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1. Przygotowanie

Przed wykonaniem danego ¢wiczenia nalezy:

- zapoznac¢ si¢ z Przewodnikiem OS — instalacja i uruchomienie programu SinuTrain,

- zainstalowa¢ lub mie¢ dostep do zainstalowanego programu SinuTrain. Dla tego
¢wiczenia wymagane jest zdefiniowanie tokarki wedtug szablonu: ,,Lathe with driven
tool” ,

- zapoznac¢ si¢ z doborem narzedzi — Przewodnik NT

- zapoznac si¢ z instrukcjg do ¢wiczenia 6 — ShopTurn,

2. Uklad wspotrzednych

Przed rozpoczeciem pisania programu nalezy na rysunku nanies¢ poczatek ukladu
wspotrzednych WCS (symbol) oraz oznaczy¢ osie wspoirzednych, tak aby byto widoczne
gdzie jest X=0 1 Z=0. Dla tej cz¢sci najlepiej przyjac poczatek uktadu wspotrzednych na czole
gotowego waltka w osi obrotu.
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Rysunek przedmiotu

W zadaniu tym przewidziano naddatek na powierzchni czotowej o warto$ci 2 mm do
zebrania w pierwszej operacji (planowanie).



3. Wprowadzenie danych programu

Przed opracowaniem programu nalezy przygotowa¢ dane do programu:
- dobdr narzedzia - dla obrobki tego typu ksztattu nalezy dobra¢ narzedzia i parametry:
e 16z do obréobki zgrubnej powierzchni walcowej 1 czotowej: np.
- oprawka: SCLCL,
- ptytka typu: CC_T 09T308
e no6z do obrébki ksztattujacej (wybrania) i wykanczajace;:
- oprawka: SDJCL,
- ptytka typu: DC_T 11T304,
e no6z do toczenia gwintow:
- oprawka: PER
- ptytka: 270705 HU7315 do skoku zgodnie z rysunkiem

e 16z do rowkow:
- oprawka: 155.19..
- plytka: 273310 HB7310 B=2.1,
e wiertlo @5,
o frez 6.
- zapisa¢ dobrane dane narzedzi do tabelki narzedziowej zamieszczajgc rowniez szkic
narzedzia, jak to narze¢dzie jest zamocowane w glowicy,
- zdefiniowa¢ narzedzia w tabeli narzedziowej uktadu sterowania zgodnie z tabela,
- opracowa¢ nowy program w systemie ShopTurn,

4. Opracowanie programu

4.1.Definicja naglowka programu

Po utworzeniu nowego programu typu ShopTurn od razu wyswietlane jest okno edycji
nagtéwka programu:

SIEMENS

NC/WKS/2AJECIA/S6 MNagtowek programu

Prze.pkt.z. G54
opisany nie

Potfabrykat Ualec
XA 906.608

ZA 2.080
2 —100.080 abs
2B —88.808 abs
Wycofanie pojedynczo
XRA 2.888 ink

ZRA 2.008 ink

Punkt wymiany narze MKS
XT 380.000
i) 380.000
51 3668 obr/min

5C 1.088
Kierunek obrobki uch przeciub

Edycja naglowka programu



W tym oknie wprowadza si¢ nastepujace dane:
Przesunigcie punktu zerowego — wybor punktu zerowego G54-G57 (klawisz ,,Select”),

Opisany — opisany w przestrzeni obrobkowej obrabiarki —
najlepiej wybrac ,,nie”,
Potfabrykat — rodzaj potfabrykatu: Walec,
XA  —Sérednica zewnetrzna walca: ¥90
ZA  —wspotrzedna Z czota potabrykatu: 2 mm
Z1 — wspotrzedna Z lewego czota poétfabrykatu: np. -100 mm ABS,

ZB  —wspotrzedna Z powierzchni czotowej szczek: np. -87 ABS,
Wycofanie — okreslenie ptaszczyzn bezpiecznych — dla tego typu walka: pojedynczo i
warto$ci np.:
XRA - ptaszczyzna bezpieczna w osi X w odlegltosci od materiatu: np. 2 mm INK,
ZRA —plaszczyzna bezpieczna w osi Z w odleglosci od materiatu: np. 2 mm INK,
Punkt wymiany narzedzia: MKS - zdefiniowany w uktadzie maszyny - najlepiej,
WKS — zdefiniowany w uktadzie przedmiotu,
XT —wspoéhrzedna X punktu wymiany narzedzia, np. XT=200 mm,
ZT —wspoéhrzgdna Z punktu wymiany narzedzia, np. ZT=300 mm,
S1 — ograniczenie maksymalnej predkosci obrotowej wrzeciona: np. 3000 obr/min,
SC — odleglos¢ bezpieczenstwa: np. 2 mm
Kierunek obrobki (przy frezowaniu) — wspotbieznie/przeciwbieznie.

