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1. Celéwiczenia

Celem teg@&wiczenia jest zapoznaniees programowanie obrabiarek z wykorzystaniem
oprogramowania WOP na przykfadzie oprogramowan@pBhil firmy Siemens. W ramach
tego ¢wiczenia omawiane dola nastpujgce zagadnienia: zasady obrobki gniazd, struktura
programu ShopMill, podstawowe funkcje ShopMill.

2. Programowanie warsztatowe

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

W wielu przypadkach, w tym sposobie programowanim uktadéw sterowa
numerycznych mma bezpérednio przeskarysunki graficzne CAD, najezciej w formacie
DXF, poprzez pajczenie RS232 lub siekomputerowy. Taki proces jest najszybszy i
niezawodny. Prostsze zarysy mdmy¢ rowniez wprowadzanegcznie za pomagcklawiatury
bezpdarednio do uktadu steragego.

Wad: tego programowania jest silne zorientowanie naadikisterujcy, dane
oprogramowanie mma wykorzystywa tylko w uktadzie stergcym okrélonej firmy.

3. Obrébka gniazd

Frezy przeznaczoneg ggtdbwne do wykonywania obrobki powierzchnwalcowg. W
przypadku obrobki wysp zwykle mibve jest tak prowadzenie nadzia, aby obrébka
zawsze byta wykonywana powierzchnia walgofeza. Natomiast w przypadku obrdobki
gniazd zawsze istnieje konieczZa@agtbiania narzdzia w materiat.
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Rys. 1. Metody zagbiania narzdzia w materiat

Mozna wyr&ni¢ trzy metody zagbiania narzdzia w materiat (rys. 1):

— z zastosowaniem freza monolitycznego zzlmmscig skrawania osiowego (rys. 1la). W
tym przypadku najpierw nagdzie zagibia st osiowo w materiat, na ghokas¢ warstwy
skrawanej, a nagtnie wybiera resgt materiatu. Wag tej metody s bardzo trudne
warunki skrawania w 0si najdzia w czasie zagpiania osiowego, cO ma wptyw na
trwatos¢ narzdzia. Poniewa przy danej prdkosci obrotowej w osi nakglzia jest zerowa
predkos¢ skrawania {rednica skrawania réwna zero), material nie jestwkny, ale



wygniatany. Aby unika¢ uszkodzenia nagdzia w ruchu zagbiania narzdzia naley
zmniejszy wartai¢ posuwu wgtbnego do okoto 25% dobranego posuwu frezowania,

— z wykorzystaniem wiertta oraz freza z #iwoscia zagkbiania osiowego (rys. 1b).
Wierttlo wykonuje otwor na gbokas¢ gniazda a nagpnie frez zagibia st w tym samym
miejscu. Srednica wiertta mege by mniejsza odérednicy zastosowanego freza. W tym
przypadku podczas wiercenia rownieysipuja trudne warunki skrawania, ale wiertto
jest do tej operacji odpowiednio przygotowane. \\ofgeracji musi b§ zastosowany frez
z mazliwoscig zagkbiania osiowego, poniewalno nawierconego otworu nie jest ptaskie,
ma charakterystyczne stomwe zakdczenie, ktore musi zostaobrobione. Wagl tej
metody jest konieczré stosowania dwoch namdzi,

— z wykorzystaniem freza z mlbwoscia zagkbienia skénego (rys. 1.c). Frez najpierw
wykonuje ruchy skénie lub po linii spiralnej a do osagniccia wymagane] gbokdici
skrawania, a nagbnie wybiera pozostaty materiat gniazda. Ta opargst wykonywana
az do wybrania materialu z catego gniazda. W tej nia® naley zwrock szczegodlna
uwag, aby kt zagkbienia nie byt zbyt dry, szczegdlnie dla frezéw skladanych, dla
ktérych maksymalna wardé tego kita jest okrélona przez producenta nadzia.

Wybierapc metod@ obrobki najpierw powingimy wybra metod z nawierceniem, a gdy
z pewnych wzgldow nie jest to mdiwe to wybieramy metoglz zagébianiem skénym a na
samym kacu metod z zagébianiem osiowym.

