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Alpha CAM Leathe — modut toczenia szybki przeglad
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Gtéwne menu modutu toczenia

Technologia
Wiybierz Materiat.

Ustaw Pozycie Wymiany Marzedzia

Wwiibierz Marzedzie. ..
Kierunek Obrabki...

Skr. Korwencionalne

Bazek lkon

Wwegcie \WyEce Narzedzia...
1d# do Poz. Wwymiany Marzedzia

(br. od Czoka
Obr. Zgrubna...

E dycija Ruchdw Szvbkich
Wikaz Operacii...
Definiomwanie Marzedzia...
Drefiniug Geant...

Pasek narzedzi Toczenie

CTRL+E

Obr. Podcies. ..

Dbr. Wokarczajaca
Macinanie Bowkaw...
Macinanie Gwintu
Wiercenie w Osi CAL. .
Gwintowanie w Osi CAL. .
Recznie...

Odcinarie Detalu...

Toczenie

R Y

Wybierz narzedzie

Nacinanie rowkow

Obr. od czota

Nacinanie gwintow

Obrobka zgrubna

Wiercenie w osi C/L

Obrobka podcigc

Gwintowanie w osi C/L

e e [ 2 [ =

Obrobka wykanczajaca

Ustaw pozycje wymiany narzedzia

Wybierz materiat

MATERIAL

Altualng
Low Carbon Steel

Low Carbor Steel
Medium Carbon Steel
High Carbon Steel
Stainless Steel
Alurniniurm

SAE 1018 HSS

SAE 1018 1CE3S
SAE 1018 1C8025 CT525
SAE 1018108048

PuzyBiQWymiany M arzedzia XIE Z |126.5234 | 0K I
[¥-15014 [Z0.03673 | | r
InfﬁrmaCJa 0 Pola do Aktualne
wykomnywanc) wprowadzania wspotrzedne
czynnoscl wspotrzednych z potozenia  kursora
klawiatury (krzyza pajeczego)
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Wybér narzedzi
ll Wybierz narzedzie

Szukaj w Ia Inch Tools j ﬁl

10 Auis Mill Toals Il Graove Inside - I Rough Outside

,!] Drill - 1 i Dia ,!] Groove Inzide ,!] Thread - External Large
I Dril- 1-2in Dia I Grocve Outside - Left | Thread - Extamal Small
!] Crill - 1-4 in Dia !] Groove Outside - Right ,!] Thread - Intemal Large
,!] Finizh Inside ,!] Groove Outside - 4 ,!] Thread - Intemal Small
,!] Firizh Outside l Rough Inside

1| | o

Mazwa pliku: IFh:nugh Inside Ohbwarz I
Fliki tppu; I Licorn T oczenie Marzedzie [*.at) j Anulu |
o

Po wybraniu odpowiedniego narzg¢dzia program przechodzi do ekranu graficznego. Ksztalt narzgdzia
zaczepia si¢ w punkcie wymiany narzedzia (lub w punkcie przecigcia krzyza pajeczego). Nalezy wowczas
podac potozenie narzedzia.

>§ |

a nastepnie numer i jednostki w jakich beda wprowadzane parametry technologiczne:

ROUGH INSIDE Obrat: CW |

Mumer narzedzia: T I
b ak.zymalne obr. wizeciona: 5 2000

Obraty——————— [~ Pozuw
& Predkose &' na OBFR
= Obroty = pabdliN

QE. I Al
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Przyklad realizacji obrobki toczeniem w systemie Alpha-CAM dla

przedstawionego na rysunku detalu
Przyktad nalezy samodzielnie wykonac¢ i przedstawi¢ na zakonczenie prowadzacemu ¢wiczenia

Planowanie procesu

Przed przystapieniem do tworzenia geometrii, ktéra bgdzie podlegata obrobce istotnym elementem
jest analiza rysunku konstrukcyjnego i podjecie decyzji ktore elementy geometrii sa konieczne do
prawidlowego przeprowadzenia procesu obrobki.

W przypadku toczenia, ze wzgledu na symetri¢ osiowa wystarczy utworzy¢ tylko jedna cze¢$¢ obrabianego
profilu. Zwykle tworzony jest gorny (w systemach CNC okre$lany jako dodatni) zarys detalu.

Konieczne elementy geometrii okreslone sa przez plan obrobki detalu. W niektorych przypadkach
wymagane jest utworzenie dodatkowych elementow geometrycznych wykorzystywanych jako np. kontrola
sciezki narzedzi.

Przyjrzyjmy si¢ przedstawionemu w tabeli ponizej planowi obrobki:

ar Opis narzedzia
.. opis operacji nr narz¢dzia | (wlasciwie w programie jest to
operacji ;
nazwa pliku)
1 Zgrubne planowanie czota 1 Rough Outside.att
usuwajace nadmiar materialu
2 Obrobka zgrubna na $rednicy 1 Rough Outside.att
3 Obrobka podcigceia (gniazda) 2 Buttn — Smm dia.att
4 Toczenie rowka 3 Groove Outside — Left Smm.att
5 Toczenie wykanczajace czota 4 Finish Outside.att
6 Toczenie wykanczajace profilu na 4 Finish Outside.att
srednicy
7 Toczenie wygtadzajace 5 Finish Outside — Back Cut.att
8 Gwintowanie (nacinanie 6 Thread — External Small.att
wykanczajace gwintu) wg ISO na
$rednicy 24

W ostatniej kolumnie podano nazwy plikow, w ktorych zapisane zostato narzedzie. W momencie wyboru
narzedzia pojawia si¢ tylko jego uproszczony zarys. Jezeli chcielibySmy sprawdzi¢ parametry narzedzia
mozemy wczyta¢ z menu Plik/Wstaw plik rysunkowy narzgdzia — rysunek ponize;j.

EBELC OB 16 85 & 80 (1525 F

=—=t-25

SH RCLML
E 08

EL 18

Ab 95

BL 5
Ksztalt narzedzia A 80 17

widoczny na ekranie

\Widok narzedzia po wybraniu
polecenia PlikiWstaw
i wksazaniu pliku: EBLC

V

|32
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Tworzenie geometrii profilu
Przyjmujemy nastgpujaca konwencjg zapisu:

YBL/IR nacisnigcie lewego (L) lub prawego (R) klawisza myszy

nacisni¢cie klawisza Enter

ESC lub YOR odwotanie polecenia

ESC lub YOR podczas aktywnej APS i kiedy nie ma wprowadzonego zadnego polecenia powoduje

aktywizacj¢ menu APS (Szybka Geometria)
Do tworzenia geometrii wykorzystamy polecenia APS Szybka geometria

o Punkt Polacz Luk z Linig
il; Znany tuk o Potacz Luk z Lukiem

i Potacz Linig z Linia il Kasuj ostatnie
M
)

i Sfazuj Lini¢ z Linia Zakoncz

e Potacz Linig z tukiem Zamknij i Zakoncz \F4

Z APS Szybka geometria wybieramy Punkt il
W linii polecen wprowadzamy wspotrzedne punktu:

040

Na ekranie w punkcie (0,0) pojawia si¢ krzyzyk i zaczepiony od niego odcinek rysowany linig
przerywana.

APS Szybka geometria / Sfazuj Lini¢ z Linia '—l
W linii polecen wprowadzamy wielko$¢ pierwszej odleglosci fazowania:
2
1 nastepnie wielkos$¢ drugiej odlegtosci fazki:
1.2 &
Teraz podajemy wspotrzedne punktu przecigeia linii, ktore maja zosta¢ sfazowane. W linii polecen
wprowadzamy

24 &Y
Dla wspoélrzednej Z nie wprowadzamy nowej wartosci, a naciskamy Enter co powoduje przyjecie
ostatnio wprowadzonej warto$ci Z (w ostatnim poleceniu). W rezultaciec na ekranie mamy linie
przerywana jak na rysunku ponize;j:

> (0,24)

X 00

Wybieramy polecenie Pokaz wszystko gl . Utworzona geometria wypetnia caty ekran graficzny.

