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OGOLNE INFORMACJE O MODULE FREZOWANIE (MILL)

Frezowanie Mill (wersja Student)
Podstawowe ikony:
Wyb6r materiatu

Wyboér narzedzia

Kierunek narzedzia

[ N

Obrobka zgrubna lub wykanczajaca (obrobka konturow)

Obrobka kieszeni

Grawerowanie 3d

Wiercenie i gwintowanie otworow

-

Wejscie /wyjécie narzgdzia

Przerwa w drodze narzedzia

Edycja ruchow szybkich

T E R

Aktualizacja drogi narzedzia

Ekran programu AlphaCam — modut: Mill Student
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Przyktad realizacji procesu obrobki frezowaniem w systemie Alpha-CAM dla przedstawionego na
rysunku detalu
Przyktad nalezy samodzielnie wykonac i przedstawi¢ na zakonczenie prowadzacemu ¢wiczenia

2 WSTEPNE PLANOWANIE PROCESU

Przyjmujemy nastgpujaca konwencje zapisu:
“BL/IR nacisnigcie lewego (L) lub prawego (R) klawisza myszy

& naci$nigcie klawisza Enter

ESC lub YR odwolanie polecenia

ESC lub YBR podczas aktywnej APS i kiedy nie ma wprowadzonego zadnego polecenia powoduje
aktywizacj¢ menu APS (Szybka Geometria)

Przed przystapieniem do pracy w AlphaCamie przeprowadzamy wstgpng analizg¢ rysunku ze
szczegblnym uwzglednieniem geometrii, ktora bedzie podlegata obrobce i podejmujemy decyzje ktore
elementy geometrii s konieczne do prawidtowego przeprowadzenia procesu obrobki.

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 dla detalu z rys.1.:

nr . . nr
operacji Op1s opetacyl narzedzia

1 Otwory wiercone: 1 wiertto 10 mm (drill)
— 4 otwory przelotowe w naroznikach
— 1 otwor na $rodku na gltebokos¢ 15 mm
— 1 otwor prowadzacy dla zachowania

prawidlowego potozenia obszaru (zostanie

rozwiercony po operacji 2)
2 Obrobka zgrubna kieszeni wewngtrznej prostokata
3 Obrobka wykanczajaca wngtrza  prostokatne;
kieszeni,
Obrobka wykanczajaca profili wewngtrznych
prostokata i profilu wyspy.
4 Wiercenie otworéw pilotowych dla obrobki 1 Drill 10 mm
powierzchni. Operacja ta moze by¢ przesunigta i
dotaczona do operacji 1.
Wiercenie 2 otwordw pilotowych dla dwdch
przelotowych otworéw 20 mm.

Opis narzedzia

Frez 10 mm (Flat)
Frez 5 mm (Flat)

WiN

5 Spiralna obrobka poprzez otwory i centralne 2 Frez 10 mm
wybranie

6 Obrobka wykanczajaca otworéw i centralnego 4 Frez 12 + uchwyt
wybrania

Jezeli chcielibysmy sprawdzi¢ parametry narzedzia mozemy wcezyta¢ z menu Plik/Wstaw plik rysunkowy
narzedzia.

Z powyzszego planu wida¢, ze konieczne bgdzie utworzenie nowej geometrii podczas projektowania procesu
obrobki, potrzebne beda otwory prowadzace dla zachowania prawidlowego potozenia podczas obrobki
powierzchni. Z planu wynika takze elementami wymagajacymi kontroli obrobki sa otwory i wybranie
kieszeni wewngtrznej. W tym przyktadzie zakltadamy takze, ze zewngtrzny prostokat zostanie utworzony
w celu zdefiniowania wymiaréw materiatu.
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3 TWORZENIE GEOMETRII PROFILU

Do tworzenia geometrii wykorzystamy program AutoCad lub AMD.
W AutoCadzie lub w AMD rysujemy detal — rys.1. Zamrazamy warstwy, na ktoérych umieszczone sa wymiary,
osie, drugi rzut z przekrojami — rys.2. i exportujemy plik do formatu DXF (w.14, 13, lub 12).
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Rys.2. Przygotowany kontur detalu do zapisu w formacie DFX

Uruchamiamy program AlphaCam Mill i z menu Plik wybieramy polecenie Importuj CAD ... Importujemy
plik DXF wtaczajac odpowiednie ustawienia. Nalezy wlaczy¢ takze opcje: zignoruj szeroko$¢ polilinii oraz
Taczenie elementow — rys.3. W przypadku wystapienia btgdow, lub zbgdnych elementéw nalezy je usunac.
W rezultacie nasz detal w AlphaCamie powinien wyglada¢ jak na rysunku 4.
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Rys. 3 Okno dialogowe ,, Importuj CAD” Rys. 4. Zaimportowany detal w AlphaCamie

Zapisujemy plik na dysk

PRZYGOTOWANIE DO OBROBKI

4.1. Wyboér maszyny (postprocesora)

Pierwsza czynnoscia jaka nalezy wykona¢ przed przyporzadkowaniem polecen obrobki do odpowiednich
profili jest wybor odpowiedniej maszyny (postprocesora).
Postprocesor determinuje koncowa posta¢c kodu NC dla konkretnej maszyny i ukladu sterowania.
Postprocesor wybieramy za pomoca polecenia:

kL

= Wyboér postprocesora lub z menu rozwijalnego Plik: Wybierz Postprocesor

AlphaCAM wyswietla liste aktualnie dostgpnych postprocesorow, z ktorych wybieramy Alpha Standard
3ax Mill.amp — rys.5.

Saukaj v |ﬁ tposts. alp j gl
...... é Bozch cc120 S B

Alpha Standard :
LA Alpha Standard 4 &x Horizontal Mil - 2 Bosch cc200 Arn

LA 4lpha Standard 5 ax Mil A Boston bdc 3200 [mm) Arn
é Bosch &3 - mm 3 Boston bdc 3200 rat {rm) é D
LA Bosch co100 [dis) A Boyford vme 190 Ao
é Bosch co100 (header] é Bridgepart bozs 4.0 é Ei

<] | i

Mazwa pliku: I.ﬁ.lpha Standard 3 ax Mill Otwicirz

Pk typu; ILiu:u:um Frezowanie Post [*.amp] j Al |

Rys.5. Wybor postprocesora
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4.2. Ustalenie ogdélnych warunkéw obrébki (kierunki obrébki)

Etap ten obejmuje okreslenie drogi i kierunkéw ruchu narze¢dzi podczas obrobki. Wymaga si¢ podania tylko
tego zbioru geometrii, ktéry ogranicza ruch narzedzia. System domyslnie przyjmuje kierunek obrobki
zgodny z definiowanym obiektem na $rodku linii.

Etap ten polega takze na sprawdzeniu poprawno$ci wprowadzonej geometrii. Ma to szczegdlne znaczenie w
przypadku wczytywania rysunku z innego systemu cadowskiego. Czgsto zdarza sig, ze poszczeg6lne
elementy nie sa ze soba potaczone. Bledy tego typu nalezy usunaé przed przystapieniem do wlasciwego
programowania procesu technologicznego.

W celu sprawdzenia poprawnos$ci geometrii nalezy uzy¢ polecenia kierunek geometrii, ktore wyswietla
znacznik w poczatku kazdego profilu geometrycznego.

Wybieramy polecenie Kierunek geometrii & lub Ctrl+G.
W punkcie poczatkowym profili powinny pojawié si¢ znaczniki poczatku geometrii obrobki tak jak

pokazano na rysunku 6. Jezeli na rysunku pojawi si¢ wigcej znacznikéw nalezy uzy¢ polecenia — Polgez
i wskaza¢ segmenty, ktore maja 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. Dwa znaczniki na jednej geometrii pojawia si¢ takze w przypadku
zdublowania geometrii. Nalezy wowczas usuna¢ zbedny profil za pomoca polecenia usun.

Polecenie Kierunek geometrii & lub Ctrl+G dziata przemiennie, tzn. pokazuje lub ukrywa znaczniki.
Po zakonczeniu zapisujemy rysunek do pliku dyskowego. Plik uzyskuje automatycznie rozszerzenie .amd.
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Rys.6. Prawidfowo zaznaczone kierunki obrobki

Dla prawidlowego procesu powinni$my ustali¢ nastgpujace warunki obrobki:
wewngtrzna kieszen oraz otwor 20 mm powinny by¢ obrabiane zgodnie z przeciwnym ruchem wskazowek
zegara CCW - narzedzie jest polozone wewnatrz profilu;
— otwor 40 (wyspa) obrabiany z godnie z ruchem wskazowek zegara CW — narzgdzie na zewnatrz
geometrii;
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— czasami potrzebne jest takze ustalenie punktu poczatkowego obrobki (potozenie znacznika gl),
w takim przypadku nalezy przesunaé punkt poczatkowy obrobki.

Jezeli nasz uklad rézni si¢ od podanego na rysunku 6 wilaczamy Kierunek geometrii @l wybieramy
|
polecenie Kierunek narzedzia El Pojawi si¢ okno dialogowe jak na rys.7. W lewej czgsci okreslamy

kierunek obréobki, natomiast w prawej podajemy, z ktorej strony wskazanej geometrii znajduje si¢ narzedzie
podczas obrobki. Dokonujemy odpowiednich ustawien zgodnie z rys. 7 i rys.1.

KIERUNEK SKRAWAMIA |

— Kierunek —————— ~ Shrona obrabki
O Ow " Zewnatiz  Zrmier Wew Zew LAP
O COw " Wewnaliz " Centralnie
™ Odwrotnie  z Lews =" Bez Zmian
" z Prawsj " Automatyczhie
Cata Geometrig Wiybrana Anulu

Rys. 7. Okno dialogowe ,, kierunek obrobki”
Dla otworéw ¢20 mm wybieramy opcj¢ ,,wewnatrz”’. Symbol przeniesie si¢ na wewngtrzng strong
wskazanych geometrii — rys.8. Dla $40 wybieramy opcj¢ ,,zewnatrz”.
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Rys.8. Zmiana strony obrobki wybranych profili na ,,wewnetrzne” i ,,zewnetrzne”
Jezeli zdefiniowana elementy nie sg widoczne to wybieramy polecenie Przerysuj 1 (Ctrl+R) lub Pokaz

wszystko gl., 1 ponownie przerysuj (B! . Polecenia te mozna takze wybiera¢ z menu rozwijalnego Widok
Opcje Ekranu.
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4.3. Punkt poczatkowy obrébki

Poniewaz w naszym przypadku okazuje sig, ze punkt poczatkowy (rys.8.) obrobki kieszeni zaczyna sig
w narozniku, co nie jest zalecane, przeniesiemy go na $rodek pionowe;j linii. Wybieramy polecenie: Edycja

- Start 2> Pkt_Startowy (Ctrl+F) lub Q—l i wykorzystujac punkty charakterystyczne Srodek elementu

il wskazujemy lewa lini¢ pionowa wewngtrznego prostokata. W efekcie symbol poczatku 1 kierunku
obrobki powinien przenies¢ si¢ na srodek tej linii — rys. 9.

| Edyca N
v Pasek ikon :0‘ '.‘
Cofrij CTRL+Z = w2 ‘:
Kasui CTRL+Del s
Pkt Startovey CTRL+F
q oL Pienmszy... @
Frzezun, Fopiyj itp Kolsjng... -

[ T I P |

Rys.9. Zmiana punktu poczqtkowego obrobki
4.4. Wybér materiatu i narzedzi

Przed wyborem narze¢dzia do pierwszej operacji, koniecznym jest wybranie materiatu (w taki sposob

okreslamy wstepnie predkos¢ skrawania) - .

