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Jogi megjegyzések

Figyelmeztetési utasitas tervezet

A kézikdnyv Utmutatasokat tartalmaz, amelyeket személyes biztonsaga, valamint az anyagi karok megel6zése
érdekében kovetnie kell. A személyes biztonsagahoz kapcsolédd utmutatasokat veszélyjelzd haromszég emeli ki,
Az altalanos anyagi karokhoz kapcsolodd utmutatasoknal nincs veszélyjelz6 haromszdg. A veszély sulyossagi
fokatdl fliggden a veszélyjelz6é utmutatasokat a sulyostodl a kevésbé sulyos veszély felé haladva a
kovetkezdképpen abrazoljak.

/\VESZELY

Azt jelenti, hogy halalos baleset vagy sulyos sériléstérténik, ha nem hozzak meg a megfeleld el6vigyazatossagi
rendszabalyokat.

/\FIGYELMEZTETES

Azt jelenti, hogy halalos baleset vagy sulyos sériléstérténhet, ha nem hozzak meg a megfeleld
elévigyazatossagi rendszabalyokat.

/\VIGYAZAT

A veszélyjelz6 haromszoggel egyltt azt jelenti, hogy kdnnyl sérilés térténhet, ha nem hozzak meg a megfeleld
elévigyazatossagi rendszabalyokat.

VIGYAZAT

Veszélyjelz6 haromszdg nélkil azt jelenti, hogy anyagi kar térténhet, ha nem hozzék meg a megfeleld
elévigyazatossagi rendszabalyokat.

FIGYELEM
Azt jelenti, hogy nem kivant eredmény vagy allapot kdvetkezhet be, ha nem kdvetik a megfelelé utmutatast.

Ha a kulénb6z6 sulyossagi foku veszélybdl egyszerre tébb all fenn, mindig a legsulyosabb foku veszélyhez
tartozo veszélyjelzd haromszdget hasznaljak. Ha veszélyjelzd haromszdggel ellatott veszélyjelzd utmutatas
személyi sériilések lehetdségére figyelmeztet, az Utmutatashoz anyagi karok veszélyét jelzé utmutatas is
tarsithato.

Szakképzett személyzet

Az ehhez a dokumentacidhoz tartoz6 terméket/rendszert csak az adott feladatkorre kiképzett személyzet
kezelheti az adott feladatkérre vonatkozé dokumentacio figyelembevételével, kiilonds tekintettel az abban foglalt
biztonsagi és figyelmeztetd utasitasokra. A kiképzett személyzet a kiképzésére és tapasztalatara alapozva képes
az ezekkel a termékekkel/rendszerekkel toérténé munkak soran a kockazatok felismerésére és a lehetséges
veszélyek elkeriilésére.

Siemens termékek rendeltetésszerl hasznalata

Védjegyek

Ennél a kdvetkezoket kell kovetni:

/\FIGYELMEZTETES

A Siemens termékek csak a katalégusban és a hozzatartozé miiszaki dokumentaciéban meghatarozott
alkalmazasi esetekre haszndlhatok. Ha idegen termékek és —egységek alkalmazasara keril sor, akkor be kell
szerezni a Siemens javaslatat ill. engedélyét. A termékek kifogastalan és biztonsagos Uzemeltetésének
el6feltétele a szakszer( szallitas, szakszer( tarolas, felallitas, 6sszeszerelés, telepités, izembe helyezés,
kezelés és karbantartas. A megengedett kornyezeti feltételeket be kell tartani. A hozzatartozo
dokumentaciokban szerepld utasitasokat figyelembe kell venni.

Az ® oltalmi jogi megjegyzéssel jeldlt minden elnevezés a Siemens AG. bejegyzett védjegye. A dokumentacioban
hasznalt tébbi elnevezés olyan védjegy lehet, amelyeknek harmadik fél részérdél sajat célra torténd hasznalata
sértheti a tulajdonosaik jogait.

Felel6sség kizarasa

Megvizsgaltuk, hogy a nyomtatvany tartalma egyezik-e az ismertetett hardverrel és szoftverrel. Ennek ellenére
nem zarhato ki, hogy eltérések vannak kozottik, ezért a maradéktalan egyezésért nem vallalunk felel6sséget. A
nyomtatvany tartalmat rendszeresen atnézzik, a szikséges javitasokat a soron kdvetkez6 kiadasokban
szerepeltetjuk.
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Bevezetés 1

Gyorsabban a rajztél a munkadarabig - de hogyan?

Eddig az NC gyartas tébbnyire a bonyolult, absztrakt koédolasu NC programokhoz kétédott.
Egy olyan munka, amit csak a specialistak tudtak elvégezni. De minden szakmunkas
megtanulta a szakmajat és a tapasztalataval képes a hagyomanyos forgacsolas teriletén
barmikor a legnehezebb feladatokat is megoldani - még ha ennek soran a gazdasagossag
gyakran nem is érvényesil. Ezeknek a szakembereknek kell teremteni egy lehetbséget, ezt
a tudast egy CNC szerszamgép segitségével hatékonyan hasznalni.

Ezért a SIEMENS a ShopMill-lel egy olyan utat jar, ami szakembereknek minden kédolast
feleslegessé tesz.

A megoldas a munkaterv elkészitése a programozas helyett

Ezzel a munkaterv készitéssel egyjaratu, szakmunkasnak megfeleld [épések soraval a
ShopMill felhasznal6 a forgacsolasnal ismét hasznalhatja a sajat tudasat, know-how-jat.

A ShopMill-lel még a bonyolult konturok és munkadarabok is az integralt, nagy teljesitmény(
mozgasut létrehozassal konnyedén elkészithetéek. Ezért érvényes:

Egyszeriibben és gyorsabban a rajztél a munkadarabig - ShopMill-lel!

Bar a ShopMill valéban nagyon egyszer(ien megtanulhatd, ez a ShopMill oktatéanyag még
gyorsabb belépést tesz lehetdvé ebbe az Uj vilagba. A ShopMill megismerése elétt azonban
az els6 fejezet fontos alapokat mutat be:

® E|8szdr megismertetjik a ShopMill-lel valé munka elényeit.

e Azutan megmutatjuk a kezelés alapjait.

® A kezdbknek ezutan megmagyarazzuk a gyartas geometriai és technolégiai alapjait.
® [Egy tovabbi fejezet egy rovid bevezetést ad a szerszamkezelésbe.

Az elmélet utan kovetkezik a ShopMill gyakorlat:

® A megmunkalasi lehetéségek ShopMill-lel 6t példan lesznek bemutatva, ahol a példak
nehézségi foka folyamatosan névekszik. Kezdetben minden gombnyomas meg lesz
adva, késdbb a cél az 6nallé cselekvés.

® Ezutan bemutatjuk, hogyan lehet a ShopMill-lel Automatika (zemben forgacsolni.
® Ha szeretnék, utana kiprébalhatjak, hogy mennyire felkésziltek a ShopMill-ben.

Keérjik, vegyék figyelembe, hogy az itt alkalmazott technoldgiai adatok a miihelyek
kilénb6z6 adottsagai miatt csak példa jelleglek.

Ahogyan a ShopMill a szakmunkasok segitségével jott létre, ezt az oktatoanyagot is
gyakorlati szakemberek készitették. Ebben az értelemben kivanunk Ondknek sok 6rémet és
sikert a ShopMill-lel valé6 munkahoz.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 7



Bevezetés
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El6ny6k, ha ShopMill-lel dolgozunk

Ebben a fejezetben megismertetjik a ShopMill-lel valé munka kuldnleges elényeit.

2.1 Betanulasi id6t takaritunk meg...

mert a ShopMill-ben nincsenek idegen nyelvi kifejezések, amit meg kell tanulni. Minden

szikséges beadas szdveggel lesz megkérdezve.

NC/UWKS/SAMPLES_MILL/LEVER Mill pocket

% Y T  CUTTER20

F 0.680
% oae v 158
M Machining
2 20 0.608
of 21 3.600
19100 DXY 50.000
N Uy 0.000
/[z ] 174 0.300
~le @ ® Starting point
! XS 70.000
221 ¥s -10.000
29 Insertion
”%] -108 F2 0.150
T Lift mode
= (e ToRP
2
A
A%

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Select
tool
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mm/tooth
m/min Graphic
vvv Base view
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%
Vertical
mm/tooth

X
Cancel

Ex-
ecute

Simu-
F lation




El6nyck, ha ShopMill-lel dolgozunk

2.1 Betanuldsi id6t takaritunk meg...

10

e mert a ShopMill a szines segité képekkel optimalis tamogatast nyuijt.

LB BN

P

NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

150.000 mm/mi
35 m/min

20.000 inc
0.000 s

08/11/08
4:32 PM

Select
D1 tool
Drillng depth related
I

Drilling

e mert a ShopMill grafikus munkatervébe DIN/ISO utasitasok is integralhatéak. Lehetséges
DIN/ISO 66025 szerint és DIN ciklusokkal programozni.

G
T

OO0 0aa0w

N25
N38
N35
N4B
NAS
N58
NS5
NGB
NE=

G17 G54 G64 G99 G%4

T=EM16

Go
GB
GB
G1
GB
G1
GB

X85 Y22.5

22 S588 M2 M3
Z-18

X-85 Fz288
Y-22.5

X85

2188 M5 M9
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El6nyck, ha ShopMill-lel dolgozunk
2.1 Betanuldsi iddt takaritunk meg...

e mert a munkaterv létrehozasanal barmikor at lehet kapcsolni az egyes munkalépések és
a munkadarab grafika kozott.

3 BOM 08/03/09
4:45 PM

NC/EXAMPLE4/LEVER 13 -

g OB L ey o

/1 Contour LEVER_RECTANGULAR_AREA

/-1 Gontour LEVER_LEVER Graphic

Z91Nill pocket v T=CUTTER20 F0.15/t V120m 20=0 21=6inc

43 Mil1l1 pocket vvv B T=CUTTER20 F0.08/t V150m 20=0 21=Binc

/> Contour LEVER_LEVER_AEREA

/1 Contour LEVER_CIRCLE_R15

/1 Contour LEVER_CIRCLE_RS_A

/1 Contour LEVER_Circle_R5_B

Z91Nill pocket v T=CUTTER20 F0.15/t V120m 20=0 21=3inc

4311il11 pocket vvv B T=CUTTER20 F0.08/t Y150m 20=0 21=3in[=)

zﬁgJDrilling T=PREDRILL30 F0.1/rev Y120m 21=-21 =

271 001: Positions 20=-6 X0=70 Y0=—40

T T=CUTTER20 V120m
— RAPID G40 X=82 Y=-40 2=-5
23 F0.1/min 170 J-40 P3 2-23

a“g} Boring T=DRILL_tool F0.08/min S500rev
»71002: Positions 20=-6 X0=70 Y0=—40

ﬁ;} Thread milling v T=THREADCUTTER FO0.08/t V150m Z1=-23
»71003: Positions 20=-6 X0=70 Y0=—40

EN0 End of program N=1

ecute

Kép 2-1 Munkalépés a munkatervben

08/03/09
445 PM

NC/EXAMPLE4/LEVER
oy

t

/'\/,
s Graphic
:%3 view
@,
N [ e
/'\,,
/'\/,
@,
jid
N
l -50
=
N
ﬁa]
-100
END

Kép 2-2 Grafikus nézet

Egyszerien marni ShopMill-lel
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El6nyck, ha ShopMill-lel dolgozunk

2.2 Programozasi iddt takaritunk meg...

2.2

12

Programozasi id6t takaritunk meg...

e mert a ShopMill méar a technoldgiai értékek beadasanal optimalisan tamogat: Csak a

el6tolas/fog és vagodsebesség tablazati értékeit kell beadni - a fordulatszamot a és az
el6tolasi sebességet a ShopMill automatikusan kiszamitja.

Rectangular pocket Rectangular pocket

T CUTTER16 D1 T CUTTER16 D1
F 0.030 mm/tooth F 228.000 mm/min

U 120 m/min S 1900.000 rpm
Ref. point Ref. point
Machining v Machining v

mert a ShopMill-nél egy munkalépésben egy teljes megmunkalast le lehet irni és a
szlkséges pozicionalé mozgasok (itt a szerszam csereponttél a munkadarabhoz és
vissza) automatikusan létre lesznek hozva.

NC/MPF/PRT_PROG_3

F Program header Uork offset G54
{3 Circular pocket v T=CUTTER16 F0.2/t Y150m X0=60 Y0=45
END End of program N=1

mert a ShopMill grafikus munkatervében minden megmunkalasi Iépés tomor és
attekintheté mdédon abrazolva van. Ezéltal teljes attekintést kapunk és jobb szerkesztési
lehetéséget bonyolult gyartasi folyamatoknal is.

m 08/03/09
4:50 PM
NC/EXAMPLE3/MOLD_PLATE 23 -
T TaU miliing v IZUUTILNOZ 10 Luf L VLU C-U CL-LULIL
/%J Path milling vvv  T=CUTTER32 F0.08/t V150m 2=0 Z21=10inc
/7 Contour HOLD_PLATE_INSIDE
ZQ Mill pocket v T=CUTTER20 FO0.15/t Y120m 20=0 21=15inc
%1 Pocket resid. mat. v T=CUTTER10 F0.1/t V120m 20=0 Z21=15inc
%2 Mill pocket vvv B T=CUTTER10 FO0.08/t Y150m 20=0 21=15inc
791 nill pocket vvy W T=CUTTER10 FO0.08/t Y150m 20=0 21=15inc
:{:} Circular pocket v T=CUTTER20 F0.15/t Y120m X0=0 Y0=0
{5 Circular pocket vvv  T=CUTTER20 F0.1/t V150m X0=0 Y0=0 20=0
{3 Circular pocket v T=CUTTER20 F0.15/t V120m X0=0 Y0=0
{¥ Circular pocket vvv  T=CUTTER20 F0.08/t V150m X0=0 Y0=0
#%,1Centering T=CENTERDRILL12 F150/min S500rev 211
9?; Drilling T=DRILL10 F150/min V35m 21=20inc
.~ 1001: Row of positions 20=-10 X0=-42.5 Y0=-92.5 N=4 «0=90
N1{002: Obstacle 2=1
.~"1003: Row of positions 20=-10 X0=42.5 Y0=-92.5 N=4 «0=90
1\ {004: Obstacle 2=1
£211005: Position circle 20=-10 X0=0 Y0=0 R=22.5 N=6
1\ {006: Obstacle 2=1
+71007; Positions 20=-10 X0=0 Y0=42.5
End of program N=1

== [ation

mert példaul a furasnal tdbb megmunkalasi miiveletet tébb poziciomintaval kapcsolni
lehet és nem kell ujra felhivni.

z%- Centering T=CENTERDRILL12 F150/min S500rev 211
zE/c* Drilling T=DRILL10 F150/min V35m Z21=20inc

" 1001: Row of positions 20=-10 X0=-42.5 Y0=-92.5 NH=4 «0=90

1531 002: Obstacle 2=1

~ 1003: Row of positions 20=-10 X0=42.5 Y0=-92.5 N=4 «0=90

1531 004: Obstacle 2=1

{211005: Position circle 20=-10 X0=0 Y0=0 R=22.5 H=6

15 { 006: Obstacle 2=1

A/ 007: Positions 20=-10 X0=0 Y0=42.5

END End of program N=1

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatési segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0



El6nyck, ha ShopMill-lel dolgozunk

2.2 Programozasi id6t takaritunk meg...

® mert az integralt kontur-szamité minden szokasos méretezést (derékszodgu, polar) fel tud
dolgozni és ennek ellenére nagyon egyszerl és attekinthet6 a kezelése - hala a kdznyelvi
beadasnak és grafikus tamogatasnak.