WYDZIAL MECHANICZNY 7
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Z APS Szybka geometria wybieramy ponownie polecenie Punkt il
W linii polecen wprowadzamy wspotrzedne konca drugie;j linii:
&-34 &
Nacisnigcie Enter dla wspolrzednej X spowodowalo przyjecie wartosci X z ostatniego polecenia, czyli
24,
Nasz rysunek (domyslny kolor z6tty) powinien wygladaé tak jak pokazano na rysunku ponizej:

\
\
\
\
W linii polecen jak wida¢ aktywne jest ostatnie polecenie Punkt. Dlatego nie musimy juz go ponownie
wywolywaé. Wprowadzamy kolejne wspotrzedne punktow taczacych linie:
204-35 &
&-45 & (dla X domysinie zostata przyjeta wartosé 20)
249-46 &

Powinni$my uzyska¢ rysunek jak ponizej, a w koncowym punkcie zaczepiona powinna by¢ linia
przerywana.

A/

Z APS Szybka geometria wybieramy polecenie Polgcz Lini¢ z Linig lukiem Ll
W linii polecen wprowadzamy warto$¢ promienia:
5

I nastgpnie podajemy wspotrzedne punktu przecigcia linii, ktére maja by¢ potaczone tukiem
&-60& (X zostato przyjete z ostatniego polecenia =24)
Na ekranie nadal widzimy linie. Luk zostanie wprowadzony dopiero po podaniu konca drugiej linii.

Z APS Szybka geometria wybieramy ponownie polecenie Punkt *
50 & (Z zostato przyjete z ostatniego polecenia =-60)
Dopiero teraz zostajg narysowane linie i laczacy je tuk.

Z APS Szybka geometria wybieramy ponownie polecenie Znany luk il i podajemy promien 10:
10

Pojawia si¢ okno dialogowe, w ktorym wskazujemy kierunek odmierzania kata CW:

| A
L CCw

Anuluj |

W koncu linii przerywanej na ekranie pojawia si¢ takze rysowany linig przerywang okrag, a program
oczekuje na podanie wspotrzednych srodka okregu. W linii polecen podajemy wartosci wspotrzegdnych
srodka okregu:
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70&-92¢ (Srednica jest przeliczana wg promienia 10 razy 2 plus 50)
Po wprowadzenie wspotrzednych $rodka okrag przerywany znika z ekranu, lecz promien jeszcze si¢
nie pojawia. Dopiero po wprowadzeniu drugiej linii zostanie on narysowany.

Mg
Z APS Szybka geometria wybieramy ponownie polecenie Polacz Luk z Linia L'il
Program wymaga wprowadzenia warto$ci promienia, ktérym maja by¢ polaczone dwa segmenty.
Podajemy warto$¢ 0:

0
Pojawi sig okno dialogowe, ktore uzupetiamy tak, jak na ponizszym rysunku:
Obrat———— Zawiera F.at
(ol & e
{~ Tl > 180
o | A |
Nastepnie automatycznie pojawi si¢ kolejne okno dialogowe, w ktorym podajemy kierunek nowe;j linii
=180:
Kierunek |1 a0

[HIEZH S |
135 ﬂl El
2 Punkly
] o)
El 5 Anluj

W efekcie rysowana jest linia przerywana od s$rodka tuku. Linia ciagla zostanie narysowana po
wprowadzeniu wspotrzegdnych konca linii.

Widok na ekranie po wykonaniu ostatniej operacji

Z APS Szybka geometria wybieramy ponownie polecenie Punkt il
668-110.5¢  (rysowany jest teraz tuk i linia)

Z APS Szybka geometria wybieramy ponownie polecenie Znany tuk il i podajemy promien 12
i uzupeliamy kierunek obrotu zgodny z ruchem wskazowek zegara CW:
124

Hotation |

Anuluj |

Nastgpnie nalezy poda¢ wspotrzedne srodka okregu:
61 F1

WYDZIAL MECHANICZNY 9
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Nacisnigcie F1 w miejscu gdzie powinniSmy podaé warto$¢ wspotrzednej Z oznacza, ze warto$¢ ta jest
nieznana. W efekcie program wyswietli okno dialogowe ,,Kierunek do tuku”, ktére uzupelniamy jak na
ponizszym rysunku (180 + 40) (fuk nie jest jeszcze rysowany):

Kierunek od fuku x|

Kienungk. [180+40 aK. |
30 | NIEZHERTY

EI il 2 Punkhy

o o) e

| as|
2]

Z APS Szybka geometria wybieramy polecenie Polacz Lini¢ z Linig lukiem Ll i podajemy warto$¢
promienia 0.5:

0.5¢
Program wymaga teraz podania wspoirzednych punktu , ktorym linie, ktére maja by¢ polaczone
tukiem przecinajq si¢. Podajemy:

F1 -175¢
Nacis$nigcie F1 w miejscu gdzie powinnismy podaé¢ wartos¢ wspotrzednej X oznacza, ze warto$c ta jest
nieznana. W efekcie program wyswietli okno dialogowe ,,Kierunek do przecigcia”, ktore uzupeliamy
jak na ponizszym rysunku (180 -20) (fuk nie jest jeszcze rysowany):

Kierunek do przecigcia K|

Kiemunek I'I a0-20 Ok, I
a0 | MIEZHAMNY |
135 a5 |
2 Punkty |
'ISEIl % 0 |
255 315 &l

270

=

Jezeli rysunek nie jest widoczny wybieramy polecenie Powigksz Wszystko: —|

Z APS Szybka geometria wybieramy ponownie polecenie Punkt *
100 & (Wartosé Z zostata przyjeta domysina = —175)
1 nastepnie podajemy wspoétrzedne kolejnego punktu:
&-200& (Wartosé X zostata przyjeta domysina =100)
Geometria rysowana jest teraz linia ciagla.
nast¢pnie podajemy wspotrzedne ostatniego punktu:
08 & (Wartosé Z zostata przyjeta domysina =-200)

Z APS Szybka geometria wybieramy polecenie Zakoncz i oraz Jezeli rysunek nie jest widoczny

polecenie Powigksz Wszystko:

W rezultacie ulega zmianie kolor geometrii 7 Zoltego na Zzielony co oznacza zakonczenie
wprowadzania profilu.

Koncowy rysunek powinien wygladaé tak jak pokazano ponizej. Ze wzgledu na symetri¢ nie musimy
rysowac drugiej czesci.

10
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Rysunek gotowego profilu detalu

Przejdziemy teraz do okreslenia geometrii przygotowki (materiatu wyjsciowego).

GEOMETRIA PRZYGOTOWKI

Kolejnym etapem wprowadzania danych w systemach CAM jest podanie geometrii przygotowki. Niektore

systemy wymagaja aby geometria ta zostata utworzona przed geometria detalu. W naszym przypadku

zatozymy obrobke z pelnego preta, jakkolwiek mozemy wprowadzi¢ dowolng inna geometrie wynikajaca

z charakteru procesu, np. w postaci odkuwki.

Z APS Szybka geometria wybieramy ponownie polecenie Punkt il 1 wprowadzamy kolejne wspotrzedne
koncow linii:

082 (Wartos¢ Z=2 okresla jednoczesnie naddatek na czole detalu)

105&¢ (Wartosé Z zostata przyjeta domysina =2)
&-202& (Wartosé X zostata przyjeta domysina =105)

Z APS Szybka geometria wybieramy polecenie Zakoncz i oraz jezeli rysunek nie jest widoczny

polecenie Powigksz Wszystko: 2 . Nasz rysunek powinien mie¢ postac:

Utworzony w systemie AlphaCAM profil detalu i przygotowki

Etap ten konczy wprowadzanie geometrii (przetwarzanie geometryczne). Oczywiscie wybor sposobu
rysowania geometrii zalezy od uzytkownika. Powyzszy przyktad miat za zadanie pokazanie innej techniki
rysowania w stosunku do znanego z zaj¢¢ AutoCADa. Mozna takze wczytaé rysunki utworzone w innych
systemach CAD/CAM, w tym takze z AutoCADa.