Programujc obrébk gniazda naley stard sie, aby narzdzie zag¢biato st w materiat w
srodku gniazda, a nagnie stopniowo, odrodka na zewstrz, wybierato materiat zado
krawedzi gniazda. Schemat przyktadowego wybierania redtez gniada prosteknego, ze
wstepnym nawierceniem przedstawiono na rys. 2a natdrpiayktad zagibiania skénego
dla gniazda prostaknego na rys. 2b.
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Rys. 2. Obrébka gniazda prositkego: a) wybieranie materiatu, b) zggjanie skéne

Przy obrobcie gniazda adgtego rownie zagtbianie powinno b§ wykonane wsrodku
gniazda, natomiast wybieranie materialu powinno¢ bywykonywane po okgach
centrycznych stopniowo daodka na zewstrz, az do krawedzi gniazda (rys. 3a).
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Rys. 3. Obrobka gniazda akgtego: a) wybieranie materiatu, b) zelgjanie po liniisrubowej
(helikalne)

“ SO —

W przypadku zagbiania skénego, szczegoélnie dla gniazd adhych, stosuje si
zagkbianie po liniisrubowej (helikalnej). W tym przypadku zapis inteigmpi kotowej jest
rozszerzony o adres Z, w ktorym podaje sdwniez wspohrzdng osi Z po zakéczeniu
interpolacji kotowej (rys. 3):

G02/G03 X... Y..Z... l... J...

Przy dobieraniu parametrow obrobki gniazd maleerowa si¢ nastpujacymi uwagami:
— jesli, ze wzgkdu na g¢bokas¢ gniazda, obrobka musi bywykonywana w kilku
przegciach, wowczas w kolejnych prZejach nasciankach bocznych natg pozostawd
naddatek, ktory powinien Byzebrany w jednym prz&jiu na catej wysokei gniazda,
narzdziem o odpowiednio dilugiej kradzi. Umaldiwi to uzyskanie lepszej jakoi
powierzchn¢ bocznej, beZladow kolejnych przé&g,
— jesli producent nargzia nie okrélit inaczej to gébokas¢ jednego zagbienia (grubec
warstwy skrawaneg,) W czasie wybierania materiatu, najgrzyja¢ jako:

a, = (025+05)[D
gdzie:D —s$rednica nargdzia,

— przy obrébce wyki&czapcej bokow gniazda natg zwrock uwag: czy catkowita diugéd
czesci roboczej nargzia jest diusza nk wysoka¢ boku gniazda,
— szerokd¢ skrawaniaae najczsciej przyjmuje s¢ jako:

a, = 05D
gdzie:D —s$rednica nargdzia

— przy frezowaniu gniazda prostgtkego promié narzdzia powinien by mniejszy od
najmniejszego promienia wewnznego. W ostateczea promier narzdzia mae by
rowny najmniejszemu promieniowi wewtrznemu, ale wowczas nie uzyska siysokiej
jakaoéci powierzchni bocznej,

— przy zagébianiu po linii sSrubowej promié okregu, po ktérym wykonywany jest ruch
zagkbiania, powinien b§ nieznacznie mniejszy od promienia r@za. Po osignieciu

ptaszczyzny obrobki natg wykona ruch kotowy bez zmiany osi Z, aby odpowiednio

wybraé materiat pod skinym zagtbianiem,



— przy obrobce wykéczapcej bokow gniazda natg wykorzystyw& kompensag
promienia nargdzia, przy czym ddgie i odefcie od zarysu powinno Bywykonane
stycznie maliwie styczne (rys. 4).
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Rys. 4. Obrébka wykarzapca gniazda z wykorzystaniem kompensacji promieaiadzia
4. Programowanie obrébki w ShopMill
4.1. Struktura programu
Firma Siemens opracowata specjalny system programi@wfrezarek instalowany w
uktadach stergpych Sinumerik, o nazwie ShopMill. Oprogramowarmigpbzwala na szybkie

zaprogramowanie obrébki na frezarce przedmiotow &45D, z wykorzystaniem specjalnych
funkcji programowania. wybieranych z dolnego mentrylie pracy programowania:

strai. | programowania ruchow po linii prostej i tukowej

Circle

prill-| | obrobki otworéw: wiercenia, gwintowania, rozwier@mawiercania itp

ing

Mill- frezowania prostych ksztattéw: gniazd i wysp prestoych oraz okigtych,
2 fasolek frezowanie ptaszczyzn oraz grawerowanie,