Uwaga:
Wybor materiatu to w zasadzie opis biblioteki utworzonej w programie AlphaEDIT (nieodstepna w wersji
dydaktycznej). Biezqcy material jest pierwszym na liscie — program uzywa go domyslinie jezeli nie wybrano innego
materiatu. Pierwsza linia na liscie to nazwa materiatu. Przy definiowaniu nazwy nalezy pamietaé aby poprzedzic jq
znakiem $ (max 29 znakéw). Druga linia to krawedz skrawania narzedzia, predkos¢ skrawania w m/min lub
stopy/min przez material — a nie predkos¢ posuwu narzedzia. Predkosé posuwu i obrotu zostanq obliczone biorqc
pod uwage predkos¢ skrawania dla materiatu jaka zostata podana, Srednice narzedzia i liczbe zebow tnqcych, ktora
zostata podana podczas definiowania narzedzia. Np.:

Saluminium

5000m/min

Wybieramy materiat Technologia = Wybierz Materiat ﬂ — na liScie materiatow wskazujemy EN2
050A 12 HSS Finish (rys.10)
7

Wybieramy narzgdzie Technologia = Wybierz narzedzie J — na liScie wybieramy Metric — Drill 10.
Aby zobaczy¢ jak wyglada narzedzie nalezy klikna¢ na ikon¢ Edycja narzedzia w oknie dialogowym
narzgdzia — rys.10. Pojawi sig rysunek narzgdzia i podstawowe parametry —rys.11.

MATERIAL B (W1 o1zcccia (- alphad2\LICOMDAT \mtaols.alp)
Aktualny
ild Steel Roughing 5. TemE [ MNumer[ =
EMNZ 060412 Carbide Finish - Ball 2 Flute End Cu Ball End - 10mm 23 K
BN 050412 HSS Rough I .. Ball 2 Flute End Cu Ball End - 20mm 24 K
EMNZ2 080412 HSS Fin_ish 3 Ball 2-4 Flute Copy BallEnd - 2mm 21K
EN2 050412 HaEa TEN P Edycja T s aFusEnaCu ) B8 I P
ENZ 050412 Driling narzedzia — | O EAEFueEmC g dnnznmisd 14 P
EMZ2 050412 Tapping (] Ball 4 Flute End Cu Bull Naze - Srm » Trm rad 12 P
xxxxxxxxxxxxxx rvs.11 -7 Bull Nose 3w
EME 020r40 Carbide Rough 3 Diills - Twvist Crrill - 20mm 34w
EMB 080M40 Carbide Finish {27 Drils-U Diill - 2riirn 3w
ENE D&0M40 HS5 Fough = ) Engaving Dril - Brmm 32
: (0 Flat 2 Flte End Cu _, | Dummy bal 0K
0K I Anuluj | 7T Flab 7 Ehba Ewnd urmmy bu x
| 2 [ KN — 1

Rys. 10. Okna wyboru materiatu i narzedzia.
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Dirill - 10mm Drill - 10mm
Mumer Marzedzia |33 Mumer Marzedzia |33
Dhugosc |55 Dhugoss |55
Sredrica |1D Sredrica |2D
F.at Ostrza |118 F.at Ostrza ISD
Przemsuj I II #
— Posuw | Obroty — Posuw i Obroty
& Obliczane £ Ustalone & Obliczone £ Ustalone
Pozuw na Obrat ID.1 I} (S = PosuwID Pozuw na Obrat ID.1 5 | stalomm F'osuwlD
] L = g e IU [0 Bty WrzecionaIU

I | Bz Lshyt barzedsia

I | Hs Ukt WerzedziE

Dane Marzedzia I

Jednostki Obroty Wizeciona Jednostki Obroty Wrzeciona
IV & Metpozne O Calowe ’V ) O & Cow ’V & Metpczne © Calowe ’V O oW

ok | A | ok | A |

Rys.11. Okno dialogowe Edycja narzedzia. Mozemy zmienic¢ parametry i nacisnq¢ przycisk przerysuj aby
zobaczy¢ wprowadzone zmiany

Po wybraniu wlasciwego narzgdzi jego zarys pojawi si¢ na ekranie rys.12. Wybor nalezy zaakceptowac
klawiszem Enter (albo Esc zeby wroci¢ do okna wyboru narzedzia).
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Rys. 12 Ekran w widokiem wybranego narzedzia (nalezy zaakceptowac wybor Drill 10 mm)

OBROBKA

5.1.
5.1.1.

Z menu technologia wybieramy polecenie Wiercenie gwintowanie otworéw lub za pomoca ikony O_I
Pojawi si¢ okno dialogowe — rys.13, w ktérym ustawiamy odpowiednie opcje ja na rysunku (otwory rowne
srednicy wiertla, glebokie wiercenie. Po zatwierdzeniu pojawi si¢ automatycznie okno dotyczace
parametréw geometrycznych dla operacji gigbokie wiercenia rys.14. Wypeliamy poszczeg6lne pola jak na
podanym rysunku. Po zatwierdzeniu pojawi si¢ nowe trzecie juz okno dotyczace parametréw obrobki
i narzedzia — rys. 15. Wypemiamy i zatwierdzamy tak jak na rysunku.

Operacja 1 — wiercenie otworow
Wiercenie 4 otworéw przelotowych w naroznikach

10



Alpha-CAM - Frezowanie — éwiczenie
Zaktad Automatyzacji Procesow Produkcyjnych i Inzynierii Jakosci

WIERCENIE DTWOROW GLEB. WIERL. B3

T e I_I— - IDHILL ETTYY ﬂ — Praszczyzny £ (lub Odleghofs od Prazzczpeny]—
Ptazzczyzna Bezpieczefstwa IED
Tvp
Ruch Szvbki do (F-paw.) |2
" WIERCEMIE & GEER WIERC  GWINTOWAl  WyTACZAN]
Paowierzchnia materiatu IU
— kkare Obwary
€ wizzpstkie wybrane obwory  wiszystkie wybrane ozn. krzyzem Gitgbokasc Otwor |'2B
& Dhwory rdwne stednicy wiertha ~ Odjszd na
- . P .
Wiezpstkie obw. dla podanej rednicy Sredriza Iu  Prasscoyong Bezp & R-Pbaszcayane
— Zapizz Program MC X )
—Wiercenia do
& Cykle Usytkownika ¢ Podprogram
 Wigrzch, wiertha %

T A | oK | Ak |

Rys.13. Okno dialogowe wiercenie otworow Rys.14. Parametry geometryczne dla glebokiego

wiercenia
GLEB. WIERLC. - Harzgdzie: DRILL - 10MM foue e
AMNBIB - o] sl =A@ 4] i i =iiico] #elrieiwes (¢ e
—Dane Marzedzia o 'gn | 8 .| 5
Numer Marzedzia |1 Mr Korektora Marz. |1 %
Srednica I‘ID Obraty Wizeciona I‘IDDD =
Pasuw [150 Ghebiok. 1 wejscia |3 i
CET— ¥
. A et 7
— Chtodzenie e Z
" bez " mota % zalewanie { przez narz. -
— Powrdt ::
 Pebry o
E
ok | Arui | A
o] | VA DB (B fymaioe | | #siarimy v | #rummnst .| R [ ep0 2in
Rys.15 Parametry narzedzia dla glebokiego Rys. 16 Informacja o znalezieniu czterech okregow

wiercenia

Po zatwierdzeniu ostatniego okna dialogowego (rys.14) program poprosi o wskazanie okrggow, ktore maja
zosta¢ obrobione (napis u dotu ekranu graficznego). Poniewaz wybraliSmy opcje otwory rowne Srednicy
wiertla mozemy wskaza¢ oknem caly rysunek a program sam znajdzie okrggi speliajace powyzszy
warunek. Aby wybra¢ oknem nalezy ustawi¢ kursor w lewym narozniku ponizej rysunku i klikna¢ lewym
klawiszem myszy. Przesuna¢ kursor i ponownie klikna¢ lewym klawiszem myszy. Po wskazaniu wybieramy
polecenie zakoncz (ESC). Program wyswietli informacje, ze znalazt cztery okregi spelniajace podane
warunki — rys.16. Zatwierdzamy wybdr OK. W srodku czterech okregdéw powinny pojawié si¢ krzyze
pajecze.

5.1.2. Wiercenie otworu prowadzacego (pilotowego) w srodku detalu

Uwaga: Aby powtorzy¢ ostatnie polecenie wystarczy nacisnqé klawisz spacji

Naciskamy spacje¢ lub z menu technologia wybieramy polecenie Wiercenie gwintowanie otworow lub za

pomoca ikony O_I Wypetlniamy kolejne okna dialogowe jak na rys. 17 i wskazujemy srodkowy okrag.

Program wyswietli informacje, ze wybrany otwor ma inny rozmiar niz wybrane narzedzie.

Po zaakceptowaniu powyzszych ustawien w Srodku wybranego okregu pojawi si¢ marker.

Wiaczamy symulacje obrobki i sprawdzamy czy wszystkie elementy zostaly wykonane prawidtowo — rys.
18.

WYDZIAL MECHANICZNY 11
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WIERCENIE OTWOROW GLEB. WIERC.

Stedhiza

AlphaCAM
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AlphaCAM
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T

Rys.17. Kolejne okna dialogowe dla obrobki wierceniem srodkowego otworu.
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Rys. 18. Symulacja obrobki otworow
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5.2. Operacja 2 - frezowanie zgrubne kieszeni wewnetrznej

W kolejnej operacji wykonane zostanie frezowanie zgrubne kieszeni wewngtrznej. W przyktadzie
przyjmujemy, ze narzedzie do tej obrobki bedzie wykonane z weglika spiekanego. Aby system mogt
prawidtowo przeliczy¢ parametry posuwu i predkosci konieczne jest takim razie wybranie nowych
warunkow obrobki ,,przez material”, czyli musimy wybra¢ nowy materiat — patrz punkt 4 Uwaga.

Wybieramy material Technologia = Wybierz Materiat ﬂ — na liScie materiatow wskazujemy EN2
050A 12 Carbide Rough (rys.19)

Wybieramy narzedzie Technologia = Wybierz narzedzie ﬂ —na liscie wybieramy — Flat — 10 —rys.19.
Aby zobaczy¢ jak wyglada narzedzie nalezy klikna¢ na ikong¢ Edycja narzedzia w oknie dialogowym
narzgdzia — rys.19. Pojawi si¢ rysunek narzedzia i podstawowe parametry — rys.20. Akceptujemy wybrane
narzedzie klawiszem Enter.

MATERIAL A | 1 2rzgdzia (CAALPHAISMLICOMDAT Ymtools. alp]
i
Ak tualnyg QI @I EI LI il il
Iild Steel Foughing E|{:| C:halphad9, vmtools.alp M azwa | Numerl ;l
Plastic: Boughin D Inch Ol - S 320w
Plastic Finis%:inggl ;I -] Metric Diummy ball 0K
i — Durnmy bull nr
= e ide Foygh Doy drill 0w
EMZ 050412 Carbide Finish Drumnmy flat 0w
EM2 050412 H55 Rough 3w
EMZ 050412 HS5S Finizh Flat - 12 mm + holder 1 '
EMZ 050812 HSCo TIiCM Rough Flat - 20rnrm 4
EMZ 050412 HSCa TIiCM Finish Flat - 2rim 1w
EMZ 050472 Diilling Flat - Brnm 2 W
ENZ 050412 Tapping d| iulian 1 K
julian2 1 P
(4 I Anuluj | Router - Emcd 4 U=
A | I 3 o
Rys. 19. Okna wyboru materiatu i narzedzia.
Mumer Marzedzia IE
Dbugoéc I‘IDD N -
Srednica I‘ID | =
=
% 7
5
= =
Przerysuj | 3 -
— Posuw i Dbraty _J . =
* Obliczone = Ustalone i f
Posuw na Dstrze|0.2 1stalmm F‘osuwlﬂ f B
llogé Ostrzy I 2 [ broty e reeciona IU g i

I Fps, WetyptHarzedzia Dane Marzedzia |

Jednostki Obraty ‘Wizeciona =2 = zen see 2 =2 .
’7 ' Metyczne & Calowe ’7 o Owf oW Pt Wi
o] |14 %0 8 T = | e i | B [ S LTI T—— = ol

oK | i |

Rys.20. Parametry wybranego narzedzia (frez 10) oraz jego uproszczony widok na ekranie

I LN RS

LK

te]
Z menu Technologia wybieramy Obrobka kieszeni ... lub ikong . Pojawi si¢ okno, w ktorym nalezy
wybra¢ opcje Wybrana — rys.21.