230
%;7 !
A-A o ! — 20
[ | /A A
10
40 0 30 70 85
30
—

100

27 a\®

40 @10 ]

T
58
@&
150
Kép 2-3 Muszaki rajzok

09/23/89
3:23 PM

NG/UKS/EXAMPLE4/LEVER

P ¢y Direction of rotation P]
% [~ 24.000
?E 7 X -24,000 abs
LJ ~lep ¥ 6.000 abs
END | 0.000 abs
7 J 8.000 abs
e al 131.955 °
118 + + a2 Tangential
p. p1 90.000 °
p2 41.955 ©
o Transition to next element
Cham

END | _pg

FS 0.000

Kép 2-4 Beadasi maszk

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 13



El6nyck, ha ShopMill-lel dolgozunk

2.2 Programozasi iddt takaritunk meg...

e mert barmikor valtani lehet a grafikus nézet és a paraméter maszk segit6é képpel kdzott.

08/03/08
5:05 PM

Circular pocket
CUTTER20 D1 tool

NC/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

Py T

i~ F 0.080 mm/tooth

{36] ] 150 m/min Gr:aphic
% Machining vy view
f 20 Centric

13 Single position -
ez X0 0.000

2 lg ¥0 0.000

ég 20 -10.000 Gircular
@ z 30.000 pocket
Q 21 -20.000 abs

:{;} 0 = + - DXY 50.000 %

w D2 5.000

ﬁ UXY 0.300

%10 17 0.300

4 Insertion Vertical

?}f F2 0.100 mm/tooth

120

- @ O

i

o 20 -0 0 10 2y

Ex-
ecute

Simu-
=& [ation

E/ et [ SEIE ) Cont.

08/03/03
5:04 PM

NC/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Circular pocket

P T CUTTER20 D1
~ F 0.080 mm/tooth
%J v 150 m/min
78 Machining vy view
~ Centric
13 Single position -
7 X0 0.000
ot v0 0.000
v 20 -10.000 GET
c ) 30.000 e
o3 21 -20.000 abs packe
3 DXY 50.000 %
3 D2 5.000
ﬁ Uxy 0.300
C uz 0.300
Insertion Vertical
F2 0.100 mm/tooth

AN =

Simu-
== |ation

ecute

Kép 2-5 Paramétermaszk segitségképpel

® mert a munkaterv készitése és a gyartas nem zarjak ki egymast. A ShopMill-lel a
gyartassal parhuzamosan egy Uj munkatervet lehet késziteni.

Egyszerien marni ShopMill-lel
14 Oktatési segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0



El6nyck, ha ShopMill-lel dolgozunk
2.3 Gyartdsi id6t takaritunk meg...

2.3 Gyartasi id6t takaritunk meg...

® mert a konturzsebek kiforgacsolasanal a maro kivalasztasat nem a zseb sugarahoz kell

illeszteni: A maradékanyag (D fel lesz ismerve és automatikusan egy kisebb maréval ki
lesz forgacsolva.

07/31/09
3:08 PM

S

Top view

=20

=40

60

80

=100

-140 =120 -100 -50 -60 -40 =20 0 20 40 A0 B0 100 120

X 17446 ¥ -37535 2] -9800/C | 0.000 T CUTTER10 D1
E_GP_RE("CUTTER10""*,1,0.1,2,120,2,"200907271A  0.000 F447.mm/min 100% 00:00:16

Ex-

= lation ecute

® mert a szerszam pozicionalasanal nincs fol0sleges mozgas a visszahuzasi és a
megmunkalasi sikok k6z6tt. Ez a Visszahtzas RP-re ill. Visszahizas optimalva
beallitasokkal lehetséges.

A Visszahtzas optimalva beallitast a szakmunkas a programfejben végzi el. Ennél
figyelembe kell venni az akadalyokat, mint pl. a r6gzitd elemeket.

Visszahuzas a visszahuzasi sikra (RP) Visszahuzas a megmunkalasi sikra = id6
megtakaritas a gyartasnal

‘ v
Suid | || | s ““H H“

RP

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 15



El6nyck, ha ShopMill-lel dolgozunk

2.3 Gyariasi id6t takaritunk meg...

® mert a megmunkalasi sorrendet a munkaterv tomor szerkezete miatt minimalis
raforditassal lehet optimalizalni (itt pl. egy szerszamvaltas megtakaritasaval).

j B\ 07/30/09
254 PM

NC/MPF/MOLD_PLATE 23 -

Fon tous HOLD_F LRI Lo1nS 1L

%34 Nill pocket v T=CUTTER20 F0.15/t V120m 20=0 21=15inc

51 Pocket resid. mat. v T=CUTTER10 F0.1/t U120m 20=0 21=15inc Graphic

%34 Nill pocket vvv B T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0 21=15inc

%91 Mill pocket vvv W T=CUTTER10 FO0.08/t V150m 20=0 21=15inc

Z} Circular pocket v T=CUTTER20 FO0.15/t V120m X0=0 Y0=0

{j} Circular pocket vvv  T=CUTTER20 F0.1/t V150m X0=0 Y0=0 20=0

Z} Circular pocket v T=CUTTER20 FO0.15/t V120m X0=0 Y0=0

z?y/, Centering T=CENTERDRILL12 F150/min S500rev i1

7%+ Drilling T=DRILL10 F150/min VU35m Z21=20inc

~"1001: Row of positions 20=-10 X0=-42.5 Y0=-92.5 N=4 «0=90

1\ 002: Obstacle 2=1

" 1003: Rou of positions 20=-10 X0=42.5 Y0=-92.5 N=4 «0=90

1\ 004: Obstacle 2=1

£31005: Position circle 20=-10 X0=0 Y0=0 R=22.5 N=6

1\ 006: Obstacle 2=1

‘,(/ 007: Positions 20=-10 X0=0 Y0=42.5

G T=01 [

{3 circular pocket vvv  T=CUTTER20 FO.08/t Y150m X0=0 Y0=0

END End of program N=1

Ex-
ecute

Simu-
=2 |ation

Kép 2-6 Eredeti megmunkalasi sorrend

07/30/09
253 PM

NC/MPF/MOLD_PLATE

/7 Contour HOLD_PLATE_INSIDE

%34 Mill pocket v T=CUTTER20 F0.15/t V120m 20=0 21=15inc Graphic
%1 Pocket resid. mat. v T=CUTTER10 F0.1/t U120m 20=0 21=15inc
%34 Mill pocket vvv B T=CUTTER10 F0.08/t Y150m 20=0 21=15inc

491111 pocket vvv U T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0 21=15inc

{3 Circular pocket v T=CUTTER20 FO0.15/t V120m X0=0 Y0-0 m
Q Circular pocket vvv  T=CUTTER20 F0.1/t U150m X0=0 Y0=0 20=0

{J Circular pocket v T=CUTTER20 F0.15/t Y120n X0=0 Y0=0
7 = lark
{3 Circular pocket vvv  T=CUTTER20 F0.08/t V150m X0=0 Y0=0

z% Centering T=CENTERDRILL12 F150/min S500rev 211

A Drilling T=DRILL10 F150/min Y35m 21=20inc 2
~"1001: Rou of positions 20=-10 X0=-42.5 Y0=-92.5 N=4 «0=90

1\ 002: Obstacle 2=1 L -
~"1003: Row of positions 20=-10 X0=42.5 Y0=-92.5 N=4 «0=90 m
1=\ 004: Obstacle 2=1 ¢
£11005; Position circle 20=-10 X0=0 Y0=0 R=22.5 N=6

L$ 006: Obstacle 2=1

+/1007: Positions 20=-10 X0=0 Y0=42.5

G T=01

END End of program N=1

Simu-
== lation ecute
Kép 2-7 Optimalizalt megmunkalasi sorrend a munkalépés kivagas és beszuras altal

® mert a ShopMill-nél a teljesen digitalis technikaval (SINAMICS haijtasok, ...., SINUMERIK
vezérlések) a legnagyobb sebességeket optimalis ismétlési pontossaggal lehet elérni.

Egyszerien marni ShopMill-lel
16 Oktatési segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0



Ezzel minden mikodik 3

Ebben a fejezetben példakon megismertetjiik a ShopMill kezelés alapjait.

3.1 A ShopMill kezelése

A szoftver nagy teljesitménye fontos, de kdnny( kezelhetéség is az. Teljesen mindegy, hogy
a SINUMERIK 840D sl-lel vagy az itt mutatott SINUMERIK 828D-vel dolgozunk, az
attekinthet6 gépi kezelbhely tamogatast ad. A kezel6hely 3 részbdl all, a lapos kezel6helybdl
(D, a CNC teljes tasztaturabol @ és a gépi vezérlbtablabol .

@
DD E
i
|l |

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 17



Ezzel minden mikodik

3.1 A ShopMill kezelése

18

A CNC teljes tasztatura legfontosabb billenty(i a ShopMill navigaciéhoz a kévetkezék:

Billentyi

Funkcié

@

HELP

<HELP>
A kivalasztott ablakhoz felhivja a tartalomfiiggé online-segitéget.

O

SELECT

<SELECT>
Kivalaszt egy felajanlott értéket.

>

Kurzor billenty(ik
A 4 kurzor billentyl mozgatja a kurzort.

Az itt mutatott <Kurzor jobbra> nyit meg a szerkeszté modusban egy kényvtarat vagy
programot (pl. ciklust) a szerkesztében.

<PAGE UP>

PAGE Egy meni-képben felfelé lapozni.
<PAGE DOWN>

PAGE Egy meni-képben lefelé lapozni.

DOWN
<END>

END A kurzort egy menii-kép vagy egy tablazat utolsé beadasi mezéjébe mozgatja.
<DEL>

DEL e Szerkesztés modus:

Torli az elsé karaktert jobbra.
e Navigacié modus:

Torli az 6sszes karaktert.

<
BACKSPACE

<BACKSPACE>
e Szerkesztés moédus:

Torol a kurzortél balra egy megjellt karaktert.
e Navigacié médus:

Toroli a kurzortdl balra az 6sszes megjeldlt karaktert.

>

INSERT

<INSERT>

o A mikodtetéssel a Szerkesztés modusba kerllink és ismételt mikddtetéssel
elhagyjuk a Szerkesztés modust és a Navigacios moédusba jutunk.

=

INPUT

<INPUT>
e [Egy érték beadasat lezarni a beadas mezében.
e Egy konyvtarat vagy programot megnyitni.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatési segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0



Ezzel minden mikodik

MENU
SELECT

Alap meni

3.2

3.2.1

Gép - kézi

M,

| R |

Machine

Wy
UL

JOG

3.2 Az alap menti tartalma

A tényleges funkcio kivalasztas a ShopMill-ben a képernyd kordli billentylkkel térténik. Ezek
nagyrészt kézvetlenil hozza vannak rendelve az egyes menipontokhoz. Mivel a menlk
tartalma a helyzettél fliiggéen valtozik, softkey-krél beszélink.

Minden f6 funkcié felhivhaté vizszintes softkey-kkel.

A ShopMill minden al-funkcioja a figgdéleges softkey-kkel érhett el.

Az alap menut barmikor fel lehet hivni ezzel a billentylvel - az Gzemmddtol flggetlendl.

M |19 DDA XN

Program Diag-

Machine Parameter Program -
manager nostics

Start-up

Az alap ment tartalma

Gép

Nyomja meg a "Gép" softkey-t.

Nyomja meg az "JOG" billenty(t.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 19



Ezzel minden mikdodik

3.2 Az alap menti tartalma

20

Itt lehet a gépet beallitani, a szerszamot kézi izemben mozgatni. Lehet szerszamokat mérni

is €s munkadarab-nullapontokat beallitani.

Uy 08/05/08
M, | i
NG/LIKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE SIEMENS | sg:'n

]

0.000

|
Y1 0000
21 300000
A1 0.000 ©
c1 0.000 ©

1200.000 rpm
2

0 .
) é workp. | &°  tool \’ tion mill. vel
Kép 3-1 Egy szerszam felhivasa és technoldgiai értékek beadasa
M| % | s

NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE SIEMENS |
I Rt _ I
0.000

Y1 0.000

21 300.000

Al 0.000

c1 0.000 .
B+654
Target position

Y Tsm

Kép 3-2 Célpozicié beadasa

Egyszerien marni ShopMill-lel

Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0



Ezzel minden mikodik

Gép - Auto

w1
M,
Machine

)

AUTO

3.2.2

Paraméterlistak

1 O

Parameter

Nyomja meg a "Gép" softkey-t.

Nyomija meg az "AUTO" billentyit.

3.2 Az alap menti tartalma

A gyartas alatt az aktualis munkalépés ki van jelezve. Ennél egy billenty(ivel (Lerajzolas) at
lehet kapcsolni egy egyUttfuté szimulaciora. EQy munkaterv végrehajtasa kézben lehet
munkalépéseket hozzaadni ill. egy Uj munkatervet elkezdeni.

M|

AUTO

09/28/09
3:06 PM

NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

SIEMENS | ¢

T active [

Machine Position [mm] Dist-to-go AT
X1 0.000 0.000 s
Y1 0.000 0.000 Basic

21 e zage P RAPTRAV LR
o pano- pm (S1 0 B

nI"Iaster 8 w mu‘"ﬁnu

G54
NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

Program header
T=CUTTER20 U80Om

Uork offset G54

Program
levels

RAPID X=-12 Y=-12
RAPID 2=-5

F100/min G41 X=5 Y=5
X=30 Y=75

L20 o176

G2 90

IR LB

Paraméterek

Prog.
cntrl.

