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1. Przygotowanie

Przed wykonaniem danegwiczenia naley:

- zapozna sic z Przewodnikiem 0S — instalacja i uruchomienieggpanu SinuTrain,

- zainstalowd lub mie dostp do zainstalowanego programu SinuTrain ze zdefiaio
tokarky typu DEMO-Lathe.

- zapozna sic z doborem nakglzi dla tokarki — Przewodnik NT

- zapozna si¢ z instrukcy do¢wiczenia 5 — Toczenie watka wielostopniowego,

2. Uktad wspétrzednych

Przed rozpocxiem pisania programu nale na rysunku nang pocatek ukiadu
wspohrzdnych WCS (symbol) oraz oznaézgsie wspotrzdnych, tak aby byto widoczne
gdzie jest X=0 i Z=0. Dla tej e%ci najlepiej przya¢ pocatek uktadu wspotdnych na czole
gotowego waitka w osi obrotu.

75
24 1 1 38
3.5 1\4 R \5_3.5
1 ;rg 4 /Y 1
o y
R,
> L
SR, Hh
1
| 0 e8] [Te] AN W N O
O 1 M™ AN - —_ PR o\ B o » JH N o » Y L, ~ R A W0 1N
SIESIESIIEN SIRSIESIRSIE)
S | ﬁ
14 33
21

Przyktadowy rysunek przedmiotu

Materiatem wygciowym jest rura grednicy zewgtrznej 70 mm Brednicy wewgtrznej
22 mm, dtugéci przygotdéwki 80mm. W zadaniu tym przewidziano daigtk na powierzchni
czotowej o wartéci 2.5 mm do zebrania z obu stron.

Cz¢$¢ tam musi by obrabiane z dwdéch stron na tokarce bez wrzeciarechwytugcego
a wiec nalery przygotowa dwa programy dla jednej i drugiej strony.



3. Wprowadzenie danych programu

Przed opracowaniem programu rgi@rzygotowé dane do programu:

- dobdr narzdzi - dla obrdobki tego typu ksztattu najedobra narzdzia oprawki oraz
parametry z katalogu (patrz Przewodnik NT oraz kiemjowy katalog ,Nargdzia
tokarka”)

L.p. Rodzaj obrobki Przykladowe nadzie
1 Zgrubna zewgtrzna ! 1
2 Ksztattupca N <27
i wykanczapca _-_-E i
zewretrzna
3 Zgrubna w wykaczapca
wewretrzna I

(toczenie poprzeczne)

4 Toczenie rowkow T /

- zapis&@ dobrane dane namdzi do tabelki narmziowej pod rysunkiem zamieszczaj
rowniez szkic nargzdzia, jak to nargdzie jest zamocowane w gtowicy,

- zdefiniow& narzdzia w tabeli nargdziowej uktadu sterowania (patrz Przewodnik 0S)

- utworzy¢ nowy program (Patrz przewodnik 0S),



4. Opracowanie programu

W tym ¢wiczeniu program ma ldyprzygotowany w kodach ISO. €% bedzie obrabiana
w dwoch zamocowaniach a ¢gi nalery opracowd dwa programy po jednym dla idego
zamocowania. W pierwszym zamocowaniu obrabiaytizie prawa strona rysunkecknie z
kotnierzem @65 ale bez lewego fazowania oraz otvedgotowo do gbokasci 33 mm.

4.1.Definicja nagtdwka programu i kody ustawcze

Po utworzeniu nowego programu typu G-codeswigtlone zostanie okno edytora
programu z dogpnymi na dole oraz z prawej strony klawiszami fupigmi.

Najlepiej na pocgtku programu zdefinion@apdtfabrykat aby mina byto przeprowadéi
symulacg graficzrg W tym celu w dolnym menu nate wybrat klawisz ,R&ne” a nasipnie
Z prawego menu ,Péffabrykat”.