Cont. frezowania dowolnych ksztattow: wysp, gniazdjezek, maliwos¢ obrobki
~' | wstepnej oraz z wybieraniem resztkowym,

== vari-| | Inne funkcje: transformacje uktadu wsp@himych, powtorzenia, podprogramy

- ous

Utworzenie nowego programu oraz wybor programu digcie odbywa st tak samo jak
dla programowania ISO, z tyne w czasie tworzenia nowego programu maleaznacz§, w
bocznym menu, klawisz ShopMill.

Aby wykona cab czs$¢ musz by¢ zaprogramowane rde rodzaje zabiegdw
obrobkowych, ruchy naeglzia, polecenia do maszyny. Program tworzony w $hibp
zapisywany jest w blokach, ktére zawiaraje tylko zapis pojedynczych ruchéw nedzia,
jak to byto w przypadku programowania ISO, ale riewnzapis catych zabiegow

obrébkowych jak np. obrobka gniazda progtakgo. Struktura takiego programu
przedstawiono na rys. 5.



P N5 ZADANIE4 Work offs 1 G54
ﬁ N18 Rectang.pocket vV  T=CUTTER18 FB.82/t V150M X6=0 YO=0 Z6-=0
N15 Circ. pocket ¥ T=CUTTER18 FB.BZ/t V150M Z1-1Binc 530
_;,/':| NZB 801: Positions 20=0 X@=-47.5 YB=-25 X1=47.5 Y1=-25
N25 K1
{%] N38 Path milling ¥ T=CUTTER32 F@.B2/t V150M ZA=8 Zi=5inc
END Program end N=1

Rys. 5. Struktura programu utworzonego w ShopMill

Program utworzony z ShopMill sktad& g 3 zasadniczych egi:
— nagtowka programu, w ktérym zdefiniowany jest pbtigkat oraz inne parametry
aktywne w catym programie jak: jednostka miarynarzdzia itp.
— ciato programu (bloki programu),
— koniec programu.
W poszczegodlnych blokach tego programu kolejno gpygi (rys. 5):
— graficzne przedstawienie danego zabiegu obrobkowego
— klamra hczaca poszczegolne bloki programu w jeden zabieg, aygadku zabiegow,
w ktorych wymagana jest wksza liczba blokow,
— numer bloku programu — generowany automatycznie,
— nazwa zabiegu,
— 0znaczenie rodzaju obrobKi: - zgrubna[J00O - wykaiczapca,
— inne informacje zale od zabiegu: numer lub nazwa rdwza, wspotrzdne osi,
parametry obrébki itp.
W czasie edycji poszczegolnych zabiegéw obrébkowydbocznym menu dogine g
nastpujace klawisze:
v Akceptacja wprowadzonych danych. Klawisz ten jesttghny tylko wtedy, gdy
fccept- | prowadzone dane poprawne formalnie,

nbx . Rezygnacja z wprowadzonych danych,

O Wybér alternatywny. Klawisz ten jest deghy tylko wtedy gdy przy edycji
Alternat:|  danego pola mdiwe jest wprowadzanie alternatywnych danych, rmazzenie
osi, wybér uktadu wspotednych itp.
Nalezy rowniez zwrac& uwag na komunikaty w§wietlane w goérnym pasku okna
programu, w ktérym wdwietlany jest krotki opis aktualnie edytowanegogol

Wyglad podpowiedzi graficznej mmma zmiené wciskapc kIawiszE' na pulpicie
maszynowym.
4.2. Edycja nagtowka programu

Po rozpocgciu pisania nowego programu automatyczneiwigtlone zostanie okno
edycji nagtéwka programu (rys. 6).