PRZYGOTOWANIE GEOMETRII DO OBROBKI

Etap ten polega na sprawdzeniu poprawnosci wprowadzonej geometrii. Ma to szczegdlne znaczenie
w przypadku wezytywania rysunku z innego systemu cadowskiego. Czgsto zdarza sig, ze poszczeg6lne
elementy nie sa ze soba potaczone. Biedy tego typu nalezy usunaé przed przystapieniem do wlasciwego
programowania procesu technologicznego.
W celu sprawdzenia poprawno$ci geometrii nalezy uzy¢ polecenia kierunek geometrii, ktore wyswietla
znacznik w poczatku kazdego profilu geometrycznego.

Wybieramy polecenie Kierunek geometrii & lub Ctrl+G.

WYDZIAL MECHANICZNY 11
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W punkcie poczatkowym profilu detalu i przygotowki powinny pojawi¢ si¢ dwa znaczniki poczatku
geometrii obrobki (detalu i przygotowki), tak jak pokazano na rysunku ponize;j.

znaczniki poczatku i
kierunku geometrii

Sprawdzenie poprawnosci utworzonej geometrii

il

Jezeli na rysunku pojawi si¢ wigcej znacznikéw nalezy uzyé polecenia — Polgez i wskazaé segmenty,
ktore majq utworzy¢ jeden ciagly profil. W trakcie dziatania tego polecenia wskazywane elementy zmieniaja
kolor na niebieski, kiedy wszystkie segmenty beda juz niebieskie nalezy zakonczy¢ taczenie klawiszem ESC.

Polecenie Kierunek geometrii & lub Ctrl+G dziata przemiennie, tzn. pokazuje lub ukrywa znaczniki.
Po zakonczeniu zapisujemy rysunek do pliku dyskowego. Plik uzyskuje automatycznie rozszerzenie .atd.

PODSTAWOWE USTAWIENIA DLA OBROBKI DETALU

5.1. Wybor postprocesora
Postprocesor determinuje koncowa posta¢é kodu NC dla konkretnej maszyny i uktadu sterowania.
Postprocesor wybieramy za pomoca polecenia:

?
& Wybor postprocesora lub z menu rozwijalnego Plik: Wybierz Postprocesor
AlphaCAM wyswietla listg aktualnie dostgpnych postprocesorow, z ktérych wybieramy Alpha Standard

Lathe.
Szukaiw: | 3 Tposts alp Bl ]

......... andard Lathe é Faruc Bt [mim]
é Alpha Standard 2 Turet é Orac: lathe [mm)
L Alpha Standard C Lathe S8 South Bend Magnatumn
L4 Biowford TCL 160 A Tip Rad Centre
LA Control Tech FMC-4
é Emco Compact 5

Mazwa pliku: I.-’-‘-.lpha Standard Lathe Ohbwarz I
Fliki tppu; I Licorn T oczenie Post [* atp) j Anulu |

i

Wybor postprocesora

12
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5.2. Wybor materiatu, z ktérego bedzie wykonywany detal

o
Z menu gormego Technologia wybieramy polecenie: Wybierz Material lub ikong == Wybor materiatu.

(w niektorych przypadkach wybor materiatu dokonywany jest poprzez ikong: il

AlphaCAM wyswietla list¢ zdefiniowanych w bibliotece materialow. Wybor materialu determinuje
automatycznie predkos¢ 1 posuw skrawania bazujac takze na wybranym narzedziu. W naszym przypadku nalezy
wybra¢ material: Aluminium IC8025

MATERIAL Ed |

Alktualny
Lo Carbion Steel

Lows Carbion Steel -
Medium Carbon Steel
High Carbon Steel

| Stainless Steel

SAE 1018 HSS

SAE 101810635

SAE 1018 108025 CT525

SAE 1018 18045

SAF 1018 1C428 =

ok | A |

Okno wyboru materiatu

5.3. Punkt wymiany narzedzia
Jest to punkt do ktorego zjezdza narzedzie. Moze on by¢ ustawiony w programie jako globalny dla

wszystkich narzedzi lub tez indywidualnie dla kazdego osobno. Dla naszego przyktadu punkt ten ma
wspotrzedne 300,100.

Z menu rozwijalnego Technologia wybieramy polecenie Ustaw pozycje wymiany narzedzia lub El
Ustaw Pozycje wymiany narzedzia

3004100
U: Punkt ten musi by¢ podany przed wyborem narzedzia

5.4. Wybor narzedzia

Z menu Technologia polecenic Wybierz narzedzie lub ll Wybierz narzedzie. Pojawi si¢ lista
zdefiniowanych narzedzi:

Sauka) w: Ia Inch Taools j EI

|1 G- s Mill Toals ﬂ Groove |nside -V Rough Qutside

,!J Drill - 1in Dia ,!J Groove Inside Thread - Exterty rge
I Diil- 1-2in Dia || Groove Outside - Left ]| Thiead - Extemal Small
ﬂ Dl - 1-4 in Dia ﬂ Groove Outside - Right ,!] Thread - Internal Large
,!J Finizh Inzide ,!J Groove Outgide - ,!] Thread - Internal Small
,!] Finizh Outzide I Rough |nside;

<] | i3

Hazwa pliku: IHDugh Ingide Dhwadrz I
Pliki typue ILiu:u:um Toczenie Marzedzie [7.att) j Anuluj |
o

Okno dialogowe wyboru narzedzia
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W oknie tym wybieramy narzedzie zapisane w pliku: Rough Qutside.att. Przy przeszukiwaniu listy mozna
stosowac filtry jak w Windows. Np. wpisujac w polu ,,Nazwa pliku” Rou* program utworzy skrocona listg
plikdow zaczynajacych si¢ od Rou.

Po wybraniu odpowiedniego narzg¢dzia program przechodzi do ekranu graficznego. Ksztatt narzgdzia
zaczepia si¢ w punkcie wymiany narzedzia (lub w punkcie przecigcia krzyza pajeczego). W linii polecen
pojawi sig¢ podpowiedz:

To narzedzie? <Enter> akceptuj, <ESC> przerwij

Enter powoduje przyjecie narzedzia, natomiast nacisnigciec ESC wywoluje ponownie list¢ narzedzi. Po
akceptacji narzedzia Aplha CAM pokazuje okno dialogowe w ktorym nalezy poda¢é numer narzedzia
ijednostki w jakich beda wprowadzane parametry technologiczne. Nalezy wprowadzi¢ parametry jak na
rysunku ponizej:

AROUGH OUTSIDE Obrot: Cwf |

Murner narzedzia: T I
b akzymalne obr. wrzeciona: 5 |4DEIEI

Obroty——————— [~ Pozuw
" Predkoss = ha OER
= Dbty = pa MM

Ok I Anuluy

Podstawowe ustawienia dla wybranego narzedzia

Po zaakceptowaniu w punkcie wymiany narzedzia pojawi si¢ rysunek wybranego narzedzia:

Widok na ekranie po wybraniu narzedzia
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OBROBKA

6.1. Zgrubne toczenie czota
Jako pierwsza obrobke przeprowadzimy zgrubne planowanie czota.
Polecenia dotyczace obrobki mozemy wybiera¢ z menu gornego Technologia, Skrawanie konwencjonalne
lub z paska narzgdzi Toczenie.

Technologia
Wwiybierz bMateriat. .
Ustaw Pozycie ‘Wymiany Marzedzia
Wwinbierz Marzedzie...
Kierunek Dbrabki...