SIEMENS
NC/UKS/TEST/TB1
Rura
00
22.000 abs

2.000
-82.000 abs
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Przejmij
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Jako potfabrykat naly wybrat ,Rura” oraz wprowadzi wymiary: srednic; zewretrzng
XA oraz wewrtrzng X| poéffabrykatu, najlepiej w jednostce absolutnéyarta¢ ZA —
naddatek na czole, moa wprowadzi wartas¢ 2.5. Wymiar ZI, jako wspétkgng lewego
czofa, najlepiej wprowadgiabsolutnie wart@ -77.5. Natomiast wymiar ZB — wymiar do
szczk — tak aby mena byto wykond obroblke pierscienia @65, najlepiej wprowadzi65.
Po wprowadzeniu danych zatwierdzamy okno klawiszernejmij”

Na pocatku programu natey wprowadz¢ ustawcze kody G. Dla tokarki to:

G90 G18 G54 G40

Najczsciej w przypadku toczenia wykorzystujemy funktpczenia ze stata gkoscia
skrawania. Aby wrzeciono zbyt mocne siie rozgdzato musimy wprowadgiograniczenie
maksymalnej prdkosci obrotowej wrzeciona:

G26 S3000

gdzie: S3000 — maksymalnasgkos¢ obrotowa wrzeciona n=3000 obr/min



4.2.Zmiana narzdzia

Nastpnie naley wywotat zdefiniowane nakgzie. Naley pametac, ze w przypadku
tokarki, narzdzia zamontowanegsna obrotowej gtowicy i zmiana nadzia mae by
dokonana w dowolnym pateniu suportu. Programista sam musi z&dbao aby zmiana
narzdzia odbyta s w bezpiecznej pozycji tak aliadne nargdzie zamocowane w gtowicy
(a maja rana dtugas¢), przy jej obrocie, nie uderzylo w przedmiot obeaty, uchwyt
wrzeciona czy konik. Aby zmiana nadzia odbywata gi zawsze w tym samym miejscy,
niezalenie od dtugéci aktualnego natzlzia maemy wprowadz nas¢pujacy blok:

GO0 X200 2200 TO

gdzie: X200 Z200 — przyktadowa pozycja wymiany ®dreza,
TO — wykasowanie danych nadzia a weéc pozycja X Z odnosi sido punktu
zerowego oprawki nagdziowej (punkt F)

Nastpnie naley wprowadz¢ blok wymiany nargdzia. W przypadku tego
oprogramowania nagdzia wywotuje s} po nazwie (nie jak w standardowym zapisie po
numerze). Aby nie pomyinazwy nargdzia najlepiej zrolgi tak:

- weismgé klawisz ,,Edycja” w dolnym menu —4& nie jest wcinigty,

- wybrat z prawego menu ,Wybierz naazie”,

- zaznaczy wymagane naexzie i wcisné ,,0Ok”

- jesli nie ma wymaganego nadzia naley wcismé klawisz ,Lista narzdzie” z prawe]

strony menu i tam zdefiniowanowe narzdzie (patrz Przewodnik 0S),

- po zdefiniowaniu nowego naidzia naley wcism¢ klawisz ,Do programu”.

Blok wywotania narzdzia mae wyghda® tak (narzdzie do obrébki zgrubnej):
T="ROUGHING_T80 A"

Jeili skrawamy ze stata pdkoscia skrawania (zalecane) musimy zdefiniéwstata
predkos¢ skrawania, podapredkos¢ skrawania wgczy¢ obroty wrzeciona:

G96 S150 M4

gdzie: G96 — wijczenie statej pdkosci skrawania,
S150 — prdkos¢ skrawania/, = 150 m/min,
M4 — wigczenie obrotow wrzeciona w lewo (najéziej w tokarkach sterowanych
numerycznie).



4 .3.Planowanie czota

Program ma by wykonany z wykorzystaniem cykli obrébkowych. Pisew operacy
zwykle jest planowanie. Aby zdefiniowataka operaej naleey w dolnym menu wybra
»10CzZenie” a nagpnie z prawego menu nalewybra® ,,Skrawanie”. Po wybraniu tej funkcji
wyswietlone zostanie okno:

SIEMENS
NC/UKS/TEST/TB1

Skrawanie 1

SC 2.000

F 0.200

Obrobka v

Polozenie N
poprzecznie

X0 70.000
20 2.500
X1 21.000 abs
21 0.000 abs
D 2.000
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Jest to cykl do toczenia czopow azm§ch ksztattach gdzie z prawej strony iamy
wybra jedm z trzech opcji skrawania. Do planowania powierzahagjlepiej wybr& opcg

pierwsa.
W tym oknie naley wprowadzé:
SC — odlegté¢ bezpieczastwa — najczsciej 1 + 2 mm
F — posuw toczenia w jednostce mm/obr - dobraayddhego naerizia,