DBROBKA KIESZENI

wiybrana |
AL |

rys.21

WYDZIAL MECHANICZNY 13
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Wypelniamy kolejne pojawiajace si¢ okna dialogowe jak na rys. 22. W koncowej fazie wskazujemy
wewngetrzny prostokat 1 okrag 40 mm. (kolor wybranych elementow zmienia si¢ na niebieski). Sprawdzamy
jak zmienia si¢ obrobka w zaleznosci od opcji wiele przejs¢. Ostatecznie zostawiamy wilaczona opcje
podprogramy.

OBROBKA KIESZENI KONTUR KIESZENI - Wejicie : Pionowo
Mr operacii IE Narzedzie IFLAT 10MM j Ptaszczyzny 2 (lub Odlegtode od Phaszcayzny)

wipzok, Bezpieczha ISD Odlegraic Dojécia |2

Top
Gidra Materishu ID Ghebokode Koficowa |-1 5
& Pokonturze © Liniowo £ Spiralnie ||| ‘ &
UL "
— Przejgcie Koficowe Maokoko Wyzp lInéé Praeisé |4—
& Pelne ™ Credciowe  Brak

wele Praejic w2 Glebokoss Warshw Skrawania

—Poczatek skrawania od " Réwna & Okredlona

& yiewnatiz " Zewnahiz Gteb. FIERWSZEGD Przejscia |5

Gheb. OSTATMIEGD Praejécia |1|

o]

KONTUR KIESZENI - Narzedzie: FLAT - 10MM

B6 Cdon ‘i [ecmems 0 Undse (W fechmoips Fgmo

e =xlalel el ei=i=dainls] 1ol o] #lvlrlelnesl. gu)

— Dane Marzedzia |

HNumer Narzedzia |2 Nr Korektora Narz. |2 !
Srednica |1 ] Obroty Wrzeciona |2EDD =
Pasuw Wokebny |5UU Pozuw Roboczy IBDD i_
— Obrobka 3
Maddatek |0.5 Gzerokadt Skrawania |5 ]
1
- Chtodzenie l ’_z
| o]
© bez - mgha () « PIZEZ Nalz. ] =]
=

(n]4 I Anulug | N Wikt et Pt “‘“xlum —

B A5 BT | e | 8 ([t s | P it i o LN

Rys.22. Ustawienia parametrow obrobki kieszeni

Po zaakceptowaniu wskazanych konturéw zostanie wygenerowana $ciezka narzg¢dzia (kolor czerwony) — rys.

i

Rys.23. Widok sciezki narzedzia dla obrobki kieszeni

Podobnie jak w przypadku toczenia przegladamy rézne widoki obrobki, kolejno wilaczajac:
(polecenia te mozna wybiera¢ z menu Widok - Opcje Ekranu.)

14



Alpha-CAM - Frezowanie — éwiczenie
Zaktad Automatyzacji Procesow Produkcyjnych i Inzynierii Jakosci
Aby zobaczy¢ obszary usuwanego materialu przez narze¢dzie wybieramy polecenie Obrobka Materialu

=]

i nastgpnie Przerysuj B} rys.24.. Powro6t do normalnego widoku nastgpuje po wybraniu E‘ i El

Rys.24. Widok usuwanego materiatu

Aby zobaczy¢ animacjg narzedzia — rys.25, wyblerarny polecenia Pokaz narzedzie (ikona z lewego menu
bocznego) —I nastepnie pokaz Ruch szybki 2=— i w koncu Widok 3D —I W celu ponownego
uruchomienia animacji wybieramy polecenie Przerysuj —| Aby wroci¢ do normalnego widoku

ponownie uruchamiamy plecenia: Pokaz narzedzie ﬂ, Ruch szybki LI, widok 3D EI i Przerysuj
jal

Je Standard. FREZOWANIE - STUDENT VERSION: detal-l

MEIE]
Pik Edycia Widok Geometia 30 Lzytkowe CAD Technologia Pomoc

vizlel| | slx|zlalspualsl = -lalNs] | #2010l glvlelemielm ]
= = =
s - 2|
il
B :
B == | =
& 3 =
[E] | —]
p— =] i l
= =]
a ——— - &
4 e i
&) ]
B =l
® so == oo |12s  1s0  17s 2|
o B - o
= SE e =
= === L zz v
[0 =
= )
| co &
7]

-

178 17 E

|

Ty
b =) g
SPALIA=Mormalie, <Pgllp>=Szybois], <PaDre=walnisi
[ \ T [
Hstan|| A E B > | 12 50| @ficzow. |[Fstan_.  i0fice | @ apha. | || Pulgtc Z3M6i komputer » BRI D 130

Rys.25. Animacja ruchu narzedzia

Na koniec tej czgsci uruchamiamy polecenie Symulacja Obrébki (wlaczamy Cieniowanie
1 Zaawansowane cieniowanie — rys.26). W rezultacie otrzymujemy widok obrobionego detalu — rys.26.
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SYMULACJA OBROBKI DETALU Ed

WWidok podczas analizy widok F.ofcawy
& Cieniowanie " Standardowe Cigniowanie
€ todel Drutowy ¢ | Zaawanzowane Cieniowani
" Bez Podglad :

=2 ot ™ Ponowna Symulacia Obrabl

Taolerancia S ymulaciilﬂ.'l
ok | A |

Rys.26. Zaawansowana symulacja obrobki

5.3. Operacja 3 - obréobka wykanczajaca kieszeni

Wybieramy narzg¢dzie Technologia = Wybierz narzedzie ﬂ — na liscie wybieramy Flat-5 mm (frez
walcowy). Aby zobaczy¢ jak wyglada narzedzie nalezy klikna¢ na ikon¢ Edycja narzedzia w oknie
dialogowym narzedzia — rys.27. Pojawi si¢ rysunek narzedzia i podstawowe parametry. Zatwierdzamy
wybor narzedzia.

E|{:| C:halphadl || Mazwa I MHumer I Tup I Srednica I Pramien / K.at [wierta] I Dbugosc I llogé: ostrzy I Posuw/Ostrze I il
B Inch Lrrill - Sram 32 Wigrtho 5.0 118.0 55.0 1 015
-7 Metic | Ball End - Smm 22 Kuliste 5.0 25 250 2 nz
Bl Mose - Brm « Trom rad 12 Promizniowe 5.0 1.0 50.0 2 0.2
Flat - Srm 2 Walcowe 50 oo 250 2 0z
Usger - waisted Side Cutter ... a1 Uzptkownika 100 an 42813 2 nz
Uszer - Cone - 10mm « 45 . 71 Uzyptkownika 100 an 2475 2 nz
Tap - 10mm = Tmm pitch 43 Guintownil, 100 an 5.0 1 1.0
Dorill - 10mm cx] Wiertto 10.0 118.0 55.0 1 015
Ball End - 10mm 23 Kuliste 10.0 50 50.0 2 nz
Bull Mase - 10mm = 1.5mm ... 13 Promisniowe 100 15 50.0 2 nz2
Flat - 10mm 3 Walcowe 100 oo 100.0 2 nz
Flat - 12 ramn + holder 1 Walcowe 120 oo 50.0 3 nz2
Router - 1025 5 Uzptkownika 124 an 590 2 nz
ooy pFosousts 2 Unowka 12 0 w2 02 &l

Rys.27. Wybor narzedzia (rozwinigte szczegolowe informacje o narzedziu)

(s
Z menu Technologia wybieramy Obrobka Kieszeni ... lub ikong . Pojawi si¢ okno, w ktorym nalezy
wybra¢ opcje Wybrana — rys.28.

OBROBKA KIESZENI Ed

Caba Geometrie i

Wibrana |

Anulu |

rys.28.
Pojawig si¢ kolejne karty, ktore wypelniamy jak na rys.29. Pozostawiamy naddatek 0.5 mm — 3 karta.
Na zakonczenie system prosi o wskazanie geometrii. Mozemy wybra¢ przycisk ,,poprzednie” (u dotu
ekranu”) gdyz obrébka dotyczy tych samych konturéw, lub wskazaé¢ okrag 40 mm i wewnetrzny prostokat.
Po wskazaniu, wybrana geometrii zmienia kolor na niebieski — rys. 29.
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OBROBKA KIESZENI KONTUR KIESZENI - Wejicie : Pionowo

Rys.29. Ustawienia parametrow obrobki wykanczajqcej kieszeni

Uwaga:

Narzedzie frez 5 obrobi tylko te obszary, ktorych nie mogt obrobi¢ frez 10.

Nasz detal powinien teraz wyglada¢ jak na rys. 30. Powstale dodatkowe §ciezki narz¢dzia wymagaja
recznego wprowadzenia drogi wejscia i wyjscia narzedzia. Niestety w przypadku obrobki kieszeni jest to
jedyne mozliwe rozwiazanie.

WANIE - STUDENT VERSION: detal-1

e e = ST P S e T P RN R T T

iy

Bl el (|islele)

SlEinjww

)

12|

Rys.30. Detal po obrobce kieszeni frezem 5 mm
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5.3.1. Reczna modyfikacja sciezki wejScia wyjscia narzedzia.

Celem tego ctapu jest takie wprowadzenie i wyprowadzenie narzedzia (fraz 5) aby Sciezki te znajdowaty si¢
w obszarach juz usunig¢tego materialu. Zaktadamy, ze wejScie 1 wyjscie narzedzia bedzie odbywalo si¢ po
tukach. W tym celu wybieramy polecenie z menu Technologia > Wejscie/wyjscie narzgdzia lub ikong:

gﬁ. Pojawi si¢ okno dialogowe — rys.31, w ktorym dokonujemy odpowiednich zmian (wypeliamy
ustawienia jak na rysunku).

WEJSCIE WYJSCIE

 Linia bk © Obpdwa  Mic " Bez Zmian

I~ wejicie Pochyte

—Wiigtie
1 Linia * buk " Obydwa " Hic " Bez Zmian
™ “whiscie Pochyte

— Metoda Auto - Ibugos L Fromier nare., = |5
© Auto Sute - Eramieti ok Bramier harz. # |2
% Recznie Suta - Kat S eEeia s EeE ISD

Zachodzenie [-ve dla Przemwy w Sciezce) ID
| Ao |

Rys.31. Okno dialogowe do definiowania drogi wejscia/wyjscia narzedzia

Powigkszamy oknem lewy gdérny naroznik detalu (polecenie powigksz okno jest poleceniem transparentnym)
1 na pytanie wskaz droge narzedzia klikamy w poblizu istniejacej Sciezki obrébki — rys.32 a). Nastapi
automatyczne zaczepienie w poczatku $ciezki roboczej narzgdzia (taki symbol <). Teraz nalezy wskazac¢
punkt wejscia narzedzia. Przesuwajac kursor widzimy, ze w jego koncu zaczepione jest narzedzie (w postaci
okregu), klikamy tak aby powstal tuk, mniej wigcej w punkcie jak na rys b). Powstanie §ciezka wejscia
narzedzia, a na koncu nowego tuku pojawi si¢ symbol < - rys. 32 ¢). Teraz nalezy poda¢ punkt koncowy
wyjscia narzedzia po tuku. Niech to bedzie ten sam tuk. W tym celu wskazujemy, wykorzystujac punkty
charakterystyczne koniec istniejacego ostatnio utworzonego tuku — rys. 32 d). W punkcie B na rys d)
pokazano jak powinien wyglada¢ koniec tuku, ktéry definiuje wejscie > 1 wyjscie < narzedzia.

|'; ™~ . \ .
A | I\‘ | Jl.'I

) d
Rys.32. Kolejne etapy recznego definiowania drogi wejscia wyjscia narzedzia
Powtarzamy operacj¢ dla pozostatych trzech naroznikow.