Conwenciohalhe

Wejgcie Wpigcie Marzedzia... Obr. od Czota
1dZ da Poz. Wymiany Marzedzia Obr. Zgubna...
: . : Obr. Podcied. . .ﬂ |hull-‘u|h“-|d|l.£|d|5|n'|
Edycia Ruchaw Szpbkich .
. Obr. ‘wivkariczajaca
Wik az Operaci... CTRL+E S .
L ) ) MNacinanie Bowkdw. .
Definiowanie Narzedzia... . .
Definiui Gt Macinanie G wintu
= Wiencenie w Ogi CAL..
Gwintowanie w Ozi CAL...
Recznie...
Ddcinanie Detaly...
Menu Technologia Pasek narzedziowy Toczenie
Wybieramy polecenie :

Obr. od czota (lub Technologia: Skr. Konwencjonalne: Obr. Od czola)
Po wybraniu polecenia, program najpierw poprosi o wskazanie geometrii przygotowki, a nastgpnie geometrii
detalu. Nalezy klikna¢ “BL w poblizu odpowiednich linii — punkt 1 i 2 na rysunku ponizej. Linia
przygotowki powinna zmieni¢ kolor na czarny (lub bialy w zaleznosci od koloru tta) a detalu na granatowy.

1

Wybor konturu przygotowki (1) i konturu detalu (2)

Nastepnie pojawia si¢ okna dialogowe dotyczace parametréw obrobki (niektore wartosci sq
przyjmowane jako domysine na podstawie wybranego materiatu i narzedzia). Nalezy wprowadzi¢
w odpowiednich pola wartosci jak na rysunkach ponize;j.

PLANOWANIE X "
PLANOWANIE - Narzedzie ROUGH OUTSIDE
Narzgdzie ROUGH OUTSIDE Wraperaci[T
Dane Narzed:
Numer Narzedzia [i Hr Kerektera Narz. [1
Naddatek na czole materiabu obr. [0.1 PREDKOSC obrat: § [350 oG 0l (54 | R
Pasup e Ok, (/2] F Pasupia (b (2] F
Szerokoft skraw. |3
o
Dojécie do Srednicy 3 ID ’7 £ bez  mgta & bdewane preznae ‘
o . Progra NC
Odlegroéé dojgcia do materiaku |4| { B s e ‘
ok I Anuluj | -_DK Anuki
Parametry geometryczne skrawania Parametry technologiczne skrawania

Po ustawieniu powyzszych parametréw nalezy podac Sciezke¢ dla ruchu szybkiego narzedzia od punktu
wymiany narz¢dzia do punktu poczatkowego obrobki. Lina ta rysowana jest jako przerywana kolorem

WYDZIAL MECHANICZNY 15
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niebieskim. Jezeli wlaczony jest tryb ORTO il Sciezka ta moze by¢ rysowana tylko jako linie
réownolegte do osi uktadu wspdtrzednych.

Ruch szybki
narzedzia

Ruch
-..| roboczy
narzedzia

Definiowanie $ciezki dla ruchu szybkiego narzedzia

Jezeli zdefiniowana $ciezka ruchu szybkiego staje si¢ niewidoczna po wybraniu polecenia Przerysuj El

(Ctrl+R) lub Pokaz wszystko 2 ., nalezy wlaczy¢ opcj¢ Pokaz ruch szybki 2 1 ponownie przerysuj

lub Pokaz wszystko gl Polecenie pokaz ruch szybki 2 "1 dziata przemiennie, tzn. wyswietla / ukrywa
droge ruchu szybkiego. Polecenia te mozna takze wybiera¢ z menu rozwijalnego Widok Opcje Ekranu.
Etap ten konczy zgrubna obrobke czota.

Na zakonczenie przesledzimy mozliwosci symulacyjne programu Alpha CAM.

W tym celu wlaczamy kolejno poszczegdlne opcje Ekranu i obserwujemy ruchy narzedzia.

Widok

v Pazel ikon
Pokaz wiszystko CTRL+A
Powigksz Okno CTRL+w
Pokaz Poprzednie  CTRL+B
Powigksz Otoczene CTRL+Pgllp
Pomnigjsz Dtoczenie CTRL+Pgln
Powigksz Granice
Frzezun Bys. CTRL+Kursony
Przemsu| CTRL+R

Dpcie ekraru Pokaz Marzedzie
Obrobka Materiatu
Pakaz obie strony

“widok 30
Model Obrébki 3D

Llst Kt patzeria K Krok po Kroku
Wstawpkt: patreenia Kirson v Pokaz Buch Szubki
Ustaw granice Pokaz Podziaky

Kalor tha. . I
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Opcja

Widok na ekranie Ekran

Pokaz narzedzie

Obroébka materiatu

Pokaz obie strony

Pokaz ruch szybki

Krok Po Kroku

Pokaz podziaty

Pokaz narzedzie

Obroébka materiatu

>~

Pokaz obie strony

Pokaz ruch szybki

>

Krok Po Kroku

Pokaz podziaty

Pokaz narzedzie

Obrodbka materiatu

Pokaz obie strony

Pokaz ruch szybki

i lEadke

Krok Po Kroku

Pokaz podziaty

>

Inne kombinacje tych opcji nalezy przetrenowa¢ samodzielnie. Predkos$¢ symulacji mozemy zwigkszac lub
zmniejsza¢ za pomoca PageUp i PageDown. Nacisnigcie spacji przeprowadza symulacje w rzeczywistym

czasie obrobki.

6.2. Zgrubne toczenie na srednicy
Kolejnym zabiegiem jest zgrubna obrobka na $rednicy. Polecenie dotyczace obrobki zgubnej mozemy

wybra¢ z menu gornego Technologia, Skrawanie konwencjonalne Obr Zgr. lub poprzez ikong

a4

Pojawi si¢ okno dialogowe, w ktorym zaznaczamy opcj¢ Srednica:

ZGRUBNIE ]|

Srednica |

Czoto |

F.artur |

Al |

Najpierw wskazujemy geometri¢ przygotowki.

WYDZIAL MECHANICZNY 17
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Nastepnie kontur detalu. Przy czym tym razem musimy wskaza¢ punkt poczatkowy obrobki i koncowy.

Wykorzystamy w ty celu punkty charakterystyczne istniejacego obiektu bl Koniec elementu F6.
Sekwencja pytan i odpowiedzi ma postac:
Wskaz punkt startowi' obrébki

ﬁ

Wybieramy koniec elementu i klikamy w punkcie 1
Wskaz punkt koﬁcowi' obrobki

Wybieramy koniec elementu i klikamy w punkcie 2

W efekcie kontur detalu do obrobki zmienia kolor na niebieski
Nastepnie program poprosi o wskazanie strony detalu do obrobki
Wskaz strone geometrii do obrébki:

Klikamy w punkcie 3 (w poblizu srodka geometrii)

wskazanie przygotowki

3

— — — J— — — — i i

Wybor konturu do obrobki zgrubnej na srednicy

Po poprawny wskazaniu Alpha Cam wySwietli karty parametrow, ktore nalezy wypelié¢ tak jak na
ponizszym rysunku.

SREDNICA ZGRUBNIE I

Marzedzie ROUGH OUTSIDE
SREDNICA ZGRUBMIE - Marzedzie ROUGH DUTSIDE | x|

Mr operacji |2
Maddatek na czole materiaku obr. IEI.1 — Dane Marzedzia
il M arzedzi |1 Mr Korektora Marz, |1
Maddatek na frednicy mat. [prayrost.] IEI.1 HEr AR aa FRAIEEE e

Elcizelkost dhoar (ramael] |3— PREDKOSE obrot.; 5 |350 Pozuw na CObr, [<): F ID.25
Odleghosé dojécia do materiaku |-|| Poguw na Obr, (2] F ID.25 Pozuw na Obr. [£]: F ID.25

Odleghoic WwWiycatania dla Przejgcia IIJ — Chiodzenie
W Cazyzzczenie Profily z Kazdym Przejsciem " bez " mgta % zalewanie  przez narz.
— Methiod — Pragran MC
& Conventional " Reverse ' Liniowo
ok | Al Al |
Parametry geometryczne skrawania Parametry technologiczne skrawania

W koncowej fazie program poprosi o podanie punktu poczatkowego dla obrobki w cyklu. Jest to tzw.
bezpieczna pozycja dojscia narz¢dzia. Podajemy wspotrzedne 107,2:

Ustaw bezpieczna pozycje dojscia:

1072

i jako ostatni element podajemy jak przy planowaniu czota $ciezkg narzgdzia dla ruchu szybkiego

Odleglo$¢ bezpieczna dla ruchu szybkiego: klikamy w punkcie 1
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|

Obrobka zgrubna na Srednicy (liniq niebieskq przedstawione sq kolejne przejscia narzedzia)

Nastegpnie nalezy przesledzi¢ symulacje dotychczasowej obrobki — rysunek ponizej.