Jesli wszystkie dane s3 wprowadzone formalnie poprawnie dostgpny jest klawisz
,,Przejmij”. Jesli nie to bledne pola sg podswietlone i w dolnej linii ekranu wys$wietlany jest
opis biedu.

Obrobka danego przedmiotu ma by¢ wykonana za pomocg systemu ShopTurn dlatego tez
obrébka poszczegdlnych ksztattéw polega na wykonaniu okreslonych czynnosci:
- wybranie danej operacji z dolnego menu: wiercenie/toczenie/frezowanie itp.,
- wprowadzenie wszystkich danych danego cyklu, lacznie z danymi narz¢dzia do danej
karty cyklu.

4.2.Planowanie czola
Do planowania czota mozemy wykorzysta¢ funkcje toczenia czopa. Aby wybraé t¢ funkcje

nalezy wybra¢ w dolnym menu funkcje ,,Toczenie”, nastepnie z bocznego menu ,,Skrawanie”
oraz ponownie z bocznego menu jedna z 3 ikon ksztaltu czopa. Wybieramy pierwsza od gory.

SIEMENS ) | ﬁ
NC/UKS/2AJECIA/SE Skrawanie 1 Wybierz
P ROUGHING_T86 A D1

\s F 8.260 mm/obr URE
v u 156888 m/min
%’, Obrébka 7 grafiki
%,' ® Potozenie Iw

%

28 2.000

= poprzecznie
= X8 99,000
X1 -2.008 abs

21 0.080 abs
[ D 2.000
UX 6.800

Edycja operacji planowania czota



W tym oknie wprowadza si¢ nastepujace dane:

T

D _
F _
ViubS -

Obrbébka —
Polozenie —

X0,720 -
X1 —
Z1 —

UX —
Uz —

— narzedzie — wciskajac klawisz ,,Wybierz narzedzie” mozna wybra¢ zdefiniowane
narzedzie z tabeli narzedziowe;,

numer adresu korekcji zuzycia dlugos$ci 1 promienia narzedzia — zwykle D=1,
warto$¢ posuwu narzgdzia w jednostce mm/obr

predkos¢ skrawania [m/min] lub predkos¢ obrotowa — zmiana klawiszem
.Select”,

rodzaj obrobki: (V - zgrubna, VVV - wykanczajaca,) w tym przypadku zgrubna,
potozenie ksztattu czopa — zmiana klawiszem ,,Select” — wybra¢ wlasciwy,
poprzecznie/wzdtuznie — kierunek skrawania — dla planowania najlepiej
poprzecznie,

wspotrzedne naroznika potfabrykatu (niebieskie kotko na rysunku powyzej) —w
naszym przypadku X0=0A90, Z0=2

dolna wspotrzedna X — poniewaz ptytka ma promien zaokraglenia musimy
przejecha¢ o$ obrotu np. o 2 mm, a wigc X1=-2

wspotrzedna z lewej strony czopa: Z1=0,

grubo$¢ warstwy skrawanej (a,): np. D=2 mm,

naddatek na obrobke wykanczajaca w osi X: UX = Omm,

naddatek na obrébke wykanczajaca w osi Z: np. UZ=0 mm — bez obrébki
wykanczajace;.

4.3.0brobka ksztaltowa zarysu

Programowanie toczenia bardziej ztozonych ksztalttow polega na zdefiniowaniu kontury a
nastgpnie zdefiniowaniu technologii. Funkcje toczenia konturéw wybiera si¢ klawiszem
,»loczenie konturu” w dolnym menu.