Obrobka — rodzaj obrébki —w tym przypadku obrébgeubnad,
Potazenie — potaenie czopa — tak jak na rysunku,
Kierunek — kierunek skrawania — dla planowanidepégj poprzecznie,

X0,Z0 — wspohrzdne maksymalne poétfabrykatu (niebieskie kétko) — maszym
przypadku X0=70, Z0=2.5,

X1 — wspohrzdna X kaica skrawania — potfabrykatem jest rura scednicy
wewretrznej @22 dlatego mma d& X1=21 ABS,

Z1 — wspoiredna Z kaicowa — planowanie to Z1=0

D — grubd¢ warstwy skrawania — dobrane dla danego ¢tz a,

UX, UZ - naddatki na obrébkwykanczapca — maemy od razu zrobina gotowo a wic
UX=0, UZ=0

Po wprowadzaniu danych zatwierdzamy klawiszem jarige Do programy
wprowadzona zostanie blok:

CYCLE951(70,2.5,21,0,21,0,1,2,0,0,12,0,0,0,2,02,0110000)

W razie koniecznézi aby poprawié ten blok naley ustawt kursor na tym bloku a

nastpnie wcisa¢ klawisz - .
Przed wykonaniem symulacji nafkau programu musimy wpigdlok z funkcg M2.



4.4.Toczenie powierzchni zewgtrznej
4.4.1. Definicja konturu

Poniewa jest to powierzchnia doéyskomplikowana zastosujemy funkcgkrawania
konturu. Na pocgtku nalery zdefiniowa& kontur, na pocgek powierzchni zewstrznej
pierwszej strony. Kontur ten wygla np. tak (gruba linia bez pogei P — pocatek, K —
koniec konturu):

K

Zapis konturu wyglda jak program i tak te moze by potraktowany przez ukiad
sterowania a w tym przypadku nie mo Dlatego te kontury musz by¢ zapisane na Kmu
programu po funkcji M2 lub M30.

Kontury mog by¢ tworzone kodami G (funkcje GO, G1, G2) lub #= pomog edytora
konturu. Poniewaten kontur jest di@ skomplikowany wykorzystamy edytor konturu. Aby
utworzy¢ taki kontur naley:

- przesun¢ kursor w edytorze programu na fmo bloku z funkej M2, albo wpisé taki
blok,

- wybra z dolnego menu , Toczenie konturu”,

- wybra z bocznego menu po prawej stronie klawisz ,Kontar’nasipnie ,Nowy
kontur”,

- nalezy wprowadz¢ jego unikalna nazgnp. ,konturl” (bez spaciji i polskich znakéw),

- wprowadz¢ pocatek konturu. Na poetku konturu jest faza dlatego ztemozna
wprowadzé pocatek konturu jako X=@42 i Z=0 oraz wylirgPrzefcie na pocatku
kontury” jako ,Faza”, wart& fazy 1mm oraz ,Kierunek przed konturem” strzalk
gore,

- po zatwierdzeniem klawiszem INPUT lub ENTER zandzamy, jak kady blok konturu
zottym klawiszem ,Przejmij” a nagbnie wprowadzamy kolejne elementy konturu,

- linia pozioma - wybieramy z prawej strony odposneklawisz i wprowadzamy war§é
Z=-3.5,

- dowolna linia — w tym przypadku znamy X=50 orazt kil=105°, pozostate pola
pozostawiamy puste,

- pozioma linia — pomijamy rowek a ya Z=-38,

- pionowa linia — na kitcu tej linii mamy faz a wiec mazemy wprowadzi X=65 oraz jako
.Przegcie do nasfpnego elementu” wybieramy ,Faza” oraz waéttazy FS=1,

- pozioma linia — przejelzamy trock lewa krawedz piercienia a wec np. Z=-50,

- pionowa linia — kontur musimy zakcz)¢ na srednicy poétfabrykatu a wec w tym
przypadku X=70,

- po wprowadzeniu catego kontury wciskamy szaryida ,Przejmij”.



Caly kontur zapisany jest w blokach z funkcjami I8 aie jest edytowalny w sposéb
jawny. Aby edytowa taki blok naley ustaw¢ kursor w dowolnej linii i wcisg¢ klawisz — .