Detal po planowaniu i obrobce zgrubnej na srednicy
Wybierajac polecenie symulacja 3D i wlaczajac zawansowane cieniowanie uzyskujemy symulacje
W przestrzeni i na ptaszczyznach ortogonalnych.

El Symulacja obrébki

SYMULACJA DBROBKI DETALU E
“widok podczas analizy widok Fofncowy
&% Cieniowanie ¢ Standardowe Cieniowarie
" Model Drutawy &' Zaawansowane Cieniowani
" Bez Podglad ;
= Fakl ¥ Ponowna Syrulacia Obrablki

Tolerancia S_I,JmulaciiIEI.1
ok | A |
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@ se0-

Symulacja 3D
6.2.1. Karta obroébki
Wprowadzone dotychczas operacje mozna w dowolnej chwili przejrze¢ wybierajac z menu Technologia
Wykaz operacji
MEAE OPERAC

== 2] 2 %] 2

S« Op1 (1]
- ]+ PLANDWANIE NARZEDZIE 1 ROUGH DUTSIDE
Ol 0p2 )
-./v SREDNICA ZGRUBNIE MARZEDZIE 1 ROUGH OUTSIDE

Karta operacji dla naszego przyktadu

Wybierajac przyciski Piokaz / ukryj i nastgpnie ESC Iub BL powodujemy ukrywanie / wyswietlanie
zaznaczonych operacji na ekranie graficznym

WhKAZ OPERAL

EE]=| Z4l¥] =] X]| =

= Opl (1)

Eon i PLANDWANIE NARZEDZIE 1 ROUGH OUTSIDE
=0 opz @)

- SREDMICA ZGRUBNIE NARZEDZIE 1 ROUGH OUTSIDE

Karta wykazu operacji z wiqczona opcjq ukryj operacje — sciezki narzedzi nie sq wyswietlane
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6.3. Obrébka podciec¢ (gniazda)
Kolejna operacja wynikajaca z planu obrobki (patrz karta obrobki na poczatku ¢wiczenia) jest toczenie
gniazda.
N_lajpierw wybieramy narzedzie (a wlasciwie to plik): Button —5mm dia.att
J

Wybierz narzedzie

Szukaj v Ia Ttoolz.alp j ﬁl

1 Awie Ml Toals (1 Taps

1 Dvills - T it [ Threading

1 Firiizhing Cu-Diill

|_1lnch Tools l Buttar - Smmn dia

| Farting and Grooving ,ﬂ Drill - 10rnm dia

_1 Roughing I Dill - 25mm dia

K0 i

Mazwa pliku; |Buttu:nn - Brnrn dia Obwdrz I
Pliki typu: ILic:u:um Frezowanie/ T oczenie Marzedzie j Al |
o

Wybor narzedzia i jego ksztalt pojawiajqcy sie na ekranie

Nastgpnie wypetniamy wg rysunku ponizej pojawiajace si¢ okno dialogowe dotyczace wybranego narzgdzia:
BUTTON - 5MM DIA Obrét: Cw x|

Mumer narzedzia; T |2
taksymalne obr. wrzeciona: S |4EIEIEI

Obraty—————————— ~ FPoguwm
& Predkosc & naldER
€ Obraty  na MIM

Ok I Anlu

Podstawowe ustawienia dla wybranego narzedzia do toczenia gniazda

Aplha CAM automatycznie rozpoznaje, ze nowe narz¢dzie nie znajduje si¢ w punkcie wymiany narzg¢dzia
i dlatego odpowiadamy Tak

AlphaCAM |

@ |dZ do Paozucji Wormiany Marzedzia?

Nie |

Nastgpnie wskazujemy $ciezkg dla ruchu szybkiego od punktu skrawania do punktu wymiany narzedzia
(najlepiej tak samo jak poprzednio).
Teraz przechodzimy do zdefiniowania, ktére podcigcie ma by¢ obrabiane wybranym narzedziem.

Y
Wybieramy polecenie obrébka podcieé¢ z menu technologia lub El Obrébka podciec. Pojawi si¢ okno
dialogowe w ktorym wybieramy opcjg Srednica.
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OBROBKA KIESZENI |

Srednica

Czolo |

il |

Program wyswietli komunikat ostrzegawczy o niepetnym zdefiniowaniu katow narzedzi. Mozemy go

zignorowac.
AlphaCAM X

[PwidEh: Kat Prawozenia Mie Sostal Okreslany
K.at Prafozenia MIE Bedzie Kontroloweary

Nastepnie musimy wskaza¢ punkt poczatkowy obrobki i koncowy. Wykorzystamy w ty celu punkty

charakterystyczne istniejacego obiektu Koniec elementu F6. Sekwencja pytan i odpowiedzi ma
postac:

Wskaz punkt startowy obrobki
Wybieramy koniec il elementu 1 klikamy w punkcie 1

Wskaz punkt koncowy obrobki

Wybieramy koniec elementu i klikamy w punkcie 2
W efekcie kontur detalu do obrobki zmienia kolor na niebieski

drugi punkt na
konturze bedqcy Pierwszy punkt na
koricowym punktem konturze  bedqcy
obrobki poczatkowym
punktem obrobki

Wskazanie poczatku i konca podcigcia

Po wskazaniu punktow 1 i 2 pojawia si¢ okna dialogowe, ktore wypeliamy jak na ponizszym rysunku.
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SREDMICA KIESZEMI - Marzedzie BUTTON - 5SMM DIA I
SREDMNICA KIESZEMNI Nr operacii |3
Narzedzie BUTTOM - ShiM DI - Dane Narzedzia
Mumer Marzedzia |2 Mr Korektora Marz. |2

Naddatek na caole materishu obr. Im— PREDKOSE obrat.: 5 |35EI Fozuw na Qbr. (<] F IEI.1 b

e e e e, (et |—'3-1 Pozuw na Obr. (/2] F ID.'I 5 Pozuw na Obr. [£]: F ID.'I 5
Ghebokoft skraw, [praprost.) |2 — Chtodzenie

Tl Ztisdi o Prastataria " bez  mgta &+ zalewanie " przez narz.

[ Obr. Dwstronng r— Program MC

- % Liniowo £ 10 il
ok I Anulu |
ok I Al

Parametry geometryczne skrawania Parametry technologiczne skrawania

Numer operacji automatycznie wzrasta, jezeli ulegto zmianie narzgdzie.

Jako ostatni element podajemy tak jak przy poprzednich operacjach $ciezkg¢ narzgdzia dla ruchu
szybkiego od punktu wymiany narzedzia do punktu poczatkowego obrobki.

Ruch narzedzia w przypadku obrobki podcigc jest rysowany standardowo kolorem czerwonym. Przy
poprawnych ustawieniach powinnismy na ekranie uzyska¢ widok jak na rysunku ponize;j.

ettt
bl

ol =
e
""--\.\_\_\_
Obrobka podciecia — widok drogi narzedzia
Samodzielnie przesledzi¢ — tak jak poprzednio — symulacj¢ obrobki.
Detal po wykonaniu dotychczasowych operacji
6.4. Obrébka rowka
Postgpowanie jest bardzo podobne jak przy obrobce pocigcia.
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Najpierw wybieramy narzedzie: Groove Outside — Left Smm.att.