Nastepnie wykonujemy identyczna operacje dla pozostatych $rodkowych Sciezek narzedzia (freaza 5).
Powigkszamy oknem $ciezke rys. 33.a), wybieramy polecenie z menu Technologia = Wejscie/wyjscie
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narzedzia lub ikong: gﬁ, akceptujemy ustawienia w oknie dialogowym jak poprzednio i na pytanie
o $ciezke narzedzia wskazujemy punkt jak na rys. 33 a). Wykonujemy identyczne czynnos$ci jak poprzednio
—1ys.33 b). W rezultacie powinnismy otrzymac¢ $ciezke jak na rys. 33 b)

/\A | \/]
—) (= wi

a) b)
Rys.34. Kolejne etapy recznego definiowania drogi wejscia wyjscia narzedzia

Powtarzamy czrnnos’ci dla dolnej $ciezki. Na koniec wlaczamy opcj¢ Obrébka Materialu E] 1 nastgpnie

Przerysuj . Powinnismy uzyska¢ widok jak na rys.34. Powr6t do normalnego widoku nastgpuje po

wybraniu E‘ i El
/_.j )\

> _

"
‘ )
E——
4000 -
s00
57 ._=2085

z=s.s90
—15.000

s0 7E 100 1izs iso 17s =

Rys.34. Widok usuwanego materiatu po wykonaniu dotychczasowych operacji

5.3.2. Obrobka wykanczajaca profilu kieszeni i wystepu.

Nastegpna operacja jest obrobka wykanczajaca profilu wewngtrznego kieszeni i wystepu (obrobka ich $cian
pionowych). Operacja ta nie wymaga zmiany narz¢dzia — pozostaje frez 5. Jednakze, aby system mogt
prawidtowo przeliczy¢ parametry obrobki musimy wybra¢ nowy material. (dla przypomnienia: w systemie
parametry sa tak przeliczane jakby to material skrawat a nie narzedzie — patrz p.4. i 6).

Wybieramy material Technologia - Wybierz Materiat ﬂ — na liscie materiatow wskazujemy EN2
050A 12 Carbide Finish (rys.35)

Pomimo, ze nie zmieniamy w procesic obrobki narzedzia, aby system mogt prawidlowo przeliczy¢
parametry skrawania (pr¢dkosé i posuw) i dopasowac je do nowych warunkow obrobki wymagane jest

ponowne wybranie narzedzia. Wybieramy narz¢dzie Technologia = Wybierz narzedzie — na liscie
wybieramy — Flat — 5 —rys.36. Akceptujemy wybrane narzedzie.

WYDZIAL MECHANICZNY 19
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MATERIAL |

Ailetualny
kdild Steel Roughing

Alurninium Finishing ;l
|

Plastic Roughing
Flaztic Finighing

EMZ2 050412 Carbide Rough
(BN 150412 Carbide Finizh

EMNZ 050412 HSS Rough

EMZ2 050412 HES Finish

EMZ 0502412 H5Co TICH Rough

EMZ 050412 HSCao TiCM Finish

EMZ 050212 Drilling ;I

ok | frui |

Rys. 35. Wybor materiatu (wlasciwie dobor predkosci i posuwu skrawania przez materiaf)

Marzedzia [C:4alpha33LICOMDAT Yminals. alp]
ol 8| 4 X| #| ¢
ED Cihalpha33 | Wazwa | Humer| Tup| Srednica| Fromier.. | Dhugese| N | Posu.. | a
-] Inch Bull Mose - Smm « Tram rad 12 Pro.. 5.0 10 50.0 2 0.z
EZ0 Metric | Drill - 10mm 33 Wie.. 10.0 118.0 B5.0 1 015
Dorill - 20mm 34 Wie... 200 118.0 55.0 1 015
Dorill - 2rnm 3 Wie... 20 1180 25.0 1 015
Drill - Srm 32 Wie... 50 118.0 55.0 1 015
Durnrny ball 0 Kul.. 0o oo 0o 2 015
Dy bull 0 Pro.. an on 0o 2 01s
Dournrny drill 0 wie... 0o 1180 0o 1 015
Drurnrny flat 0 wal.. oo oo 0o 2 015
Flat - 10mm 3 Wwal. 10.0 oo 100.0 2 0z
Flat - 12 mm + holder 1 Wwal.. 120 oo 50.0 5 0.z
Flat - 20mm 4wl 200 oo 75.0 2 0z
Flat - 2ram 1 Wwal.. 20 oo 15.0 2 0.z
4| | _;I 2 wal. 50 oo 25.0 2 0z ﬂ

Rys. 36. Re-wybor narzedzia
8.3. Obrodbka profili

Z menu Technologia wybieramy Obrébka konturéow ... lub ikong El Pojawi si¢ okno, w ktorym nalezy
wybra¢ opcje Wybrana — rys.37.

OBROBKA KONTUROW |

Catg Geometnig

|
“Wiubraha |
I

LCzetoiowa

Al |

Rys.37. Wybor geometrii do obrobki

Po naci$nigciu przycisku ,,wybrana” wypetliamy kolejne okna dialogowe jak na rys. 38. Na koniec
wskazujemy obrabiane kontury — wewngtrzny prostokat oraz okrag 40 mm. Po wskazaniu powinny zmieni¢
one kolor na niebieski — rys.38 d). Akceptujemy wskazania. Pojawia si¢ nowa $ciezka narzedzia (kolor
fioletowy) a obrabiany kontur powinien zmieni¢ kolor na czarny — rys. 39.
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OBROBKA KONTUROW x|

DBROBKA KONTUROW - Weijécie : Pionowo

Mr operacii IE Marzedzie IFL.-’-‘«T - EMM ﬂ — Ptaszczyzny Z (lub Odleghosc od Praszczyzny]
‘Wwipsok. Bezpieczna ISD Odlegtosc Dojécia |2
Karekcia Promienia M arzgdzia : ) .
= APS Ruch Srodka Marzed  Korekcja G41/G42 w Maszynie B it ID il i |_15
& G41/G42 w Dsi Narzedzia
llogé Praejst |1 I o e et (Ghwate seieeha)

[ Zastosuj Korekeie na Szybkim D ojécius0 dejsciu Marz.

= WhiEle Freeme e [hebakast wWarshnSknanania
Wierzchohki #0 - . .
[ & Poluky £ Proztoliniowo " Petla S i il £ JofiEsian
) Fadprogranmy [rhet: FlERw SEEE N FreeEca ID
FramieriFed [0 I= | Sciesis Beti (k) 5T/ G0 Preeiscies |0
[oc ] e | x|t ]
a) b)
—Dane Marzedzia
Mumer Marzedzia |3 Mr K.orektora Marz. |3
Srednica |5 Obroty Wizeciona I-’iDDD
Posuw Wgkebny IBUU Pozuw Roboczy IBUU -
~ Obrébka
Maddatek. ID
— Chiadzenie
i bez " mgta (O a Iewanle " przez narz.
ok | A |
¢ d)
Rys.38. Ustawienia parametrow obrobki wykanczajqcej konturow
nowe $ciezki
e /@3/ narzedzia (fletowy
11— kolor)
— L obrabiane kontury
(kolor czarny)
& N AT
NS 7/
Rys.39. Widok detalu po wykonaniu ostatnich operacji
5.3.3. Ustawienie drogi wejscia / wyjscia dla narzedzia

Obrobka ostatniego profilu uzywata korekcji promienia narzedzia wg. ustawienia: G41/G42 w osi narzedzia.
W przypadku gdy dla $ciezki narzgdzia obrabiajacego profil (kontur) zastosowano korekcj¢ tego typu
stosowanie drogi tylko po tuku nie jest najlepszym rozwigzaniem.

Wybieramy polecenie z menu Technologia > Wejscie/wyjscie narzedzia lub ikone: EIH. Pojawi si¢ okno
dialogowe — rys. 40, w ktorym dokonujemy odpowiednich zmian (wypetniamy ustawienia jak na rysunku).
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WEJSCIEAWYISCIE
—WwWejicie
i Linia bk & Obydwa  Mic " Bez Zmian
™ Weidcie Pochyte
—Wyjdcie
i Linia bk & Obydwa  Mic " Bez Zmian
™ ‘Whigcie Pochyte

—~Metoda
% Auto

" Recznie

Auto - Dhugosc Linii : Promief narz. = |1 25
Auto - Promief fuku : Promiefi narz. « |1
Auto - Kat wejcialwyjicia ISD

Zachodzenie [-ve dla Przenwy w S ciezce) ID
oK I

Anuluj |

Rys.40 Ustawienia drogi wejscia wyjScia narzedzia

Po zaakceptowaniu ustawien okno dialogowe znika a program poprosi o wskazanie Sciezek narzedzi.
Wskazujemy kursorem $ciezki jak na rysunku 41.

Rys.41. Sciezki obrobki, dla ktérych zastosowane zostanq ustawione drogi wejscia / wyjscia narzedzia.

W punktach gdzie narzedzie rozpoczyna / konczy obrobkg powinny pojawi¢ si¢ nowe elementy
geometryczne obrazujace wejscie / wyjscie narzedzia — rys. 42.

Rys. 42. Zaznaczone nowe Sciezki wejscia/ wyjscia narzedzia (prosze porownac z rys.34)
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5.4. Operacja 4 - otwory pilotowe (prowadzace) dla obrébki kieszeni

Najpierw narysujemy dwa okrggi ¢ 10 mm. Do wskazania ich polozenia wykorzystamy istniejace Sciezki

narzedzia. Wybieramy polecenie Okrag @l Centrum + Srednica. Wpisujemy $rednice 10 mm. Jako punkt
srodka pierwszego okrggu wybieramy srodek tuku (drogi narzedzia) — rys. 43. Przy czym wykorzystujemy

punkt charakterystyczny — §rodek X . W identyczny sposob rysujemy drugi okrag — rys. 43.

Rys.43. Technika rysowania okregow przy wykorzystaniu geometrii narzedzia i punktow
charakterystycznych.
5.4.1. Wiercenie otworéw pilotowych — wybér narzedzia
Jako czwarta operacje wykonane zostang dwa otwory pilotowe dla operacji frezowania kieszeni oraz dwa
otwory ¢ 10, ktére pozniej zostang rozwiercone na ¢ 20 mm. Podobnie jak w poprzednich przypadkach
najpierw wybieramy materiat i narzedzie — wiertto ¢ 10 mm.

Wybieramy materiat Technologia > Wybierz Materiat ﬂ — na liscie materiatow wskazujemy EN2
050A 12 HSS Finish (rys. 44)

Nastepnie, aby system mogt prawidtowo przeliczy¢ parametry skrawania (predko$¢ i posuw) i dopasowac je
do nowych warunkow obrobki Wyrﬁane jest ponowne wybranie narz¢dzia. Wybieramy narzedzie

Technologia = Wybierz narzedzie
narzedzie.

— na liscie wybieramy Drill 10 — rys.45 i akceptujemy wybrane

MATERIAL

Akbualny
Hild Steel R oughing

Plastic Roughing
Plazstic Finishing

L L]

EM2 050412 Carbide Rough
EM2 050412 Carbide Finish
EM2 050412 HES Fough
(EN2 [B(A12 HSS Finish

EMZ 050412 HSCa TICN Aough

EMZ 050412 H5Ca TICH Finish

EM2 050412 Driling

ENZ 050412 Tapping =l
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ol &l 2 ] 7| i
=~ D C:Aalphad3h, smtools.: | Mazwa | Numerl T_l,lpl Srednical Fromief... | DPugos’él Il... | Posu... | ﬂ
B+ Inch Lirill - 7 0rmm 33 Wie.. 100 118.0 550 1 015
#-C0 Metric Corill - 20mm M Wie.. 200 118.0 55.0 1 015
Lol - 2mm N Wi 20 118.0 2580 1 015
Corill - B 32 Wie.. 5.0 118.0 BE.0 1 015
Crunarny ball 0 K. na 0.a oo 2 015
Diurarny bull 0 Pro.. oo oo 0.0 2 015
Ciuraray drill 0 ‘wie.. na 1180 nan 1 015
Ciurary flat 0 wal.. oo 0o oo 2 015
Flat - 1 0mm 3wl 100 0o 100.0 2 0z
Flat - 12 mm + holder 1 wal. 120 0o B0.0 g 0z
Flat - 20mm 4 wal 200 0o i) 2 0z
Flat - Zmm 1 wal. 20 0o 1680 2 0z
Flat - Bmm 2 Wwal 50 0o 280 2 0z
Fl | | ﬂ julianl 1 Kuli.. 100 5.0 100.0 1 01 j
Rys.45.

