ myszkg na skrajny lewy a nastepnie skrajny prawy punkt na
utworzonym zarysie. Dlugosc¢ przygotowki zostanie automatycznie wprowadzona.
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[Tekst alternatywny. Metoda alternatywna wprowadzania danych za pomocg
prawego przycisku myszki w polu wartosci]

Sr. zew. 94.202014| | Wyhierz...

C&r. wew. 0.0 Wybierz...

X = Wspdtrzedna punktu X

FeEsE 2 e T ¥ = Wspdtrzedna punktu Y
z: Le Z = Wspdtrzedna punktu Z
R = Promien tuku
D = Srednica tuku
L = Dhugosc obiektu
} 5= Odlegtoéé miedzy 2 punktami
H = Srednica Otworu Bryly

Q = Tablica szybkiego wiercenia...
B = Tablica gwintu ...
Kat Menu »

Cofnij

Wytnij

Rys. 70. Wprowadzenie dtugosci przygotowki.

Tak utworzona przygotdéwka bedzie miata ksztatt walca z wymiarami rownymi co do
dtugosci i maksymalnej srednicy przedmiotu toczonego. Aby proces obrdbki
ubytkowej przebiegat poprawnie nalezy ustawi¢ naddatki na poszczegdlnych
ptaszczyznach. Stosuje sie do tego opcja Uzyj marginesow, ktora jest w dolnej czesci
okna (Rys. 71). Marginesy sg to naddatki. Dla prawidtowego ustawienie trzy rodzaje
naddatkow:

- margines prawy: 1mm do procesu planowania czota

- margines sr. zewnetrznej: 1mm do obrdobki zgrubnej i wykanczajgcej na srednicy

- margines lewy: 40mm, za tg czes¢ bedzie trzymana przygotéwka w uchwycie

[Tekst alternatywny. W czerwonych ramkach zaznaczono miejsca wprowadzania
naddatkéw na kazdg ze stron]
|

Margines gr. Zew.|

"'(__\\*—

Prawy margines:

-

“‘—I I__(_&I\ Lewy margines:

Uzyj marginesdw

Wydwiet! granice. ..

Rys. 71. Ustawienie naddatkow.
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Po zatwierdzeniu wszystkich okienek pojawi sie zarys wykonany wczes$niej otoczony
szarg przerywang linig symbolizujgcg przygotowke (Rys. 72).

[Tekst alternatywny. Przerywang linig zaznaczony jest zarys przygotowki. Wewnatrz
linig ciggta znajduje sie zarys elementu toczonego]

Rys. 72. Zarys przygotowki.

3.4. Ustawienie uchwytu

Kazdy przedmiot toczony musi by¢ zamocowany w uchwycie. Ustawiamy go poprzez
Wiasciwosci przygotdéwki, nastepnie zaznaczamy opcje Uchwyt Lewe wrzeciono
i przycisk Wiasciwosci (Rys. 73).

[Tekst alternatywny. Czerwonymi ramkami zaznaczono opcje ustawienia uchwytu]
Oygolne 2] | | Gara |

ciezki Przygotowka
x hix G- E%-Bol

Tx T3~ b - : ﬁ
R Y aAaLLS 5§ Fl o] = q | ﬂl‘ Wiasdwosdi. ..

@ Lewe wrzeciono O Prawe wrzeciono Kasuj
(Nie Okreglone) (Mie Okreslong)

=
L :
Kasuj

b4 ¥

N

k

I : Grupa maszyny-1
= | Wiasdwosd - Lathe Default MM
- Pliki

B I Grupa scezek-1

""" ®) Lewe wrzedono O Prawe wrzeciono
(Nie Okreslope (Nie Okrezlone)
Konik Podtrzymka stata
Wiagcwosd... Whasciwosdi...
Rys. 73. Ustawienie uchwytu.
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W pierwszej zaktadce Geometria (Rys. 74), znajdujg sie informacje o wymiarach
i ksztatcie szczek w uchwycie tokarskim.

Dofinansowane przez [EEEUEES
Unie Europejska S

* 4k

[Tekst alternatywny. Na rysunku przedstawiono wymiary i ksztat uchwytu

szczekowego]

Geometria | Parametry
Geometria: Parametryczna
Kolor: 7 B
Talerancja: 0.025
Ksztatt
(®) Prostokat
Grubosc:
Promief zewnetrznej krawedzi:
O wiedziony

Kat wiedziony (stopnie):
Minimalny promier:

Ofset Kina:

Przezroczystosd

Bryla

Podglad

# Szerokost  WysokosE
L 37.0000 16.6667
2 24.6667 16.6667
3 12,3333 16,6667

Promieri
0.0000
0.0000
0.0000

Rys. 74. Wymiary szczek.

Podsumowanie
Catkowita wysokosc:

Calkowita szerokosé:

Liczba krokdw:

Celem ustawienia potozenia szczek wzgledem przygotowki, przetgczamy na drugag
zaktadke Parametry. W oknie pozycja zaznaczamy Z przygotoéwki i w dostepnym
oknie wprowadzamy wartosc¢ 20 (Rys. 75). Bedzie to oznaczaé, ze czoto uchwytu
bedzie przesuniete w prawo o 20mm wzgledem lewego czota przygotdwki. Istnieje
tez mozliwos¢ innego sposobu wprowadzenia potozenia. Za pomocg Pozyciji
definiowanej: podajemy $rednice przygotowki i potozenie czota uchwytu wzgledem
poczatku uktadu wspotrzednych.