ZADANIE4 Work offset O
P Program header Alternat.
“ ") 1 G54  mm
ﬁ Blank: Work
4 :I Corner pointi offset
N xe -75.88 abs
~ b (-] -58.88 abs
] T 70 -28.88 abs
ﬁ% Deviations
END L 1568.808
W 168.8608
H Z28.808
o
Tool axis 4
Retract plane:
RP 10.00 abs
e Safety distance:
SC 2.88 inc
Machining sense:
2 r T T ; Down-cut
L =168 a 1660 208
X Retract pos.-patt.:
to RP

Accept.

Ex-
B ecute

= Simu-
R lation

Rys. 6. Widok okna programu ShopMill w czasie edgaptowka

W tym oknie kolejno edytowane siastpujace dane:

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

- jednostka miary: milimetry, cale,

- dane potfabrykatu (tylko potfabrykat seeenny). Definicja potfabrykatu nxiwa jest
na dwa sposoby:

- Deviation - przez podanie wspadnych punktu minimalnego wazglem
przyjetego uktadu wspoétednych przedmiotu oraz wymiaroéw przedmiotu (diigo
szerokdc¢, wysokaé),

- Corner point 2 — przez pod Anie wspéllnych dwéch punktéw potfabrykatu:
minimalnego i maksymalnego,

- Tool axis — @ narzdzia,

- RP — wspotrezdna ptaszczyzny retrakowej (bezpiecznej) w osi ¢gtia. Powyej tej
ptaszczyzny nakdlzie mae przemieszczasic bezpiecznie z ruchem szybkim,

- SC — odlegté¢ bezpieczastwa — jest to warkg dojscia i wybiegu naregdzia

- Machining sense — spos6b obrébki Down-cut — wsipahie, Up-cut — przeciwbiaie,

- Retract pos.-patt. - SposOb odsgra narzdzia na ptaszczyzrbezpiecza

- to RP — na ptaszczyzmetrakows,

- Optimized — na statodlegta¢ od przedmiotu.

Aby poprawé dane w nagtdwku natg, w oknie przegldania struktury programu,
ustawt kursor na bloku nagtéwka i wcisfiklawisz Enter lub klawisz kursora.

4.3. Edycja zabiegu obrobki gniazda

W systemie ShopMill mdiwe jest programowanie obrébki gniazda progtokgo i
okragtego. W obu przypadkach mowve jest zaprogramowanie obrobki zgrubnej i
wykanczapcej.

W przypadku obrobki zgrubnej najpierw naizie zagtbia st na pierwsz gliebokas¢ a
nastpnie wybiera materiat z gniazda pozostawgapa sciankach bocznych naddatek na
obrobke wykanczapca. Caly cykl powtarzany jest tak diugaz anie zostanie osgnicta
wspétrzdna dna gniazda, pozostawiapaddatek na obrobkvykanczapca.



Dla poszczegdlnych rodzajéw obrobki sedoy¢ wybrane inne narzedzie.
W przypadku obrobki wykeczapcej narzdzie obrabia tylko wskazane powierzchnie

Aby zaprogramowa obrobke gniazda prostaknego nalgy w oknie przegidania
Mill-
struktury programu, w dolnym menu, wybrapcg in9 | a nasgpnie w bocznym menu

Pocket

klawisz " 1. Nastpnie, w bocznym menu, nale okresli¢ rodzaj gniazda: okgte,
prostokytne. Okno edycji tego zabiegu przedstawiono natys.

Tool name

Rectang.pocket
7 T CUTTER1® D1
ﬁj F 8.82 mn/tooth
Zj v 158 m/min
= :I Center
J'J Machining: v
~ vA Single position
- :| xe .08 abs
7% v8 .98 abs
ﬁﬁ z8 8.688 abs
z W 48.0808
END L 60.688
R 6.88 ]
o8 38.688 °
Z1 15.88 inc
DXY 5.6868 nmn _
DZ 2.60
uxy 8.68 nn
= uz 8.88
X Insertion: Centric _
FZ 8.10 mm/ tooth X
Abort
Solid mach: Complete mac
Accept.
Simu- Ex-
=R lation|=| ecute

Rys. 7. Okno edycji obrébki gniazda prositlego

W tym oknie kolejno edytowane siastpujace dane:

-T — nazwa nakdlzia — przy pomocy klawisza Tool w bocznym monu zn#
wyswietli¢ tabeé narzdzi i wybra z niej wigciwe narzdzie,

- D — numer rejestru korekcji ngazia,

-F — posuw. Posuw me by wprowadzany w jednostce [mm/ostrze] lub [mm/min].
WYybor jednostki klawiszem Alternat.