Act. values
Machine

Itt lehet a szerszamkezelés és a program adatait szerkeszteni.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0
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Ezzel minden mikdodik

3.2 Az alap menti tartalma

Szerszamlistak

22

Szerszam nélkil nincs forgacsolas.

Ezeket egy szerszamlistaban lehet kezelni.

07/31/03
1:08 PM

Loc. Tupe Tool name ST D Length [ d & %
5 =
1 &k CUTTER10 1 1 150.000 10.000 4200
2 & CUTTER16 1 1 110.000 16.000 3R MO
3, CUTTER20 1 1 100000 20000 3200 -
4 & CUTTER32 1 1 100.000) 32.000 3OO0
5 g CUTTERGD 1 1 110.000 60.000 62 M0
6 & DRILL8S 1 1 120000 8500 1180 |20 -
7 @ DRILL10 1 1 120000 10000 1180 |20
8 | CENTERDRILL12 1 1 120000 12000 900 |20
9 ¥ THREADCUTTERM10 | 1 1 120.000 10000 1500 |2 M
10 | & FACEMILLG3 2 1 110.000 63.000 672 MO
11 | ¥ PREDRILL30 1 1 100000 30000 1180 |2 00
42 B DRILL_tool 1 1 100.000 25.000 200 -
13
14
15 Magazine
16 selection
17
18 .
:

| v

Kép 3-3 Szerszamlista

Tl Work |57 User =] Setting
offset uariable I data

A szerszamokat egy tarban lehet sszeallitani.

07/31/08
1:11 PM

N
[l

. Type Tool name ST D

o5 CUTTER10
s CUTTER1G
&% CUTTER20

o5 CUTTER32

o4 CUTTERGD

¥ DRILL8S

¥ DRILL10

¥ CENTERDRILL12

% THREADCUTTER M10
& [FACEMILL63

¥ PREDRILL30

. DRILL_tool

OOO00000000000000000 =
000000000000
000000000000

G |2 e i @ aret |
Kép 3-4 Tar

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatési segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0



Ezzel minden mikodik

Nullapont tablazat

3.2 Az alap menti tartalma

A nullapontok egy attekintheté nullapont tablazatban vannak tarolva.

08/05/08

3:04 PM
Rotary table ref. m
Basic reference 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
Total basic WO 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
G54 -51.755 0.000 20.000 0.000 0.000 oeruicy
Tool reference 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000

Workniece ref. 0000 0000 0000 0000  0.000
Programmed U0 0000 0000 0000 0000  0.000
Cucle reference 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
Total U0 51755 0000 20000 0000  0.000

G54...
G57

Tt
Kép 3-5

2

Nullapont tablazat

iy Work
IE; offset

3.2.3 Program

Programot szerkeszteni

E User
variable

e Seti
150 "ta”

-

Program

Itt lehet a programokat szerkeszteni.

Ha a Program kezel6ben egy ShopMill program Iétre lett hozva, el lehet késziteni az adott
munkadarabhoz a munkatervet a teljes megmunkalasi sorrendjével. Az optimalas sorrend

elofeltétele a szakmunkas tapasztalati tudasa.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0
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Ezzel minden mikdodik

3.2 Az alap menti tartalma

24

_

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

P Program header
Face milling
Face milling
Contour
Contour

Mill pocket

Vork offset G54

T=FACENMILL63 F0.1/t V120m X0=-40
T=FACEMILLG3 F0.08/t V150m X0=-40
LEVER_RECTANGULAR_AREA

LEVER_LEVER

T=CUTTER20 F0.15/t V120m 20=0 21=6inc

ST v R Y vt

filuil}

T T=CUTTER20 V120m

Mill pocket vvv B T=CUTTER20 F0.08/t V150m 20=0 21=6inc
Contour LEVER_Lever_Area
Contour LEVER_CIRCLE_R15

Contour LEVER_CIRCLE_R5_A =
Contour LEVER_CIRCLE_R5_B

Mill pocket v T=CUTTER20 FO0.15/t V120m 20=0 21=3inc
Mill pocket wvv B T=CUTTER20 F0.08/t V150m 20=0 21=3inc

Drilling
001: Positions

— RAPID G40 X=82 Y=-40 2=-5
2 F0.1/min 170 J-40 P3 2-23
Boring

002: Positions
T i1a:

i

Cr30 | g

Yl ? 7 7[7@@7 Dt e

AN — 0N T IN) @

m
=
=1

A5 LA

50

-108

-150

T=PREDRILL30 F0.1/rev V120m 21=-21
20=-6 X0=70 Y0=-40

T=DRILL_tool FO0.08/min S500rev
20=-6 X0=70 Y0=-40

Circle

Direction of rotation P]
36.000

X -36.008 abs

Y 0.008 abs

| 0.0008 abs

J 0.0008 abs

al 119.908 °

a2 Tangential

B1 90.008 °

B2 29.908 °

Transition to next element

Radius
R 0.000

Simu-
£= |ation

A geometria és a technoldgia a programozasban egy egységet képeznek.

Egyszerien marni ShopMill-lel

Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0



Ezzel minden mikodik

Példa a geometria és a technolégia kapcsolédasara:

Kontar /™ :|
Palyamaras ra- és lemeneti stratégiakkal %
. . .z z o r e
Korzseb technoldgiaval és pozicidval Q
Kiesztergalas technol()?g'ilg :I
Pozici6 kiesztergalashoz j\f
Kdzpontozas technolc}%
Furas technoldgia 7}%

Poziciék kdzpontozashoz és furashoz j\f

3.2 Az alap menti tartalma

Ez a geometriai-technoldgiai 6sszefliggés a munkaterv grafikus kijelzésében nagyon
attekinthetéen a megfeleld szimbdlumok "kapcsolasaval” van kijelezve Ennél a "kapcsolas” a
geometria és a technoldgia 0sszekapcsolasat jelenti egy munkalépéssé.

Programok szimulacidja

A munkadarabnak a gépen valé megmunkalasa el6tt a program feldolgozasat lehet a

képernydn abrazolni.

¢ Nyomja meg a "Szimulacié" és a "Start" softkey-ket.

® Nyomja meg a "Stop" softkey-t, ha a szimulaciét meg akarja allitani.
® A "Reset" softkey-vel a szimulaciot meg lehet szakitani.

A szimulacidhoz a kdvetkez6 nézetek allnak rendelkezésre:

08/07/08
10:08 AM

Lo
—

Top view

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

Details

Program
control

: : : 1 z LY & & 1o
X! 43318 Y| -6.100 [2 | -3.000/C | 0.000 T CUTTER20 D1
E_CP_CO("CUTTER20","™,1,0.08,2,150,2,"2009080;A  0.000 Feedrate " 100% 00:01:06
[>] |

o Simu- Ex-
@ Edit —— lation ecute

Kép 3-6 Felllnézet

120

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0
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Ezzel minden mikdodik

3.2 Az alap menti tartalma

08/07/08

3 10:11 AM
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER n

3D
view

Further
views
Program
control

0.000 | T CUTTER20
0.000 | Feedrate

X 43318]Y| 6100 2 -3.000 [C
E_CP_CO("CUTTER20",",1,0.08,2,1 50,2,"2!]!]!]!]8!]1 A

S/

Kép 3-7 3D-s nézet

]
| 100% 00:01:06

[>] |

Simu- Ex-
77 lation ecute

3 08/07/09
10:13 AM
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER -

r40

From front

From left

20

-40 =20 i} 20 40 60 80 100
X] 43318 [y | -6.100 (2 | -3000 C | 0.000 [T CUTTER20 D1 «
E_GP_CO("CUTTER20" *",1,0.08,2,150,2,"2009080iA  0.000 Feedrate | 100%/ 00:01:06

[>] ] Back
. Simu- Ex-
@ Edit 7 lation

Kép 3-8 Oldalnézet

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Ezzel minden mikodik

3.2 Az alap menti tartalma
3.24 Program kezel6

Programokat kezelni

I

Program
manager
A Program kezel6vel barmikor lehet Uj programokat Iétrehozni. Hozza lehet férni a meglevd
programokhoz, azok végrehajtasa, valtoztatasa, masolasa és atnevezése céljabdl. A
programokat, amelyekre mar nincs sziikség, tordlni lehet.
08/05/09
Length Date
CIPart programs DIR 07/30/09 2:50:12 PM
1 Subprograms DIR 08/15/94 9:02:37 PM
& 3 Workpieces DIR 08/05/09 1:14:37 PM
= FEXAMPLE1 WPD 07/13/09 2:55:43 PM
* [E LONGITUDINAL_GUIDE MPF 988 08/05/09 10:05:38 AM
CIEXAMPLE3 UPD 07/27/09 4:13:17 PM
CIEXAMPLE4 UPD 07/28/09 3:08:45 PM
= C1SAMPLES UPD 08/03/09 5:06:30 PM
CITEMP UPD 08/05/09 1:14:37 PM
Free: 2.4 MB
Az aktiv programok egy z6ld szimbolummal vannak megjeldlve.
v{J UsB | Az USB-meghajtok lehetéséget adnak az adatok cseréjére. Példaul a kivil 1étrehozott

programokat az NC-be lehet masolni és végrehajtani.

Uj munkadarabot létrehozni

Egy munkadarabban lehet kezelni a programokat és mas fajlokat, mint pl.
szerszamadatokat, nullapontokat, tarelrendezést.
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Ezzel minden mikdodik

3.2 Az alap menti tartalma

Uj programot létrehozni

Egy uj program létrehozasanal a kdvetkezd softkey-kkel lehet meghatarozni a beadasi

formatumot:
ShopMill program
ShopMill P prog
G-kod program
G code
3.2.5 Diagnézis

Vészjelzések és jelentések

ﬁ\ Itt lehet a vészjelzés listakat, jelentéseket és a vészjelzés jegyzdkdnyveket megnézni.

Diag-
nostics

08/05/03
3.0 PM

Display
new

A

Raised ¥ Cleared Number Text
08/05/09

e ‘ o ‘ 150202 Waiting for a connection to /PLG/PMG
Ao oot 150202  aiting for a connection to /PLC/DiagBuffer
2523[{12 g{jg'gpm 2:525{ /:] g;l:gpn 150202 Uaiting for a connection to /NCK

25230/1" g{;agpm 2523611“ g’;?;gpm 150204 -—— Start alarm acquisition ————-

= Al 1 Mes-
(] it ge

7 NC/PLC
= sages I variab.

Kép 3-9 Vészjelzés jegyz6kdnyv

Version
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Alapok kezdb6knek 4

Ebben a fejezetben a maras altalanos geometriai és technolégiai alapjai kertinek
ismertetésre Itt még nincs szd ShopMill bevitelrdl.

4.1 Geometriai alapok

4.1.1 Szerszamtengelyek és munkasikok

Az univerzalis marégépeken a szerszam barmelyik fétengellyel parhuzamosan be lehet
épitve. Ezek az egymassal derékszdgl tengelyek a DIN 66217 ill. ISO 841 szerint a gép 6
vezetbpalyai szerint allnak.

A szerszam beépitési helyzetébdl adodik a megfelelé munkasik. Tébbnyire a Z a
szerszamtengely.

Kép 4-1 Flggoleges orso

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Alapok kezdbknek

4.1 Geometriai alapok

30

A szerszam beépitési helyzetének valtasa a korszer(i gépeken az univerzalis billenbfej
segitségével atépités nélkil néhany masodpercen belll végre lesz hajtva.

W%:}*X o=+
Kép 4-2 Vizszintes orso

Ha az el6zb oldalon abrazolt koordinatarendszer megfeleléen el lesz forgatva, akkor
valtoznak a tengelyek és azok iranyai a mindenkori munkasikban (DIN 66217).

Az "Kulonfélék" és "beallitdsok" softkey-kkel eljutunk egy paraméter-maszkba, amelyben a

munkasikokat a programfejben be lehet allitani.

Nyomja meg az "Egyebek" softkey-t.

Nyomja meg a "Beallitasok" softkey-t.

NC/UKS/SAMPLES_MILL/K3
|2

p=]
END X8 0.000
Y8 0.000
X1 150008 abs
Y1 180.808 abs
2R 0.008
2l -20.008 inc
= PL GI7 (XY).
Retrac
RP GIT (X¥)
Safety  G18 (2X)
SC G19 (Y2)
Ll Machining sense
Down-cut
Retract position pattern
To RP

Simu-

£2' |ation

- Vari-
=" ous

Kép 4-3 Munkasikok paraméter-maszk

88729708
1:07 PM
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Alapok kezdbknek

4.1 Geometriai alapok

41.2 Pontok a munkatérben

Egy CNC vezérlés - mint SINUMERIK 828D ShopMill-lel - a mérérendszerével a
munkatérben néhany fontos vonatkoztatasi pont alapjan képes tajékozodni.

@ M gép-nullapont
Az M gép-nullapontot a gyartdé adja meg és nem valtoztathatdé Ez a gép-koordinatarendszer
kiindul6 pontja.

@ W munkadarab-nullapont
A W munkadarab-nullapont, mas néven program-nullapont, a munkadarab-
koordinatarendszer kiindulé pontja. Ez szabadon valaszthat6 és ott kell megadni, ahonnan a
rajzban a legtébb méret kiindul.

@ R referenciapont
Az R referenciapontra a mérérendszer nullazasahoz ra kell menni, mert a gép-nullapont
tébbnyire nem érhetb el. A vezérlés utmérd rendszerének ez a szamlalasi kezdete.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Alapok kezdbknek

4.1 Geometriai alapok

41.3

Abszolut és nbvekményes méretadatok

Abszolut beadas

A beadott értékek a munkadarab-nullapontra vonatkoznak.

Straight XY

X 20.000 /abs
Y 50.000\abs

+Y

3

174
P

T20

+X

Az abszolut beadasnal mindig a végpont abszollt koordinata-értékeit kell beadni (a

kezd6&pont nem lesz figyelembe véve).

N6évekményes beadas
A beadott értékek a kezd6pontra vonatkoznak.

O

SELECT

32

Straight XY

X -10.000
Y 40.000

+Y

(+)40

+X

A novekményes beadasoknal mindig az kezddpont és a végponteltérés értekét kell megadni

az irany figyelembe vételével.

