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1. Celéwiczenia

Celem tegaéwiczenia jest zapoznaniegst programowanie tokarek z wykorzystaniem
oprogramowania WOP na przyktadzie oprogramowania ShopTurn firmye8grid/ ramach
tegoéwiczenia omawianedala nastpujace zagadnienia: zasady obrébki gwintow, struktura
programu ShopTurn, podstawowe funkcje ShopTurn.

2. Programowanie warsztatowe

Programowanie WOP Workshop Orienting Programming pol. programowanie
orientowane warsztatowo) jest to programowanie wykonywane beggonio w ukladzie
sterupcym obrabiarki, a wic na warsztacie, poprzez wykorzystanie specjalistycznego
oprogramowania zainstalowanego w ukitadzie sieym. Oprogramowanie to jest tak
przygotowane, aby w nibwie jak najwikszym stopniu ufatwi przygotowanie programu
sterupcego. Mana powiedzié, ze jest to swoiste pgtzenie programowaniagaznego
(orientowanego na przedmiot i obrabigrkz programowaniem CAM (orientowanego na
przedmiot).

W wielu przypadkach, w tym sposobie programowania, do ukladow sterowa
numerycznych mma bezpérednio przestarysunki graficzne CAD, najeZciej w formacie
DXF, poprzez peaiczenie RS232 lub siekomputerow. Taki proces jest najszybszy i
niezawodny. Prostsze zarysy mdgy¢ rowniez wprowadzaneegcznie za pomagcklawiatury
bezpdrednio do uktadu steragego.

Wadk tego programowania jest silne zorientowanie na uklad stgrujdane
oprogramowanie mma wykorzystywa tylko w uktadzie steracym okr&lonej firmy.

3. Toczenie gwintu

Poniewa, ze wzgédu na wytrzymal& ostrza skrawapego nega do gwintdéw, nie
mozna naci¢ gwintu w jednym przégiu, dlatego te, aby naci¢ poprawnie gwint naley
wykona wiele prze§¢ ksztattupcych. Narzdzie mae sk zagkbiac w material na rine
sposoby (rys. 1).
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Rys. 1. Sposoby zagiania narzdzia w czasie nacinania gwintu



Wybor sposobu zagjiania jest zaleny od materiatu (sposobu tworzenig sviéra) i
wysokasici gwintu. Dla gwintbw o matych wysokoiach H < 1.5 mm) maéna stosowa
zagkbianie symetryczne ze siawartcicia zagkbienia natomiast dla gwintow o gkiszej
wysokaici nalery stosowd sposéb zagbiania inny nk symetryczny i najlepiej ze statym
przekrojem wiora.

Do obrébki gwintéw na tokarkach CNC najéeiej wykorzystuje si narzdzia skladane
z ptytkami z veglikéw spiekanych. Spotyka esitrzy formy wykonania ptytek do toczenia
gwintéw (rys. 2):

- ostrze tace o uniwersalnej formie profilu (rys. 2a) — wykonywanez datem ostrza 55
lub 60 bez ostrzy do profilu petnego. Przy pomocy jednej ptytkilme jest nacinanie
gwintow o r@nym skoku (w okrdonym zakresie). Dla kalego skoku gwintu
metrycznych wysipuje inny promié zaokgglenia dna gwintu natomiast w przypadku
stosowania ptytki uniwersalnej wszystkie skoki gmapki sam promig Dlatego te
stosujc ptytki uniwersalne nie mma wykorzystywé znormalizowane gbokasci
wrebow gwintow ale natey oblicza rzeczywistej gibokasci gwintu dla kadego skoku w
zaleznoéci od promienia nata danej ptytki.

- ostrze tace o petnym profilu (rys. 2b) — ptytki te stosowaneds toczenia precyzyjnych
gwintow bez gradu, o doktadnym skoku. Wasglch ptytek jest toze jedra ptytka mana
nacing gwint o takim samym skoku.