[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia miejsce wprowadzenia danych potozenia
uchwytu szczekowego]

| Politechnika Swietokrzyska
| Kielce University of Technology

Pozycia

[1Z preygotowki
[]Uchwyt na maksymainej srednicy
Dhugose uchwytu:

Rys. 75. Pozycja uchwytu.

—

Pozycja definiowana

96.202014

-158.2279

Wybierz...

Z maszyny

Tylko £
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Po zatwierdzeniu wszystkich okien, ukaze sie zarys z przygotéwka na ktorej z lewej
strony bedzie widoczny zarys szczek (Rys. 76).

[Tekst alternatywny. Na szarym zarysie przygotowki z lewej strony niebieskim
kolorem przedstawiony jest zarys uchwytu]

Rys. 76. Zarys uchwytu.

3.5. Planowanie

Planowanie na tokarkach jest to toczenie powierzchni czotowych. Celem tego
zabiegu jest wyrobwnanie powierzchni czotowej oraz ustawienie czota przedmiotu
w poczatku uktadu wspétrzednych. Skrawanie prawego marginesu. Opcja toczenia
czota znajduje sie w gornej zaktadce Toczenie- Ogélne- Czoto toczenie (Rys. 77.).

[Tekst alternatywny. Czerwonymi ramkami zaznaczono potozenie opcji planowania

czota
Strona Gtov| Krawedzie Powierzechn  Bryty  Zmien Bryte Mesh Wymiar Przeksztaté  Art Maszyna Widaok

= = )
= - m_ | — —
wa Kontur osiC Konturpe.. = Przetacz pr... Przejecie/...  Przeniesie... Uchwyt przyg
Zgrubni Wykanczaj., Wi i Czoto tocz.., . .
grubnie ykanczaj iercenie zoto toc Cooé Zarzadzanie ceécia
v ‘W Czoto toczenie
¢ 1k
p | =2 i i I AutoKursor + ¥,
. . Polecenie tworzy sciezke toczenia sciany. : -
Odciecie Rowkowa... Dynamicn.. G| poina wybraé dwa punkty lub uzyé
— granicy przygotowki. sk
= (R
A
Waotebne  Kontur zgr... PrimeTurni.. Wiasny G.. 1
Rys. 77. Ustawienie zabiegu planowania czota.
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Pojawi sie okno konfiguracji planowania czota (Rys. 78). W pierwszej zaktadce
ustawig sie parametry sciezek narzedzia. Z biblioteki nalezy dobra¢ narzedzie
odpowiednie dla danego zabiegu. W sytuacji gdy nie ma wymaganego narzedzia,
nalezy klikng¢ prawym przyciskiem myszki na biate pole z grafikami narzedzi

I wybra¢ opcje Utworzenia nowego narzedzia. W trakcie dobierania lub tworzenia
narzedzia trzeba wybrac jego odpowiedni typ. Przedmiot obrabiany jest trzymany
przez uchwyt z lewej strony, dlatego narzedzie musi przemieszczac sie od prawej
strony do lewej strony. Nalezy deklarowac narzedzia Prawe. Z prawej strony nalezy
wpisac parametry pracy dla danego narzedzia.

Dofinansowane przez [EESENE
Unie Europejska SR

[Tekst alternatywny. Za pomocg czerwonych ramek zaznaczono miejsce wyboru
narzedzia skrawajgcego i miejsce wprowadzania parametréw pracy narzedzia]

#3 Toczenie czola x

IParamet’\; sdezek narzedzial Parametry toczenia czota

~ Nr narzedzia: Nr odsuniedia: |:|
Mr stanowiska: Kat narzedzia. .
T0101R0.8 Posuw roboczy: {@mm/obr  (CJmm/min mikrony
(0D ROUGH RIGHT - 80 DEG [JPosuw wykar.: 0.1 mm./obr mm.J/min mikcrony
Obroty wrzediona: (ICss (®RPM
[ ]Wykari. obr. wrzec.: 1000 C55 RFM
Maks. obroty wrzec.: 10000 Coolart... ()
TO202R0.58
0D ROUGH LEFT - 80 DEG Pazycia Domowa
E: 125, Z:250. Z maszyny w Definicja
[[]Zmiana narzedzia [JReg. poznigj
W Komentarz:
[w|Biblioteka narzedal Opge - prawy przydisk
Biblioteka narzedzi... Fittr narzedzia. ..
Csie [ Poczatek wrzediona o .
L Left/Uipper Raine wart ... Aktualiz. przygot. .. O Punkt ref ..
Poczatek wrzeciona: Toczenie gdra lewo  Z0. | Pokaz narzedzie... Standard. tekst.
Generuj Sdezke G G 9‘

Rys. 78. Okno toczenia czota.