4.3.1. Definicja konturu

Aby zdefiniowac¢ kontur do obrébki nalezy wybraé funkcje ,, Toczenie konturu” z dolnego
menu a nast¢pnie z bocznego menu klawisz ,,Nowy kontur”. Na poczatku nalezy wprowadzi¢
unikalng nazwe konturu a nastgpnie wspotrzedne poczatku konturu.

W przypadku danego ksztattu przedmiotu musimy zdefiniowaé kontur od punktu P do K
oznaczony pogrubiong linig.




Jako poczatek konturu dla danego przedmiotu mozemy wybra¢ punkt o wspdirzednych
X=048, 7Z=0 oraz okresli¢ ,,Przej$cie na poczatku konturu” jako ,,Fazg” i wielkos¢ fazy 3
mm. Strzatka obok warto$ci fazy pokazuje kierunek przed faza (strzaltka w gore). Wowczas
automatycznie zostanie wykonana faza na poczatku konturu.

Elementami konturu mogg by¢ linia prosta pozioma, linia prosta pionowa, dowolna linia
prosta oraz linia tukowa. Edytor konturu jest tez kalkulatorem konturu, to znaczy w
niektorych przypadkach nie musimy wprowadzac¢ wszystkich danych (na przyktad nie znamy
ich w sposéb jawny) a moga by¢ one wyliczone na podstawie potozenia nastepnych
elementow.

W naszym przypadku pierwszym elementem konturu jest linia prosta pozioma, ktorg
wybieramy z bocznego menu. Dla tej linii prostej nie znamy wspotrzednej koncowej Z ale
wiemy, ze dana linia przechodzi w tuk z promieniem, dlatego tez wprowadzamy tylko:

Przejscie do nastgpnego elementu: Faza/Promien — wybieramy faza

FS/R — wartos$¢ fazy lub zaokraglenia — wprowadzamy warto$¢ 3.

Akceptujemy t¢ warto$¢ klawiszem Input (Enter) 1 wciskamy po prawej stronie zolty
klawisz ,,Przejmij”.

Nastgpnym elementem konturu jest tuk. W przypadku tego tuku wprowadzamy:

- kierunek tuku zgodnie z kierunkiem definiowania konturu,

R — promien tuku: R=023,

Ze wzgledu na specyficzne dzialanie programu najlepiej kolejne parametry wprowadzaé
w nastepujacej kolejnosci:

K - wspotrzedna srodka tuku w osi Z, najlepiej wybra¢ jednostke ABS wowczas
=-35 ABS,
I - wspotrzedna srodka tuku w osi X, najlepiej wybra¢ jednostke ABS wowczas

I=80 ABS (jesli jest jednostka ABS to warto$¢ oznacza Srednice, na ktorej
znajduje si¢ srodek tuku).
Po wprowadzeniu tej wartosci 1 zatwierdzeniu klawiszem Input (enter) dla tego
przedmiotu zostanie wy$wietlony dialog jak na ponizszym rysunku:

NC/WKS/ZAJECIA/SE Wybor

P |4 Xe Kierunek obrotou dialogouy
L,

\J T

% EHD 86.886 abs

%; K —35.080 abs

al 226.921 ©
45.921 °

Przejscie do nastepn. elementu
Promien
4.008

Przejecie
dialogu

Teraz system pyta si¢ jak ma zakonczy¢ poprzednig lini¢ pozioma. Przy pomocy goérnego

klawisza ,,Wybdr dialogowy” zmieniamy rozwigzanie w taki sposob aby brgzowa

pozioma linia konturu konczyla si¢ na tuku z prawej strony (tak jak na rysunku).

Nastepnie zatwierdzamy t¢ warto$¢ dolnym klawiszem ,,Przejecie dialogu”.

Po zatwierdzeniu mozemy wprowadza¢ kolejne parametry:

X - wspotrzedna koncowa tuku (jesli zakonczenie tuku zrobimy jako zaokraglenie
krawedzi, ,,Przejécie...” to wspotrzedna X wynosi: X=60 ABS.