- wieloostrzowe profile petne, najgriej o 2 — 3 ostrzach (rys. 2c) — ptytki tego typu
stosowane gdo wysokowydajnego toczenia gwintow z mnigjinscia przegé i diuzsz
wytrzymatccia. Wady tych ptytek, podobnie jak poprzedniej, jest #@, jedra plytka
maozna nacina gwint o takim samym skoku.

a) b) c)
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Rys. 2. Formy wykonania ptytek do toczenia gwintéw: a) uniwersalna, b) jedrmes o petnym
profilu, c) wieloostrzowe o petnym profilu

Bardzo wanym zagadnieniem przy nacinaniu gwintéw jest odpowiednie dobranie
kierunku obrotéw oraz kierunku ruchu posuwowego. W przypadku obrabiarek
konwencjonalnych i sterowanych numerycznie, w ktérych quiie znajduje si z przodu,
przy nacinaniu gwintu prawego wrzeciono obracavsiprawo a narglzie przesuwa siw
kierunku do wrzeciona (rys. 3.a). Natomiast w przypadkikszaci obrabiarek sterowanych
numerycznie, w ktorych nagdzie znajduje si za przedmiotem, aby naéi prawy gwint
wrzeciono obraca sw lewo a nargdzie przesuwa siw kierunku od wrzeciona (rys. 3.b).

a) b)

Rys. 3. Sposoby nacinania gwintu prawego na tokarce: adzigz przodu - obroty prawe,
b) narzdzie z tylu - obroty lewe



Nalezy zauway¢, ze w tym przypadku nagdzie rozpoczyna ruch w materiale, co nie
jest korzystne i wymaga wykonania specjalnego pothi w miejscu startu ruchu
posuwowego.

W obrabiarkach, w ktérych namdzie znajduje gi za materiatem, nidiwe jest réwnie
zastosowanie kinematyki nacinania gwintu tak jak przedstawiono n8ay®broty prawy i

posuw w kierunku do wrzeciona), ale woéwczas ¢dzie musi by zamocowane do gory
nogami.

4. Programowanie obrébki w ShopTurn

4.1. Struktura programu

Firma Siemens opracowata specjalny system programowania Kokstalowany w
uktadach steragpych Sinumerik, o nazwie ShopTurn. Oprogramowanie to pozwala na szybkie
zaprogramowanie obrobki na tokarce przedmiotéw typu 2D, z wykorzgstaspecjalnych
funkcji programowania wybieranych z dolnego menu w trybie pracy programaowania

strai.| | programowania ruchow po linii prostej i tukowej

Circle

E"Drill_ obrébki otworéw: wiercenia, gwintowania, rozwiercania, nawiercania itp

ing

=Il= Turn-| | toczenie prostych ksztattow: wybrania, pada, gwintéw itp,

ing

I cont.| | toczenie dowolnych ksztattéw definiowanych zarysem,

turn.

- Mill-| | Frezowanie gniazd, rowkow oraz zarysow,

ing

== vari-| | Inne funkcje: transformacje uktadu wspalinych, powtérzenia, podprogramy

- ous

Utworzenie nowego programu oraz wybor programu do edycji odbyamalsisamo jak
dla programowania ISO, z type w czasie tworzenia nowego programu maleaznaczy, w
bocznym menu, klawisz ShopTurn.

Aby wykona cabk czs$¢ musz by¢ zaprogramowane #Oe rodzaje zabiegow
obrébkowych, ruchy naedzia, polecenia do maszyny itp. Program tworzony w ShopTurn
zapisywany jest w blokach, ktore zawiaraje tylko zapis pojedynczych ruchow nedzia,
jak to byto w przypadku programowania ISO, ale rownieapis catych zabiegéw
obrébkowych jak np. obrdbka podcia. Struktura takiego programu przedstawiono na rys. 4.

P N5 ZADANIEG Work offs 1 G54
T N1i8@ TURNING T=ROUGHING_T368 A V1i=158M

— Ni5 RAPID X55 Z@

— N28 F@.15/rev X-8.5

— HN25 z2

— N38 RAPID X55

Y_rqN35 K1

%ﬁ N48 Stock removal v T=ROUGHING_T30 A FB.2/rev V156M
aﬁ N4AS Resid. cutting V¥ T=FINISHING_T3S A FO.Z2/rev Vi56M
%g N38 Stock removal VvV T=FINISHING_T3S5 A FO.1/rev Vi56M
Hﬁ N55 Thread long. VAN T=THREADING_TOOL1 P2mm S580U Outs
§$ N68 Drilling centric O+« T=DRILL_S Fi88/min Vi1B06M Z0=0
END Program end N=1