W drugiej zaktadce znajdujg sie parametry toczenia czota (Rys. 79). Najwazniejszymi
elementami okna s3:
- Uzyj przygotowki, Wykoncz Z...- za pomocg tej funkcji ustawiamy do jakiego
potozenia wzgledem osi Z przemieszcza sie narzedzie i zbiera materiat. Jezeli czoto
narysowanego zarysu znajduje sie w osi Z na potozeniu 0 nie nalezy nic zmieniac.
Wszystko na prawo od czota wzgledem poczatku uktadu bedzie skrawane.
- Dojscie — bezpieczny dojazd narzedzia przed przygotéwke.
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- Krok zgrubne — jezeli materiatu jest wiecej niz narzedzie jest wstanie skrawac

w jednym przejsciu (parametr ap) dodajemy grubosci dodatkowych przejsé.

- Krok wykanczajgcy/Maksymalna ilos¢ na przejsciach — ustawiamy grubosci i ilosci
przejs¢ wykanczajgcych.

Przeciggniecie — Plytki skrawajgce posiadajg zaokraglenia. W trakcie planowania
powierzchni czotowej narzedzie dojezdza do osi przedmiotu i tam pozostawia zadzior
odpowiadajgcy ksztattowi zaokrgglenia ptytki. Aby go zmniejszy¢ ustawia sie wartos¢
0 jakg narzedzie ma przejechac ponizej osi przedmiotu.

Odejscie — wielkos$¢ odjazdu narzedzia od czota przedmiotu.

Naddatek — ile materiatu ma pozosta¢ na czole.

Po weryfikacji wszystkich parametrow, zatwierdzamy okno.

[Tekst alternatywny. Na rysunku przedstawiono néz tokarski od ktérego odchodzg
linie. Na koncu kazdej linii znajduje sie okienko z informacjg jakg wartos¢ mozna
wprowadzi¢ i za co dany parametr odpowiada]

“3 Toczenie czota *

Parametry $dezek narzedzia Parametry toczenia czola

Kompensacja narzedzia
Typ kompensaci:

Komputer v

Kierunek
0 Wybierz punkty... kompensadji:
Dajscie L= o
Ciede dookola
naroznika:
[Jkrok zgrubnie:

(®) Uzyj przygotdwki

Wykancz, Z...
a v~
' 2.0
Krok wykanczajacy: Maks, liczba na przejsciach wykan.:
/ L]
Przedagniede
Odejsécie
I —
’ 2.0 [ szybkie wycofanie
o Maddatek: O Naroze...
[JRozpocznij od osi detalu O Filtr...
[ Przediscie lini srodkowe; | Kontrola Marzedzia. ..
l Eam widry...
| Drugi Posuw Predkogt. ..
Generuj sciezke O e 9
Rys. 79. Zaktadka parametréw toczenia czota.
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3.6. Obrébka zgrubna

Obrobka zgrubna ma na celu w szybki sposob zebranie jak najwiekszej warstwy
materiatu i pozostawi¢ naddatek na obrébke wykanczajgcg. Narzedzie w takim
zabiegu powinno przemieszczac sie od prawej do lewej strony i po kazdym przejsciu
ustawiac sie na pozycji poczgtkowej na mniejszej srednicy. Zabieg bedzie
powtarzany do momentu uzyskania zadanej srednicy. Obrobka zgrubna znajduje sie
w Toczenie- Ogodlne- Obrébka zgrubna. Nalezy wybrac tryb krawedz, sposob
wyboru- czesciowy. Narzedzie powinno przemieszczac sie od prawej strony do lewej,
dlatego powinna zosta¢ wybrana jako pierwsza krawedz po prawej stronie. Po
kliknieciu, na niej pojawig sie strzatki, zielona i czerwona. Symbolizujg miejsce
wejscie i wyjscia narzedzia oraz kierunek przemieszczania sie narzedzia. Aby proces
skrawania przebiegt prawidtowo muszg by¢ one ustawione w lewg strone. Gdy sg
w przeciwng nie nalezy ponownie klika¢ na krawedz. Kazde kolejne klikniecie bedzie
generowac nowg droge narzedzia. Wielokrotne natozenie sie drég narzedzia
spowoduje jego btedne przemieszczanie. Do zmiany kierunku przemieszczania sie
narzedzia stuzy zielono czerwona strzatka znajdujgca sie w oknie Start/Koniec.
Kolejnym krokiem jest klikniecie na lewg krawedz zarysu. Gdy zarys jest prawidtowy
wykonany, wszystkie jego linie sg ze sobg potgczone, wszystkie krawedzie pomiedzy
zaznaczonymi krawedziami zostang podswietlone na zoétto. Wzgledem tego
zaznaczone odcinka bedzie przemieszczac sie narzedzie (Rys. 80).