]

Wybierz narzedzie
Szukajw: Ia Ttoolz.alp j gl

ﬂ Groove Face - Bmm !] Groove Dutside -

,!| Groowve Inzide - 4mm !] Inner Yertical

ﬂ Groove Outside - Left 2mm ﬂ |scar left PP

ﬂ Groove Jutgide - Left Bmm - 2 prog points !] |zcar right PP

l Groowve Outside - Left Sram !] #3 Tread

ﬂ Groove Outside - Right Brmm !] M4Tread

Kl 1 i

Nazwa plikw; IGIDDVB Outzside - Left Smm Otwarz I
Pliki typu ILicom Frezowanie/Toczenie Marzedzie j Anuluj |
e

Wybor narzedzia do obrobki rowka

Nastgpnie wypetniamy wg rysunku ponizej pojawiajace si¢ okno dialogowe dotyczace wybranego narzgdzia:

GROOYE OUTSIDE - LEFT SMM Obrat: Cw I

Mumer narzedzia: T |3
td gk zyrnalne obr, wizeciona: S5 |4DDD

Obroty——— Posuw—————————— AlphaCAM
% Predkadd ¥ na OBF
" Obraly ' naMiN @ |dZ do Pozycii Wirniany Marzedzia?

k. I Al

Podstawowe ustawienia dla wybranego narzedzia do toczenia gniazda

Aplha CAM automatycznie rozpoznaje, ze nowe narze¢dzie nie znajduje si¢ w punkcie wymiany narzedzia
i dlatego odpowiadamy Tak.

Nastepnie wskazujemy Sciezke dla ruchu szybkiego od punktu skrawania do punktu wymiany narzedzia
(najlepiej tak samo jak poprzednio). Jest to odlegto$¢ bezpieczna dla punktu wymiany narzedzia).

Teraz przechodzimy do zdefiniowania rowka, ktéry ma by¢ obrabiany wybranym narzedziem. Wybieramy

polecenie Nacinanie rowkow z menu technologia lub 55 Nacinanie rowkow. Pojawi si¢ okno dialogowe
w ktorym wybieramy opcje Typ: $rednica i Proces: Zgrubnie i wykanczajaco.

Typ Froces
" Zgrubrie
™ Obr. czoba Wik afczaisco

" Zorubnie i Wik aticzaja

" Pojedyncze Przejscie

o | A |

Nastgpnie musimy wskaza¢ punkt poczatkowy obrobki i koncowy. Wykorzystamy w tym celu punkty

charakterystyczne istniejacego obiektu Koniec elementu F6. Sekwencja pytan i odpowiedzi ma
postac:
Wskaz punkt startowy obrobki
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Wybieramy koniec il elementu i klikamy w punkcie 1
Wskaz punkt koncowy obroébki

Wybieramy koniec il elementu 1 klikamy w punkcie 2
W efekcie kontur detalu do obrobki zmienia kolor na niebieski

Ve

drugi punkt na
konturze bedqcy Pierwszy punkt na
koricowym punktem konturze bedqcy
obrobki poczqtkowym
punktem obrobki
Wskazanie poczatku i konca rowka rowka

Po wskazaniu punktow 1 1 2 pojawia si¢ okna dialogowe, ktore wypetniamy jak na ponizszym rysunku.
SREDNICA BOWEA E SREDMICA ROWEA - Narzedzie GROOVE OUTSIDE - LEFT 5MM x|

Marzedziz GROOVE DUTSIDE - LEFT ShiM Nr operacii[4

i Dane Marzedzia

Mumer Marzedzia |3 Mr Korektora Marz. |3
. PRECKOSC obrat: 5 ISSD P Obr. :FID.1
Gheb. 1 wejcia [I=petne] IE £ oo osu nabbr. ()
Posuw na Obr. (#2) F ID.15 Paosuw na Obr. [£]: F ID.2
Szerokodd Przejgécia - wybrane narz. ma 5) |3.8

— Chkodzenie

Maddatek dla przejécia wyk arczajgcego IEI—  bez © mota ‘O =l " przez narz.
DOdleghode migdzy uchwytenn a detalzm IDE— e R
i W eyklu
Ok, I Arluj | ’TI Aok |
Parametry geometryczne skrawania Parametry technologiczne skrawania

Numer operacji automatycznie wzrasta, jezeli ulegto zmianie narzedzie.
Nastgpnie podajemy bezpieczng odleglos¢ dojs$cia narzedzia. Odleglosé ta jest wykorzystywana do
wyznaczania punktu od ktérego rozpocznie si¢ cykl obrobki rowka. Powinien by¢ potozony mniej
wigcej na srodku rowka

248-02¢
Jako ostatni element podajemy tak jak przy poprzednich operacjach §ciezkg¢ narzgdzia dla ruchu
szybkiego od punktu wymiany narzedzia do punktu poczatkowego obrobki.
Przy poprawnych ustawieniach powinni$my na ekranie uzyska¢ widok jak na rysunku ponize;j.

Obrobka rowka

6.5. Obrébka wykanczajaca czota
Najpierw wybieramy narzgdzie: Finish Outside.att.

Nl

Wybierz narzedzie
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Szuka) v I'ﬁ Ttoolz. alp j ﬁl

I Dl - 30mm dia I
ﬂ Face Pocket ﬂ Groove |hgide - 4rmm

ﬂ Finizh Inside ,[| Groowve Outzide - Left 2mm

ﬂ ide - Back Cut !] Groove Outzide - Left Smmm - 2 prog
BFiich Do I

] ]

Groove Face - Brmm

Groove Outzide - Left Bmm
Groove Outgide - Right Brm

] 1 i

Mazwa plku  |Finish Outside Otwérz |

Pliki tppu ILicu:um Frezowanie/Toczenie Marzedzie j Anulu |
i

Wybor narzedzia do obrobki wykanczajqcej

Nastepnie wypelniamy wg rysunku ponizej pojawiajace si¢ okno dialogowe dotyczace wybranego narzedzia
Nastepnie wypelniamy wg rysunku ponizej pojawiajace si¢ okno dialogowe dotyczace wybranego narzedzia:

FINISH OUTSIDE Obrat: CWwf |

Murner narzedzia: T |4|
M akzymalne obr. wizeciona: 5 |4EIEIEI

Obraty———————— [ Pozuw

AlphaCAM ¥
5 Predkosé ' naOBR — B
" DObraty " naMIN @ 1d2 do Pozycji Wiymiany Narzedzia?

(1] 4 I Anulu

Podstawowe ustawienia dla wybranego narzedzia do toczenia gniazda

Alpha CAM automatycznie rozpoznaje, ze nowe narzedzie nie znajduje si¢ w punkcie wymiany
narzedzia i dlatego odpowiadamy Tak. Nastgpnie wskazujemy $ciezk¢ dla ruchu szybkiego od punktu
skrawania do punktu wymiany narzgdzia (najlepiej tak samo jak poprzednio).

Wybieramy polecenie:

il Obrobka wykanczajgca
i wskazujemy punkt poczatkowy 1 i koncowy obrobki wykorzystujac punkty charakterystyczne.
Wskaz punkt startowy obrobki

Wybieramy koniec elementu 1 klikamy w punkcie 1
Wskaz punkt koncowy obroébki

Wybieramy koniec il elementu i klikamy w punkcie 2

Program pyta o kolejne punkty. Naciskamy ESC aby zakonczy¢ wskazywanie konturow do obrobki
wykanczajace;.

W efekcie kontur detalu do obrobki zmienia kolor na niebieski
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drugi punkt na czole
bedqcy koncowym 1

punktem obrobki

Pierwszy punkt na

‘ czole bedqcy
poczatkowym
9 punktem obrébki

Va

Wskazanie poczqtku i konca obrobki na czole

Nastegpnie pojawi sig¢ okno, w ktorym podajemy wielko$¢ naddatku =0

WYKANCZANIE
Narzedzie FINISH OUTSIDE

M addatek IE

= Fiuchy Fomed ez Sekeram
) S = Basumerm

ok | A |

W kolejnych oknach, ktore pojawiaja si¢ automatycznie podajemy parametry technologiczne obrobki oraz
sposob wejscia i wyjscia narzedzia. Wypehi¢ jak na rysunkach ponizej.