-V — prdkos¢ wrzeciona. Rrdkos¢ wrzeciona mee by wprowadzane jako pdkosé
skrawania [mm/min] lub jako pdkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min]. Wybér
jednostki klawiszem Alternat.

- miejsce wymiarowania wspokdnych gniazda: wérodku lub w jednym z czterech

naraznikbw

- Machining — rodzaj obrobki:

-0 - zgrubna,

- 000 - wykaiczapca,

- 000 wall - wykanczapca bokow,

- Chamfer — zatamanie kradzi gniazda — musi ldywybrane odpowiednie narzedzie,
- liczba gniazd:

- Single position  — pojedyncze gniazdo

- Position pattern — wksza liczba gniazd, poszczegdlne wspg@re gniazd

definiowane w opcji Pozycjonowanie,
- X0, YO, Z0 - wspotrzdna gniazda na gornej powierzchni — pola ¢os¢ gdy gniazdo
pojedyncze,



- W, L — szerokéc i dlugasé gniazda, 2
- R — promi@ zaokgglenia naranikdw gniazda,
- 0o — kat skrecenia gniazda,

- Z1 — gkbokas¢ gniazda liczona od wspokanej Z0, 1

- DXY — maksymalna szeroké skrawania, f;

- DZ — maksymalna war£o6 gicbokdici skrawania, 2, Y T

- UXY — naddatek na obrobkvykanczapca bokéw, Dzjr '

-UZ - naddatek na obrobk wykanczapca dna 5 — | oE—e== L
gniazda, U;

- Insertion — sposob zaggiania narzdzia w materiat i
jego parametry:
- Centric — centrycznie (nawiercanie),
- FZ — posuw zagbiania
- helical — zagibianie heliakalne,
- EP — posuw zagpiania na jeden peten ruch kotowy,
- ER — promié ruchu kotowego,
- oscilat — zagiianie oscylacyjne,
- EW — lgt zagtbiania w [°]
- Solid mach — rodzaj obrobki i parametry:
- Complate mac - wybieranie calego materiatu z zpaa
- Remachining - powtorne wybieranie:
- AZ — wymiar ws¢pnego wybrania w 0si Z,
- W1 — wymiar W gniazda wybrania wphego,
- L1 — wymiar L gniazda wybrania wgnego.

Rys. 8. Parametry zabiegu

Po wprowadzeniu wszystkich elementéw konturu naleatwierdzé je klawiszem
v

Accept.

4.4. Programowanie obrébki dowolnego zarysu

Ta opcja programu umbwia zaprogramowanie obrébki dowolnego zarysu

zewretrznego (wyspy), wewgirznego (gniazda) oraz obrobki goiezce. Po wybraniu tej
Cont.
funkcji klawiszem| ™ mill:] v dolnym menu, w bocznym menu dgste § nastpujace

opcje:

New Definicja nowego konturu
contour
Path Obrobka pdciezce
milling
Pre- Nawiercanie przed frezowaniem gniazd
drilling
Mill Frezowanie gniazd o zarysie dowolnym
pocket
Pocket Wybieranie resztek materiatu, po obrobce zgrubrapdziem w wikszej
res.mat. , .
srednicy
Mill Frezowanie wysp o dowolnym zarysie
spigot
Spigot Wybieranie resztek materiatu przy obrébce wysp
res. mat.
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Ten sposéb programowania sktadazsico najmniej dwdch blokéw. W pierwszym bloku
definiuje s¢ zarys (kontur) a w naginych blokach definiuje siobroble.

4.4.1. Edycja konturu

New
Aby zdefiniowa nowy kontur nalgy w bocznym menu wybtaopcg [ "] a
nastpnie naley wprowadzé¢ nazwe konturu.
Na pocatku definicji konturu naley okresli¢ os narzdzia oraz wprowadziwspotrzdne
punktu pocztkowego konturu (rys. 9).