[Tekst alternatywny. Czerwonymi ramkami zaznaczono przycisk opcji obrobki
zgrubnej, warunki zaznaczania i miejsce zaznaczania odcinka. Strzatka z cyfrg 1
wskazuje pierwszy odcinek, strzatka z cyfra 2 wskazuje koncowy odcinek]

m Strona Giov Krawedzie Powierzchn  Bryly— Zmish Reda | Adach | Akiumiar Przeksztaté At Maszyna | Widok ie WFrezowanie  Routing Standardowy - | @ E @ @
7/ Wyswietlanie przygotowki ~ &
= — - a ) e , - Y
- —p. -— - ® Przygotéwka v
: Cieniowanie Menadzer =,
Zgrubnie |[vykariczaj.. Wiercenie = | Kontur Przetaczpr... Przejecie/.. Przeniesie.. Uchwyt  *  przygotéwki 9 Podglad przygotéwki narzedzi ¥
Ogélne Zarzadzanie czeicia Przygotéwka Uzyteczne
. O Kplaszczyzna @3 .
Sciezki TAutekursor gt ; Co— _—
Sposéb wyboru IxbAutoKursors gz Bk 8 &}
vd %
Grupa maszyny-1 i
|| Wiasdwosdi - Lathe Default MM
L Pl -
Ustawienia narzedzia l > .
i Ustawienia przygotowki / / S |
= Grupa éciezek-1 \
= s - [WCS: Géra] - |
~ 1-Toczenie czola - [WCS: Gora] - [Nplaszcz ¢ [czekaj |
Parametry |
T0101: Ogdiny néz tokarski - OD ROUGH Wybér
Geometria ;
Droga narzedzia - 7.4K - T.NC - Numer g {k 0% N
Aktualizuj przygotéwke =] =
2 -Toczenie zgrubnie - [WCS: Géra] - [Nplas o%
P Parametry @ Lt 2
Geometria - (0) faricuchy Eozialezens
i L.¢ Droga narzedzia - 0.0K - T.NC - Numer p
E Aktualizuj przygotdwke ! “ I TTEICL R SN )
Start/Koniec \
| < |
! |
14p1
4 54.159 mm
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Po zatwierdzeniu okna zielonym przyciskiem OK, pojawi sie opcja ustawien
Parametréw sciezek narzedzia. Tak jak przy procesie planowania nalezy tam wybrac¢
narzedzie i ustawic jego parametry pracy. Z lewej strony dobieramy narzedzie prawe
do obrobki zgrubnej. Z prawej strony uzupetniamy parametry z jakim bedzie
pracowac wybrane narzedzie. W drugiej zaktadce znajdujg sie parametry obrobki
zgrubnej (Rys. 81). W tej zaktadce warto zwr6ci¢ uwage na nastepujgce parametry:
-Glebokos¢ skrawania- jest to informacjg jak grubg warstwe materiatu bedzie
skrawac narzedzie w jednym przejsciu.

-Naddatek w X/Naddatek w Z- informacja jak gruba warstwa materiatu ma pozostac
na obrébke wykanczajgca.

-Wejscia/Wyjscia (Rys. 82)- Ustawnie wielkosci dojazdu i odjazdu wzgledem
zadanego konturu.

-Parametry wgtebiania (Rys. 83)- Jezeli ksztalt i geometria wybranego narzedzia na
to pozwala, istnieje mozliwos¢ ustawienia aby narzedzia wykonywato réwniez rowki

i podtoczenia na roznych ptaszczyznach. Domysinie ta funkcja jest wytgczona,
narzedzie omija wykonywanie tych ksztattow. Wtedy rowki, podtoczenia robi sie
dedykowanym zabiegiem.

[Tekst alternatywny. Na rysunku znajduje sie okno z doborem parametréw skrawania
przy obrobce zgrubnej. Narysowany jest zarys od ktérego odchodzg linie
z parametrami]

Parametry sciezek narzedzia  Parametry obrobki zgrubnej

Kompensacja narzedzia

Nakfadanie. .. Typ kompensacji:
Glebokost ded: Komputer -
O Automat,
A i Otymalizacja cieda
(®) Réwne kroki
O Prayrostowo kompensadii sterowania

Kierunek
Glebokos skrawania: kompensacii:
Przyrost: 0.1 Prawo w b

7

| Min gt. ded: 0.01 Cigdie dookota
f naroznika:
Maddatek w X:
—
- Naddatek w 2: L] Pétwykanczajaca...

Wejsda/Wyjsda...

Zmienna glebokosc:

9% glebokosd Farametry walebiania. ..
O Filr...

Metoda skrawaria: Kierunek ikat

| Kontrola narzedzia. ..

W jedna strane ~ Kat...
e D Eam widry...

O Sekcje toczenia. ..

Rys. 81. Parametry obrébki zgrubne;.
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[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia miejsce wprowadzenia danych wejscia
narzedzia takich jak dtugos odcinka i kat]

=¥ Wejécia/Wyjicia *

Wejsda  wWyjsda
Ustawienia konturu Wektor wejsda

Uzyj wektora wejsda
Staty kierunek

0.0 Rozcggane (®) Brak

Skracanie () Styczna
() Prostopadta

Kat: 180.0 =
(] bk wejéda... Dhugosc: Rozklad

nteligen. ustaw.

[]Rozcigganie/skracanie poczathu

[] | Dodajlinie...

Posuw roboczy

~ . - Automatyczne obliczanie wektora
0.2 mim;fobr mm,/min b

[] Automatyczne obliczanie wektora wejsda
Szybkie posuwy dla wektora ruchow

Taki sam jak sciezki narzedzia

2.0

QO

Rys. 82. Parametry wejscia i wyj$cia narzedzia.