A SELECT billenty(ivel barmikor lehet valtani az abszolut és a ndvekményes beadas kozott.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Alapok kezdbknek

Q 50
+Y
30 0
5
J7an)y 10
N +X
15 50 +X
30 15
Abszolut: Abszolut:
X15Y5 X-30 Y50
Novekményes: Noévekményes:
X-35Y-25 X-15Y40
41.4 Egyenesvonali mozgasok

4.1 Geometriai alapok

Itt van néhany példa az abszolut/ndvekményes kombinaciora:

+Y
40 10
@
~ 154X
30

Abszolut:
X-10 Y-5

Novekményes:
X30Y25

Egy végpont egyértelmi meghatarozasahoz két adat sziikséges. Az adatok lehetnek a

kovetkezok:
® Derékszdgl

X és Y koordinata beadasa

Straight XY

40.000 abs
30.000 inc
50.000 abs
40.000 inc
L 50.000
al 93.130 °
a2 38.133 °©

Transition to next element
Radius

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Alapok kezdbknek

4.1 Geometriai alapok

e Polar

Hossz és egy sz0g beadasa
sz06g 38,13° = sz6g az el6zb elemhez

vagy

sz0g 53,13° = kezdbszdg a pozitiv X tengelyhez

Straight XY +Y

X
X
Y

40.000 abs
30.000 inc
50.000 abs
40.000 inc
50.000
93.130 °

53,13°

38,13° \

@)
N\

38.133 ©

Transition to next element

Radius

® Derékszdgi és polar
A derékszdgl és a polar beadasokat lehet kombinalni, pl.:

— Végpont megadasa Y-nal és hosszal

+Y

7
Y

+X

+X

— Végpont megadasa X-szel és egy szoggel (38,13° vagy 53,13°)

+Y
53,13°
38,13°
\
@)
4 40 +X

34
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Alapok kezdbknek

4.1 Geometriai alapok

415 Kéralaki mozgasok

A kériveknél az X és Y a végpontot adja meg, a kor kézéppontot az | és J adja meg. A
ShopMill-ben ezt a négy értéket, mindegyiket 6nalléan, abszolit vagy névekményesen lehet
beadni.

Mikdzben az X és Y abszolut van megadva, a kdzéppont az | és J-vel a legtdbb vezérlésben
névekményesen van megadva. Ezzel nemcsak az A kezd&pont kilonbségét kell

hanem az iranyt és ezzel az eldjelet is.

A ShopMill-nél ezzel szemben az abszolut kozéppont beadas lehetésége miatt nem kell
szamitasokat végezni - hanem a még oly bonyolult konturt is a kontur-szamitéval faradtsag
nélkll grafikusan meg lehet hatarozni.

Kbzéppont beadasa (abszolut)

Az értékeket (itt sugarakat), amelyek a mar megadott adatokbdl adédnak, a ShopMill
automatikusan kiszamitja.

Cirele | +Y A Crgle |
Direction of rotation ¥ /m Direction of rotation (]
R R
70 E
X abs E M X 105.000 abs
Y ahs ¢ 70.000 abs
I 30.000 abs A 1 9 abs
J A abs 40 M J abs
ol ®
? o
1
B2
10
Trancition to next element _ @
Radius 0 y +X
R 0.000
0 10 30 90 105
Bevitel utan: Bevitel utan:
Direction of rotation e Direction of rotation 2
R 20.000 R 15.000
X abs X 105.000 abs
Y abs Y 70.000 abs
| 30.000 abs | 90.000 abs
J 40.000 abs J 70.000 abs
ol 90.000 ©
ol Tangential
] °
B2 ¢
Transition to next element
Radius
R 0.000
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Alapok kezdbknek

4.2 Technoldgiai alapok

Osszes paraméter kijelzése

A ShopMill-nél az 6sszes lehetséges geometriai értéket ki lehet jeleztetni:

e +Y A
Direction of rotation P J=-13.879 Direction of rotation ]
R 20.000 R 15.000
70 E
X 22.414 abs E / % 105.000 abs
X 12.414 iinc I=+5,690 X 20,680 inc
Y 58.505 abs Y 70,000 abs
Y 18.505 inc A b -13.87Y9 inc
40 =20 M J=0
| 30.000 abs - | 90.000 ahs
| 20.000 inc | 2.690 in¢
J 40.000 _abs J 70.000 abs
J 0.000 ine J -13.870 inc
u; ; QU.U:]U ? 10 al 22.325
o angential AR a2 0032 ©
B 22201 0 N X B 270.000 °
B2 67.709 © g2 112.338 °
- 10 30 90 105
Transition to next element 0 Transition to next element
Radius Radius
R 0.000 R 0.000

Az abszolut k6zéppont méretezés egyik tovabbi elénye: A marasirany megforditasanal nem
szlkséges az | és J értékeket Ujra kiszamitani.

4.2 Technoldgiai alapok

Az optimalis gyartas alapfeltétele a szerszamok jo ismerete, kiilbndsen a szerszamok vagoél
anyaganak, a szerszamok alkalmazasi lehetdségeinek és a mindenkori optimalis vagas
adatoknak az ismerete. Bar a szerszamok maguk kb. csak a munkadarab eléallitasi
koltségének csak 2-5 %-at teszik ki, a teljesité-képesseégiikkel egy alkatrész gyartasi
koltségeinek tébb mint 50 %-at befolyasoljak.

421 Modern maré- és furészerszamok

36

Az Uj vagéél-anyagok kifejlesztésével az elmult években a forgacsolasi teljesitmény
folyamatosan javult. Kiléndsen a hatvanas évek 6ta kifejlesztett bevonati technika tette
lehetbvé a kiegyensulyozott viszony elérését a teljesitmény és a kopasallésag kdzott. Az
ilyen vagoél-anyagoknak még mas elényei is vannak: Magasabb élettartam és jobb felileti
mindség.
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Alapok kezdbknek

4.2 Technoldgiai alapok

Specialis keramia bevonatok, mint pl. egy Al2Os-réteg, a hdallésaguk miatt kiiléndsen
alkalmasak magas vagosebességekre.

A SECO szerszamgyarto altal rendelkezésiinkre bocsajtott képek egyrészt mutatnak egy
sarok-maro rendszert kilonféleképpen bevonatolt valtélapkakkal A masodik kép mutat egy
Ujszer( bevonat technikat, amit a SECO "DURATOMIC™- bevonat"-nak nevez, amelynél a

keményfém (HM) (D hordozéra és egy TiCN-alaprétegre @ fliggélegesen iranyitott Al2Os-
kristalyok @ lesznek felvive.

) :,;"v‘-
A “ \ y ‘\v
1 \ et 1 LAY

“h ST SRR Y R, S
~> e <, et

—t e Nt

Ezzel a specialis bevonattal egyszerre lesz elérve a kopasallosag és a teljesitmény
ndvelése.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 37



Alapok kezdbknek

4.2 Technoldgiai alapok

4272 A szerszamok hasznalatban

Sikmaré

A sikmaréval (késes fejnek is hivjak) nagy térfogatok lesznek leforgacsolva.

Hengeres homlokmaré

A hengeres homlokmaréval derékszogl konturszakaszok derékszégl vallakkal lesznek
készitve.

Spiral szarmaré

A Spiral szarmar6 egy sokoldalu szerszam, amely a vagéélek spiralformaju elrendezésével
egy kilondsen "nyugodt" megmunkalast eredményez.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Alapok kezdbknek

4.2 Technoldgiai alapok

Hosszlyuk maré

A hosszlyuk maro (furatvajat maronak is nevezik) a kdzepén is vag ezért teljesen be tud
merdini. Tébbnyire két vagy harom vagoééle van.

NC felfaro

Az NC felfurd kdzpontozasra és egy letdrés létrehozasara szolgal a kdvetd furathoz. A
ShopMill automatikusan kiszamitja a mélységet, ha megadijuk a letérés (@ kiils6é atmérgjét.

Spiralfaré

A ShopMill-nél lehet kiilénb6zd furasmaédok (forgacstorés, mélylyuk-furas, ...) kdzott
valasztani. Az 1/3D fuarécsucs a ShopMill-nél automatikusan be lesz szamitva.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Alapok kezdbknek

4.2 Technoldgiai alapok

Telibe furo

A telibe furdk cserelapkakkal vannak ellatva és csak nagyobb atmeérdji furatokhoz allnak
rendelkezésre. A furas mindig megszakitas nélkul kell térténjen.

423 Vagosebesség és fordulatszam

Egy szerszam mindenkori optimalis fordulatszama a szerszam vagoél anyagatol és a
munkadarab anyagatol valamint a szerszam atmérgjétdl figg. Ez a fordulatszam a
gyakorlatban gyakran sokéves tapasztalat alapjan szamitasok nélkil azonnal be lesz adva.
Azonban jobb a fordulatszamot a tablazatbdl vett vagdsebességbél kiszamitani.

Példa - A vagbésebesség meghatarozasa

A gyart6 katalégusa vagy egy tablazat konyv segitségével el6szor az optimalis
vagoésebesség lesz megallapitva.

szerszam anyaga: keményfém
munkadarab anyaga: C45
talalt érték: vc = 80 - 150 m/perc
k6zépértéket valasztva: Ve = 115 m/min
Ezzel a vagdsebességgel és az ismert szerszamatmeérdvel lesz az n fordulatszam
kiszamitva.
_ Vg 1000
n = d-m

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Alapok kezdbknek
4.2 Technoldgiai alapok

Példaként itt ki lesz szamitva a fordulatszam két szerszamhoz:

d, =40 mm d, =63 mm

_ 115 mm - 1000
M= 40 mm - 1T - min

115 mm - 1000
63 mm - T - min

n, =

n, = 900 1/perc n, = 580 1/perc

Az NC-kédolasban a fordulatszam az S (angolul Speed) betlivel van megadva. A beadasok
a kovetkezobk:

Path milling Path milling

T CUTTER40 D1 T CUTTERG3 D1
F 0.150 mm/tooth F 0.150 mm/tooth
S 900.000 rpm S 580.000 rpm
Megjegyzés

A ShopMill automatikusan kiszamitja a fordulatszamot a vagdsebesség és a
szerszamatmérd alapjan. Ez pl. hasznos az 6sszehasonlitashoz.

424 El6tolas foganként és elbtolasi sebességek

Az elb6z6 fejezetben megismertik, hogyan kell megallapitani a vagosebességet és
kiszamitani a fordulatszamot. A forgacsolashoz a szerszamnak ehhez a vagosebességhez
ill. fordulatszamhoz egy szerszam el6tolasi sebességet kell rendelni.

Az el6tolasi sebesség kiszamitasanak alapértéke a fogankénti elbtolas értéke. Akar a
vagosebesség, a fogankénti elbtolas értéke is egy tablazat konyvbdl, a szerszamgyartd
leirasaibdl vagy a tapasztalati tudasbdl szarmazik.

Példa - Fogankeénti elétolas meghatarozasa

szerszam vagoéél anyaga: keményfém
munkadarab anyaga: C45

talalt érték: f=0,1-0,2mm
kb6zépértéket valasztva: 2=0,15 mm
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Alapok kezdbknek

4.2 Technoldgiai alapok

A fogankénti el6tolassal, a fogszammal és az ismert fordulatszammal lesz kiszamitva a vr
el6tolasi sebesség.

Példaként itt ki lesz szamitva az el6tolasi sebesség két szerszamhoz eltérd fogszamokkal:

d,=63mm,z, =4 d,=63mm,z,=9

uvf2 =580 1/perc: 0,15 mm - 9

v, _348ﬁ _783%

v,, = 580 1/perc- 0,15 mm - 4

Az NC-kédolasban az el6tolasi sebesség az F (angolul Feed) betlivel van megadva. A
beadasok a kovetkezdk:

ath milling ath milling

CUTTERG3 CUTTERG3
F 340.000 mmlmln F 780.000 mm/mln
S 580.000 rpm S 580.000 rpm
Megjegyzés

A ShopMill az elétolasi sebességet automatikusan kiszamitja a fogankénti elétolas és a
fogszam alapjan. Ez pl. hasznos az dsszehasonlitashoz.
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JOl| felszerelve

Ebben a fejezetben megtudjuk, hogyan kell a szerszamokat a kdvetkez6 fejezet példaihoz
|étrehozni. A tovabbiakban példaszeriien bemutatasra kerlil a szerszamhosszak
beszamitasa és a munkadarab-nullapont beallitasa.

51 Szerszamkezelés

A ShopMill a szerszamkezeléshez harom listat nyuijt:
® g szerszamlistdkat
® a szerszamkopas-listakat

® g tarlistakat

511 A szerszamlista

A ShopMill-ben szamos szerszamtipus all rendelkezésre (kedvencek, marok, furdk,és
kilénleges szerszamok). Mindegyik szerszamtipusnal vannak kilénb6z6 geometriai
paraméterek (pl. szégadat furdknal).

MNew tool - favorites

Typ Identifier Tool position
120 - | End mill
140/~ | Facing tool
200 - | Twist drill
220 - | Center drill
240 - Tap
710/~ 30 milling probe
711 - Edge tracer
110/ - |Cylindr. ball end
111 |- |Gonical ball end
121 - End mill corner round.
155 |- |Bevelled cutter
156 - | Beveled cutter corner
157 - Tap. die- sink. cutter

Il CEE S e s Y

Kép 5-1 Példa a kedvencek listajara
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JOl felszerelve

5.1 Szerszamkezelés

44

A szerszamlistaban kijelzésre keril minden paraméter és funkcio, amelyek a szerszamok
létrehozasahoz és beallitdsahoz szikségesek.

Tool name

oz CUTTER1D

sk CUTTER16

wh CUTTER20

oh CUTTER32

wh CUTTERGD

¢ DRILLAS

¥ DRILL1D

¥ CEWTERDRILL12
| THREADCUTTER M10
& FACEMILLE3

F PREDRILL3D
B DAILL_tool

I I e T Y

Loe.
[ 48
1
2
3
q
5
f
7
]
9
10
1
az
13
14
15
16
17
18
18

@ =

Kép 5-2

ST 0 Length

150,000
110,000
100.000
100,000
110.000
120.000
120,000
120.000
120,000
110,000
100,000
100,000

e L S A

&
0000000 d00  E

OORRERRRIOORO —
|

Tonl Uork | User
[ gtteet |[R | variabie

Példa szerszamlistara

A legfontosabb paraméterek jelentése:

hely helyszam

tipus szerszamtipus

szerszamnév A szerszam azonositasa a névvel és a testvérszerszam-szammal
torténik. A neveket lehet szévegként ill. szamként beadni.