ZADANIE4
Starting point

]
J

Tool axis

&
&

X -708.80 abs
hd -45.00 abs

‘\ o

58

——

.
~NTN ) -

‘/ "]

s8]
More

xI

v - T T
L»x 50 a 50 et

v

Accept.

Eg Ex-

Bl ecute

Simu-
lation

Cont. |EFCRAC4 6

Drill- Mill- |® -
ai. ing F g;!

Rys. 9. Okno edycji dowolnego zarysu

Po zaakceptowaniu tych wafto wyswietlone zostanie okno edycji konturu z liniowym
przedstawieniem jego ksztattu (rys. 9). W bocznyenmtego okna dogine g klawisze
edycji elementéw konturu (Tabela 1).

Tabela 1.Dostpne elementy konturu oraz ich parametry

Klawisz Opis Dosipne parametry
1 Linia prosta réwnolegta Y — wspoétrzdna Y kaica elementu
¥ |doosiY
—— Linia prosta rownolegta X — wspétrzdna X kaica elementu
do osi X
W Dowolna linia prosta X —wspokdna X kaica elementu
o Y —wspotrzdna Y kaica elementu

al — katy pochylenia linii wzgtdem osi X
02 — kgt pochylenia linii wzgtdem poprzedniego elementu

/-\ Linia fukowa Dir — kierunek tuku (klawisz Alternat.
R — promié tuku,
X —wspétrzdna X kaca tuku
Y —wspohrzdna Y kaca tuku
| — wspétrzdnasrodka tuku w osi X
J — wspotrzdnasrodka tuku w osi Y
02 — kat pomidzy ling styczry do tuku w punkcie
poczatkowym i poprzednim elementem
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Z lewej strony tego okna (nabttym tle) wyswietlana jest struktura konturu z graficznym
przedstawieniem poszczegoélnych elementow.

Dla kazdego elementu konturu dephy jest réwnie parametr okrdajacy sposob
pofaczenia z nagpnym elementem:

Trans. to next element
R 8.88

To pohczenie mae by z zaokggleniem lub zalamaniem kraadzi. Wybor sposobu przaia
mozliwy jest po nadinieciu klawisza Alternat w czasie edycji tego poladyGvprowadzono
zerowg wartas¢ zaokgglenia lub zatamania krawzi woéwczas krawdz pomiedzy tymi
elementami konturugalzie ostra.

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

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

prev.elem

Delete Usunkcie danego elementu konturu

element

a1l para-|  Wyswietlenie wszystkich parametrow elementu konturu

meters

Change Zmiana wyboru rozwizania w przypadku kilku mdiwych rozwigzan ksztattu

saelection

zarysu
X Rezygnacja z wprowadzonych parametrow elementwkont
Abort
v Akceptacja parametréw elementu konturu. Klawiszgwogy jesli wprowadzone

~fecept: | parametry g formalnie poprawne

W czasie wprowadzania elementéw konturu nie muszaviprowadzone wszystkie
parametry danego elementu. Wprowadza tglko te, ktére g znanie i jednoznaczne, a
pozostate parametry musza wynika powgzania poszczegolnych elementéw. Jednym z
elementow wizacych poszczegoélne elementy konturu jest styéndo poprzedniego
elementu, kt& nalery zaznaczy jesli wystepuje.

168

58

-]
!

-5

T T T
-58 a 58

Rys. 10. Wybor jednego z kilku rozyzion

Czasami mge zaistnié sytuacja,ze przy danych parametrach elementow konturu
wystepuje kilka rownowanych rozwazan konturu. Wowczas na ekranie zostanie
wyswietlone pierwsze madiwe rozwigzanie (rys. 10 — linia ggta) oraz naspne rozwgzanie
(linia przerywana).

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

select

Dialog Wybor wyswietlonego na ekranie rozgaania konturu

accept

Po wprowadzeniu wszystkich elementow konturu naleatwierdz¢ je klawiszem

v
Accept.

4.4.2. Obrobka wyspy o dowolnym zarysie

Edycja parametrow zabiegu obrobki dowolnego zargdery od rodzaju obrobki. W tym
opracowaniu przedstawiona zostanie tylko edycjampatrow obrdbki wyspy o dowolnym
zarysie.