[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia cztery sposoby jak narzedzie moze
przemieszczac sie wzgledem zadanego konturu z mozliwosciami omijania rowkow
na roznych powierzchniach]

Parametry skrawania wgtebnego X

Skrawanie walebne

L L L L

Bezpieczny kat przystawienia

U2

0.0

Poczatek skrawania

Poczatek skrawania na przodzie naroznika narzedzia

Poczatek skrawania na tyle naroznika narzedzia

@06

Rys. 83. Parametry wgtebiania.
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Po wprowadzeniu i zweryfikowaniu wszelkich danych nalezy zatwierdzi¢ okno. Na
stworzonym zarysie pojawig rownolegte linie przedstawiajgce droge narzedzia (Rys.
84).

[Tekst alternatywny. Na zarysie przedmiotu obrabianego pojawity sie réwnolegte linie
przedstawiajgce droge narzedzia]

Rys. 84. Droga narzedzia przy obrobce zgrubnej.

3.7. Obrébka wykanczajgca

Celem obrébki wykanczajgcej jest nadanie odpowiedniej gtadkosci, ksztattu
I wymiaru obrabianej powierzchni.
Toczenie- Ogolne- Wykanczajgca.
Poczatek procedury jest bardzo zblizony do procesu obrdbki zgrubnej (Rys 85).
Z gornego paska wybieramy zabieg. Weryfikujemy Tryb i sposdb wyboru. Nastepnie
klikamy krawedzie konturu.

[Tekst alternatywny. W czerwonych ramkach zaznaczono opcje obrébki
Wykanczajgcej i parametry zaznaczania konturu]

7’ 7 Wyswietlanie przygotdw
S— —~_ —am : E b ) A — "I-' - % Przygotowka ~
Cieniowanie
Zgrubnie §Wykanczaj..| Wiercenie = Kontur @ Przetacz pr..  Przgjecie/..  Przeniesie.. Uchwyt = przygotéwki g Podalad praygotowki
Ogolne Zarzadzanie czescda Przygotdwka
. Ckplaszczyzna @3 1
Sciezki A e
Sposdb wyboru K] AutoKurso Xz 2K E 3 vl %
nABKE BB EALT L F
R YALCDST %Pkl
= Grupa maszyny-1 - b
- Wiasdwoéd - Lathe Default MM
Pliki +
Ustawienia narzedzia
Ustawienia przygotdwki / /
= Grupa sciezek-1
- - -w : GO - -
= 1 - Toczenie czofa - [WCS: Gdra] - [Nplaszcz w [ czekas — ; — t
- Parametry s 4 =
TO101: Oggl 37 tokarski - OD ROUGH P
géiny néz rs Wybér \7

Geometria |

Rys. 85. Obrdobka wykanczajgca.

Po zatwierdzeniu dobieramy narzedzie przystosowane do obrébki wykanczajgcej
I podajemy jego parametry pracy. W drugiej zaktadce weryfikujemy parametry
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zwigzane z przejsciem narzedzia (Rys. 86). Po zatwierdzeniu okna pojawi sie na
zarysie przejscie narzedzia przedstawiajgce obrébke wykanczajgca.

[Tekst alternatywny. Z lewej strony znajduje sie okno wyboru narzedzi skrawajgcych
i parametrow pracy. Z prawek strony znajdujg sie informacje na temat parametréw
przejscia narzedzia wzgledem konturu]

a3 Toczenie wykariczajaco

Parametry Sceiek narzedzia _ parametry wykaficzajace

D — —
e stanowiska: K Nr odsun. grzbiet 1

T1212R0.8
ODRight 55 deg

ks, of
Pozycia Domowa

Krok wykaniczajacy:  Liczba przejéé wykan.:

! r
Naddatek w Xz

{

Naddatek w 2:

T2121R0.8 fi125, z:250, Zmaszyny hd Defini
0D FINISH RIGHT - 35 DES
[JZmiana narzsdda  []Req. péinici Kerunek wikofczenia
| Mg
Bbloteka narzedzi Opaje - prawy przycisk ﬁ v
Bblioteka narzedz. Fitr narzgdzia
sie | Poczatek wrzecona
Rézne war Atuaiiz. prrygot ] Punk ref.
czenie goralewo 20, [ Pokat nazedzie Standard. tekst
oz
Nas
Generuj sciezke (V) [xBINz] Genen édetke (v] Qe

Rys. 86. Okno parametréw obrobki wykanczajgce.

3.8. Wiercenie

Do procesu wiercenia nie jest potrzebny zarys wzgledem, ktérego bedzie
przemieszczac sie narzedzie. Na podstawowej tokarce CNC proces wiercenia mozna
wykona¢ tylko w osi obrabianego przedmiotu. Po wyborze procesu wiercenia od razu
pojawi sie okno doboru parametrow wiercenia (Rys. 87). Po wyborze odpowiedniego
narzedzia nalezy ustawi¢ obroty wrzeciona i posuw roboczy.