Po wprowadzeniu tej warto$ci i zatwierdzeniu klawiszem Input (enter) dla tego

przedmiotu zostanie wyswietlony dialog jak na ponizszym rysunku:

NC/WKS/ZRJECIA/S6 _Uu-bzir
P |4 X2 Kierunek obrotow »] dialogowiy
& R 23.080
60.000 abs
‘ o -55.712 abs
3 $0.000 abs
24| 0
% —35.008 abs
& LS T 225.921 °
- N 45.921 °

115.771 °
110.149 °

Przejscie do nastepn. elementu
Promien
0.000

Przejecie
dialogu

Teraz system pyta si¢ jak ma zakonczy¢ tuk. Przy pomocy gérnego klawisza ,,Wybor
dialogowy” zmieniamy rozwigzanie w taki sposob aby brazowa linia konturu konczyta
si¢ z lewej strony (tak jak na rysunku). Nastepnie zatwierdzamy te warto$¢ dolnym
klawiszem ,,Przejecie dialogu™.

Po zatwierdzeniu mozemy wprowadza¢ kolejne parametry:

R — warto$¢ zaokraglenia — R=4.

Pozostate parametry nie wprowadzamy, zostang obliczone automatycznie.

Kolejnym elementem konturu jest linia prosta pozioma (pomijamy rowek). W tym
przypadku réwniez nie znamy wspoétrzednej Z (nie wprowadzamy). Wiemy tylko, ze ta
linia przechodzi w nastepng lini¢ z promieniem R=6

Kolejny element konturu to linia dowolna. W tym przypadku znamy:
X - wspblrzedna koncowq linii — X=90 ABS,

Z - wspohrzedng koncowq linii — Z=-80 ABS,

al - kat linii (zgodnie ze schematem) — ol = 110

R - promien przej$cia do nastgpnego elementu R=4

Aby poprawnie zostalo wykonane ostatnie zaokraglenie musimy jeszcze dopisa¢ linie
poziomg o takiej wspotrzedne] koncowej aby mozliwe bylo wykonanie zaokraglenia
(matematycznie) oraz aby nie doprowadzi¢ do kolizji narzedzia z uchwytem. W
nagtowku programu przyjeto, ze czoto uchwytu bedzie na wspotrzednej Z-87, dlatego tez
utworzymy linie pozioma, dla ktore;:

V4 - wspotrzedna koncowa linio — Z=-83 ABS.

Po wprowadzeniu catego konturu zatwierdzamy go szarym klawiszem ,,Przejmij”.

4.3.2. Definicja obrobki zgrubnej

Po zdefiniowaniu konturu musimy zdefiniowa¢ technologi¢, na poczatek obrébke
zgrubng. W tym celu wybieramy w dolnym menu klawisz ,,Toczenie konturu”, jesli nie jest
wybrany, a nastgpnie z bocznego menu ,,Skrawanie”. Okno to jest bardzo podobne do okna
toczenia czopa ale musimy zwroci¢ uwage na szczeg6élne parametry:



- wprowadzanie — wybieramy ,,kompletne”,

- narzgdzie — wybieramy narzedzie 1 parametry do obrobki zgrubnej — tak jak do
planowania,

- Obrobka — wybieramy zgrubna V,

- kierunek obrébki — wybieramy wzdhiznie,

- rodzaj konturu — kontur zewnetrzny,

- D — grubos¢ warstwy skrawanej — dobrane a, dla tego narzgdzia,

- ikonami obok D wybieramy sposob ruchu narzgdzia — najlepiej pozostawiamy
domyslne ustawienia,

- UX — naddatek na obrobke wykanczajaca w osi X — warto$¢ a, dla wykanczaka,

- UZ —to samo w 0si Z,

- DI — warto$¢ 0 — bez tamania widra, warto$¢ rézna od O - ruch przerywany — tamanie
wiora. Najlepiej pozostawi¢ 0, natomiast jesli widr jest dtugi, wstggowy mozna go
tamac¢ np. co 10 mm, DI=10,

- BL - opis rzeczywistego potfabrykatu — w naszym przypadku walec,

- XD, ZD — naddatek potfabrykatu — mozemy wprowadzi¢ np. 1 mm,

- Podciecie — czy ma toczy¢ podcigcie. Wybrane narzedzie do obrébki zgrubnej nie
jestesmy w stanie tego zrobi¢ (ksztalt narzgdzia to uniemozliwia), nie uszkodzi
materiatlu ale zbyt duzo nie usunie materiatu z zaglebienia. Najlepiej wprowadzi¢: Nie,

- FR — posuw przy wcinaniu w podcigcie (jesli wybrano Tak) — moze by¢ taki sam jak
glowny albo nieco mniejszy,

- Ograniczenie — wybieramy: Nie.