Po wprowadzeniu konturu musimy go wywatdNa pocatku musimy przeswgt kursor
do pustego bloku po bloku, w ktorym zalkaylismy pisa& wiasciwy program (przed blok z
funkcja M2). Nastpnie wybieramy w dolnym menu klawisz ,Toczenie koot dalej z
prawego menu ,Kontur” oraz ,Wywotanie konturu”. Wym przypadku bdziemy
wywotywali kontur po nazwie a wt w pierwszej linii wybieramy ,Nazwa konturu” oraz
wprowadzamy jego nazwnp. ,konturl” i zatwierdzamy klawiszem ENTER org@zzejmij”.
Zostanie do programu dopisany blok:

CYCLEG62("KONTUR1",1,,)

4.4.2. Obrobka zgrubna

Nastpnie musimy zdefiniowmaobroble zgrubrm tego konturu. W tym celu wybieramy z
dolnego menu klawisz ,Toczenie konturu” rgmstie z prawego menu ,Skrawanie” {igest
tam klawisz ,Nowy kontur” to naley wcism¢ klawisz z prawej strony ,Powrot” a naphie
~Skrawanie”). Okno definicji skrawania kontury wygdh nastpujaco:

SIEMENS
NC/UKS/TEST/TB1

Skrawanie

UWprowadzanie kompletnie
PRG prg1

SC 2.000

F 0.200

Obrobka

3 BL Ualec
AN\ AER VR T XD 0.000 ink
2D 0.000 ink
Podcigcia nie

A -
A::'__ wzdluznie
= —
D 20001t v &
e uz 0.100

\4

Przejmij

Ograniczenie nie
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W tym oknie wprowadzamy:

Wprowadzanie — wybieramy ,kompletne”

PRG — nazwa tymczasowego pliku programu — dowtskst np. prgl
SC — odsip bezpiecziéstwa — najlepiej 2 mm,

F — posuw toczenia [mm/obr] — dobrane dla danege:dzia,
Obrobka — rodzaj obrébki — w tym przypadku zgrubha

Sposob skrawania — wzdiuie,
Rodzaj kontury — zewrzny,

- — kierunek ruchu nagdzia,

D — grubd¢ warstwy skrawanej

Ikony ze strzatkami — tde sposoby podziatu warstwy skrawanej (najlepigogtawiamy
domysine),

UXx, uz — naddatki na obréklwykanczapca — wprowadzamy np. 0.1 mm,

DI — odlegta¢ tamania widra — 0 — bez tamania wiora (zalecagwgntualnie

wartas¢ ok 10mm



BL — rodzaj potfabrykatu — walec,

XD, ZD — nadwymiary potfabrykatu — memy zostawd O inne wartéci zaleznie
od spodziewanej dokladsm potfabrykatu,

Podckcia — nie ma podet — nie

Ograniczenie — wybor skrawania tylkogéa kontury — wybieramy nie.

Po zatwierdzeniu klawiszem ,Przejmij” dopisany dogramu ledzie blok np.:

Teraz mana wykon& symulacje graficzn

4.4.3. Obrébka wykanczajgca

Po sprawdzeniu programu vma zdefiniowd obrébke wykanczapca tego konturu.
Konturu nie musimy wywotyw@poniewa jest taki sam jak w poprzedniej operaciji.

Na pocatku musimy zmierd narzdzie. W tym celu musimy odjecha@o bezpiecznego
punktu wymiany narglzia, dokon& zmiany oraz ustawiparametry obrobki. Bloki te mag
wygladaé nastpujaco (podobnie jak wybor pierwszego naizia):

GO X200 2200 TO
T="FINISHING_T35 A"
G96 S150 M4

Nastpnie wybieramy z dolnego menu ,Toczenie konturuazor,Skrawanie”. Okno
edycji jest takie samo jak poprzednio ale w tymypealku istotnegparametry:

F — posuw toczenia obrobki wykezapcej [mm/obr] — dobrane dla danego
narzdzia,
Obrobka — rodzaj obrébki — w tym przypadku obrobkdanczapca 00,

Naddatki — czy pozostawjeszcze naddatki — wybieramy nie,
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4 .5.Toczenie rowka

Nastpng operacy maze by toczenie rowka.

38

a2
B0

Na pocatku musimy wybréd narzdzie do toczenia poprzecznego. Nglezwrdck
uwag;, ze to nargzdzie musi mié szeroké¢ mniejsz niz ptaska czs¢ dna rowka a wic
mniej niz 4mm.