5.4.2. Wiercenie 2 otworéw

. . . . . . . , . el

Z menu technologia wybieramy polecenie Wiercenie gwintowanie otworéw lub za pomoca ikony _I
Pojawia si¢ kolejne okna dialogowe — rys.46, w ktorych ustawiamy odpowiednie opcje jak na rysunkach.
Kiedy zniknie trzecie okno program poprosi o wskazanie otworow. Wskazujemy dwa otwory pilotowe — rys.
46.

WIERCENIE OTWOROW GEEB. WIERL.
B e |4— Mt IDHILL ETT j — Praszczyzry £ [lub Odleghost od Praszczyzmm] —
Phaszezpzna Bezpieczenstwa |5U
T
yp Ruch Szybki da [F-pow] |2

" wWERCENIE ()  GWINTOWAl  © WYTACZANI

Powierzchnia materiabu ID

Glebokogé Otworu |-14.5

— Kkdre Otwory

% Wizzustiie wybrane otwaory " Wszystkie wybrane ozn. krzyzem

" Otwory réwne $redmicy wiertka
7 Mdszpsthie obw. dla podane] srednicy Sredniza ID

—Zapizz Program MC
& Cykle Uzptkownika € Podprogram

— Odjazd na

¢ Praszozyene Bezp

~Wiercenie do

& Wisrzch, wiertra " Czedci walcowsj

ok | A | ok | Anulii
GEEB. WIERC. - Narzedzie: DRILL - 10MM

— Dane Narzedzia

Murmer Marzedzia |1 Mr Karektara Narz. |1 3 &
Srednica |1D Obroty “Wrzeciona |1DDD

Posuw IF GFebok. 1 wejscia IS— I .":,"'_"_'..“" . > _ ‘ . ..o""'o.‘
~ Chkadzerie | |0...-.‘“.' |, \"-\I \ -...._".“:
" bez " mgta (+ zalewanie { przez narz. I | | I'. ;.I
— Powrit | e i /
 Pebry \ .

Anulu |

Rys. 46. Parametry wiercenia otworow pilotowych

Jezeli przez pomytke wskazemy niewlasciwy otwor, nalezy kliknaé na nim jeszcze raz co
spowoduje odwotanie jego wyboru.
5.4.3. Wiercenie 2 otworow pod otwory ¢ 20.

Aby powtoérzy¢ ostatnie polecenie wystarczy nacisnac spacje. Lub tez z menu technologia wybieramy
ponownie polecenie Wiercenie gwintowanie otwordéw (lub lkOI’lQ )

Pojawia si¢ kolejne okna dialogowe — rys.47, w ktorych ustawiamy odpowiednie opcje jak na rysunkach.
Kiedy zniknie trzecie okno program poprosi o wskazanie otworow. Wskazujemy dwa otwory ¢ — rys. 48.
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System wyswietli informacjg, ze wybrane zostaly dwa okregi, oraz ostrzezenie, ze S$rednica wiertla
1 otworow sg rozne.

WIERCENIE OTWOROW E3 GLEE. WIERLC. E3

Ni aperac Narzedzie IDFIILL T j — Ptazzczyzny £ (lub Odleghosc od Praszcapznp]—

Ptaszozyzna Bezpieczefistwa |20

-1
& Fiuch Szybki do (R-pow.] |2

¢ WIERCENIE & GEER. WIERC ¢ GWINTOwAl © WwWiTACZANI
Powierzchnia materiatu I-'I ]
— Ktdre Obwaory

& Wiszystkie wybrane otwory € Wszysthie wybrane ozn, kizyzem Gebokosc Oiworu |'2E

€ Dhwaory rdwne Srednicy wiertka

— Odjazd na
~ . S )
Wzpstkie obw. dla podane] srednicy Sredhita Iu ‘ Y Y1 —

— £apisz Program MC
' Cykle Uzptkownika ¢ Podprogram

— Wiercenie do

 Wierzch, wistka %

o | i |

AlphaCAM

o | i |

GLEB. WIERC. - Narzedzie: DRILL - 10MM

— Dane Marzedzia

Murner Narzedzia I Mr K.orektara Narz. |1 @ IIwisGa: Srednice Otwardw | Marzedzia 53 Rdzne
Srednica |1D Obroty ‘Wizeciona |1DDD
Posuw |150 Glebok. 1 wejdcia IB | >

— Chtadzenie AlphaEﬁH |
 hez  mata @ zalewanie ¢ przez narz.
@ 2Wubrane Okreqi
— Powrdt
© Pebny & Czedciowy

oK | A |

Rys.47. Parametry wiercenia srodkowego otworu.
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Rys.48. Wybor okregow ¢ 20, ktore zostanq wstepnie wykonane na ¢ 10
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5.4.4. Zmiana kolejnosci wykonywanych operacji

Z menu Technologia wybieramy poleceniec Wykaz Operacji (Ctrl+E). karta

Pojawi
z wyspecyfikowanymi operacjami rys. 50 a). Klikamy na nazwie pierwszej czgsci operacji 4 —rys. 50 b).

sie

WY EAZ OPERALCI

EI=]] 1] 2 X =

7 OPERACII

=L =¥ 2] %] =

+ WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
-{#| WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
=fop2 @
. JHl KONTUR KIESZENI NARZEDZIE 2 FLAT - 10MM
=Eop3 @3
. J¥] KONTUR KIESZENI NARZEDZIE 3 FLAT - 5MM
PRZEJSCIE KONCOWE NARZEDZIE 3 FLAT - 5MM
lope
.-[¥ WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - T0MM
/v WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM

Elw Op1 (1)
/% WIERCENIE GEEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
i v WIERCENIE GEEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
oEop2 @2
JBl KONTUR KIESZENI NARZEDZIE 2 FLAT - 10MM
p3 (3
-JB KDNTUR KIESZENI NARZEDZIE 3 FLAT - 5MM
I PRZEJSCIE KONCOWE NARZEDZIE 3 FLAT - 5MM
E»[FoBpb ofbjecocescccsccssccsccssccscccns

.o ’ Rt WIERCENIE GEEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM .:
+1« WIER IE GEEBOKI ARZEDZ| DRILL - T0MM

Rys. 50 a) Wykaz operacji Rys. 50 b). Zaznaczona operacja do zmiany kolejnosci

Nastepnie klikamy na czarnej strzatce [1. Operacja to powoduje rozdzieclenie czwartej operacji na dwie
oddzielne operacje. Ponownie klikamy na nazwie operacja 4 rys. 51 a) i znowu strzatke U rys. 51 b).
Powoduje to przeniesienie operacji w gorg. Ponownie klikamy 0, az uzyskamy uktad jak na rys. 52. Jak
wida¢ w rezultacie poczatkowa cze$¢ operacji czwartej zostata dotaczona do operacji 1.
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=]

\W/YKAZ OPERACH [ OPERAL
SEEE R EIEl=] =¥ 4] X =
El» Op1 (1) EMi= Op1 ()
:-[¥ WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM --[# WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
‘% WIERCENIE GEEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM ‘-« WIERCENIE GEEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
cfoez @ e
"-JBl KONTUR KIESZENI MARZEDZIE 2 FLAT - 10MM "-w WIERCENIE GEEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
@ ops @3 cEoes @

-JB] KONTUR KIESZENI MARZEDZIE 3 FLAT - 5MM

{8l PRZEJSCIE KORCOWE NARZEDZIE 3 FLAT - SMM
EH

"¢ WIERCENIE GEEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
B¥ 0p5 4

i-[¥ WIERCENIE GEEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM

B . KONTUR KIESZENI MARZEDZIE 2 FLAT - 10MM
=@ops (3
“JBI KONTUR KIESZENI NARZEDZIE 3 FLAT - SMM
I PRZEJSCIE KONCOWE MARZEDZIE 3 FLAT - 5MM
o/% 0p5 (4)

L.'¢ WIERCENIE GEEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM

Rys. 51b)

OPE|

=] 2l ¥ 2] x| =
Cl« 0p1 (1)

~ WIERCENIE GLEBOKIE MARZEDZIE 1 DRILL - 10MM

~ WIERCENIE GLEBOKIE MNARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
oMoz @

' . KONTUR KIESZENI NARZEDZIE 2 FLAT - 10MM
oMoe3 @

KONTUR KIESZENI NARZEDZIE 3 FLAT - 6MM
8 I PRZEJSCIE KOHCOWE NARZEDZIE 3 FLAT - 5SMM
-« Op 4 (4]

“ w WIERCENIE GEEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM

Rys. 52. Efekt koncowy po przemieszczeniu operacji 4 i dotqczeniu jej do operacji 1
Na zakonczenie przegladamy nasz detal wykorzystujac rdézne opcje polecenia widok. Aby zobaczy¢

usuwanie materiatu wybieramy Obrobka Materiatu E‘ i nast¢pnie Przerysuj

. Powr6t do normalnego
=, 5

widoku nastgpuje po wybraniu . Aby zobaczy¢ ruch narzedzia wybieramyﬂ nastgpnie ;I
. 3D . [E]
1 po czym przerysuj — r1ys. 53.

o Standard. FREZOWANIE - STUDENT VERSION: detal-1
Bk [dycis Widdk Geometia 30 Unthows CAD Tachnclogs Pgmec
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Rys. 53. Widok detalu po wykonaniu dotychczasowych operacji.
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5.5.

W tej operacji wykonane zostanie rozfrezowanie po spiralnej Sciezce centralnego otworu ¢ 20. Najpierw
musimy zmieni¢ narzedzie. Uzyjemy tego samego narzedzia, ktérego uzywaliSmy do frezowania kieszeni

wewngtrzne;j.

Wybieramy materiat Technologia > Wybierz Materiat ﬂ — na liscie materiatow wskazujemy EN2
050A 12 Carbide Rough, a nast¢pnie narzgdzie Technologia = Wybierz narzedzie ﬂ Flat 10

(frez 10) — rys.54.

5.5.1.

MATERIAL x|
Aktualny

kild Steel Foughing

Operacja 5 — rozfrezowywanie

Stainless Steel Foughing
Stainless Steel Finishing
Alurniniun Foughing
Alurinium Finizhing
Plastic Roughing

Plastic Finizhing

RRERER KRR

5082 Carbide Bough
EMZ 050412 Carbide Finizh
EMZ 0504712 H5S Rough
EMZ 060412 HSS Finish

ok | frui |

Marzedzia [C:\ALPHAIFLICOMDAT Smitools. alp)

ol 8| 24| x| 7| 3|
ED C:halphad3h mtools ¢ | Mazwa | Murner | Tup | Srednil
-] Inch Dl - 20mem 34 Wi z
@] Metic Diell - 2 o Wie..
Drill - B 2 oWie..
Cummy ball 0 Kuli..
Crurnrny bul 0 Pro.
Diurarry drill 0 ‘wie..
Crurnry flat 0 ‘wal..
3 Wal. 1
Flat - 12 mm + holder 1 wal 1
Flat - 20mm 4wl 2
Flat - Zmm 1 wal.
Flat - Smm 2 wal.
julian1 1 Kuli... 1
julian2 1 Pro.
Rauter - Emcd 4 Uagt.. 2
Raouter - Emch 1 Uit 3
Fouter - M1025 5 Uz, 1T
o | kil | P

Rys. 54. Wybor materiatu i narzedzia

Obrébka otworu centralnego

Z menu Technologia wybieramy Obrobka kieszeni ... lub ikong . Pojawi si¢ okno, w ktorym nalezy
wybra¢ opcje Wybrana. Po czym pojawia si¢ kolejne karty, ktore wypeliamy jak na rys.55. Na
zakonczenie system prosi o wskazanie geometrii. Wskazujemy kontur wewngtrznego otworu — rys. 55 d). Po
wskazaniu, wybrana geometrii zmienia kolor na niebieski, a po akceptacji w §rodku pojawi si¢ w kolorze
czerwonym spiralna $ciezka narzedzia — rys. 55 d).