N'°DE'5°|‘I5 AUTO-WEJSCIE AWYISCIE %]
Dane Marzedzia o .
Mumer Marzedzia 4 Ni Korektora Narz, [4 W ejdcia ‘wijdcie

PREDKDSC obrot: S [350 Posuw na Obr. <) F [02 " Frostopadla % Prostopadia

Posuw na Obr. (</2]: F Pasuw na Obr. (2] F |0.2 . o Styczhie
Chventson " Brak " Brak
’7 € bez  mata & zalewanie € przez narz. ‘

v Lzy) korekcji G41/G42 sé Dojéci I

Program HE V' Uzyj karekcii Dhugoic Dojécia |2
’7 & Liniawo 1 okl ‘ K I Anuluj |

Jako ostatni element podajemy tak jak przy poprzednich operacjach $ciezke¢ narzedzia dla ruchu
szybkiego od punktu wymiany narzedzia do punktu poczatkowego obrobki.
Przy poprawnych ustawieniach powinnismy na ekranie uzyska¢ widok jak na rysunku ponize;j.

I | .

Obrobka wykanczajqca czola

6.6. Obrébka wykanczajaca profilu. Toczenie wykanczajace profilu na srednicy
Operacje wykonamy tym samym narzedziem, ktore zastosowaliSmy do obrobki wykanczajacej czota.
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Wybieramy polecenie il Obrobka wykanczajgca
Nastepnie wskazujemy kolejne punkty do obrobki wykorzystujac przy tym przy wprowadzaniu

wspotrzednych dowiazanie do koncéw istniejacych obiektow . Kolejno podajemy punkty 1,2,3 4 jak na
ponizszym rysunku. Na zakonczenie naciskamy ESC. Wybrana geometria zmienia kolor na niebieski.

al

4

ils\z
rra

2
LA

Wskazywanie profilu do obrobki wykanczajqcej (1-2 i 3-4)

Po naci$nigciu ESC pojawi si¢ okno dialogowe, w ktorym wprowadzamy wielko$¢ naddatku=0 i ruch
pomigdzy sekcjami posuwem. W nastgpnym oknie podajemy parametry obrobki.

WYKANCZAMIE ' X|

Narzgdziz FINISH OUTSIDE

MNaddatek ID
— Buch Pomiedzy S ekcjami
© Szpbki o
ok | drubi |

WYKANCZANIE - Narzedzie FINISH DUTSIDE I
Mr operaci IE

Mr Korektora Marz, |4

— Dane Harzedzia

Murner Marzedzia |4

PRECKDSC obrat.: S IBED
Pazuw na Obr. (2] F ID.2

FPozuw na Obr. (<] F IEI.2
FPozuw na Obr. (] F IIJ.2

— Chtodzenie

" bez " mgta ' zalewanie ' przez narz.
— Program MC

& Liniowo 1 eyl

o]

Ao |

W kolejnym oknie podajemy sposob wejscia 1 wyjscia narzedzia.

28



Alpha-CAM - Toczenie ¢wiczenie
Zakiad Automatyzacji Procesow Produkcyjnych i Inzynierii Jakosci

AUTO-WEJSCIE W YJSCIE |

Wiejgtie WWijscie
' Prostopadla & Prostopadla
; " Stycznie
" Brak
¥ Uzyj karekej G41/542 Dhugose Dojscia |2
ok | A |

Poniewaz system wykryt kolizje narzedzia z detalem, wySwietlona zostaje informacja:

NASTAPI KOLIZJA NARZEDZIA Z DETALEM

Frzenai - 1 Odrzuc Droge Narzedzia

]|

£atrzymai - | Lachowaj Droge Marzedzia

Kontunuw) - Unikniecie Kolizj |
Al |

wybieramy z niej opcjg: Kontynuuj — Unikniecie Kolizji.

Jako ostatni element $ciezkg narzedzia dla ruchu szybkiego od punktu wymiany narzg¢dzia do punktu
poczatkowego obrobki.
Przygladajac si¢ drodze narzedzi widzimy, ze gniazdo nie zostalo obrobione catkowicie.

L

Fragment detalu, ktory nie zostal obrobiony

6.7. Toczenie wygtadzajace
Do toczenia wygtadzajacego wybieramy narzedzie Finish Outside — Back Cut.att.

J Wybierz narzedzie Finish Outside — Back Cut.att
i tak jak w poprzednich przypadkach wypeliamy kart¢ podstawowa:
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FINISH OUTSIDE - BACK CUT Obrat: CW

Mumer narzedzia: T IE
b akzymalne obr, wizeciona: 5 |4EIEIEI

Obraty———— — Pozuw
&+ Predhost & naOBR 5
" Obraty " nakIM

2k, I Al \d

Karta parametrow dla narzedzia Finish Outside — Back Cut.att i jego ksztalt pojawiajqcy sie na ekranie

Wybieramy polecenie il Obrobka wykanczajaca
Nastgpnie wskazujemy kolejne punkty do obrobki niecatkowicie obrobionego profilu gniazda.
Jako punkt startowy 1 wybieramy punkt przyblizony o wspoirzednych x=38.7 i Z=-136.7 poprzez wskazanie

mysza. Jako koncowy punkt wskazujemy punkt 2 wykorzystujac

Punkt konca
_— obrobki
Punkt pocztkowy obrébki
w przyblizeniu X=38.7, Z=-136.7

Po wskazaniu punktu 2 i naci$nieciu ESC pojawia si¢ znane juz okno, w ktérym podajemy wielkos¢

naddatku =0

Marzedzie FINISH OUTSIDE - BACK, CUT

Maddatek. Im

= Bk Eomieden Sefeam
) Saybiki 71 Eosuwen

Ok I Anulu

Nastepnie uzupetniamy kolejne okna dialogowe:
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WYKANCZANIE - Narzedzie FINISH DUTSIDE - BACK CUT
Mr operacii I?—
—Dane Marzedzia
FREDKOSC obrot: 5 [350 Foswna Obr. (<) F[02 Weidcie iyidcie
Posumns Obr (2} F 02 Posunna Obr 2} F[12 " Prostopadla &' Prostopadla

~ Chtodzenis & Blucenie ™ Stycznie

" bez " mota " przez narz. " Brak
~Progiam NC

@ Liniowo ool W Uzyj korekeii G41/G42 Dhugosé Dojécia [2

a8 I ALl | (]9 I Anuluj I

Na zakonczenie podajemy odleglo$¢ bezpieczna i $ciezke wyjscia narzedzia do punktu wymiany narzedzia.

Zaznaczony fragment do obrobki wykanczajqcej (na ekranie kolor fioletowy)

Poniewaz nasz ekran jest teraz wypeliony duza liczba wygenerowanych $ciezek narzedzi, prze co caty
obraz staje si¢ skomplikowany przed rozpoczgciem nastgpnej operacji wylaczymy widoczno$¢ tych $ciezek.
W tym celu wybieramy z menu Technologia polecenic Wykaz operacji i wylaczamy widocznosé

wszystkich dotychczas zdefiniowanych operacji.

WYk AE OPERALCI
=12 =13 4] X| =
= Opt (1]
: PLAMDWAMNIE MNARZEDZIE 1 ROUGH OUTSIDE
EI Op2 [2)

SREDNICA ZGRUBHIE MARZEDZIE 1 ROUGH OUTSIDE
-l 0p3 (3)
- JJJ] SREDNICA KIESZENI NARZEDZIE 2 BUTTOM - ShM Dl

=l Op 4 (4)
-] SREDNICA ROWKA NARZEDZIE 3 GROOVE DUTSIDE - LEFT ShM

£ Op§ ()
: WHKANCZANIE NARZEDZIE 4 FINISH OUTSIDE

H--IW
-l WYKANCZANIE MARZEDZIE 5 FINISH QUTSIDE - BACK CUT

WYDZIAL MECHANICZNY
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Karta wykaz operacji z wylqczona widocznosciq wszystkich zdefiniowanych operacji

6.8. Gwintowanie (nacinanie wykanczajace gwintu) wg ISO na srednicy 24
Ostatnig operacja jest nacinanie gwintu.
Najpierw wybieramy narz¢dzie: Thread — External Small.att.
J '

Wybierz narzedzie

zuka] v Ia Ttools.alp j ﬁl

Outer Vertical W Thread - External, Large

o

J J

ﬂ Parting QFf - 4mm wide l Thread - External, Small
!] Rough Inside - Vertical !] Thread - Intemal, Lange
] ]
]
]

Fough Inzide Thread - Intemal, Small
Rough Dutzide - 45 deg v
Riough Dutzside
4] 1 » 9

Mazwa pliku: IThread - External. Smal Dbworz I
Pliki typur: ILicom Frezowanie /T oczenie Marzedzie j Anulu | )[:\:}/
A

Wybor narzedzia do nacinania gwintu

Nastepnie wypelniamy wg rysunku ponizej pojawiajace si¢ okno dialogowe dotyczace wybranego narzedzia,
i jak poprzednio podajemy odleglos¢ bezpieczna i $ciezke do punktu wymiany narzgdzia.