ST testvérszerszam-szam (helyettesité szerszam stratégiahoz)

D vagoél-szam

hossz szerszamhossz

atmerd szerszamatmérd

csucsszog ill. meredekség

csucsszog ill. menetemelkedés

N

fogszam

&

orso forgasirany

hitéviz 1 és 2 (pl. bels6 és kiilsd hités)
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JOol felszerelve

5.1.2

A szerszamkopas-lista

Itt vannak megadva a mindenkori szerszamok kopasi adatai.

Loc. Twe  Toolname ST D Mlength 4@ | D

[

1 gk CUTTER1D 1 1 0000 0000 u
2 gy CUTTER1G 11 0.000 0,000 L]
3 b CUTTER20 1 1 0000 0.000 O
4 & CUTTER32 11 000D 0.000 O
5 b CUTTERGD 11 000D 0.000 |
& & DRILLAS 11 0000 0000 O
7 B DRILL10 11 0000 0.000 ]
8 W CEMTERDRILL12 1 1 0000 0.000 O
9 [ THREADCUTTERMID 1 1 0000  0.000 ]
10 &\ FACEMILLE3 2 1 0000 0.000 O
11 ¥ PREDRILL3D 11 000D 0.000 ]
A7 B DRILL_tool 1 1 0000 0.000 |

Maga- | 7] Work

= User
zine |19 ofsct |R vart

i e i

Kép 5-3 Szerszamkopas-lista

A legfontosabb szerszamkopas paraméterek:

5.1 Szerszamkezelés

A hossz hossz kopas
A sugar sugar kopasa
TC szerszamfelligyelet kivalasztasa

o élettartammal (T)
e darabszammal (C)
e kopassal (W)

élettartam ill. szerszam élettartama

darabszamill. munkadarab darabszama

kopas * szerszam kopasa

*paraméter a TC valasztastol

fugg

parancseérték élettartam, darabszam ill. kopas parancsérték

el6-figyelmeztetési hatar Elettartam, darabszam ill. kopas megadasa, amelynél egy
figyelmeztetés lesz kiadva.

G A szerszam zarolva van, ha a vezérl6négyzet aktivalva van.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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5.1 Szerszamkezelés

5.1.3

46

Tarlista

A térlista minden szerszamot tartalmaz, amelyek egy vagy t6bb tarhoz hozza vannak
rendelve. Ebben a listaban az 6sszes szerszam allapota ki van jelezve. Ezen kivil az egyes

tarhelyeket lehet egy tervezett szerszamra foglalni vagy zarolni.

ﬂ m o7y

JoE | 111

Loc. Type Tool name STDD 2L

[ | J
1 ok CUTTER1D 1 100000
2 s CUTTER1E 1 Lo
3 gk CUTTERZD 1 10000
4 g CUTTER32 ] |
5 g CUTTERED 1 1000
& £ DRILLAS 1 1000
7 ¥ DRILL1D 1 1000
8 ¥ CENTERDRILL12 11000
9 | THREADCUTTER M10 1 100100
10 A% FACEMILLE3 21000
11 ¥ PREDRILL3D 1 1000
47 B DRILL_tool 1 10000

L]

O

[]

L

L]

||

]

Teal
list

Kép 5-4 Tarlista

A legfontosabb paraméterek jelentése:

G | tarhely tiltdsa

egy fékhely lent méretet foglal el a tarban.

U | Szerszam jeldlése tul nagynak. A szerszam két félhely balra, két félhely jobbra, egy félhely fent és

P | fix-helykddolas

A szerszam fixen hozza van rendelve ehhez a tarhelyhez.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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5.2 Alkalmazott szerszamok

5.2 Alkalmazott szerszamok

Ebben a fejezetben a késdbbi példak végrehajtasahoz sziikséges szerszamok lesznek
beadva a szerszamlistaba.

L@ Valassza ki az alap meniiben a "Paraméter" tartomanyt.
Parameter
i TIE,':I Nyomija meg a "Szerszamlista" softkey-t.
Hew

tool Nyomja meg az "Uj szerszam" softkey-t.

Egy Uj szerszam létrehozasahoz menjen a szerszamlistaba és keressen egy szabad helyet.
Valassza ki a kivant szerszamtipust és adja be az adatokat.

ST D Length d 55

ok CUTTER2D 1 1 100000 20,000 30
& CUTTER1D 1 1 150.000 10.000 120
g CUTTER1E 1 1 110000  16.000 3ak]
&k CUTTER32 1 1 100000 32000 30
&k CUTTERGD 1 1 110.000 60000 62 [
¥ DRILLAS 1 1 120000 @500 1180 2 F0
¥ DRILL1D 1 1 120000 10000 1180 2 B[]
¥ CEMTERDRILL12 1 1 120000 12000 900 2 B0
I THREADCUTTERM10 1 1 120000 10000 1500 2 10
&\ FACEMILLE3 2 1 110000 B3.000 672 [
¥ PREDRILL3D 1 1 100000 30000 1180 2 0]
B DRILL_tool 1 1 100.000 25.000 A0
[ THREADCUTTER 2 1 150000 20000 120
& CUTTERG 2 1 89100 G000 22 M0
% EDGE_TRACER 1 1 120000 4000 200

User
variable

22

Megjegyzés

A 6, 10, 20 és 32 (Cutter6, 10, 20 és 32) atmérdji mardk be kell tudjanak merdilni, mivel
ezek a kdvetkezd példakban zsebek marasahoz is lesznek hasznalva.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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5.3 Szerszamok a tdrban

5.3

Load

5.4

g5 T.SM
) (i

Length
manual

48

Szerszamok a tarban

A kovetkezbkben megismerjik, hogyan lesznek a szerszdmok a tarban hasznalva.

Valasszon ki egy szerszamot a szerszamlistabol helyszam nélkil és nyomja meg a "Betolt”
billentydit.

A kovetkezd dialogus felajanlja az elsd szabad tarhelyet, amit meg lehet valtoztatni vagy
kdzvetlenll atvenni. A kdvetkez6 gyakorlatokhoz a tar igy nézhet ki:

("] na. il
Q| = 08/10/03
! fto_| i

Loe. Tupe Tool name

AL g CUTTER20
e CUTTER1D
s CUTTER1B

=
=

NO000000000000000000 &

ok CUTTER32
wh CUTTERGD
¢ DRILLAS
¥ DRILL1D

ﬁ CEMTERDRILL12
& FACEMILLE3

F PREDRILL3D

[F THREADCUTTER
o CUTTERS
% EDGE_TRACER

000000000000 oog ~
UOa000000004d  0ods =

1
2
o
4
5
B
7
8
9
10
1
12 B DRILL_tool

13
1
15
16
17
18
19

Szerszamot bemérni

A kovetkez6kben megismerjik, hogyan lesznek a szerszdmok beszamitva.

Helyezzen be a "T,S,M" softkey-vel egy szerszamot az orséba.

Valtson at a "Szerszam mérés" meniibe.

A Hossz kézzel funkcioval a szerszam a Z iranyban lesz bemérve.

Length manual

T BALL_D8_R D1
ST 1

¢ Ref. point Workpiece

J 20 0.000

P~ o«
-

— 20

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Diameter
manual

Length
auto

Diameter
auto

Galibrate
probe

5.4 Szerszamot bemérni

Az Atmérd kézzel funkcioval a szerszam atméréje lesz bemérve.

Diameter manual

T  BALL_DB_R D1
ST 1
. X0
)/ Y0
)
B

A Hossz Auto funkcidval a szerszam a Z iranyban egy szerszam-mérétapintd segitségével
lesz bemérve.

Probe calibration

. Length calibr. onl
. Length calibr. only
7 Length and diameter

Az Atmérd Auto funkciéval a szerszam atméréje egy szerszam-mérétapintd segitségével
lesz bemérve.

T BALL_D8_R D1
ST 1
v 0.000

Diameter auto

A Mér6tapinté bemérés funkcidval a mérétapinté pozicioja lesz megallapitva a gép-
nullapontra vonatkoztatva.

Probe calibration

. Length calibr. onl
g Length calibr. only
o Length and diameter

Egyszerien marni ShopMill-lel
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5.5 Munkadarab-nullapont bedllitasa

Calibrate
fixed pt.

5.5

50

A Fixpont bemérés a fixpont lesz megallapitva, mint a szerszamhossz kézi mérésének

vonatkoztatasi pontja.

Calibrate fixed point

Dz 0.000 inc

Munkadarab-nullapont beallitasa

A munkadarab nullapont beallitasahoz az alap meniben at kell kapcsolni a Gép kézi

kezelési modba.

Az almeniben a Munkadb. nullap. opciénal tdbb lehetéség van a munkadarab-nullapont

beallitasara.
oAl oguuse
== SIEMENS | cabra
Reset
P ','_."_\"__.:_' T ——— '.:" e i Tﬂ n
X 300.000 T tamic
Y 300.000 :
2 500000 B
: i St

. Meas.
= vorkp.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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5.5 Munkadarab-nullapont bedllitasa

DD Példaként egy munkadarab él nullapontja lesz beallitva egy éltapintoval.
R L
SIEMENS | Seest

work offs.

X “IT KANTENTRSTER

Y 300.000 g0

2 -500.000 I
g 0.000 ‘51 :

Meazdirect, +
X0

1) El kivalasztasa

X Tapintasi irany balra megadasa (+) vagy (-). Az X0 paraméterrel meg lehet adni egy
nullaponteltolast, hogy az ne legyen a munkadarab élén.

2) Munkadarab él tapintasa

set 3) A munkadarab-nullapont a mérétapintd atméréjének (5 mm) figyelembe vételével lesz

beallitva. Ezt a beszamitasi eljarast meg kell ismételni az Y-ra az éltapintoval és a Z-re
(tébbnyire a mardéval).

Mivel a megmunkalandé munkadarabok nem mindig négyszdg formajuak, tovabbi
beszamitasi lehet6ségek allnak rendelkezésre:

Nt | 0804708
uvl, | 350 PH

D SIEMENS | select

work offs.

i m = 3
ST EANTENTRSTER Di
2 5.000

“F  oow
0000 mm/min 100%
S1 o i
0 100%
n P 188

{ +Spacing 2 edges
{\Rectangular corner
s Fing corner

i Rectang. pocket
1 hole

2 holes
/3 holes
- ] -IRhnIe: -
3 “i*Rectang.zp
o S [

Egyszerien marni ShopMill-lel
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5.5 Munkadarab-nullapont bedllitasa

Példa 1: Tetsz6leges sarok

Egy ilyen munkadarab-helyzet esetén a munkadarab helyzetét/sarkat négy pont felvételével
lehet meghatarozni.

= ) SIEMENS
Uorkpiece Position [mm] TES
X -62.500 T|'|' 3D_TRSTER (Y
Y -191881 | enmw
2 50000 [ e

o

howo- 51 o
v. n

v Work offset G54
X Corner Outs.corner
Poz. 1
X0 0.000
- YO 0.000

. Meas.
= yvorkp.

T Y e
A 3D-s mérétapintd létezik elektronikus és mechanikus kivitelben.

Az elektronikus mérdtapinto jeleit kdzvetlenil a vezérlés dolgozza fel.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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5.5 Munkadarab-nullapont bedllitasa

Példa 2: Egy furat kiszamitasa

v DBf04709
| % |

SIEMENS | st

rvl 0804708
™| % | .

SIEMENS | Seect

work offs.

1 circular spigot

Meas.

! —# vorkp.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 53



JOl felszerelve

5.5 Munkadarab-nullapont bedllitasa

Galibrate
probe

54

Egy elektronikus 3D-s mérdtapinté hasznalatanal a szerszamtarbol az orséban befogasi
tlrések Iépnek fel. Tovabbi méréseknél ez helytelen eredményekhez vezetne. Ennek a
megakadalyozasara a Tapintd beallitas ciklussal a 3D-s mérdtapintét egy tetszéleges
vonatkoztatasi fellleten vagy egy tetszéleges vonatkoztatasi furatban kalibralni lehet.

nafoaroa
A7 P

. SIEMENS
Reset
X ~62.500 T s D1
Y  -191.881 |-
4 ~50.000 FO = .
: 0.000° 51 0
]

Kép 5-5 Tapint6 hossz beallitas
Eﬂ_l "
W SIEMENS |
Reset
Uorkpiece Position [mm] TES .
X -62.500 “U 20 TeTE o1
Y -191.881 g
2 -50000 R e
c 0.000* L S1 :

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezetés

6.1 Attekintés

Tanulasi célok

Ebben a fejezetben egy munkadarab elkészitésének els6 lépései lesznek részletesen
megmagyarazva. On megtanul ...

Feladat leirasa

a0t o | - ; ATl 20

programokat kezelni és létrehozni,
szerszamokat felhivni és egy mardsugar-korrekciot végrehajtani,
mozgas utakat beadni,

furatokat késziteni és pozicio ismétléseket kezelni.

100

_.‘IA |
100

130
150

Kép 6-1 MUhelyrajz - példa 1:

Kép 6-2 Munkadarab - példa 1:

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0
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Példa 1: Hossz vezetés

6.2 Program kezelés és programok létrehozédsa

Megjegyzés

A ShopMill mindig tarolja az utolso beallitast, amit a Toggle billentyiivel kivalasztott. Ezért az
egyes beadasi mezdknél és az dsszes kapcsoldo mezénél is figyelni kell arra, hogy az dsszes
egység, szovegek és szimbdlumok a példak abrazolt dialégus ablakainak megfeleléen

legyenek beallitva.

Az atkapcsolasi lehetéség mindig ki van jelezve segité szévegekben (lasd a kdvetkezd

képet).

X An

Y 22500
2 abs

F *Rapid tr.*  mm/min

6.2

Kezelési sorrend

Program kezelés és programok Iétrehozasa

A vezérlés felfutasa utan az alapkép jelenik meg.