Rys. 4. Struktura programu utworzonego w ShopTurnl



Program utworzony z ShopTurn sktadazi3 zasadniczych egci:
— nagtdéwka programu, w ktdrym zdefiniowany jest poétfabrykat orameiparametry
aktywne w catym programie jak: jednostka miary, uktad wspdirgch itp.,
— ciato programu (bloki programu),
— koniec programu.
W poszczegdélnych kolumnach tej struktury programu gpega kolejno (rys. 4):
— graficzne przedstawienie danego zabiegu obrébkowego,
— klamra kczaca poszczeg6lne bloki programu w jeden zabieg, w przypadku zabiegéw,
w ktoérych wymagana jest wisza liczba blokow, np toczenie konturu,
— numer bloku programu — generowany automatycznie,
— hazwa zabiegu,
— oznaczenie rodzaju obrébkKi - zgrubna[JOO - wykanczapca,
— inne informacje zalme od zabiegu: numer lub nazwa rdwza, wspotrzdne osi,
parametry obrébki itp.
W czasie edycji poszczegolnych zabiegébw obrébkowych w bocznym dustpne g
nastpujace klawisze:
v Akceptacja wprowadzonych danych. Klawisz ten jestegbost tylko wtedy, gdy
fccert- | prowadzone dane$ormalnie poprawne,

an . Rezygnacja z wprowadzonych danych,

O Wybér alternatywny. Klawisz ten jest degghy tylko wtedy gdy przy edycji
Alternat.|  danego pola mdiwe jest wprowadzanie alternatywnych danych, np. oznaczenie
osi, wybor uktadu wspékinych itp.
Nalezy rowniez zwrac& uwag; na komunikaty w§wietlane w goérnym pasku okna
programu, w ktorym wéwietlany jest krotki opis aktualnie edytowanego %Ila.

Wyglad podpowiedzi graficznej nima zmient wciskapc klawisz % na pulpicie
maszynowym.
4.2. Edycja nagtdwka programu

Po rozpocgciu pisania nowego programu automatyczneiwigtlone zostanie okno
edycji nagtébwka programu (rys. 5).

PROGROM | |

O
Alternat.

Work
offset

Program header
Wwo 1 G54 mm

Blank: Cylinder
X0 50.880 abs

20 1.880 abs
Zr Zu Zo 21 -60.000 abs
| M -56.808 abs
Retract: Simple
XRO 2.880 inc

ZRO 2.888 inc

FERICRIC] L L[]8

Tool change pt WCS
XT 200 .800 abs
ZT 50.880 abs
Safety distance:

sC 1.808 inc
Speed limits:

s1 4060 .688 rpn

m
4
E

Accept

B Turn- J Cont.

Mill- | = Vari- Simu-
ing | turn.

Ex-
B ing |22 ous ‘_lat_iun

=, ecute

Rys. 5. Widok okna programu ShopTurn w czasie edycji nagtéwka



W tym oknie kolejno edytowane sastpujace dane (rys. 5):

-WO0 - wybor uktadu wspotkinych: G54, G55, G56 itp. (wybierane klawiszem
Alternat.),

- jednostka miary: milimetry, cale,

- dane poffabrykatu — mibwe s3 do wyboru nasgpujace rodzaje pétabrykatu:

- watek (cylinder),
- rura (pipe),
- pret o przekroju prostaktnym (rectangle),
- pret o przekroju wielokta (N corner),
- wymiary pétfabrykatu wzglddem przygtego uktadu wspokdnych — dla watka:
- X0 —s$rednica zewetrzna,
- Z0 — wspotrezdna ptaszczyzny czotowej potfabrykatu
- ZI — wspoétrzdna Z drugiego kitca peta,
- ZM — wspotrzdna Z na czole uchwytu,

-wymiary ptaszczyzn retrakowych - poza tyr
ptaszczyznami nagzlzie mae przemieszczasie ruchem
szybkim. Wymiary te mina wprowadzé absolutnie lub
inkrementalnie (zalecane). Dla watka prostego epgh
dwa wymiary:

- XRO —w osi X,
-ZRO—-w osi Z,

- punkt wymiany nargzi (XT, ZT) — punkt wymiany nartzlzi maze by zdefiniowany
we wspotrzdnych maszynowych (MCS) lub przedmiotu (WCS),

- odlegia¢ bezpieczéstwa (SC) — odlegig zatrzymania ruchu szybkiego od
nieobrobionego materiatu

- ograniczenie mdkosci obrotowej dla obrébki ze statagpkoscia skrawania S1.