Mr operaci |5 Marzedzie I FLAT - 10kt i

Tup
{ € Pokonturze  Liniowa e ‘

Brzejicit Koticowe i aoketo b s
’V %) Bt ) zestinwe: 1 Bral ‘

Poczatek skrawania od
’7 £ Wennglz i Zewnahiz ‘

|

a)
KIESZEN SPIRALMA - Narzedzie: FLAT - 10MM x|
i~ Dane Marzedzia

Murmer Marzedzia |2 Nr Korektora Marz. |2
Sredrica |1 a Obroty \Wrzeciona IZEDIJ
Posuw “wgtebny |5DD Posure Roboczy IBDD

r~ Obrdbka

Maddatek IU 5 Szernkodt Skrawania I? 5

Chtodzeni
’V(: bez " mgta " zalewanie ¢ przez harz.

k|

Rys.55. Ustawienia parametrow obrobki otworu centralnego, na rys. d) pokazana jest spiralna sciezka

c)

KIESZEN SPIRALNA - Wejscie : Pionowo

i Ptaszczyzny Z (lub Ddlegtoic od Praszczyzny)

—Wiele Pragjié wZ
" Liniowo

& Podprogramy

Wysok. Bezpieczhna ISD Odleghosé Dojscia |2
Gira b ateriztu IU Glebokodt Kofcowa I-T 5
llogé Przejéé |4

Ghebokoss Warshw Skiawania
" Rdwna & Okreglona
Gieb. PIERWSZEGD Przejscia |5

Gheh OSTATNIEGD Przejscia IT

o]

Anuluj |

b)

d)

narzedzia w kolorze czerwonym (w srodkowym otworze)
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5.5.2. Obrébka dwoéch otworéow ¢20

Powtarzamy ostatnig operacj¢. W tym celu wystarczy nacisnaé klawisz Spacji. Wypeliamy kolejne okna
dialogowe — rys. 56. Na koniec wskazujemy dwa okrggi — rys. 56 d). W s$rodku tych okregdéw powinny
pojawic sig spiralne $ciezki narzedzia.

OBROBKA KIESZENI x| KIESZEN SPIRALNA - Weijscie : Pionowo
Mr operaci IE Narzedzie IFLAT 10MM j — Ptaszczpzny £ [lub Odleghosc od Praszczyzny]
‘Wiwzok, Bezpieczna IED Odleghogc Dojécia |-13
Twp
Giara Materiabu I-‘I 5 Ghzbokost Kohcowa |-28
' Pa konturze " Liniowa ' Spiralnie i

= FreeEcie Koticawe Hasketo Wien

llogé Przejsc |2

FiRetne ) Cecscione BT —Wiele Przejc w £ Grebokosc Warstw Skrawania
i~ Poczatek skrawania od = Liniowo oy ' Okreslona
 wewnatiz  Zewngtiz i+ Padpragramy et PIERWSZEED Freeficia |5
(bt WETETHEEN EreeficE |1
ok | Ao | oK | fruli |
a) b)
KIESZEN SPIRALNA - Narzgdzie: FLAT - 10MM E3
—Dane Marzedzia
Murner Marzedzia IE Mr Korektora Narz |2
Srednica |1 1] Obroty ‘Wrzeciona |2SDU _- ’.
Posuw wiotebny ISDD Fosuw Foboczy IEUU /-".. S\
/ N
/ \
— Obrdbka | .....c.
Maddatek ID.5 Szerokodd Skrawania I?.S ll.\ / .' | '.
YN~ BE,
) . .\\. - ’ L - -
I X ~—— V- W
~ Chtadzeni & = - 4 ,\
" hez  mgta & zalewanie ¢ preez narz
ok | A |
c) d)

Rys.56. Ustawienia parametrow obrobki dla dwoch otworow 20 mm. Na rys. d) pokazana jest spiralna
Sciezka narzedzia w kolorze czerwonym oraz okregi, ktore nalezy wskazaé do obrobki.

5.6. Operacja 6 — obrobka wykanczajaca

Operacja ta dotyczy obrobki wykanczajacej profili otworéw 20 mm. Oczywiscie jak poprzednio wymagana
jest zmiana narzedzia. Tym razem wybierzemy frez 12 wraz z uchwytem. Jak pamigtamy predkosé
skrawania okreslana jest przez materiat.

Wybieramy material Technologia = Wybierz Materiat ﬂ — na liScie materiatow wskazujemy EN2

050A 12 Carbide Finish, a nastgpnie narzgdzie Technologia = Wybierz narzedzie ﬂ Flat
12-+holder (frez 12 z uchwytem) — rys.57. Ksztalt narz¢dzia wraz z uchwytem pojawi si¢ na ekranie —
rys. 58. Po akceptacji oczywiscie znika.

MATERIAL Narzedzia (C: \alpha3d ol alp]
ol &) | x| = 8

Akhualny =] Chalphads [ Nazwa [ Nume|_ Top| Siecrical 1<)
Mild Steel Roughing {3 Inch | Bal End - Zmm 21 Kul.. 20
- & Ball End - 5 22 Kuli.. 50
ENB 080M40 HSCo TICH Rough Al SRl v iy e 100
EM® 08040 H5Co TiCN Finish Bull Nose - 20mm » 2rmm rad 14 Fuo. 200
EME 08040 Diilling o Bull Nose - Smm = Trom rad 12 Pro. 50
EME 030M40 T apping Diill - 1 (lmm 33 Wie 100
xxxxxxxxxxxxxx Dl - 20mm 4 W 200
ENS 0904462 Carbide Fiough b 2mm 3 e e
EMY [Carhide Finish Duremy bl 0 FKul. 0o
EN3 0804462 H55 Rough Dy bl 0 Pro. 00
EN9 0802A62 H55 Finish Durarny dril 0 Wi 0.0
EM39 0804462 HSCa TIiCH Rough Dummy flat 0 wal oo
EM3 0804462 H5Co TiC Finish 4| Flat 10mm 3wl 100
Flat - 12 mm + holder 1 Wal 120
Flat - 20mm 4 Wal 200

oK I Anuluj | Flat - 2mm 1 Wl 20 -

Al mlAl [ _»l_/,l

Rys. 57. Wybor materiatu i narzedzia
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Rys. 58. Widok freza wraz z uchwytem

5.6.1.

wybra¢ opcje Wybrana — rys.59.

Obrébka wykanczajaca profili
Z menu Technologia wybieramy Obrébka konturéw ... lub ikong El Pojawi si¢ okno, w ktorym nalezy

OBROBKA KONTUROW %]

Cakg Geometrie

Wbrana |
Lzgdciowa |
Anuluj |

Rys.59. Wybor geometrii do obrobki

Po naci$nigciu przycisku ,,wybrana” wypetiamy kolejne okna dialogowe jak na rys. 60. Na koniec
wskazujemy obrabiane kontury — wewngtrzny okrag — rys. 60 d). Po wskazaniu otworu kolor zmieni si¢
niebieski — rys.60 d). Akceptujemy wskazania. Pojawia si¢ nowa $ciezka narzgdzia (kolor fioletowy)
a obrabiany kontur powinien zmieni¢ kolor na czarny.

DBROBKA KONTUROW

Nri operacii |6

Narzgdzie [FLAT - 12 1M +HOLDER =]

DBROBKA KDNTUROW - Wejscie : Pionowo

i~ Paszczyzny Z (lub Odleghosé od Praszczyzny]

= APS Ruch Grodka Marzed

Korekecja Promienia Marzedzia
’7 = G41/G42 w Osi Marzedzia

£ Korekela G41/542 v Maszynie

[~ Zastosuj Korekcie na Szybkim DojéciusOdejsciu Marz.

"WierzchWki ®r

' Potuku " Prostaliniowa " Petla |

‘ Eraier

Fetli i I= | Seiecie et ‘

= ielE FrEeEs e
4 Lty

€ Fodbrogiany.

‘Wyzok, Bezpieczna ISD Odlegrodd Dojicia |2
Godra Materiatu ID Gtebokost Koncowa |1E|
llogé Przejié |1 I | e kiennkash (ahyara soizzka)

(atebokass Wanstn Skrawaris
) e 1 kiesiona
[tel, FIERwSZEGN Freskea (0

(it (ST B e 0

| A |

| i |
a)
OBROBKA KONTUROW - Narzedzie: FLAT - 12 MM + HOLDER
— Dane Narzedzia
Mumer Narzedzia |4 Mr Korektora Marz. |4
Srednica I'I 2 Obroty Wizeciona |34UEI
Pasuw YW gtebny IEBD Posuws Roboczy IEUU
 Obrébka
Naddatek. IU
- Chtodzenie
 hez " mata " przez narz
| ki |

b)

c)

d)
Rys.60. Ustawienia parametrow obrobki dla obrobki wykanczajqcej konturu otworu 20 mm. Na rys. d)
pokazano otwor, ktory nalezy zaznaczy¢ do obrobki

30




Alpha-CAM - Frezowanie — éwiczenie
Zaktad Automatyzacji Procesow Produkcyjnych i Inzynierii Jakosci
5.6.2. Obroébka wykanczajgca konturéw otworéw przelotowych 20 mm.
Powtarzamy czynnosci jak w p.12.2.
Naciskamy spacj¢ co powoduje automatyczne wywotanie ostatniego polecenia. W oknie obrobka konturow
wskazujemy geometria wybrana, a nast¢pnie wypetniamy kolejno pojawiajace si¢ okna dialogowe —rys. 61.
Na koniec wskazujemy okregi, ktore maja podlega¢ obrobce — rys.61 d). Po wskazaniu otworu kolor zmieni

si¢ niebieski. Akceptujemy wskazania. Pojawia si¢ nowa $ciezka narzedzia (kolor fioletowy) a obrabiane
kontury powinny zmieni¢ kolor na czarny

0BROBKA KONTUROW | ] OBROBKA KONTUROW - Weiscie : Pionowo
Nr operacii I Narzedzie IFLAT -12 MM + HOLDER j i ([ W apast o s )
wiysok, Bezpieczna IEU Odleghoge Dojgcia |-13

= APS Ruch Srodka Marzed % Eorekoja G41/G42 w Maszynie Bl Iﬁ et i |-2B

Korekcia Promienia Marzedzia
’7 " G41/G42 w Osi Marzedzia

llogé Praejié |1 1= | ot kierunkach (otwarta soiezka)
[~ Zastosuj Korekcie na Szybkim Dojsciu/Ddejsciu Marz )
=wiele Preet we—————— = Ghebekest Warst Skiawanta
‘wiierzchotki X 5 .
’7 & Patuku € Prostoliniowo  Petla | S £ i £/ ikesna
) Padbrogramy (tets) B ERR S ZEGE N RizeEein ID

‘ Fiorieripet [0 I [ Soicoe e ‘ et DT TIE G Frzeia [0

ok | Arui | ok | andi |

a) b)
0BROBKA KONTUROW - Narzedzie: FLAT - 12 MM + HOLDER x| -
—Dane Narzedzia

Mumer Narzedzia [B Mr Korektora Marz Id
Srednica [12 Obroty Wrzeciona |34DU
Posuw wighebny |Ba0 Fosuw Roboczy IEDD

N
~Obrdbka AR
M addatek |0 L] !
_ /( I
Chtodzenie
’7(" bez " mgta  zalewanie O przez narz.
T | |
c) d)

Rys.61. Ustawienia parametrow obrobki dla obrobki wykanczajqcej konturu dwoch otworow 20 mm.
Na rys. d) pokazano otwory, ktory nalezy zaznaczy¢ do obrobki

5.6.3. Ustawienia sciezki wejscia wyjscia narzedzia dla obrébki wykanczajacej.
W celu uniknigcia kolizji narzedzia z materialem dla obrobki opisanej w p. 12.2 i 12.3 konieczne jest
ustalenie odpowiednich wej$¢ wyjs¢ narzedzia.