!‘M‘l ‘ m | ﬂ!‘J]Z‘ZIHS
(A} JOG 211 PM
;;;urs;snmss,ﬂnm . SIEMENS mg].m |
4 Reset |
[[ackine Posttionfmm] {5
X1 0.000 T currentn D1 _functors
Y1 0.000 21890
F  oe0e
51 Uq]gnﬂan 0.000 mm/min  2.0%
o 0.000° S1 ¢
BrG54 = 2 it
Act. values
Machine
= m ad =
| X tsn |82 0 | Teer | Y1 M [Ty fo Sl
Kép 6-3 Alapkép

56
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6.2 Program kezelés és programok létrehozdsa

@ Nyissa meg a MENU SELECT-tel az alap men(t. Az alap mentben a ShopMill kiilénb6zé
MENU tartomanyait lehet felhivni..
W | % |
NC/UKS/SAMPLES/PLATE SIEMENS
% Reset I
HMachine Position [mm] TFS
X1 0.000 =T s
Y1 0.000 ¢
0.000
21 0000 e
o 0.000° S1 ¢ =
b: (] 188%
654 50
®|O|D|m AN
Machine Parameter Program :::;::‘r nﬁi:#;s Start-up
Kép 6-4 Alap meni
I Nyomja meg a Program kezel6 softkey-t. A Program kezel6 megjelenik.
B A Program kezel&ben lehet kezelni a munkaterveket és kontarokat (pl. Uj, Megnyit, Masol ...)
Iy | 3 g
= 3 Part programs DIR i 0809 II:SRH -
& 1 Subprograms DIR 08/20/89 11:52:56 AM
5 Workpieces DIR 09/22/89 2:22:41PM Hew
Kép 6-5 Program kezeld
v A Program kezel6ben ki van jelezve a meglevd ShopMill kdnyvtarak listaja. Valassza ki a

kurzor billenty(ivel a '"Munkadarabok' kényvtarat.

—<>> Nyissa meg a 'Munkadarabok' kényvtarat.
INPUT
Hew Adja be a munkadarab 'EXAMPLE1' nevét.

Heu workpiece

Tupe Workpiece LUPD |8
Hame EXAMPLE1|
Kép 6-6 Munkadarabot létrehozni

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezetés

6.2 Program kezelés és programok létrehozédsa

ShopHMill

58

v
Accept

v
Accept

Nyugtazza a beadast. Ezutan a kdvetkez6 dialdgus jelenik meg.

Hew zequential program

Type ShoplMill i
Hame Longitudinal_guide
Kép 6-7 Lépéslanc-programot létrehozni

A ShopMill és programGUIDE G-Code softkey-kkel valasztani lehet a beadasi formatumot.

A ShopMill softkey-vel megadja a programtipust.
Adja be a munkaterv nevét, ebben az esetben 'Longitudinal_guide'.
Vegye at a beadast.

Az atvétel utan megnyilik a kovetkez6 beadasi maszk a munkadarab adatok megadasara.

' o 08/22/09
Jog 226 P
NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE Program header Work

P Unit of measu mm
END Uork offset G54

Blank Black
X8 -75.000

Y8 -50.008

X1 150.008 inc
Y1 100.808 inc
2n 0.008

i -20.000 abs
Retraction plane

RP 100.900
Safety distance

SC 1.000

Machining sense
Doun-cut

Retract position pattern

Optimized

Kép 6-8 Programfej - Segit6 kép

A programfejben lesznek beadva a munkadarab adatai és altaldnos megadasok a

programhoz.

Adja be a kdvetkez6 értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

Mértékegység mm X

Nullaponteltolas G54 X

Nyersdarab négyszog X

X0 -75 Mivel a munkadarab

) 50 nullapontja a munkadarab
fellletének kézepén
talalhato, a bal
munkadarab sarok értéke
negativ.

X1 150 név X (n6v/absz

kivalasztashoz)

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Accept

>

6.2 Program kezelés és programok létrehozdsa

Mezb Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
Y1 100 ndév X (n6év/absz
kivalasztashoz)
ZA 0
ZI -20 absz X (ndv/absz
kivalasztashoz)
Visszahuzasi sik 100
biztonsagi tavolsag 1
Megmunkalasi forgasirany | egyiranyu ( X
Visszahuzas poziciominta | optimalizalt X Lasd a Visszahuzas

poziciominta alatt

Vegye at a beadott értékeket. Az atvétel utan a programfej ki lesz jelezve.

)| |

NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE

P Program header Uork offset G54

ENo End of program

=

Kép 6-9 Programfej példa 1 - munkalépés szerkeszt6

A program a tovabbi megmunkalasi Iépések alapjaként lett 1étrehozva. Van egy neve (a kék
savban), egy programfeje ("P" jel) és egy programvége ("END" jel) A programban az egyes

megmunkalasi lépések és konturok egymas alatt lesznek megadva. A késdbbi feldolgozas

felllrél lefelé torténik.

Az értékek valtoztatasara és fellilvizsgalatara a programfejet Ujra fel lehet hivni.

Visszahuzas poziciébminta
A poziciébmintanal be lehet allitani optimaltra ( = id6-optimalt mozgas utak) vagy a

visszahuzasi sikra.

Optimalis visszahuizas

RP

I_Z_T’_

‘ ‘

A szerszam kontur-fliggetlenil biztonsagi
tavolsagban mozog a munkadarab felett.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0

Visszahuzasi sikra (szokasos)

RP

|

scf | | ‘

A szerszam visszamegy a visszahuzasi sikra
és utana raall az uj pozicioéra.
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Példa 1: Hossz vezetés

6.3 Szerszamot felhivni és mardsugar-korrekciot beallitani

Softkey-k

Graphic
view

Ezzel a softkey-vel valt &t a munkadarab online grafikajahoz (lasd a kdvetkez6 képet).

09/22/08
NC/UES/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE Program header Uork |
P2 Unit of measu mm offset

o Uork offset 654

Blank Block.
X8 -75.000
Yo -50.008
X1 150.800 inc
Y1 100.808 inc
L 2R 0.000
21 -20.088 abs
Retraction plane
RP 180.008
Safety distance
8 SC 1.008

Machining sense
Down-cut

Retract position pattern

Optimized

= Vari- Simu-
85 ous |4# lation

Kép 6-10 Programfej - Grafikus nézet

Ezzel a softkey-vel valt vissza a segitd képhez.

6.3 Szerszamot felhivni és marésugar-korrekciét beallitani

Kezelési sorrend

>

!{\ Strght
Circle

Tool

Select
tool

60

A kovetkez6 lépésekkel hivja fel a szilkséges szerszamot:

Ezzel a billenty(ivel lehet kibdviteni a vizszintes softkey savot.

Vélassza ki az Egyenes kér softkey-t.

Valassza ki a Szerszam softkey-t.

Nyissa meg a szerszamlistat.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezetés

To
program

Accept

6.4

Kezelési sorrend

Straight

Rapid
fraverse

89/22/09

Loc. Tupe Tool name ST D Length 2] HNLSS
4 S

1 SUTTERS 1 1 116808  60.808 62 MO
2 g CUTTERIB 1 1 118.808  16.800 Likp] = m|
3 ¥ CENTERDRILL12 1 1 128888 12808 988 2 [F[]
4 F DRLLBS 1 1 18888 8508 1188 2 ]
5 E THREADCUTTER M18 1 1 128600 10088 1588 ‘0[]
5 ¥ DRILL1G 1 1 120008 10008 1188 2 [F[]
7

8

9

[ZRA2 .o

Kép 6-11 Szerszamlista

Valassza ki a kurzor billentylvel a CUTTERGO szerszamot.

6.4 Mozgds utat beadni

Vegye at a szerszamot a programba. Adja be a szerszam atvétele utan a 80 m/perc
vagosebességet (esetleg az egységet a Toggle billenty(ivel megvaltoztatni):

9/22/09

T
v
DR

CUTTER6A
88 m/min

Kép 6-12 Szerszam - vagosebesség

Vegye at a beadott értékeket.

Mozgas utat beadni

Adja be a mozgasi utakat.

Valassza ki az Egyenes softkey-t.

Valassza ki a Gyorsmenet softkey-t.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezelés
6.4 Mozgds utat beadni

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értékeket.

Mez6 Ertek Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
X 110 absz X
Y 0 absz X
Sugarkorrekcio ki X Lasd a Sugarkorrekcio
alatt

B9/22/09
2:48 PM

110.888 abs

0.800 abs

abs
*Rapid tr.* mm/min
Radius comp. =

18

Measurem.
milling

Kép 6-13 Mozgas utat beadni - sugarkorrekcio
geront Vegye at a beadott értékeket.
Straight Valassza ki az Egyenes softkey-t.
Rapid . :
T Valassza ki a Gyorsmenet softkey-t.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
4 -10 absz X
Sugarkorrekcid Ures mezd X Lasd a Sugdrkorrekcio
alatt

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezetés

6.4 Mozgds utat beadni
09/22/69
241 PM
| abs
300 [ abs
-10.800 abs
F [*Rapidtr.* | mm/min
Radius comp.
Strght Measurem.
Circle milling
Kép 6-14 Mozgas utat beadni - szerszamot Z-ben pozicionalni
7 Vegye at a beadott értékeket.
Accept
Straight Valassza ki az Egyenes softkey-t.
Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket.
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
X - 110 absz X
F 400 mm/perc X
Sugarkorrekcid Ures mezd X Lasd a Sugérkorrekcio
alatt
| % ghi
Straight |
X -110.000 abs
Y abs
2 abs
F 400.008 mm/min
Radius comp.
Strght Measurem.
Circle milling
Kép 6-15 Mozgas utat beadni - els6 megmunkalasi ut
v Vegye at a beadott értékeket
Accept :

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0
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Példa 1: Hossz vezetés

6.4 Mozgds utat beadni

Az atvételt utan a munkalépés-lista a kévetkez6képpen néz ki.

T T=CUTTERGD V80m
— RAPID G40 X=110 Y=0
= IIPID 2=-10

Kép 6-16 Mozgas utat beadni - munkalépés lista
Tool Valassza ki a Szerszam softkey-t és hajtsa végre 6nalléan a kdvetkezd munkalépéseket.
Cserélje be a CUTTER16 szerszamot. Adja be a szerszam atvétele utan a 100 m/perc
vagosebességet.
Hozza létre a mozgas utat a kdvetkezé munkalépés listanak megfelelden.
T T=CUTTER16 V100m
— RAPID X=85 Y=22.5
— RAPID 2=-10
—+ F200/min X=-85
—= RAPID ¥Y=-22.5
‘ F! 2l X—B5
Kép 6-17 Mozgas utat beadni - munkalépés lista
Py
.
;‘ 58
= -‘/
END Y
-58
Kép 6-18 Mozgas utat beadni - kész
Simu- Inditsa el a szimulaciét.
&5 Jation

89/22/09
248 PM

—

Top view

|L=2po

-B0

-0 -0 7

-40 2 @I
Y| -22568 2 -10.608 C
]

T 2 & i1} 7
6.808 T CUTTER16 D1
0.800 Feedrate 100% 08:83:18

X 85008
138 45I1:*RO0*
S e | g o | b v | g O

Kép 6-19 Mozgas ut szimulacio

A szimulaciot a Szimulacié softkey Ujra megnyomasaval ill. egy tetszéleges vizszintes
softkey-vel lehet befejezni.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezetés

6.4 Mozgds utat beadni

Sugarkorrekcié

Vélasztds | eredmény

4

A sugar-korrekcio ki van kapcsolva. A mar6 a kdézéppontjaval mozog a létrehozott
kontdron.

Az el6z6 korrekcio-beallitas megmarad.

A korrekcié marasiranyban a konturtél balra térténik.

A korrekcid marasiranyban a kontartél jobbra torténik.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezetés

6.5 Furafokat és pozicio ismétléseket késziteni

6.5 Furatokat és pozicid ismétléseket késziteni

Kezelési sorrend

Adja be az értékeket a furatokra és pozicié ismétlésekre. Itt 12 furatot kell k6zpontozni,
atfurni és menetet késziteni.

O

O

£ ™
]

O :

O

O

Kép 6-20

& il

Furat poziciok

Valassza ki a Furas softkey-t.

Centering Valassza ki a Kézpontozni softkey-t.
Sﬁzft Nyissa meg a szerszamlistat. Valassza ki a kurzor billentylivel a CENTERDRILL12
szerszamot.
To Vegye at a szerszamot a programba. Adja be a szerszam atvétele utan a kévetkezd
program Lz
ertékeket.
Mez6 Ertek Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

F 150 mm/perc X

S 500 ford/perc X

Atméré/csutcs atmerd X A kdzpontozas be lehet
adni az atmérdre vagy a

mélységre (csucs)
vonatkoztatva.
Mivel a furatoknak egy
0.5 mm-es letdrése van,
itt be lehet adni egy 11
mm-es atmérét.
Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezetés
6.5 Furatokat és pozicio ismétliéseket késziteni

09/22/09
| % Y
HC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Centering

2 ‘T CENTERDRILL12 D1
|F 150,888 mm/min

S 500.800 rpm

5 | Diamete 5y e
o a0
[

L =

i

Vari- | . Simu-
ows |4 lation |

Kép 6-21 kbézpontozas

fccept Vegye at a beadott értékeket.

A kovetkez6 lépésekkel lesznek beadva a furatpozicidk és kapcsolva lesznek a vagasi
adatokkal.

Positions Valassza ki a Poziciék softkey-t.

09/22/09
251 M

HC/WKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Positions
P |Y | Rectangular
T 28 -10.000
i X8 -50.008 abs
e v8 4600 abs
— X1 50.000 abs
T |Ise ¥1 0008 abs
i X2 abs
b y2 abs
o X3 abs
Y3 abs
] x4 abs
== Y4 abs
X5 abs
END 2‘5 abs

Vari- Simu-

-
85 ous |4# fation

Kép 6-22 Poziciok - egyes furatok

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 67



Példa 1: Hossz vezetés

6.5 Furafokat és pozicio ismétléseket késziteni

Accept

68

Adja be a kovetkez6 értékeket a két egyes furatra:

Mez6 Ertek Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
Z0 -10 A kezd6 mélység - 10
mm-nél van.
X0 -50
YO 0
X1 50 absz X
Y1 0 absz X
Megjegyzés

Ha a Grafikus nézet softkey-t kikapcsolja, részletesebb segit6é képet kap (lasd a kdvetkez6

tablazatot).

Poziciok

Poziciominta

Pozicio-kor

Segit6 kép - poziciok

Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezetés
6.5 Furatokat és pozicio ismétliéseket késziteni

Valassza ki a Pozicidk softkey-t.

Positions
IE:I Valassza ki a Pozicié-kor softkey-t.
)| B
HC/WKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Position circle |
P Y Full circle
T 28 -16.098
— X8 0.000 Graphic
LI Yo 0.000 view
= af 0.000 °
T (28 R 20.000 s
~ 4 5
s positioning Straight
’:Elz]
o
END
-28
-28 ] 20 o
El
ERLN - o PRV Ry -l P 2

Kép 6-23 Pozicié-kor

Adja be a kdvetkezd értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
Minta teljes kor X
Z0 -10
X0 0
YO 0
al 0
R 20
N 6
Pozicionalni egyenes X A poziciok mez&ben adja

meg, hogyan legyenek a
pozicidk a furatképen
belll felvéve. Ha pl. a

furatok egy korvajatban
vannak, nem szabad
egyenes pozicionalast

hasznalni, mert kiilébnben
kontur sértés torténne:

egyenesen, kérdn

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezetés

6.5 Furafokat és pozicio ismétléseket késziteni

Poszitions

70

v
Accept

._,.,.r.