4.3. Programowanie ruchow po linii prostej i tukowej
4.3.1. Wybér narzdzia

Przed obrébka z wykorzystaniem ruchow po linii prostejayaleybra narzdzie. W
tym celu w dolnym menu nalg wybrat opck , a nastpnie w bocznym menu opgj

. Po wywietleniu okna parametrow skrawania r@za naley wprowadzé
nastpujace wartgci:
- hazwe narzdzia — mana wykorzysté klawisz Tools
w celu wyswietlenia tabeli nargzi,
- numer korektora nagdzia D, T ROUGHING_TE@ A D1
- predkos¢  obrotowa wrzeciona S1 lub qolkosé
skrawania V1 — wybor klawiszem Alternat.
- wybor ptaszczyzny — dla toczenia nalewybra®  Plane select:
TURNING klawiszem Alternat. TURNING

Tool

Vi 158 m/min

4.3.1. Programowanie ruchu

Proste programowanie ruchu po linii tukowej w systemie ShopTurn pstko
stosowane dlatego tez nie zostanie tutaj oméwione.



Czesciej stosowane jest programowanie ruchu po linii prostej, np. w cahowiania
powierzchni czotowe;.
Aby zaprogramowaruch po linii prostej natey w dolnym menu wybraopci , a

Straight

nastpnie z bocznego menu opd, . Po wywietleniu okna edyciji parametrow ruchu po
linii prostej naley wprowadzé tylko te wartdci, ktore zmieniaj Swop wartasc.

- wspohrzdna X kaica ruchu, Straight

- wspotrzdna Z kaca ruchu, X -8.588 abs

- wspohrzdna Y rzeczywista lub wirtualna (w tyéwiczeniu 2 abs
nie wprowadzamy), C abs

- wspotrzdna C (obrét wrzeciona — nie wprowadzamy), 2GS abs

- ZGS — nie wprowadzamy,
- wartgs¢ posuwu F — mze by wartas¢ liczbowa lub rapid — F 9-15_9 mm/ rev
gdy posuw szybki (wybierany klawiszem w bocznym ment  Redius conpens:

4.4. Programowanie obrébki dowolnego zarysu

Ta opcja programu unabwia zaprogramowanie obrébki dowolnego zarysu

J Cont.
zewrgtrznego lub wewetrznego. Po wybraniu w dolnym menu fun , w bocznym
menu dos{pne a nastpujace opcje:

New Definicja nowego konturu

contour

Stock Wybieranie materiatu

removal

Cut resid Wybieranie resztek materiatu, gdy poprzednie ¢dzie nie mogto go wybta

stock

Toczenie rowkow

Grooving
Groove Wybieranie resztek materiatu z rowka
Seren Obrobka dwukierunkowa np. sem z okagta ptytka
Part Woybieranie resztek materiatu przy obrébce dwukierunkowej

resid.

Ten sposéb programowania sktadazsico najmniej dwoch blokow. W pierwszym bloku
definiuje st zarys (kontur) a w naginych blokach definiuje siobroble.

4.4.1. Edycja konturu

New
Aby zdefiniowa nowy kontur nalgy w bocznym menu wybtaopcg | U] a
nastpnie naley wprowadzé jego nazw. Na pocatku definicji konturu nalgy wspotrzdne
punktu pocztkowego konturu. Po zaakceptowaniu tych wantevyswietlone zostanie okno
edycji konturu z liniowym przedstawieniem jego ksztaltu (rys. 6)b&fznym menu tego
okna dostpne g klawisze edycji elementow konturu (Tabela 1).