4.3.3. Definicja obrobki resztkowej

Poniewaz po poprzedniej operacji pozostal material w podcieciu musimy teraz go usungc.
W tym celu wybieramy w dolnym menu klawisz ,,Toczenie konturu”, jesli nie jest wybrany, a
nastepnie z bocznego menu ,,Skrawanie pozostalego materialu” (ta opcja nie jest dostgpna w
wersji obrabiarki DEMO). Okno definicji obrobki resztkowej jest bardzo podobne do okna
toczenia zgrubnego ale musimy zwrdci¢ uwage na szczegolne parametry:
- narzgdzie — wybieramy narzedzie, ktdre potrafi wybra¢ material z tego zaglebienia,
mozemy wybra¢ ndéz do obrobki wykanczajacej ale parametry do obrobki zgrubnej,
- Obrobka — wybieramy zgrubna V,
- kierunek obrobki — wybieramy wzdtuznie,
- rodzaj konturu — kontur zewng¢trzny,
- D — grubos¢ warstwy skrawanej — dobrane a, dla tego narz¢dzia do obrobki zgrubnej,
- ikonami obok D wybieramy sposob ruchu narzedzia — najlepiej pozostawiamy
domyslne ustawienia,
- UX — naddatek na obrobke wykaficzajaca w osi X — warto$¢ a,, dla wykanczaka — taka
sama warto$¢ jak dla obrobki zgrubnej,
- UZ —to samo w osi Z,
- DI — warto$¢ r6zna od 0 - ruch przerywany — tamanie wiora,
- Podcigcie — czy ma toczy¢ podciecie. Wybieramy: Tak
- FR — posuw przy wcinaniu w podcigcie — moze by¢ taki sam jak gléwny albo nieco
mniejszy,
- Ograniczenie — wybieramy: Nie.



4.3.4. Definicja obrobki wykanczajacej

Aby zdefiniowa¢ obrobke wykanczajaca konturu wybieramy w dolnym menu klawisz
,»loczenie konturu”, jesli nie jest wybrany, a nast¢pnie z bocznego menu ,,Skrawanie”. Okno
to jest bardzo podobne do okna toczenia zgrubnego ale musimy zwréci¢ uwage na szczegolne
parametry:

- wprowadzanie — wybieramy ,,kompletnie”,

- narzgdzie — wybieramy narzedzie 1 parametry do obrobki wykanczajace;,

- Obrobka — wybieramy wykanczajaca VVV,

- kierunek obrobki — wybieramy wzdtuznie,

- rodzaj konturu — kontur zewnetrzny,

- Naddatek — czy ma pozostawi¢ jakis naddatek, wybieramy: Nie

- Podciecie — czy ma toczy¢ podciecie. Wybieramy: Tak

- Ograniczenie — wybieramy: Nie.

4.4.Toczenie gwintu

Aby zdefiniowaé toczenie gwintu wybieramy w dolnym menu klawisz ,,Toczenie”,
nastepnie z bocznego menu ,,Gwint” oraz rodzaj gwintu, z bocznego menu, np. ,,Gwint
podhuzny”. W oknie tym wprowadzamy:

- wprowadzanie — wybieramy ,,kompletnie”,

- narzgdzie — wybieramy narzedzie do toczenia gwintow,

- Tabela — jesli gwint jest standardowy to mozemy go wybraé¢ z tabeli. W naszym

wypadku gwint nie jest standardowy dlatego wybieramy ,,bez”

- P — skok gwintu, zgodnie z rysunkiem

- S/V — dla toczenia gwintéw najlepiej jest wybrac stala predkos¢ obrotowsg, a wigc S 1

warto$¢ np. 800 obr/min.