Accept

Vegye at a beadott értékeket.

Valassza ki a Poziciok softkey-t.

Valassza ki a Poziciéminta softkey-t.

NC/UEKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE

Position pattern

P oY
T 28
I X8
o0 i
i LU
o
u a¥
— (5@ L1
i L2
— N1
— N2
I ]
o

= e
Kép 6-24 Poziciok - racs

Adja be a kdvetkez6 értékeket.

B3/22/89
253 PM

Obstacle

x

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billentydvel

Minta racs X

Z0 0

X0 -65

YO0 -40

al 0

L1 130

L2 80

N1 2

N2 2

Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezetés

Drilling
Reaming

Select
tool

To
program

Accept

6.5 Furatokat és pozicio ismétliéseket késziteni

Valassza ki a Faras dorzsélés softkey-t.

Nyissa meg a szerszamlistat. Valassza ki a kurzor billenty(ivel a DRILL8.5 szerszamot.

Vegye at a szerszamot a programba. Adja be a szerszam atvétele utan a kévetkezd

értékeket.
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
F 150 mm/perc X
\% 35 m/perc X
szar/csucs szar X Adja be a mélységet a
szarra vonatkoztatva
névekményesen. Vagyis
az 1/3 D furéesucs
automatikusan
figyelembe lesz véve.
Z1 20 nov X
DT Os X A faras varakozasi ido
nélkdl torténik.
Megjegyzés

A kdzpontozas, furas és menetvagas munkalépések automatikusan éssze lesznek

egymassal kapcsolva.

FEO=E1 L1114

|@ Edit T i, Cont
Kép 6-25 Furas

Drilling

T
F
v

21
DT

Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezetés

6.5 Furafokat és pozicio ismétléseket késziteni

Thread

Tapping

Select

tool

To

program

72

Accept

Valassza ki a Menet softkey-t.
Valassza ki a Menet furas softkey-t.

Nyissa meg a szerszamlistat. Valassza ki a kurzor billentylvel a THREADCUTTER M10
szerszamot.

Vegye at a szerszamot a programba. Adja be a szerszam atvétele utan a kdvetkezd
értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billentydvel
P 1.5 mm/ford X
S 60 ford/perc X
SR 60 ford/perc X
Z1 22 nov X A vagas mélységet
névekményesen kell
beadni.

89/22/09
308 PM

‘T THREADCUTTERM18 D 1
|Table None

P 1.580 mm/rev
S 60.000 rpm
SR 60.600 rpm 7
U/o compensat. chuck Tapping
1 eut
21 22.800 inc Drl+thrd

-
s
N
)
H
A
A

.

3

5 e
Kép 6-26 Menet

Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatési segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0



Példa 1: Hossz vezetés
6.5 Furatokat és pozicio ismétliéseket késziteni

Position Valassza ki a Poziciét ismételni softkey-t.

repetit. L . , , , . . L .
. A furat pozicidk a létrehozasuknal szamozva lesznek. A mindenkori szam mindig kézvetlenal

a mindenkori poziciominta mondatszama utan all. Adjon be a pozicié 3-ra lyukracsot.

| %

JOG

HC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE Repeat position
T f Position 3
Kép 6-27 Poziciét ismételni

H;:::. . Vegye at a beadott értékeket. Az atvétel utan a munkalépés szerkesztében lathatja a
munkalépések lancolasat.
@% Centering

001: Positions

111 002: Position circle
13- 003: Position grid
7% Drilling
771 Tapping
=l - Repeat position
Kép 6-28 Munkalépések lancolasa

Drilling . . e ym slz

Reaming Valassza ki a Faras dorzsélés softkey-t.

s:u[zrt Nyissa meg a szerszamlistat. Valassza ki a kurzor billenty(ivel a DRILL10 szerszamot.

aru:;:mn Vegye at a szerszamot a programba. Adja be a szerszam atvétele utan a kévetkezd
értékeket.
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok

billenty(ivel

F 150 mm/perc X
\% 35 m/perc X
szar/csucs szar X
Z1 20 név X
DT 0 X

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 1: Hossz vezetés

6.5 Furafokat és pozicio ismétléseket késziteni

Drilling

— [2 T  DRILL1®
— i5 \F

— | v

L

g | 21

2zl

ol oT

o

#

Kép 6-29 10-es furatokra

v Vegye at a beadott értékeket.
Accept
oAb Drilling {1 T=DRILL10 F150/min U35m 21=20inc
a!l] Repeat position 001:
=47 Repeat position 002:

tool
Graphic
view

09/22/09
302 PM

Drilling

Ismételje meg utolséként a 001 és 002 pozicidkat a 10-es furdra.

Kép 6-30 A 001 és 002 pozicidk megismétlése a munkalépés szerkesztében.

Hivja fel ellendrzésre a szimulaciot.

74
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Példa 2: Csucsforma

7.1 Attekintés

Tanulasi célok

Ebben a fejezetben a kdvetkezé Uj funkciokat fogja megismerni. On megtanul ...

® egyeneseket és korpalyakat polar-koordinatakkal megadni,
® négyszogzsebeket késziteni,

® korzsebeket poziciomintara alkalmazni.

Feladat leirasa

a0 N | i : 1] 20

100
130 i
150 J

Kép 7-1 Muhelyrajz - példa 2:

«
<> .
,‘\ «

Kép 7-2 Munkadarab - példa 2:

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0
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Példa 2: Csucsforma
7.1 Attekintés

El6készités
Hajtsa végre 6nalléan a kovetkezb Iépéseket:
1. Hozzon létre egy Uj munkadarabot az 'EXAMPLE2' névvel.
2. Hozzon létre egy Uj Iépéslanc-programot a 'INJECTION_FORM' névvel.

3. Adja be a nyersdarab méreteket (eljaras, mint a Példa 1-nél).

Megjegyzés
Ugyelien az 0j nullaponthelyzetre!

4. Valtsa be a 20-as furét (V 80 m/perc).
5. Pozicionalja a szerszamot az X-12/ X-12/ Z-5 pontra gyorsmenetben.

6. Adja meg a kontur kezdépontjat X5 as Y5-re. A kezd6pontra a ramenet egy egyenesen
torténik (F 100 mm/perc, marosugar-korrekcio balra). A mozgas mondatok beadasa utan
a munkaterv a kdvetkez6képpen néz ki.

09/22/08
312PM

Program header Uork offset G54
T=CUTTER20 U8Om
RAPID X=-12 Y=-12
+ RAPID 2=-5
F100/min G41 X=5 Y=5
End of program

Strght Measurem.
Circle milling

Kép 7-3 Munkalépés-program

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 2: Csucsforma
7.2 Egyenesek és kérpdlyak poldr-koordinatakkal

7.2 Egyenesek és kdrpalyak polar-koordinatakkal

Kezelési sorrend

A kontur beadasanak megkezdése el6tt vegye figyelembe a kévetkezdket:

Megjegyzés

Egy mozgas mondat végpontjat nem csak az X és Y koordinataival lehet leirni, hanem adott
esetben egy polar vonatkoztatasi ponttal is.

A mi példankban az X és Y nem ismert. De a pontot meg lehet kézvetetten hatarozni: 20 mm

tavolsagra van a korzseb kézéppontjatol, ami itt a polust jeldli. A 176°-os polarszég a 180° -
4° szamitasbol adédik (lasd munkadarabrajz).

| (‘ \
Endpunkt . l
X?Y? \
Pol
X30/ Y75 \

Startpunkt| | R
X5/¥5 :

Kép 7-4 A végpont és a polarszdg meghatarozasa

A kontuar a koévetkezd Iépésekkel adja be:
Polar Valassza ki a Polar softkey-t.

Pole Valassza ki a Polus softkey-t.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

X 30 absz X

Y 75 absz X

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 2: Csucsforma

7.2 Egyenesek és Kkorpalyak poldr-koordinadtakkal

Strght
Circle

09/22/08
312 PM

30.000 abs
75.008 abs

Measurem.
milling

Kép 7-5 Polust beadni
Accept Vegye at a beadott értékeket.
Sggli:rhi Valassza ki az Egyenes polar softkey-t.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billentydvel
L 20 Az L hossz megadja az
egyenes végpontjanak
tavolsagat a pélustol.
Y 176

A polarszég megadja,
hogy milyen messze kell
az L hosszat elforgatni a
polus korul az egyenes

végpontjanak az
eléréséhez.

A polarszoget meg lehet
adni az 6ramutaté
jarasaval szemben (176°)
vagy az 6ramutato jarasa
iranyaban

(-184°).

78
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Példa 2: Csucsforma

HC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM
Py L
T

68

Strght
Circle

Kép 7-6 Polar egyenest beadni

Accept Vegye at a beadott értékeket.
Circl . _ . .
p';;;f Valassza ki az Kor polar softkey-t.

Straight polar

176.000
mm/min
Radius comp.

Measurem.

7.2 Egyenesek és kérpdlyak poldr-koordinatakkal

89/22/09
313PM

Egy korpalya definicioja szintén térténhet polar-koordinatakkal.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értékeket.

Mezd Erték

Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

a 90 absz

Mivel a polus a
korpalyara és az
egyenesre is érvényes,
azt csak egyszer kell
beadni.

A polarszdg ebben az
esetben 90°.

(lasd a kovetkez6 abrat)

Végpont

Kezd&pont
polus
X30/Y75
Kép 7-7 Kezddpont/végpont pdlus

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 2: Csucsforma

7.2 Egyenesek és Kkorpalyak poldr-koordinadtakkal

Accept

<«
Back

Straight

80

09/22/069
j o afu PM
NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Circle polar
|Direction of rotation 0

u 38.080

F mm/min

Strght Measurem.
Circle milling

Kép 7-8 Korpalyat beadni

Vegye at a beadott értékeket.

Valassza ki a Vissza softkey-t.

Valassza ki az Egyenes softkey-t.

Mivel az egyenes végpontja egyértelmlen ismert, itt hasznalhatja az Egyenes funkciot.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle
billentyivel

Utalasok

X 120 X

89/22/08

-]
|

150 Radius comp.

gistii-

E

Strght Measurem.
Circle milling

Keép 7-9 Egyenest beadni

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 2: Csucsforma

s Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Polar Valassza ki a Polar softkey-t.
Pale Valassza ki a Pélus softkey-t.

7.2 Egyenesek és kérpdlyak poldr-koordinatakkal

Mivel a kdvetkez6 korpalya végpontja nem ismert, itt ismét
polar-koordinatakkal kell dolgozni.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értékeket.

Mezb Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
X 120 absz X A koérpalya pdlusa a
Y 75 absz X rajzbol ismert.
) &%
HC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Pole
Py X 128,008 abs
T Y 75,000 abs
E 75.85
75
7495
119.95 128 128.85 X

Strght
Circle

Measurem.
milling

Kép 7-10 Pélust a kdrpalyara beadni

7 Vegye at a beadott értékeket.

Accept

Circle
polar

Valassza ki az Kor polar softkey-t.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
a 4 A polarszdg a szimmetria
miatt szintén ismert.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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7.2 Egyenesek és Kkorpalyak poldr-koordinadtakkal

09/22/09
316 PM

NC/UKS/EXAMPLE2/IHJECTIOH_FORM Circle polar
Direction of rotation

Py I i =)
T « 4008
Fol mm/min

ERLINI LI

Strght Measurem.
Circle milling

Kép 7-11 Korpalyat polar beadni

v Vegye at a beadott értékeket.
Accept
« Valassza ki a Vissza softkey-t.
Back
Straight Valassza ki az Egyenes softkey-t.

Az egyenes végpontja ismert és itt kdzvetlenll beadhatja.

Adja be a beadasi maszkba a kovetkezd értékeket.

Mez6 Ertek Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

X 145 absz

Y 5 absz

09/22/09
316 PM

Straight

P Y X 145.888 ahe

7 ] Y 5 000 (o ©)
it 2 _abs

R F mm/min

_, |88 i Radius comp.

%

~ ||68

s

0

END

Strght Measurem.
Circle milling

Keép 7-12 Egyenest beadni

Egyszerien marni ShopMill-lel
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7.2 Egyenesek és kérpdlyak poldr-koordinatakkal

s Vegye at a beadott értékeket.
Accept
Straight Valassza ki az Egyenes softkey-t.

Az utolsé egyenessel a kontur egyszer teljesen le lett marva.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

X -20 absz X

Radius comp.

B l2IRL

Measurem.
milling

Strght
Circle

Kép 7-13 Egyenest beadni

7 Vegye at a beadott értékeket.
Accept
Straight Valassza ki az Egyenes softkey-t.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értékeket.

Mezé6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
X -12 absz X
Y -12 absz X
Sugarkorrekcio ki X Az utols6é mozgasi utban

a beadott biztonsagi
tavolsagra lesz menet,
aminél a sugarkorrekcio
ki lesz kapcsolva.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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7.2 Egyenesek és Kkorpalyak poldr-koordinadtakkal

84

09/22/09
317 PM

Straight
X -12.000 abs

Lg -12.080 abs
2 abs
F mm/min
Radius comp. L4

Ilﬂil)ll’i!liAﬁ

Strght
Circle

Measurem.
milling

Kép 7-14 Egyenest beadni - biztonsagi tavolsag

Vegye at a beadott értékeket.

A kovetkez6 szimulacié megmutatja a gyartas lefutasat ellendérzéshez a munkadarab

elkészitése el6tt.

0

L e 3
-12.880 Y -12.808 2
mb

09/22/08

100 é 0 160 y
8860 TCUTTER28 D1 |
8,600 Feedrate 188% 06:86:21

[>1 ]

Kép 7-15 Szimulacio fellilnézet

Egyszerien marni ShopMill-lel
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7.3 Négyszog-zseb

09/22/09
a18PM

NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

X 12000 Y -12.000 2 -5.008 C  B.880 TCUTTER26
A

M38 ;#SM;*RO*

Edit A Drill. d Mill. Cont.