PROGRAM

ZADANIEG

p & Starting point
T Va X 12,060 abs
4 B.060 abs
— |= 864
v Trans. at contour start
- FS 8.008 §
|~
— |1
U - a8
| T
%7} T
7
% —
7
m|7 o
S|
NS -
END T
END ¥, T T T
ﬂz ) -Za [
Strai. Drill-| J§ Turn- . Cont. Mill- | =& Vari- Simu- g Ex-
Circle ing ing = U |E® ing |E=  ous ‘_lation =l ecute

Rys. 6. Widok okna programu w czasie edycji konturu

Tabela 1.Dostpne elementy konturu oraz ich parametry

Klawisz Opis Dosipne parametry
4 Linia prosta rownolegta X — wspétrzdna X kaca elementu
v do osi X
—.—p Linia prosta réwnolegta Z — wspotrzdna Z kaica elementu
...l |doosiz
‘ sc | Dowolna linia prosta X —wspokdna X kaica elementu

Z — wspotrzdna Z kaica elementu
al — katy pochylenia linii wzgédem osi Z
a2 — kat pochylenia linii wzgtédem poprzedniego elementu

f.\ Linia tukowa Dir — kierunek tuku (klawisz Alternat.)
R — promié tuku,
X —wspétrzdna X kaca tuku
Z — wspotrzdna Z kaica tuku
| — wspotrzdnasrodka tuku w osi X
K — wspétrzdnasrodka tuku w osi K
02 — kat pomiedzy ling styczra do tuku w punkcie
pocatkowym i poprzednim elementem

Z lewej strony tego okna (rabttym tle) wyswietlana jest struktura konturu z graficznym
przedstawieniem poszczegoélnych elementow.

Dla kazdego elementu konturu depty jest réwnie parametr okrdajacy sposéb
pofaczenia z nagpnym elementem:

Trans. to next element
R 8.88

To pohczenie mae by z zaokagleniem lub zatamaniem kraazi. Wybér sposobu przgia
mozliwy jest po nadinicciu klawisza Alternat w czasie edycji tego pola. Gdyawadzono
zerowg wartas¢ zaokgglenia lub zatamania kraszi wowczas krawdz pomidzy tymi
elementami konturuddlzie ostra.

W czasie edycji konturu, zaleie od sytuacji, dogpne s specjalne klawisze:



Tangent | OKreslenie,ze dany element konturu madsstyczny do poprzedniego elementu,

prev.elem

Delete Usunkcie danego elementu konturu

element

a1l para-| WysSwietlenie wszystkich parametrow elementu konturu

meters

Change Zmiana wyboru rozwizania w przypadku kilku mitiwych rozwiazan ksztattu

selection

zarysu
X Rezygnacja z wprowadzonych parametréw elementu konturu

Abort
v Akceptacja parametrow elementu konturu. Klawisz gost jesli wprowadzone

_fecept: | parametry g formalnie poprawne

W czasie wprowadzania elementéw konturu nie musg wprowadzone wszystkie
parametry danego elementu. Wprowadza tglko te, ktére s znanie i jednoznaczne, a
pozostate parametry musavynikac z powhzania poszczegollnych elementow. Jednym z
elementéw wizacych poszczegdlne elementy konturu jest styé&ndo poprzedniego
elementu, ktér nalezy zaznaczy, jesli wystepuije.

Czasami mge zaistnié sytuacja,ze przy danych parametrach elementéw konturu
wystepuje  kilka rownowanych rozwizan konturu. Wowczas na ekranie zostanie
wyswietlone pierwsze mdiwe rozwiazanie (rys. 7 — linia ggta) oraz nagpne rozwazanie
(linia przerywana).

Rys. 7. Widok ekranu z alternatywnym rozganiem konturu

W tym czasie w bocznym menu dgste g klawisze:
Dialog Wyswietlenie kolejnego mdiwego rozwhzania

select

Dialog Wybor wyswietlonego na ekranie rozgaania konturu

accept

Po wprowadzeniu wszystkich elementéw konturu haleatwierdzé je klawiszem

v
Accept. .

4.4.2. Obrdobka zarysu

Edycja parametrow zabiegu obrobki dowolnego zarysuwyalé rodzaju obrébki. W tym
opracowaniu przedstawiona zostanie tylko edycja parametréw obrébkuzargowolnym
ksztaicie.