[Tekst alternatywny. Na rysunku przedstawiono miejsce wyboru procesu wiercenia
i doboru narzedzia]

GEEE stvor Gty Krawedsie |Powierzchn  Biyly | ImiefiBiyie| Mesh | Wymiar | Przeksztak | At | Maszyna | Widok \

- —a= E u -
= _ D = = . ) bk Bl
Zgrubnie  Wykancza).. || Wiercenie I Kontur cola KonturosiC Konturpo.. ¥ | Przetaczpr. Przejeciel.. Przeniesie..  Uchwyt
Ogéine Cooé aaida
&, :| 3 Wiercenie X
Scig *
Parametry sciezek narzedzia  proste wiercenie - bez zatrzymania  Specjalne parametry wiercenia
A1 nrnarzedza: 111 Nrodsumigea: | 111
- Nr stanowiska: 111 Fineeita
T1111116. Dia. Posuw robaczy: @mm/cbr  (Omm/min mikrony
SPOT TOOL 6. DIA.
Obroty wrzedona: OCss @RPM
Maks. abroty wrzec.: Coolant._ ()
Pozycja Domowa
T112112 12, Dia, Jri125. z:250. Z maszyny ~ Definiyj..
SPOT TOOL 12. DIA.

Rys. 87. Okno procesu wiercenia.
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Aby wykonac prosty zabieg wiercenia nalezy wybra¢ drugg zaktadke (Rys. 88). Punkt
rozpoczecia wiercenia jest juz dobrany domysinie. Nalezy jedynie podac gtebokosc¢
na jakg ma by¢ wykonane wiercenie. Pozostate parametry stuzg do
zoptymalizowania pracy narzedzia. Aby zakonczy¢ procedure nalezy zatwierdzi¢
okno.

[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia informacje zwigzane z potozeniem otworu
i jego gtebokoscig]

Parametry ciezek narzedzia  Proste wiercenie - bez zatrzymania  specjalne parametry wiercenia

Parametry cykli wiercenia

| Glebokoge | | -10 |

Cykle:
(O Absalutnie (®) Przyrostown WierceniePoghebianie ~
Punkt wiercenia...
Wycofanie bezpieczne 0.0
(O absolutnie (® Przyrostowo Postdj

[z przygotéwki

Wycofanie

() Absolutnie (®) Przyrostown
Oz tEwki [kompensacia wiertta
przygotdwl

5.0 fe—

Rys. 88. Proste wiercenie.

Na czole przygotowki pojawi sie zarys wykonanego otworu (Rys. 89).

[Tekst alternatywny. Na przygotéwce znajduje sie zarys odzwierciedlajgcy wykonany
otwor]

Rys. 89. Proces wiercenia.
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3.9. Rowkowanie

Aby wykonac proces rowkowania nalezy wybraé proces Ogolny- Rowkowanie.
Pojawi sie okno wyboru sposobu zaznaczenia miejsca do procesu toczenia (Rys.
90). W zaleznosci od ksztattu rowka i posiadanych informacji mozna wybrac jedng
z dostepnych opcji:

- 1 Punkt — zaznaczamy jeden punkt rowka w prawym gérnym rogu.

- 2 Punty — zaznaczamy dwa punku w rowku po skosie na zasadzie zaznaczania

i przeciggania okna.

- 3 Linie — nalezy zaznaczy¢ kolejno linie ktore przedstawiajg zarys rowka.

- Lancuch — zaznaczenie rowka o nieregularnym ksztatcie bgdz sktadajgcego sie

z wielu.

- Lancuchy — dziata tak samo jak opcja tancuch, ale mozna zaznaczy¢ kilka rowkéw
jednoczesnie.

[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia sposoby zaznaczania miejsca i zakresu
wykonania rowka]

A
| I T | O = - ) aim A, S 7 % Froygotéwka ~
| - X - Cieniowanie R L
Czoto tocz.., Odcigcie Rowkowa.. | Kontur czota Kontur osi C Kontur po.. ~ Przetacz pr... Przejecie/... Przeniesie.. Uchwyt przygotéwki g Podglad przygotdowki n
Ogédlne C-0f Zarzadzanie czeicia Przygotdwka
— i R
7| ¥ Opcje rowka X %3 Opcje rowka
Definicia rowka Wybdr punktu Definicia rowka Wybdr punktu
O 1Punkt Recznie ® 1Punkt (®) Recznie
(®) 2 Punkty Okno (O 2 Punkty Ciokne
u O 3Linie u (0 3Linie
O kancuch O tarcuch
(O earicuchy 0 9 (O karicuchy G
¥ Opcje rowka ¥ | =3 Opdje rowka
Definicia rowka Wybdr punktu Definicja rowka Wybdr punktu
O 1Punkt Recznie O 1Punkt Recznie
O 2Punkty Okno O 2Punkty Ckno
u @ 3Linie u O 3 Linie
() eaficuch (®) kaficuch
O taricuchy O taficuchy
ol e v
¥ Opge rowka *
Definicia rowka Wybdr punktu
O 1Punkt Recaznie
O 2Punkty Okno
m O 3 Linie
() eaficuch
@) karicuchy — — — — — — — — -
@06

Rys. 90. Metoda wyboru rowkowania.
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W czesci z opcji bedzie koniecznos¢ podania dodatkowych informacji na temat
wymiarow i ksztattu rowka (Rys. 91).