GO0 X200 2200 TO
T="PLUNGE_CUTTER_3 A"
G96 S120 M4

Po wywotaniu nargdzia mana zdefiniowa cykl obrobki rowka. W tym celu wybieramy
z dolnego menu ,Toczenie” a ngshie z bocznego menu ,Rowek”. Okno edycji obrébki
rowka wyghda nasfpujaco.

SIEMENS
NC/WKS/TEST/TB1

_%sq Uier- ¢ Tocze- | =4 Frezo—|
e B A

Sq dostpne 3 rodzaje ksztaltow rowkow (wybdr po prawejosie). W naszym
przypadku naley wybrat drugy opcg.
W oknie edycji obrobki rowka wprowadzamy:

SC — odsip bezpiecziéstwa — najlepiej 2 mm,

F — posuw toczenia [mm/obr] — dobrane dla danege:dzia,

Obrobka — rodzaj obrébki — w tym przypadku zamy wybr& obrobka zgrubna i
wykanczapca [+000,

Potazenie rowka — wybieramy tak ja na rysunku,
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Punkt charakterystyczny — wyboér nanika o znanych wspokznych. W tym przypadku
znamy wspohzdne naranikdw na dole rowka z lewej i prawej strony.
Zalézmy ze wybieramy lewy natmik,

X0, Z0 — wspotrzdne tego narmika — w tym przypadku X0=42, Z0=-38,

Ikony ze strzatkami — e sposoby podziatlu warstwy skrawanej (najlepigogtawiamy
domysine),

B1, B2 — wymiar dlugéciowy rowka na dole B1l, na gorze B2 — wybieramy
B1=7 mm,

T1 — gkbokas¢ rowka — najlepiej T1 = 8 ABS,

al, a2 — laty pochylenia bokéw rowka — w tym przypadét = 0,02 = 15°,

FS1+FS4, R1+R4 — fazy lub zaaRgtenia naranikdw rowka — w tym przypadku R2=2
pozostate wart@ O (bez znaczenia czy FS czy R),

D — gkbokadé¢ pojedynczego zaghienia — np. 2 mm,
UX, Uz — naddatki na obréklkwykanczapca — np. 0.1 mm,
N — liczba rowkéw — w tym przypadku 1.

4.6.Toczenie kontury wewitrznego

Toczenie kontury wewgtrznego wygida podobnie jak przy skrawaniu zestmanym. W
tym przypadku musimy zdefiniow&ontur tak jak na rysunku:

P
L XAR,
) &/
K| &
Te) N| 0
ol o, o
Q| 8| 8

33

4.6.1. Definicja konturu

Do definicji tego kontury rownie wykorzystamy edytor konturu. Aby utworzytaki
kontur naley:

- przesun¢ kursor w edytorze programu na wglimie po bloku z funkgj M2,

- wybrat z dolnego menu , Toczenie konturu”,

- wybra& z bocznego menu po prawej stronie klawisz ,Kontar’nasipnie ,Nowy
kontur”,

- nalezy wprowadz¢ jego unikalm nazwe np. ,kontur2”,

- wprowadzt¢ pocatek konturu. Na poeitku konturu jest zaokglenie dlatego temaozna
wprowadzé pocatek konturu jako X=@35 i Z=0 oraz wylirgPrzefcie na pocatku
kontury” jako ,Promi@&”, wartos¢ promienia 1 mm oraz ,Kierunek przed konturem”
strzalle w dot | aby wiaciwie byto zrobione zaokglenie,

- nastpnie wprowadzamy kolejne bloki konturu,
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- linia dowolna - wybieramy z prawej strony odpodneklawisz i wprowadzamy warfoi
znane: X=32 ABS orazgka1=18%,

- pozioma linia — linia zakczona zaokygleniem a w¢c wprowadzamy Z=-33 oraz
.Przegcie do nasfpnego elementu” jako ,Promigo wartcsci R=3.5,

- pionowa linia — koniec konturu musimy siazy¢ nasrednicy wewwtrznej potfabrykatu
a wicc X=22 ABS.

- po wprowadzeniu catego kontury wciskamy szaryida ,Przejmij”.