Po zdefiniowaniu konturu nalg wywotat zabieg obrobki wybierania materiatu

Stock

klawiszem [ == |, \WW oknie edycji tego zabiegu wygpuja nastpujace parametry (rys. 8):




PROGRAM

ZADANIEG Tool name
p Stock removal
T T ROUGHING_T88 A D1
F 0,260 mm/rev
- v 150 m/min
i Machining: 7
— - <4 Long.
s f 1 Outs. —
U L Gt D 2.080 |1 g
v ! ux 8.508
v § ] =
% P \*. BL Cylinder
?ffﬂ 23 2000 inc
gﬁ u Limit No
END *
Relief cuts: No
Cireiame e ot M fEE T | Mine |35 Yoi [ S|l eoite
Rys. 8. Widok ekranu edycji zabiegu wybierania materiatu
T - nazwa nakgdzia — przy pomocy klawisza Tools sma wywot& tabet narzdzi,
F — posuw - posuw nioa wprowadza& w jednostkach [mm/obr] lub [mm/min],

zmiana jednostek klawiszem ,Alternat”,

VIS — pedkos¢ skrawania/pgdkos¢ obrotowa — zmiana klawiszem ,Alternat.”,
Machining — rodzaj obrobkid - zgrubna[ 10O - wykanczapca,
Kierunek obrobki:

- long. — wzdhanie,

- face — poprzecznie

- contour parraler — réwnolegle do konturu,
Rodzaj obrébki:

- Outs. — zewgtrznie,

- Insid — wewatrz (otwor),

D - grubd¢ warstwy skrawanej (na stren
UX, UZ — naddatek na obrobkvykanczapca odpowiednio w osi X i Z,
DI — szerokéc tarczy (dla obrébki wielu g&ci w jednym zamocowaniu),

BL - ograniczenie obszaru obrébki (pétfabrykatu). Ograniczenie te tog:
- Cylinder — péffabrykat walcowy parametry XD i ZD,
- Allowance — stata odlegi6é od konturu,
- Contour — zdefiniowany kontur (pétfabrykat nieregularny,
Limits - dodatkowe ograniczenie ruchu r@za,
Relied cuts — obrobka pod¢i Zwykle ksztatt nargdzia decyduje, czy wygbujace
podckcia maj by¢ obrabiane. B ksztatt narzdzia na to nie pozwala moa
ten materiat uswe funkcja wybierania resztek.

4.4.3. Wybieranie resztek

Definicja tego zabiegu jest bardzo podobna do poprzedniego zabieguze tyystpuje
tutaj jeden dodatkowy parametr oflegacy wartag¢ posuwu przy zagbianiu skédnym.



4.5. Toczenie gwintéw

Aby zaprogramowa zabieg nacinania gwintu nale w dolnym menu wybra opcg

E a nastpnie z bocznego menu opd,
nalezy wprowadz¢ nastpujace parametry (rys. 9):

Thread

. W oknie edycji zabiegu gwintowania

ZADANIES Tool name
p Thread long.
T T THREADING_TOOL1 D1
P 2.8688 mm/rev
-
G 0.000
— S 588 rpm
. DEGRESSIVE
Machining: VY
-
External thread
&) V. T X8 16.808 abs
% P 8.060 abs
= z1 -20.060 abs
% W 2.808 inc
% = = R 2.800 inc
e R K 1.568 inc
bt « 2p.000 ° s
8 As 0.300 mm
SN Z o u 8.828 inc
END NN 2]
v 2.888 inc
0 0.6608 °
A Y t
5 ccep
Strai. Drill- Turn- J Cont. Mill- |= = Vari- Simu- Ex-
Circle ing 5= e |B= turn. |[BE*® ing |22 ous ‘_ lation|= ecute

Rys. 9 Okno edycji zabiegu toczenia gwintu

T — nazwa nakgdzia — mana przy pomocy klawisza Tools wywéteabet narzdzi,
P — skok gwintu,
G — przyrost gwintu na obrot wrzeciona — dla gwintéw o zmiennym skoku,
VIS — pedkos¢ skrawani lub pydkos¢ obrotowa wrzeciona — zalecona stal@dipsé
obrotowa,
Sposéb zagbiania narzdzia w materiat:
- DEGRESSIVE - staly przekréj wiéra (zalecane),
- LINEAR — stata warté& zagtbienia,
Machining - rodzaj obrébkill - zgrubna,O000O - wykainczapca, O0+000 - zgrubna i
wykanczapca (zalecane),
Miejsce obrobki:
- External thread — gwint zewtnzny,
- Internal thread — gwint wewtrzny,
X0, Z0 - okrélenie punktu charakterystycznego gwintot{e kétko),
Z1 — wspoétredna kaca gwintu cznie z wybiegiem,
W — dobieg,
R — dtugd¢ wybiegu,
K — gikbokas¢ gwintu,
A — kat zagkbienia narzdzia dla zagibiania skénego (zalecane),
AS — wartd¢ pierwszego zagbienia,
U — naddatek na obrébkvykanczapca,
NN — liczna przej¢c dogtadzajcych,
V — odsungcie narzdzia od przedmiotu przy ruchu powrotnym,
Q — kat pocaitkowy gwintu — parametr istotny dla gwintéw wielokrotnych.