[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia kat podejscia narzedzia oraz zarys rowka
z mozliwosciami recznego wprowadzenia wymiaréw]

Rozdagniede rowka do przygotdwki
[Juzyj przyaotéwki dia zew. granic ane preva

Réwnoleghe do kata rowka = -
Katronka BA

Styczne do Scanki rowka

Potozenie rowka

5.0
(®) Promien: Promieri: (@)
Rozktad O | Fazka... Fazka... | O
° Watab... o .
Kat zbieinosc: 2 Kat zhieznosci:

o
S
o

Szybkie ustawienie naroznika (@ Promier: Promier: (@

Prawa strona = Lewej stronie

Lewa strona = Prawe] stronie O | Fazka... i Fazka... @]

Wew naroznik = Zew naroznik .
Uzyj szerok, narzedz.

Zew naroznik = Wew naroznik 20,0

Rys. 91. Ksztatt rowka.

W zaktadce Parametry Sciezek narzedzia wybierany narzedzie przystosowane do
zabiegu rowkowania i wprowadzamy jego parametry pracy. W kolejnych zaktadkach
ustawiane sg parametry zwigzane z obrébkg zgrubng i wykanczajgca (Rys. 92).
Wprowadzi¢ mozna dane np. ile materiatu ma pozostac¢ o obrébce zgrubnej albo jak
narzedzie ma sie przemieszcza¢ w zaznaczonym konturze.

[Tekst alternatywny. Z lewej strony znajdujg sie parametry drogi narzedzia przy
obrdbce zgrubnej. Z prawej okno parametrow obrébki wykanczajgcej]

¥ Toczenie Rowka

Parametry Scieeknarzedzia  Parametry ksztatu rowka Parametry zgrubne rowka  Parametry wykariczajace rowka Parametry sciezek narzedzia  Parametry ksztaturowka Parametry zgrubne rowka  Parametry wykariczajace rowka
Mzgnibrie Kierunek ciecia: EAwykariczajaco [ odsun. grabietunarz.: B K”'W:ma rerzeda
oo——
Dwukierunkawy, naprzemienny ~ mm/abr Kierunek dla pierwszego praejica
min g*! N i =
zegar-
Pasuw przy pierwszym zag#ebwenC:) u “ @ zzgar+ o
Vighebrie mmjobr
QO mmjmin Odwolanie ruchow
p ich szybki
rimn Liczba przejéé wykar.: Y mmjmin
Czas pr P Corner Dwell - Roziaczyé scianki
o O Scundy Kok ke Os;iurvdv -
Ootrat ﬂ Oobrét
Scianki rowka Naddatek w X Pokrywarie
.
O Wygtadzone %Z‘
—
e
s [m] iele zagiebierh. Nokladorte prae Wejt
Min. dred. startoy 0.0 [ Wgkbieric rowka... - [m] Filtr...
[m] Glebokosé cigé. ..
O it
O  rontrolaNarzedza...
Genen écieiks (V) Qe Geneny dciezie ) Qe
Rys. 92. Parametry obrobki rowka
. . x . . . . . - . . . . o
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Po wprowadzeniu danych i zatwierdzeniu okna na zarysie bryty pojawi sie droga
narzedzia przy procesie rowkowania (Rys. 93).

[Tekst alternatywny. Na rysunku przedstawiona jest droga narzedzia w postaci
pionowych réwnolegtych linii]
mEEEER B OR R ————
T
|

e
|
L

Rys. 93. Droga narzedzia przy rowkowaniu.

3.10. Odciecie

Po wykonaniu wszystkich zabiegow przedmiot nalezy odcig¢ od reszty
przygotéwki (od lewego marginesu). Wybieramy do tego celu zabieg ogdélny
Odciecie. Wskazujemy miejsce, w ktérym proces ma sie rozpoczgc (Rys. 94).
Skrajny gérny lewy punkt zarysu.

[Tekst alternatywny. Na rysunku czerwong strzatkg zaznaczony jest lewy koniec
zarysu przedmiotu toczonego]

7 X

i -

Rys. 94. Miejsce zaznaczenia odciecia.

W oknie wybieramy prawe narzedzie do odcinania przedmiotu Cut OFF. Warto
zweryfikowa¢ w tym oknie wymiary narzedzia. Waznym parametrem narzedzia jest
dtugos$¢ czesci roboczej. Gdy narzedzie jest za krotkie, uderza swojg czescig
chwytowg o przedmiot obrabiany. Nalezy na narzedziu klikngé prawym przyciskiem
myszki i wybra¢ opcje Edycji (Rys. 95).
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[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia potozenie opcji edycji narzedzia]

e e 1 IR L Ly o

FACE GROOVE LEFT - WIDE

Pozydga Domowa

fee125 7.980,
Utwoarz 30 narzedzie...
Utwaérz narzedzie... -
T151151 : : )
o cuTd Edytuj narzedzie...
Menadzer narzedzi... (Lathe_mm) I
| Biblicteka nar:
Widok »
Biblioteka nal
Rozmieszczenie narzedzi r
Osie [ Poczatek Wiyt narzedzia »
wa
b et etry do domyél lik
apisz param o domyslnego pliku
Poczatek pisz p Ty ysinego p FEE
Woezyta) parametry z domyslnego pliku
SO R 4 PR | PR

Rys. 95. Edycja narzedzia.