Po wprowadzeniu konturu musimy go wywatdNa pocatku musimy przeswt kursor
do pustego bloku po bloku, w ktorym zakaylismy pis& wtasciwy program (przed blok z
funkcja M2). Nasepnie wybieramy w dolnym menu klawisz ,Toczenie koot dalej z
prawego menu ,Kontur” oraz ,Wywotanie konturu”. Wym przypadku bdziemy
wywotywali kontur po nazwie a wt w pierwszej linii wybieramy ,Nazwa konturu” oraz
wprowadzamy jego nazwnp. ,kontur2” i zatwierdzamy klawiszem ENTER orgzzejmij”.
Zostanie do programu dopisany blok:

CYCLEG62("KONTUR2",1,,)

4.6.2. Obrobka zgrubna i wykanczajaca

Na pocatku musimy wywotlé narzdzie do obrébki wewtrznej podobnie jak
poprzednio np. tak:

GO0 X200 2200 TO
T="ROUGHING_T80 I"
G96 S150 M4

Tym narzdziem wykonamy obrélikzaréwno zgrubmjak i wykanczapca.

Nastpnie musimy zdefiniowaobréble zgrubry tego konturu. W tym celu wybieramy z
dolnego menu klawisz ,Toczenie konturu”, rngstie z prawego menu ,Skrawanie” {jgest
tam klawisz ,Nowy kontur” to naley wcismg¢ klawisz z prawej strony na dole ,Powr6t” a
nastpnie ,Skrawanie”). Okno definicji skrawania konturwewretrznego wygida
nastpujaco:

SIEMENS
NC/UKS/TEST/TB1

wzdtuznie
wewnatrz.
0.000 abs
2000 Y &

0.100

0.100

0.000
Ualec

0.000 ink

0.000 ink

W tym oknie wprowadzamy:
Wprowadzanie — wybieramy ,kompletne”
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PRG — nazwa tymczasowego pliku programu — dowtdhkst np. prg3

SC — odsip bezpieczistwa — najlepiej 1 mm,

F — posuw toczenia [mm/obr] — dobrane dla danegzdzia,

Obrobka — rodzaj obrobki — w tym przypadku zamy wybr& obrobka zgrubna i
wykanczapca [+000,

FS — posuw obrébki wykazapcej,

Sposob skrawania — wzdiuie,

Rodzaj kontury — wewgtrzny,

RP — plaszczyzna retrakowa do wycofania ¢duim z otwory — w tym
przypadku np. 20 ABS. Nie me by za mala aby nagdzie nie
zahaczylo o materiat. Nagdzie musi umgliwia¢ obréblke w otworze o
srednicy 20 mm

- — kierunek ruchu nagdzia,

D — grubd¢ warstwy skrawanej

Ikony ze strzatkami — e sposoby podziatlu warstwy skrawanej (najlepiggogtawiamy
domyine),

UX, Uz — naddatki na obréklkwykanczapca — wprowadzamy np. 0.1 mm,

DI — odlegt@¢ tamania wiéra — 0 — bez tamania wiéra (zalecamegntualnie
wartas¢ ok 10mm

BL — rodzaj potfabrykatu — walec,

XD, ZD — nadwymiary potfabrykatu — memy zostawd O inne wartéci zaleznie
od spodziewanej dokladsm potfabrykatu,

Podckcia — nie ma podet — nie

Ograniczenie — wybor skrawania tylkagéa kontury — wybieramy nie.

Teraz mana wykon& symulacje graficzn
Poniewa w tym przypadku obrébka odbywaesivewmgtrz w czasie symulacji natg
wybrat ,Dalsze widoki” z bocznego menu a ngstie ,Przekroj”.

4.7.0brbébka drugiej strony

Obroble drugiej strony natey wykon& podobnie jak pokazano wej jako osobny
program. Uklad wspotezinych réwnie nalery przyja¢é na czole ale © Z na rysunku
zwrocona bdzie w lewo (odbicie lustrzane). Nale wyobrazé sobie odbicie lustrzane
rysunku.

Poniewa w tej obrabiarce ,DEMO-Lathe” nie ma funkcji obidlresztkowej a jest
zagkbienie R20 do wykonania, nalew obrobce zgrubnej konturu wyldrgPodciecia” Tak.

5. Zaliczenie zadana

W celu zaliczenia zadania najedostarczy do prowadzcego:

- rysunek przedmiotu z wrysowanymi ukltadami wspgdrgch oraz wypetniantabet
narzdzi i parametrow obrobki (pod rysunkiem)

- Skopiowane programy, w programie ShopTurn w edgonciskamy Ctrl+X oraz
Ctrl+C a nasfpnie wklejamy do programu Word lub notatnika.

- Print Screen ekranéw symulacji graficznej w progk po kompletnych obrébkach obu
programow.