4.6. Wiercenie otworéw osiowych

Otwory osiowe najogciej wykonuje st przy pomocy nieruchomego wiertta
zamocowanego we gtowicy nadziowej przy obracagym sk wrzecionie. Przy definicji
wiertta w tabeli nargdziowej naley zwrock szczeglla uwag; na kierunek obrotow
wrzeciona, w tym przypadku kierunek obrotéw wrzeciona musplogwy.

Aby zaprogramow& obrobk; otworu osiowego naky w dolnym menu wybra opcg

Drill- Drilling

=7 i | 3 nastpnie w bocznym menu opgcj-Stti€d. W oknie edycji parametréw tego
zabiegu nalgy wprowadz¢ nastpujace parametry (rys. 10):

ZADANIEG Tool name
p Drilling centric
T T DRILL_S
F 166. 860 mm/Mmin
- v 18688 m/min
—
Remove chips
—
Z, Za Tip
i Vi p z8 8.808 abs
Z1 12.888 inc

; ! D 6.6608

2 DF 166.868 %
%7; =

7 V3 automatic
% ‘ . DT 6.000 s
UZZZ XD 6.0008

| t—|
N
NS
END \E
Strai. Drill J Turn- J Cont. Mill- | = Vari- Simu- Ex-
Circlefss ing ing |BE turn. |E*® ing |[2=  ous ‘_ lation|= ecute

Rys. 10. Okno edycji parametréw wiercenia osiowego

T — nazwa nakgzia,
F — prdkos¢ posuwowa,
V/S — prdkaos¢ skrawania lub mdkosé obrotowa,
Sposob obrobki:
- Remowe chips — z usuwaniem wiéra
- Chipbreaking — tamanie wibra,
Sposéb wymiarowania dna otworu:
- Tip — koniec wiertla,
- Shank — koniec e%ci walcowej,
Z0 — wspotredna pocatkowa otworu,
Z1 — wspétredna dna otworu,
D — gkbokas¢ jednego zagbienia,
DF — procentowa zmiana wielkm kolejnych zagibien,
V3 — bezpieczna odlegité przy kolejnym zagibieniu,
DT — przerwa czasowa na dnie otworu,
XD — przesungcie osiowe nargzia (najczsciej 0).



5. Wykonanie éwiczenia

Aby dane zadanie uznane byto za poprawiezyale/kona nastpujace czynnéci:

- wrysow& na rysunku przedmiotu poprawny uktad wspédrzych,

- dobr& narzdzia do poszczegolnych zabiegdéw obrébkowych,

- dobr& parametry skrawania i obliczyparametry obrébki,

- zdefiniow& nowe narzdzia w tabeli magazynu nadziowego,

- zdefiniowa& poifabrykat z naddatkiem 1mm na czole,

- zaprogramowaobrobk; czota przedmiotu przy wykorzystaniu ruchéw po linii prostej,

- utworzy¢ kontury zarysu,

- zdefiniowa obroble zgrubna z wykorzystaniem nadzia typu zdzierak, z naddatkiem
ok 0,5 mm

- zdefiniowa obroble resztek materiatu z wykorzystaniem odpowiedniegoguiaia do
obrébki ksztattowej,

- zdefiniowa& obrobk wykanczapca zarysu,

- zdefiniowa& obroble toczenia gwintu,

- zdefiniowa& obrobk; wiercenia otworu osiowego,

- przeprowadd symulacg graficzra obrobki w celu sprawdzenia popravsnbprogramu.

6. Wymagania

Przed przysipieniem datwiczenia wymagana jest wiedza z zakresu:

- podstaw obrébki skrawaniem: dobér r@z, parametrow skrawania oraz obliczania
parametrow obrobki,

- podstaw technologii obrébki: toczenie i obrobka gwintow,

- podstawy programowania obrabiarek CNC,

- zapis i zasady korzystania oprogramowania ShopTurn.
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