Aby zaprogramowa obréblke wyspy o dowolnym zarysie naidg zdefiniowa dwa
zarysy:

1 — zarys péifabrykatu, poza tym zarysem odzie mae przemieszczasie ruchem

szybkim i nie mae przecina sie z zarysem wyspy,

2 — zarys wyspy.

Taka kolejné¢ definicji zarysow jest obowzkowa.

Mill
Po zdefiniowaniu zaryséw nalg wywotat zabieg obrébki wyspy. 1€ | W oknie
edycji tego zabiegu wygtuja hastpujace parametry:
T - nazwa nakgzia,
F — posuw - posuw moa wprowadza w jednostkach [mméb] lub [mm/min],
zmiana jednostek klawiszem ,Alternat”,
VIS — pedkos¢ skrawania/pydkos¢ obrotowa — zmiana klawiszem ,Alternat.”,

ZADANIE4

Tool name
Mill spigot

4 T CUTTERZ8 D1
Z‘,; F 8.10 mm/tooth
7 :l v 158 m/min

Machining: v

I~ ] ze 8.00 abs
% 21 5.88 inc
e DXY 10.00 nn
Dz 2.00
4 uxy 8.58 nm
> uz 8.50
END

Lift mode:
To return plane

v

Accept.

Pﬁ‘ Simu- g Ex-

lation|= ecute

Drill- Mill- F oLt lm s Vari-
ing a0 2= ous

Rys. 11. Okno edycji zabiegu obrobki wyspy

Machining — rodzaj obrobkid - zgrubna, 000 - z
wykanczapca,

Z0 — wspoéiredna Z ptaszczyzny pogtkowej,

Z1 — gtbokai¢ lub wspotrzdna Z dnia wybrania,

Zq D
3

24 x U;

Rys. 12. Parametry zabiegu
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DXY — szerokd¢ skrawania; mgiwe jest wprowadzanie absolutne lub jakaséédnicy
freza — zmiana klawiszem Alternat.

DZ - gkbokas¢ jednego zagbienia,

UXY — naddatek na obrobkvykanczapc bokoéw zarysu,

UZ - naddatek na obrobkvykanczapca dna,

Lift mode — sposéb wygia z materiatu: na ptaszczyzretrakows lub na stat odlegtcé.

5. Wykonanie éwiczenia

Aby dane zadanie uznane bylo za poprawie wykonamaiezy poprawnie wykona

nastpujagce czynneci:

- wrysowd& na rysunku przedmiotu poprawny uktad wspgdrzych,

- dobr& narzdzia do poszczegoélnych zabiegow obrobkowych,

- zdefiniow& nowe narzdzia w tabeli magazynu ngaziowego,

- dobr& parametry skrawania i obliczyparametry obrobki,

- zaprogramowaobroble zgrubry oraz wykaczapca gniazd,

- utworzy 2 kontury: potfabrykatu oraz wyspy,

- zaprogramowaobroble wyspy,

- przeprowadzi symulacg graficzry obrébki w celu sprawdzenia popravénobprogramu.

6. Wymagania

Przed przysipieniem datwiczenia wymagana jest wiedza z zakresu:

- podstaw obrobki skrawaniem: dobor raiz, parametrow skrawania oraz obliczania
parametrow obrobki,

- podstaw technologii obrobki: obrébka gniazd,

- podstawy programowania obrabiarek CNC,

- zapis i zasady korzystania oprogramowania ShdpMil

Do poprawnego wykonaniawiczenia wymagane jest dobranie przed@ami doktadne
dane nargdzia (liczba ostrzy, maksymalnaggbkas¢ skrawania gnay parametrow obrobki
(predkos¢ skrawaniav,, wartgs¢ posuwu ha ostrzi) oraz wyliczenia parametréw skrawania
(n — predkos¢ obrotowa wrzecionavi— warta¢ predkosci posuwowej).

Dane datwiczenia 4:

- wymagane natzizia: frez walcowy @16, frez walcowy @32, wiertt&® J

- materiat obrabiany: stal C45.
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