THREAD - EXTERNAL, SMALL Obrot: CW |

Mumer narzedzia; T |9
b ak zumalne obr. wizeciona: 5 |4EIEIEI

Obroty——————— [~ Poguw
' Predkosé * na OBR
{ & na MIN
Anulu

Teraz wybieramy wlasciwe polecenie realizujace nacinanie gwintu zewngtrznego.

]

Wykorzystujac punkty charakterystyczneil Koniec elementu wskazujemy punkt poczatkowy i koncowy
obrobki ill

Nacinanie gwintow

— Srodek elementu rysunek ponizej.

n .

punkt pocztkowy

punkt koricowy obrobki obrébki (koniec segmentu)
(srodek segmentu)

Nastepnie wypeliamy wg rysunku ponizej pojawiajace si¢ okno dialogowe dotyczace parametréw obrobki:
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NACINANIE GWINTU - Narzedzie THREAD - EXTERNAL. SHALL |

Mr operacj IB

—Dane Marzedzia

Murner Marzedzia IE
WHEZECIOMND obroby: 5 IBDD
Eosiima W (e E I

Mr Korekhara Marz. IE!
Easinina W [EE I
Eosina Wb [£] E I

— Chtodzenie

" bez " mgta ™ przez narz.
— Program HC

& Liniowo ekl

]

Wyswietlana automatycznie nastepna karta zawiera list¢ przedefiniowanych parametrow gwintu, takich jak:
srednica, kat gwintu, gtebokos¢, skok Iub TPI (liczba zwojow na cal)
Wybieramy z tej listy gwint zgodnie ze $rednica — 24. Uzupelniamy kolejne karty wg ponizszych rysunkow.

Anulug |

Szukaj w: Threads.al =
AR I 2 Thrsads.alp J !| @l gl Catkowita Srednica IE
[:I Inch [0 |20 16 dia [0 |20 22 dia [0 |20 33 dia
lso 1.5 dia Wlll |50 18 dia W0 |50 36 dia kat |ED
lza 1.8 dia 00 120 2 dia 00 120 27 dia [0 |20 39 dia o
lso 10 dia MO0 |5 2.2 dia M0 15 3 dia 00 [0 4 el Gtehokosé [promieniowo) [1.8403
lza 12 dia [0 |20 2.5 dia [0 |20 2.5 dia [0 |20 4.5 dia Shok awintu akredlons iako
5014 dia 000 10 20 dis 00 10 30 dia 0 [0 40 dis e Bl
¢ Skak w mm " Zwidina cal (TP
4| | »
_I Skok w |3 Zinra ID
Mazwaplku  [lso 24 dia Otwérz |
Pliki typu: | Licom Guwint [*.ath) =l Arului | 0k | Anuluj |
A
NACINAMIE GWINTU - Iso fine 42 dia

Ghowne | K.onfiguracia I

Krotnogé Gwintu |'|
Drogawejgcia IB
llogé Przejéc |5

llog Przejfé Doghadzajgoych |21

WiejEnie W yiEcie

&+ Poziomo " Poziomo
" Piohowo + Pionowo
™ Kat Gwintu ™ Kat Gwintu

o]

Po zakonczeniu definiowania operacji gwintowania na rysunku pojawi si¢ nowa $ciezka dla gwintowania
oraz rysunek nowego narzgdzia.

Al |
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Zakonczony proces definiowania operacji gwintowania

6.9 Zakonczenie definiowania procesu obrébki
Gwintowanie bylo ostatnia operacja. System AplhaCAM wymaga aby po ostatniej operacji narzg¢dzie
wrocito na pozycj¢ wymiany narz¢dzia. W tym celu nalezy uruchomi¢ polecenie Ustaw Pozycje wymiany

Narzedzia z menu Technologia lub poprzez ikonqﬁl 1d7 do pozycji wymiany Narzedzia i wskaza¢ $ciezke
dla szybkiego powrotu narzedzia po zakonczeniu obrobki.

Na zakonczenie przesledzi¢ ruchy narzedzi i caly proces obrobki w czasie rzeczywistym (spacja — czas
rzeczywisty obrobki)

=
.-."_.-ff//
Ly
Iy
- .
.—’ﬁ_. Py
- ) s
ey o,
""'__r'ﬁ- . 5
g )
e Pra
v "~ £
"'.:? o i
- - £
- & £
- &
e e !
e L F
s =8 7
1

Jezeli jaka$ operacja nie jest wyswietlana uruchomi¢ z menu Technologia Wykaz operacji i wlaczy¢
widoczno$¢ wszystkich.
Jezeli jakas $ciezka dla ruchu szybkiego jest zle zdefiniowana mozna ja przedefiniowac wybierajac polecenie

z menu Technologia Edycja ruchow szybkich lub ikong: £ - Edycja Ruchow szybkich.
Na koniec ¢wiczenia przesledzi¢ mozliwosci symulacyjne programu. Na poczatku wlaczy¢ widoczno$é
narzedzia, materiatu obrabianego i widocznos$¢ obu stron materiatu:

—I!JI-I Pokaz narzedzie
&
El Obrdébka Materialu

LI. Pokaz obie strony
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po czym uruchomic¢ polecenie przerysu;j:

Przerysuj
Za pomoca klawiszy PageUp i PageDown mozemy przys$piesza¢ lub zwalnia¢ symulacje obrobki. Spacja
uruchamia proces w czasie rzeczywistym

Widok detalu po symulacji obrobki

Symulacja 3D

Za pomoca polecen 3—[:'-|Wid0k 3D oraz El Symulacja obrébki mozemy uzyskaé widok
przestrzenny symulacji obrobki. W zalezno$ci od wyboru typu modelu uzyskujemy rozny widok symulacji

L=

procesu. Po wybraniu polecenia Symulacja obrobki w oknie dialogowym wybieramy odpowiedni widok

modelu.

SYMULACJA OBROBEI DETALU |
"Widok Foficow

WWidok podczas analizy

™ Standardowe Cieniowanie

™ Model Drutawy ¥ Faawansowane Cieniowani

" Bez Podgladu

¥ | Eariowmna Symulasia D brakki

Tolerancia S_I,Imulac:iiIEl.1
ok | frui |

W przypadku widoku 3D, w kazdym oknie mozna przeprowadza¢ symulacje niezaleznie. Mozna takze
tworzy¢ przekroje obrabianego detalu.
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Symulacja na modelu typu ,, drutowego”

Ustawienia przekroju.

W oknie 3D wywotujemy Prawym klawiszem myszy menu kontekstowe i wybieramy ,,przekrdj”. W oknie
dolnym ustawiamy przekrdj w ptaszczyznie XY a oknie z prawej strony przekrdj w osi Z.

Pokaz Wazystko
Powiekszz Okno
Przermsuj

Uztaw pkt. patrzenia

Symulacia Obrabki

Przgkraj

Ergmaetayaidot Bk
Schowaj Wwidak Bk
K azuj Widok By

Kolor tha

W72\

—100 —-5a a S0 100

Ustawienia przekroju

Widok modelu brytowego (wiqczone cieniowanie), fragment okna oraz przekroj detalu
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