- Obrobka — najlepiej wybra¢ obrobka zgrubna i wykanczajaca V+VVV,

- sposob zaglebiania w material — najlepiej wybieramy: Degresywny — staly przekroj

wiora,

- rodzaj gwintu — Gwint zewnetrzny,

- X0, Z0 — wspohrzedna poczatku gwintu (niebieskie kotko): X0=40, Z0=0, pomijamy

fazg),
- Z1 — dtugo$¢ gwintu, dla tego rysunku gwint musi skonczy¢ si¢ w zagtebieniu a wigc:
np. Z1=-25 ABS

- LW — dlugos$¢ dojscia: np. 2

- LR — dlugos¢ wyjscia skosnego: np. 2

- H1 — glebokos¢ gwintu — obliczone na podstawie tabeli lub dobrane z normy, dla
danego skoku gwintu,

- DP/aP — kat zaglebiania, najlepiej wybrac¢ aP i kat zaglebiana: 30°,

- ikona obok: najlepiej naprzemiennie

- DI/ND - glgbokos¢ dosuwu lub liczba przejs¢, najlepiej wybraé liczba przejsé¢
(,,Select”) 1 wprowadzi¢ zgodnie z danymi narzedzi,

- U — naddatek na obrobke wykanczajaca: np. 0.05 mm,

- NN - liczba przejs¢ wygladzajacych: np. 2,

- VR — warto$¢ wycofania: np. 2 mm

- wielozwojny: nie,

- a0 — kat poczatkowy — dowolnie moze by¢ 0.
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Po wykonaniu symulacji mozna ewentualnie skorygowa¢ dlugo$¢ gwintu obserwujac
zotte linie pokazujacy gwint na symulacji lub wciskajac klawisz ,,Widok graficzny” w czasie
edycji karty toczenia gwintu. Gwint na symulacji nie zawsze fadnie wyglada, taka specyfika
programu.

4.5.Wiercenie otworow

W przypadku tokarki z napedzanymi narz¢dziami mozliwe jest wiercenie Otworow.
Wiertta muszg by¢ zdefiniowane w tabeli narzedziowej. Uktad, polozenie, wiertla w
magazynie musi by¢ taki jak w czasie pracy na obrabiarce.

4.5.1. Definicja cyklu wiercenia

Aby wywierci¢ otwor cyklem nalezy wybra¢ z dolnego menu ,,Wiercenie” nast¢pnie z
bocznego menu np. ,,Wiercenie gltebokiego otworu”. W tym cyklu wprowadza si¢ nastepujace
dane:

- wprowadzanie — wybieramy ,,kompletnie”,

- narzedzie — wybieramy odpowiednie narz¢dzie — wiertlo oraz wprowadzamy parametry
obrobki,

- czoto/pobocznica — dla tego przedmiotu wybieramy czoto,

- z przodu/z tylu — wybieramy z przodu,

- lamanie widra/usuwanie widra — wedlug uznania,

- wierzchotek/trzon — zaleznie od sposobu zwymiarowania glebokosci otworu, w tym
przypadku: trzon,

- X1 - glebokos¢ otworu — w tym przypadku -10 Ink,

- FDI1 - warto$¢ procentowa posuwu dla pierwszego zaglgbienia — mozna pozostawic
domyslna,

- D - glebokos¢ pojedynczego zaglebienia: najczgsciej O wiertla,

- DF - warto$¢ procentowa kolejnych zaglebien — pozostawi¢ domyslina,

- V1 - minimalna gl¢bokos$¢ dosuwu,

- V2 - warto$¢ odsunigcia przy tamaniu wiora,

- DT - czas zatrzymania na dnie otworu: najlepiej 0.

Po zdefiniowaniu cyklu wiercenia nalezy zdefiniowa¢ wspotrzedne otworow.

4.5.2. Definicja pozycji otworow

Aby zdefiniowa¢ pozycje otworow cyklem nalezy wybra¢ z dolnego menu ,,Wiercenie”,
jesli nie jest wybrane, nastgpnie z bocznego menu np. ,,Pozycje” oraz rowniez z bocznego
menu uktad otworow. W tym przypadku wybieramy peten okrag. W tym cyklu wprowadza
si¢ nastepujace dane:

- czoto/pobocznica — wybieramy czoto,

- z przodu/z tylu — wybieramy z przodu,

- Z0 — pozycja Z otworow: Z0=0,

- a0 — kat pierwszego otworu: np. 0,

- R — promien rozmieszczenia otworéw: R=16,

- N — liczba otwordw: 4
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4.6.Frezowanie Kieszeni na czole