Dla utatwienia pracy ukryjemy najpierw poprzednie operacje. Z menu technologia wybieramy Wykaz

operacji (Ctrl+E). Na karcie wylaczamy widocznos¢ wszystkich operacji z wyjatkiem 6, w efekcie na
ekranie uzyskamy widok jak na rys. 62.

g5l =43 ] x| =l
=L 0pt (1)

WIERCEMIE GLEBOKIE MARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
WIERCEMIE GLEBOKIE MARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
WIERCEMIE GLEBOKIE MARZEDZIE 1 DRILL - 10MM

c-llop2 @ N
" Jll KONTUR KIESZENI MARZEDZIE 2 FLAT - 10MM { ] _
=l 0p3 3 \ J N
] KONTUR KIESZENI MARZEDZIE 3 FLAT - MM N i 4
I PRZEJSCIE KONCOWE NARZEDZIE 3 FLAT - SMM "\ / N
20004 @ e { Y
17| WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM — | |
oMo 6 N
- KIESZEN SPIRALNA NARZEDZIE 2 FLAT - 10MM —
lmEszm SPIRALNA NARZEDZIE 2 FLAT - 10MM
[ERS (ip 6 (6)

-« PRZEJSCIE KONCOWE MARZEDZIE 4 FLAT - 12 MM + HOLDER
-+ PRZEJSCIE KONCOWE MARZEDZIE 4 FLAT - 12 MM + HOLDER

Rys.62. Ukrycie operacji 1-5 i efekt na ekranie programu

Wybieramy polecenie z menu Technologia > Wejscie/wyj$cie narzedzia lub ikong: gﬁ. Pojawi sig¢ okno
dialogowe — rys. 63, w ktorym dokonujemy odpowiednich zmian (wypetniamy ustawienia jak na rysunku).
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WEJSCIEAWYJSCIE Ed

—Wwejdcie
& Linia  buk " Obydwa © Nic " Bez Zmian
™ wejscie Pochyte

—Wiyjdcie
& Linia  buk " Obydwa © Nic " Bez Zmian
™ wyiscie Pochybe

— Metoda Auto - Dhugogé Lini : Promien narz. » |1 .25
& Auto Auto - Promief tuku : Promief narz. 1 |1
™ Recznie Auto - Kat WejgciaMwyiscia ISD
Zachodzenie [-ve dla Przenay w Sciezce) ID
ok | Al |

Rys.63 Ustawienia drogi wejscia wyjscia narzedzia

Po zaakceptowaniu ustawien okno dialogowe znika a program poprosi o wskazanie Sciezek narzedzi.
Wskazujemy kursorem $ciezki jak na rysunku 64.

ST,

. /

Rys.64. Sciezki narzedzia, dla ktérych zmieniono drogi wejscia / wyjscia

Po wykonaniu powyzszych ustawien wiaczamy widocznos¢ wszystkich operacji — rys.65. W rezultacie
powinni$my otrzymac widok jak na rys. 66.

i E Jl
SEREECEEEE
S O0p1 (1)

+ WIERCENIE GEEEOKIE MNARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
+ WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 1T0MM
+ WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 1T0MM

=op2 (2

- -JBl KONTUR KIESZENI NARZEDZIE 2 FLAT - 10MM
=@ op3 @)

KONTUR KIESZENI MARZEDZIE 3 FLAT - 5MM
I PRZEJSCIE KONCOWE MARZEDZIE 3 FLAT - GMM

Ei-v Op4 (4]

. -[v| WIERCENIE GEEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MH
=M 0p5 [5)

. JB KIESZEN SPIRALMA MNARZEDZIE 2 FLAT - 10MM
KIESZEF SPIRALMA NARZEDZIE 2 FLAT - 10MM
E-+ Op6 [6)
i v PRZEJSCIE KONCOWE MNARZEDZIE 4 FLAT - 12 MM + HOLDER
i v PRZEJSCIE KONCOWE MNARZEDZIE 4 FLAT - 12 MM + HOLDER

Rys. 65. Wiqczenie widocznosci wszystkich operacji
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~)

g

Rys. 66. Koncowy widok detalu wraz ze wszystkimi Sciezkami obrobki i drogi narzedzi
5.7. Okreslenie wielkosci materialu wejsciowego (przygotowki)

Poniewaz do tej pory nie okreslilismy wielkosci materiatu wejsciowego, musimy to wykonaé przed
generowaniem kodu NC. Zaktadamy, ze zewngtrzny kontur naszego detalu z zaokragleniami bgdzie nasza
przygotowka. Aby jednak program o tym wiedziat nalezy to wskaza¢ W tym celu z menu 3D wybieramy

polecenie Ustaw wymiary materialu —rys. 67.
ia '3_Q Uzptkawe CAD  Technola
u Ustaw Obszar Pracy
- Wibierz Plaszce. Fiacy ]
m Istaw Zern Praszes) Fracy
= i asnuse] olseapracy.. .
Wdyehar Praszeeyzne Bracy

Ustawe wprniary M ateriatu

Rys. 67. Ustalenie wymiarow poczqtkowych materialu
Po wybraniu tego polecenia program poprosi o wskazanie geometrii reprezentujacej przygotowke.
Wskazujemy zewngtrzny prostokat (ten z zaokragleniami (zielony), a nie zewngtrzny (czarny), ktory byt
przyjmowany do tej pory domyslnie przez program). Po wskazaniu prostokata zaokraglonego pojawi si¢
okno, w ktérym podajemy wymiary materiatu w osi Z — rys. 68.

ET—
Géramaterishw 2 [0
Déf materistu Z [25

[ ook | A |

Rys. 68. Ustalenie wymiarow przygotowki

Teraz wykorzystujac znane juz elementy sterowana widokiem nalezy przesledzi¢ poprawnos¢ opracowanego
procesu, czyli przeprowadzi¢ symulacje obrobki — rys. 69

Etap ten konczy proces przygotowania procesu technologicznego. Koncowym etapem jest generowanie kodu
NC (lub przestanie bezposrednio na obrabiarkg.) Kod wynikowy dla tego detalu zawarto w zataczniku.
Nalezy go przesledzi¢ i przeanalizowa¢ wraz z kolejnymi etapami opracowywania procesu (od OP1 do
OPo6).
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Rys. 69. Symulacja obrobki
Uwaga: Tolerancja symulacji — jezeli ustawimy ponizej 0.005 spowoduje to znaczne zmniejszenie szybkosci symulacji.
Dobieramy jq w zaleznosci od wymaganej doktadnosci wykonania.
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KOD ZRODLOWY WYGENEROWANY DLA POSTPROCESORA
ALPHA STANDARD 3 AX MILL
WYKAZ OPERACJI  POST: Alpha Standard 3 ax Mill

OP 1 WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
SREDNICA NARZEDZIA 10, SREDNICE OTWOROW 9.9999 - 20
WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
SREDNICA NARZEDZIA 10, SREDNICE OTWOROW 10 - 20
WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
SREDNICA NARZEDZIA 10, SREDNICE OTWOROW 10
Dtugos¢ Skrawania: 185.2 Czas dla OP 1: 1m 43s
OP 2 KONTUR KIESZENI NARZEDZIE 2 FLAT - 10MM
SREDNICA EFEKTYWNA 10, SZER. SKRAWANIA 5, NADDATEK WYNOSI 0.5
Dtugosé¢ Skrawania: 3823.4 Czas dla OP 2: 6m 08s
OP 3 KONTUR KIESZENI NARZEDZIE 3 FLAT - 5MM
SREDNICA EFEKTYWNA 5, SZER. SKRAWANIA 2.5, NADDATEK WYNOSI 0.5
PRZEJSCIE KONCOWE NARZEDZIE 3 FLAT - 5MM
SREDNICA EFEKTYWNA 5
Dtugos¢ Skrawania: 791.8 Czas dla OP 3: 1m 54s
OP 4 WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM
SREDNICA NARZEDZIA 10, SREDNICE OTWOROW 20 - 20
Dilugosé Skrawania: 66.8 Czas dla OP 4: Om 34s
OP 5 KIESZEN SPIRALNA NARZEDZIE 2 FLAT - 10MM
SREDNICA EFEKTYWNA 10, SZER. SKRAWANIA 7.5, NADDATEK WYNOSI 0.5
KIESZEN SPIRALNA NARZEDZIE 2 FLAT - 10MM
SREDNICA EFEKTYWNA 10, SZER. SKRAWANIA 7.5, NADDATEK WYNOSI 0.5
Dtugos¢ Skrawania: 441.4 Czas dla OP 5: 1m 45s
OP 6 PRZEJSCIE KONCOWE NARZEDZIE 4 FLAT - 12 MM + HOLDER
SREDNICA EFEKTYWNA 12
PRZEJSCIE KONCOWE NARZEDZIE 4 FLAT - 12 MM + HOLDER
SREDNICA EFEKTYWNA 12
Dtugos¢ Skrawania: 142.4 Czas dla OP 6: Om 33s

Catkowita Diugo$¢ Skrawania ................. 5451
Czas Wymiany Narzedzia ................... 1m 00s
Catkowity Czas ........c..cceeeeuvvnnen.. 13m 39s

Materiat: Mild Steel Roughing
Use Emulsion Coolant

START
'(DETAL-1)
%

N10 (PROGRAM PRODUCED - 15 LIS 00)

N20 G90 G71

N30 G40 G80

'(OP 1 WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM)
'(SREDNICA NARZEDZIA 10, SREDNICE OTWOROW 9.9999 - 20)
N40 T0101 M0O3 'Select tool and offset

N50 S1000 HO1 M06 'Next tool is 02, Next XY is 48.646, 240.
N60 GO X48.646 Y240.

N70 G43 Z50. HO1 M08

N80 G99 G83 X48.646 Y240. Z-29.004 R2. Q8. F150 M08

N90 X188.646 Y240.

N100 X188.646 Y160.

N110 X48.646 Y160.

N120 M09

N130 G80

N140 GO Z50.

N150 X118.646 Y200.

N160 G99 G83 X118.646 Y200. Z-14.5 R2. Q8. F150 M08

N170 X89.191 Y214.579

N180 X165.646 Y216.444

N190 M09

N200 G80

N210 GO Z50.

N220 M09

WYDZIAL MECHANICZNY
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'(OP 2 KONTUR KIESZENI NARZEDZIE 2 FLAT - 10MM)

'(SREDNICA EFEKTYWNA 10, SZER. SKRAWANIA 5, NADDATEK WYNOSI 0.5)
N230 T0202 M03 'Select tool and offset

N240 S2500 HO02 M06 'Next tool is 03, Next XY is 79.146, 208.944

N250 GO X79.146 Y208.944

N260 G43 Z50. H02 M08

N270 Z2.

N280 G1 X79.146 Y208.944 Z-5. F500
N290 M98 P1 'CALL SUB 1
N300 GO Z50.

N310 X79.146 Y208.944

N320 Z-3.

N330 G1 X79.146 Y208.944 Z-9.5 F500
N340 M98 P1 'CALL SUB 1
N350 GO Z50.

N360 X79.146 Y208.944

N370 Z-7.5

N380 G1 X79.146 Y208.944 Z-14. F500
N390 M98 P1 ‘CALL SUB 1
N400 GO Z50.

N410 X79.146 Y208.944

N420 Z-12.