W zakfadce, ktéra sie pojawi bedzie mozliwos¢ zmiany wymiardow ptytki skrawajgce
(Rys. 96). W tej zaktadce nie ma koniecznosci wprowadzania zmian. Istotniejsza jest
nastepna: Oprawki (Rys. 97). W niej nalezy zweryfikowa¢ wymiar C narzedzia. Jego
wymiar powinien by¢ nieznacznie wiekszy od promienia obrabianego przedmiotu. Po
weryfikacji wszystkich wymiaréw nalezy zatwierdzi¢ okno.

[Tekst alternatywny, Rysunek przedstawia wymiary charakterystyczne ptytek
skrawajgcych]

Wybierz katalog. .. athe mm. tooldb [ Filtr whiadki w katalogu

Pobierz wkiladke... Zapisz wkiadke Usun whiiadke... Wart, Metryczne
szwa whi.: l:l Materiat wkt, | Weglik w
Styl

Geometria wkiadki

@ ~
D E
i c &1
B — |
E o ]
Pojedynczy koniec
(Kwadrat)
A —L—»l
H A [32 | o: [0.4 |
‘ojedynczy koniec (faza) v B: |6‘4 | E |4'D ‘
c |50 | F [150 \

rubose wkiadki 4.95

Rys. 96. Okno edycji ptytek skrawajgcych.
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[Tekst alternatywny. Okno przedstawia mozliwo$¢ wyboru czesci chwytowej noza
tokarskiego wraz z mozliwoscig recznego wprowadzania wymiarow]

Typ -Rowkowanie/Przecinanie  Wktadki Oprawki  Parametry Zapisz do biblioteki. ..
Wrybierz katalog... athe mm. tooldb [Filtr uchwytu w katalogu Rysuj narzedzie. ..
Pobierz uchwyt Zapisz uchwyt Usurt uchwyt Wart. Metrycme Ustawienie narzedza...
Styl
Geometria uchwytu
i ~
Zewnetrzny
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Rys. 97. Okno edycji wymiarow oprawki narzedzia.

W drugiej zaktadce sg Parametry odcinania (Rys. 98). Najwazniejszym elementem
jest tu parametr Dojscie. Wielkos¢ musi by¢ dopasowana do wymiarow przygotéwki.
Aby narzedzie przy ruchu szybkim nie uderzyto w przedmiot obrabiany nalezy
zwiekszy¢ dojscie narzedzia. Innym sposobem jest zaznaczenie opcji Z przygotowki.
Do wymiarow przygotowki zostanie dodany parametr dojscia.

[Tekst alternatywny. Okno przedstawia mozliwosci ustawanie dojscia narzedzia
w procesie odcinania ]

srametry édezek narzedzia  Parametry oddnania

Dojsde Kompensacja narzedzia
2 preyaotémic Typ kompensaci:
Promier wycofania Komputer ~
Oprak Kierunek
(O Absolutrie: kompensaci: b
Prawa =
(® Przyrostowo: 12 praygotowki
Ciecie dookofa
Geometria naroznika narozrika:
Punkt stycanosci X o o
@ Brak
Cigdie do:
Fazka Y
(®) Promien przedni o Barametry...
(O Promien tyliny L1 | MNaddatek
Drugi posuw [ obroty wrzeciona Tekst
b Tek
Promien do nowych ustawieri: O
[JPasuw roboczy 0.001 mm/obr (&) mm/min Wejscia/Miyjsda...
[Predkosé obrotows 115 css RPM O

Generuj écietke G 0 9

Rys. 98. Parametry odciecia przedmiotu.
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Po wprowadzeniu wszystkich danych nalezy zatwierdzi¢ gtdbwne okno. Ukaze sie
podglad zaprogramowanej drogi narzedzia (Rys. 99).

[Tekst alternatywny. Rysunek przedstawia droge narzedzia przy procesie odcinania.
Jest to pionowa szaro zofta linia]

............

Rys. 99. Odcinanie przedmiotu obrabianego.

3.11. Symulacja procesu toczenia

Celem sprawdzenia poprawnos$ci zaprogramowania droég narzedzia nalezy
wykona¢ Weryfikacje wybranych operacji. Gdy zostanie puszczona petna symulacja
wszystkich zabiegdw, na ekranie ukaze sie lewa czes¢ przygotowki i sam zarys
przedmiotu. Powodem tego jest to, ze po petnym odcieciu przedmiotu, przedmiot
obrabiany spada w przestrzeh roboczg obrabiarki. Gdy chcemy sprawdzi¢ podglad
innych zabiegdéw, nalezy odznaczy¢ zabieg odciecia i dokona¢ Weryfikacji wybranych
operacji (Rys. 100).

[Tekst alternatywny. Na rysunku przedstawione sg efekty symulacji procesu toczenia]
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Rys. 100. Symulacja procesu obrébki elementu toczonego.
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