Aby frezowa¢ kieszen nalezy wybra¢ z dolnego menu ,,Frezowanie” nastepnie z bocznego
menu ,,Kieszen” oraz ,,Kieszen prostokatna”. W tym cyklu wprowadza si¢ nastgpujace dane:
- wprowadzanie — wybieramy ,,kompletnie”,
- narzgdzie — wybieramy odpowiednie narzedzie (Srednice oraz potozenie) - oraz
wprowadzamy parametry obrobki,
- czolo/pobocznica — wybieramy czoto,
- z przodu/z tylu — wybieramy z przodu,
- obrobka — wybieramy zgrubna,
- pozycja pojedyncza,
- X0, YO — wspotrzedne srodka kieszeni na czole watka: X0=0, Y0=0,
- Z0 — wspotrzedna gornej powierzchni kieszeni: Z0=0,
- W - wysokos¢ kieszeni: 23 mm,
- L — dtugos$¢ kieszeni: 23mm,
- R — promien zaokraglenia kieszeni: R=4,
- a0 — kat obrocenia kieszeni: a0=0,
- Z1 — glebokos¢ kieszeni: Z1=-3 ink
- DXY — szerokos$¢ skrawania a, — moze by¢ w mm lub % $rednicy, np. DXY=40%
- DZ — grubo$¢ warstwy skrawanej a,,
- UXY — naddatek na powierzchniach bocznych na obrobke wykanczajaca, np. 0
- UZ — naddatek na dnie na obrobke wykanczajaca, np. 0,
- wglebianie: najlepiej spiralne
- EP — wartos$¢ zagtebienia dla jednego petnego ruchu kotowego, np. 0.5 mm
- ER — promien ruchu kotowego przy zaglebianiu ER<=R narzedzia,

4.7. Toczenie rowka

Aby zdefiniowaé toczenie rowka nalezy wybra¢ z dolnego menu ,,Toczenie” nast¢pnie z
bocznego menu ,,Rowek™ oraz typ rowka (2 opcja). W tym cyklu wprowadza si¢ nastepujace
dane:

- narzgdzie — wybieramy odpowiednie narzedzie — narzedzie do toczenia poprzecznego.
Szeroko$¢ narzgdzia musi by¢ mniejsza od dtugos$ci plaskiej czgsci dna rowka. W tym
przypadku moze by¢ szeroko$¢ narzedzia 2.1 mm,

- parametry obrobki,

- obrobka — wybieramy obrébka zgrubna 1 wykanczajaca

- potozenie — pierwsza ikona tak jak na rysunku, druga ikona wybieramy znang
wspotrzedna potozenia rowka. W naszym przypadku znamy wspotrzedne naroznikow
rowka dolnego lewego i dolnego prawego. Wybieramy jeden z tych, np. dolny lewy,

- X0 — wspohrzedna (Srednica) wybranego naroznika, np. X0=52,

- Z0 — wspoélrzgdna Z wybranego naroznika, np. Z=-66

- B1/B2 — szeroko$¢ rowka na gorze lub na dole, znamy na dole (bez zaokraglen) B1=4

- T1 — wysoko$¢ rowka — najlepiej T1=4 INK

- al i a2 — katy $cianek rowka: ol= 15°, a2=15°,

- FS1/R1, FS2/R2, FS3/R3, FS4/R3 — wybor fazy lub zaokraglenia naroznikow. W tym
przypadku wprowadzamy wszystkie jako promienie o warto$ci R=1

- D — wartos$¢ pojedynczego zaglebienia, np. D=2

- UX, UZ — naddatki na obrobke wykanczajaca, np. 0.1

- N — liczba rowkdw, w naszym przypadku N=1
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5. Zaliczenie zadana

W celu zaliczenia zadania nalezy dostarczy¢ do prowadzacego:

- rysunek przedmiotu z wrysowanym uktadem wspotrzednych

- wypelniong tabelg dobranych narzedzi i parametréw obrobki,

- Print Screen ekranu tabeli narzedziowej obrabiarki ze zdefiniowanymi narzgdziami,
- Print Screen ekranu programu, listy cykli

- Print screen poszczegdlnych okien cykli (bez definicji konturu)

- Print Screen ekranu symulacji graficznej widoku kompletnej obrobki 3D.