N430 G1 X79.146 Y208.944 Z-15. F500
N440 M98 P1 'CALL SUB 1
N450 GO Z50.

N460 X158.146 Y208.944

N470 Z2.

N480 G1 X158.146 Y208.944 Z-5. F500
N490 M98 P2 'CALL SUB 2
N500 GO Z50.

N510 X158.146 Y208.944

N520 Z-3.

N530 G1 X158.146 Y208.944 Z-9.5 F500
N540 M98 P2 'CALL SUB 2
N550 GO Z50.

N560 X158.146 Y208.944

N570 Z-7.5

N580 G1 X158.146 Y208.944 Z-14. F500
N590 M98 P2 'CALL SUB 2
N600 GO Z50.

N610 X158.146 Y208.944

N620 Z-12.

N630 G1 X158.146 Y208.944 Z-15. F500
N640 M98 P2 'CALL SUB 2
N650 GO Z50.

N660 M09

'(OP 3 KONTUR KIESZENI NARZEDZIE 3 FLAT - 5MM)
'(SREDNICA EFEKTYWNA 5, SZER. SKRAWANIA 2.5, NADDATEK WYNOSI 0.5)
N670 T0303 M03 'Select tool and offset

N680 S4000 HO3 M06 '‘Next tool is 01, Next XY is 63.521, 178.63
N690 GO X63.521 Y178.63

N700 G43 Z50. H03 M08

N710 Z1.

N720 G1 Z-15.

N730 G3 X61.646 Y175.429 R3.669

N740 G1 Y175.

N750 G3 X63.646 Y173. R2.

N760 G1 X64.075

N770 G2 X61.646 Y175.429 R2.501

N780 X63.521 Y178.63 R3.502

N790 GO Z50.

N800 X107.192 Y174.752

N810 Z1.

N820 G1 Z-15.

N830 G3 X111.645 Y173. R6.535

N840 G1 X125.646

N850 G2 X124.959 Y177.883 R2.501

N860 X112.332 R23.

N870 X111.645 Y173. R2.501

N880 X107.192 Y174.752 R6.099
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N890 GO Z50.
N900 X169.709 Y174.835

N910 Z1.

N920 G1 Z-15.

N930 G3 X173.216 Y173. R4.27
N940 G1 X173.646

N950 G3 X175.646 Y175. R2.

N960 G1 Y175.429

N970 G2 X173.216 Y173. R2.501
N980 X169.709 Y174.835 R4.053
N990 GO Z50.

N1000 X173.431Y221.782

N1010 Z1.

N1020 G1 Z-15.

N1030 G3 X175.646 Y224.571 R2.863
N1040 G1 Y225.

N1050 G3 X173.646 Y227. R2.
N1060 G1 X173.216

N1070 G2 X175.646 Y224.571 R2.501
N1080 X173.431 Y221.782 R2.766
N1090 GO Z50.

N1100 X132.08 Y225.089

N1110 Z1.

N1120 G1 Z-15.

N1130 G3 X125.646 Y227. R11.787
N1140 G1 X111.645

N1150 G2 X112.333 Y222.117 R2.501
N1160 X124.959 R23.

N1170 X125.646 Y227. R2.501
N1180 X132.08 Y225.089 R10.766
N1190 GO Z50.

N1200 X67.206 Y225.69

N1210 Z1.

N1220 G1 Z-15.

N1230 G3 X64.075 Y227. R4.397
N1240 G1 X63.646

N1250 G3 X61.646 Y225. R2.
N1260 G1Y224.571

N1270 G2 X64.075 Y227. R2.501
N1280 X67.206 Y225.69 R4.12

'(OP 3 PRZEJSCIE KONCOWE NARZEDZIE 3 FLAT - 5MM)
'(SREDNICA EFEKTYWNA 5)
N1290 GO Z50.

N1300 X63.043 Y203.956

N1310 Z2.

N1320 G1 Z-15.

N1330 G41 D13 X61.481 Y201.25
N1340 G3 X61.146 Y200. R2.5
N1350 G1 Y175.

N1360 G3 X63.646 Y172.5 R2.5
N1370 G1 X173.646

N1380 G3 X176.146 Y175. R2.5
N1390 G1 Y225.

N1400 G3 X173.646 Y227.5 R2.5
N1410 G1 X63.646

N1420 G3 X61.146 Y225. R2.5
N1430 G1 Y200.

N1440 G3 X61.481 Y198.75 R2.5
N1450 G1 G40 X63.043 Y196.044
N1460 GO Z50.

N1470 X127.555 Y223.055

N1480 Z2.

N1490 G1 Z-15.

N1500 G41 D13 X129.101 Y220.339
N1510 G3 X130.011 Y219.419 R2.5
N1520 G2 X131.856 Y218.214 R22.5
N1530 X106.343 Y181.161 R22.5
N1540 X130.011 Y219.419 R22.5
N1550 G3 X131.259 Y219.076 R2.5
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N1560 G1 G40 X134.384 Y219.058

N1570 GO Z50.

N1580 M09

'(OP 4 WIERCENIE GLEBOKIE NARZEDZIE 1 DRILL - 10MM)
'(SREDNICA NARZEDZIA 10, SREDNICE OTWOROW 20 - 20)
N1590 T0101 M03 'Select tool and offset

N1600 S1000 HO1 M06  'Next tool is 02, Next XY is 78.646, 210.
N1610 GO X78.646 Y210.

N1620 G43 Z50. HO1 M08

N1630 G99 G83 X78.646 Y210. Z-29.004 R2. Q8. F150 M08
N1640 X158.646 Y190.

N1650 M09

N1660 G80

N1670 GO Z50.

N1680 M09

'(OP 5 KIESZEN SPIRALNA NARZEDZIE 2 FLAT - 10MM)
'(SREDNICA EFEKTYWNA 10, SZER. SKRAWANIA 7.5, NADDATEK WYNOSI 0.5)
N1690 T0202 M03 'Select tool and offset

N1700 S2500 HO2 M06  'Next tool is 04, Next XY is 118.646, 200.
N1710 GO X118.646 Y200.

N1720 G43 Z50. H02 M08

N1730 Z2.

N1740 G1 X118.646 Y200. Z-5. F500
N1750 M98 P3 'CALL SUB 3
N1760 G1 X118.646 Y200. Z-9.5 F500
N1770 M98 P3 '‘CALL SUB 3
N1780 G1 X118.646 Y200. Z-14. F500
N1790 M98 P3 '‘CALL SUB 3
N1800 G1 X118.646 Y200. Z-15. F500
N1810 M98 P3 'CALL SUB 3

N1820 GO Z50.

N1830 X78.646 Y210.

N1840 Z-13.

N1850 G1 X78.646 Y210. Z-20.5 F500
N1860 M98 P4 'CALL SUB 4
N1870 G1 X78.646 Y210. Z-26. F500
N1880 M98 P4 'CALL SUB 4
N1890 GO Z50.

N1900 X158.646 Y190.

N1910 Z-13.

N1920 G1 X158.646 Y190. Z-20.5 F500
N1930 M98 P5 'CALL SUB 5
N1940 G1 X158.646 Y190. Z-26. F500
N1950 M98 P5 'CALL SUB 5
N1960 GO Z50.

N1970 M09

'(OP 6 PRZEJSCIE KONCOWE NARZEDZIE 4 FLAT - 12 MM + HOLDER)
'(SREDNICA EFEKTYWNA 12)

N1980 T0404 M03 'Select tool and offset
N1990 S3400 HO4 M06 'Next tool is 00, Next XY is 118.646, 200.
N2000 GO X118.646 Y200.

N2010 G43 Z50. H04 M08

N2020 Z2.

N2030 G1 Z-15. F680

N2040 G41 D14 X124.887 Y207.814 F800
N2050 G3 X108.759 Y201.5 R10.

N2060 X122.294 Y190.689 R10.

N2070 X124.887 Y207.814 R10.

N2080 G1 G40 X118.646 Y200.

N2090 GO Z50.

N2100 X78.646 Y210.

N2110 Z-13.

N2120 G1 Z-26. F680

N2130 G41 D14 X81.773 Y219.498 F800
N2140 G3 X68.856 Y207.961 R10.

N2150 X85.31 Y202.544 R10.

N2160 X81.773 Y219.498 R10.

N2170 G1 G40 X78.646 Y210.

N2180 GO Z50.

N2190 X158.646 Y190.
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N2200 Z-13.

N2210 G1 Z-26. F680

N2220 G41 D14 X167.491 Y194.664 F800
N2230 G3 X150.185 Y195.33 R10.
N2240 X158.264 Y180.007 R10.
N2250 X167.491 Y194.664 R10.
N2260 G1 G40 X158.646 Y190.
N2270 GO Z50.

N2280 M09

N2290 M30

1 'BEGIN SUB 1
N2300 G2 X79.276 Y209.5 R40.5 F800
N2310 G1 X79.146

N2320 Y208.944

N2330 X85.624 Y213.03

N2340 G2 X86.242 Y214.5 R35.5
N2350 G1 X74.146

N2360 Y200.

N2370 Y191.056

N2380 X79.146

N2390 Y190.5

N2400 X79.276

N2410 G2 X79.146 Y191.056 R40.5
N2420 G1 X74.146

N2430 Y185.5

N2440 X86.242

N2450 G2 X85.624 Y213.03 R35.5
N2460 G1 X92.758 Y216.127
N2470 G2 X95.194 Y219.5 R30.5
N2480 G1 X69.146

N2490 Y200.

N2500 Y180.5

N2510 X95.194

N2520 G2 X92.758 Y216.127 R30.5
N2530 G1 X100.513 Y217.929
N2540 G2 X111.575Y224.5 R25.5
N2550 G1 X64.146

N2560 Y200.

N2570 Y175.5

N2580 X111.575

N2590 G2 X100.513 Y217.929 R25.5
N2600 M99 'END SUB 1
2 'BEGIN SUB 2
N2610 G1 Y209.5 F800

N2620 X158.016

N2630 G2 X158.146 Y208.944 R40.5
N2640 G1 X163.146 Y213.944
N2650 Y214.5

N2660 X151.049

N2670 G2 Y185.5 R35.5

N2680 G1 X158.016

N2690 Y190.5

N2700 X158.146

N2710 Y191.056

N2720 G2 X158.016 Y190.5 R40.5
N2730 G1Y185.5

N2740 X163.146

N2750 Y213.944

N2760 X168.146 Y218.944

N2770 Y219.5

N2780 X142.098

N2790 G2 Y180.5 R30.5

N2800 G1 X168.146

N2810 Y218.944

N2820 X173.146 Y223.944

N2830 Y224.5

N2840 X125.717

N2850 G2 X131.526 Y222.008 R25.5
N2860 X133.617 Y220.642 R25.5
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N2870 X125.717 Y175.5 R25.5

N2880 G1 X173.146

N2890 Y223.944

N2900 M99 'END SUB 2
3 '‘BEGIN SUB 3
N2910 G3 X121.346 Y196.4 R3.75 F800
N2920 X120.414 Y204.138 R4.5
N2930 X114.178 Y199.461 R4.5
N2940 X121.346 Y196.4 R4.5

N2950 X121.796 Y199.55 R2.25
N2960 X118.646 Y200. R2.25

N2970 M99 'END SUB 3
4 '‘BEGIN SUB 4
N2980 G3 X81.346 Y206.4 R3.75 F800
N2990 X80.414 Y214.138 R4.5

N3000 X74.178 Y209.461 R4.5

N3010 X81.346 Y206.4 R4.5

N3020 X81.796 Y209.55 R2.25

N3030 X78.646 Y210. R2.25

N3040 M99 'END SUB 4
5 '‘BEGIN SUB 5
N3050 G3 X161.346 Y186.4 R3.75 F800
N3060 X160.414 Y194.138 R4.5
N3070 X154.178 Y189.461 R4.5
N3080 X161.346 Y186.4 R4.5

N3090 X161.796 Y189.55 R2.25
N3100 X158.646 Y190. R2.25

N3110 M99 'END SUB 5
%
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