Kép 7-16 3D-s szimulacié

D1
8.008 Feedrate 160% B0:06:21

7.3 Négyszdg-zseb

Kezelési sorrend
A négyszogzsebet a kdvetkezb 1épésekkel adja be:

s

Kép 7-17 Négyszbdgzseb - példa 2

d Mill. Valassza ki a Maras softkey-t.
Pocket Valassza ki a Zseb softkey-t.
H;:::ne? ’ Valassza ki a Négyszogzseb softkey-t.
S:DT Nyissa meg a szerszamlistat és valassza ki a CUTTER10-t.
nru-;‘:mn Vegye at a szerszamot a programba.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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7.3 Négyszog-zseb

Adja be a szerszam atvétele utan a kovetkez6 értékeket.

Mez6 Ertek Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
F 0.15 mm/fog X
\% 120 m/perc X
vonatkoztatasi pont kdzép X
Megmunkalas nagyolas X Figyeljen arra, hogy az
atkapcsolas mez6 egyes
pozicio-n alljon.
X0 75 Ebben a mezdben adja
YO 50 be a nég_ysfzégzsgb
geometriai adatait:
20 0 pozicio, szélesség és
w 40 hossz, ...
L 60
R 6
a0 30
Z1 -15 absz X
DXY 80% X A maximalis fogas a
sikban (DXY) megadja,
hogy az anyag milyen
szélességben lesz
leforgacsolva. Ezt be
lehet adni a maroatmérd
szézalékaban vagy
kdzvetlenll mm-ben.
A maximalis fogasvétel a
sikban itt %-ban lesz
megadva.
Dz 2.5
UXy 0.3
uz 0.3
Bemerilés helikalis X Valassza a helikalis
bemerilést, ha még nem
valasztotta (lasd lent
Bemertiles).
EP 2 mm/ford X
ER 2

86
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Példa 2: Csucsforma

Accept

Pocket

7.3 Négyszog-zseb
) g
HC/UKS/EXAMPLEZ/INJECTION_FORM Rectangular pocket
Py CUTTER18 D1
T | 8.158 mm/tooth
— 128 m/min Graphic
— 408 fiel.ln.nilm [;} view
Ele e e RS
L e TR
. 63 e
Ja =
= laa e °
= 21 -15.000 abs
== (DKY 80.000 %
m- 28 D2 2.500
(UXY 0.308
U2 0.300
8 Insertion Helical
2.000 mm/rev
i |
Kép 7-18 Négyszbdgzseb nagyolas
Vegye at a beadott értékeket.
Valassza ki a Zseb softkey-t.
Adja be a beadasi maszkba a kévetkezb értékeket.
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
F 0.08 mm/fog X
\% 150 m/perc X
Megmunkalas simitas X Ezzel a beadllitassal lesz a
perem és a fenék simitva.
Alternativaként lehet csak
a peremet simitani vagy a
zsebet letdrni.
) g

Rectangular pocket

Py T  CUTTER1E D1
T F 8,088 mm/tooth
= L 75 m/min Graphic
e | ‘Ref. point view
= i Machini | e
B /' Single position Rectang.

Vga = XB 75.088 pocket
== o -~ '\\ o Yo 58.008
~ - 28 8.008 i
— (g \ U 40,008
i L 68.000
= ( . ) R 6.008
= [l |aB 30.000 °
B N = 21 -15.888 abs
= 4 DXY 80.000 %

| |p2 2500
R |uxy 9308
END 1174 8.308

a Insertion Helical
i |EP 2.000 mm/rev
ER 2008

Simu-
lation

Kép 7-19

Négyszbdgzsebet simitani

Egyszerien marni ShopMill-lel
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7.4 Kérzsebeket poziciomintara

v Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Bemeriilés

Bemertilés helikalisan Bemertilés fiiggélegesen

Bemeriilés ingazva

EP
: F

~ER-

EP = bemerilési meredekség
ER = bemerilési sugar

EW = bemerilési szdg

7.4 Kdrzsebeket poziciomintara

Kezelési sorrend

A korzsebet a kovetkezd lépésekkel adja be:

Kép 7-20 Korzseb - példa 2

Egyszerien marni ShopMill-lel

d Mill. Valassza ki a Maras softkey-t.
Pocket Valassza ki a Zseb softkey-t.
?;i:]:tr Valassza ki a Kérzsebsoftkey-t.
Sﬂzft Nyissa meg a szerszamlistat és valassza ki a CUTTER10-t.
pw;':m Vegye at a szerszamot a programba.
88
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Példa 2: Csucsforma

Adja be a szerszam atvétele utan a kdvetkez6 értékeket.

7.4 Kérzsebeket poziciomintara

Mezé6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
F 0.15 mm/fog X
\% 120 m/perc X
Megmunkalas nagyolas X
Pozicidminta X A furashoz hasonléan a
lehet zsebeket is egy
poziciémintara létrehozni.
%) 30 X
Z1 -10 absz X
DXY 80 % X Adja be a maximalis
fogast a sikban %-ban.
Dz 5
UXxy 0.3
uz 0.3
Bemerllés helikalis X
EP 2 mm/ford X
ER 2
kiforgacsolas Teljes X
megmunkalas
) s

-

Po! !Nl

S e | Gy oo
Kép 7-21

Accept

Egyszerien marni ShopMill-lel

HC/WKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORHM

Circular pocket

30.000

-10.008 abs
80.000 %
5.000
0.300
0.300
Insertion Helical
EP 2888 mm/rev
ER 2000
Removing Comp. machining

Kdrzseb nagyolas

Vegye at a beadott értékeket.

Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0

[T CUTTER18 D1 toal
F 0.158 mm/tooth
v 128 m/min
Machining ki
Centric
Paosition patt.

Select |

Circular
pocket

89



Példa 2: Csucsforma

7.4 Korzsebeket poziciomintadra

90

Valassza ki a Zseb softkey-t.

Valassza ki a Kérzsebsoftkey-t.

Adja be a kdvetkez6 értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billentyivel

F 0.08 mm/fog X

\% 150 m/perc X

Megmunkalas simitas X

Circular pocket
T CUTTER18

89/23/08
1:26 PM

Select |
D1 tool

F 0.088 mm/tooth

158 m/min

v
Machining i

Centric
Position patt.

Kép 7-22 Korzseb simitas

-10.008 abs
80.000 %
5.000
0.300
0.300

Circular
pocket

Helical
2,000 mm/rev

2.008

Vari-

Vegye at a beadott értékeket.

Simu-
lation

Egyszerien marni ShopMill-lel
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7.4 Kérzsebeket poziciomintara

d Dril Valassza ki a Furas softkey-t.
Positions Valassza ki a Pozicidk softkey-t.
e’ Valassza ki a Poziciéminta softkey-t.

Adja be a kovetkezd értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

Minta racs X A poziciomintak leirasa a
Fiaras meniben a
Poziciok almeniiben
torténik (a2 megmunkalasi
modtol fliggetlenil)

X0 30 absz
YO 25 absz
a0 0
L1 90
L2 50
N1 2
N2 2
)| % "t
HC/UKS/EXAMPLEZ/INJECTION_FORM Position pattern |
Py Grid
— | 28 0.000
—~ X 30.000
e o 2500
2 e x o
aY 0.000
e L1 99.000
o Ly ] L2 50.000
= N1 2 (o o n )
= H2 2
5 |58
{3
o ]
END 1L
58 160 X
: A
| Edit [T i, it g et | g S
Keép 7-23 Korzseb pozicioi
7 Vegye at a beadott értékeket.

Accept

Egyszerien marni ShopMill-lel
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7.4 Korzsebeket poziciomintadra

Simu-

£% |ation

92

Inditsa el a szimulaciot.

89/23/08
131 PM

NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

X 37788 ¥ 73901 2 100.008 C 8.688 T CUTTER18 D1
30 ;#5M;*RO* [} 6.660 Rapid traverse 180% 05:06:39

Keép 7-24 Szimulacioé - Metszet aktiv

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 3: Formalemez

8.1 Attekintés

Tanulasi célok

Ebben a fejezetben a kbvetkezé uj funkciokat, kilonésen a kontur-szamitot fogja
megismerni. On megtanul ...

® nyitott konturokat marni
® Kkonturzsebet kiforgacsolni, maradékanyagot megmunkalni és simitani,
® megmunkalasokat tdbb sikban hasznalni,

® akadalyokat figyelembe venni.

Feladat leirasa

50
(42.5) 4
351

901
92,5
1001

60
70
85
100

Kép 8-1 Mhelyrajz - példa 3:

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0
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Példa 3: Formalemez
8.2 Nyifott konturok padlyamardsa

Kép 8-2 Munkadarab - példa 3:

El6készités
Hajtsa végre 6nalléan a kdvetkez6 l1épéseket:
1. Hozzon létre egy Uj munkadarabot az 'Example3' névvel.
2. Hozzon létre egy Uj munkatervet a 'MOLD_PLATE' névvel.

3. Adja be a nyersdarab méreteket (eljaras, mint a Példa 1-nél).

Megjegyzés
Ugyeljen az dj nullaponthelyzetre!

8.2 Nyitott kontirok palyamarasa

Kontur-szamité

A bonyolult konturok beadasahoz a ShopMill-ben van egy kontur-szamité, amivel kdnnyedén
beadhatdk a legnehezebb konturok is.

Ezzel a grafikus kontur-szamitéval a konturokat
kénnyebben és gyorsabban lehet beadni, mint a
hagyomanyos programozassal - és minden
matematika nélkal.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.2 Nyitott kontdrok padlyamardsa

Kezelési sorrend

A kontur a kdvetkez6 Iépésekkel adja be:

?"l’i?lt’ Valassza ki az Kontdr maras softkey-t.

m::ft';“r Valassza ki az Uj kontur softkey-t. Adjon be a konturnak a 'MOLD_PLATE_Outside' nevet.
Minden kontur egy sajat nevet kap. Ez megkdnnyiti a program olvasasat.
Please enter the new name
MOLD_PLATE_Outside
Kép 8-3 'MOLD_PLATE_Outside' konturt Iétrehozni

7 . .
Qe Vegye at a beadast.

Adja be a beadasi maszkba a kévetkez6 értékeket a konturvonal kezdépontjara:

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
X -35 A megadas kezd&pontja
% -100 egyidejlleg a kontar
késobbi
megmunkalasanak
kezddbpontja.
) % i

HC/UKS/EXAMPLES/MOLD_PLATE Starting point

B Y

X -35.000 abs
¥ -180.000 abs

-35

? ; = Vari- Simu-
S e | gy on N - 58 ous |2 Jation

Kép 8-4 Kezd6pontot beadni

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.2 Nyitott konturok padlyamardsa

Megjegyzés
Itt csak a munkadarab konturt irja le. A rameneti Ut és a lemeneti Ut csak késdbb lesz
definialva.
G Vegye at a beadott értékeket.
E Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket az egyenesre:
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
Y 35 absz X Az elsd kontur elem egy
fuggbleges szakasz és a
végpontja az Y=20-nal
van.
A kovetkez6 kor konturt
nagyon egyszerien
ebben a dialégusban
atmeneti elemként lehet
megadni a kdvetkezd
egyeneshez. Az egyenes
elméleti végpontja az
Y=35-nél van.
Atmenet a kévetkezd Sugar X
elemhez
R 15
) %
NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Straight line ¥
P &Y ¥ 35.888 abs
CUE S al 98.888 °
L 50 Transition to next element
Radius
R 15.000
8
-50
-108
-108 -50 8 %
! >
EAAr EAr-E - & B8 or |@ i
Kép 8-5 Kontur szakaszt fliggélegesen beadni
Goeon Vegye at a beadott értekeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.2 Nyitott kontdrok padlyamardsa

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket a vizszintes szakaszra:

e
Mezé6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
X 35 absz X
R 15 A sugar ismét
lekerekitésként lesz
megadva.
) i
Straight line X ‘
1 X
o p -u;
f" 88 'grmsiﬁanm next element
R
68
40
All para-
meters
= ISimu-
ous ation
Kép 8-6 Kontur szakaszt vizszintesen beadni
ey Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.2 Nyitott konturok padlyamardsa

o

Accept

Accept

98

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értekeket a fliggbleges egyenesre:

Mez6 Ertek Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

Y -100 absz X

j 89/23/09

I o8

Kép 8-7

Vegye at a beadott konturt.

=] )

Straight line ¥
Y -100.600 abs

al
a2

Transition to next element
Radius

R

BE o

1:45 PM

Simu-

£2 Jation

Kontur szakaszt fliggélegesen beadni

Vegye at a konturt a munkatervbe.

A létrehozott kontur megmunkalasahoz a kovetkezd munkalépéseket kell Iétrehozni. A
kovetkezbk szerint jarjon el:

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Path
milling

Select
tool

To
program

Valassza ki a Palyamaras softkey-t.

Nyissa meg a szerszamlistat és valassza ki a CUTTER32-t.

Vegye at a szerszamot a programba.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez értékeket a nagyolashoz:

8.2 Nyitott kontdrok padlyamardsa

sikra

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
F 0.15 mm/fog X
\% 120 m/perc X
Megmunkalas nagyolas X A ShopMill V6.4-t6l
elére X lehetséges visszafelé is,
a megadasi irannyal
szemben marni.
Sugarkorrekcid balra X qq
Z0 0
Z1 10 ndv X Kapcsolja ata Z7
mélységet
névekményesre. Ennek
az az elénye, hogy csak
zseb tényleges mélységét
kell megadni eléjel nélkdl.
Ez klléndsen az
egymasba skatulyazott
zsebeknél kénnyiti meg a
beadast.
Dz 5
uz 0.3
Uxy 0.3
Ramenet egyenes X A rdmenet torténhet
valaszthatdan egy
negyedkoron, egy
félkoron, fuiggdlegesen
vagy egy egyenesen.
Itt ésszerl a konturra
érintélegesen egy
egyenesen ramenni.
L1 5 Az [ 7rameneti hossznal
a marosugarat nem kell
figyelembe venni. Ezt a
ShopMill automatikusan
kiszamitja.
FZ 0.1 mm/fog X
Lemenet egyenes X
L2 5
Leemelés modus a visszahuzasi X

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0
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8.2 Nyifott konturok padlyamardsa

v
Accept

Path
milling

100

Path milling
CUTTER32

Kép 8-8 Kontur nagyolasa

Vegye at a beadott értékeket.

0.158 mm/tooth

89/23/08
1:48 PM

D1

&0 (260 v 128 m/min Graphic
| Machining il view
forward
Radius comp. &
180 28 0.008
21 18.808 inc
D2 000
2 0.300
8 uxy 0389
'Approach Straight -
8} 5.000
74 0.188 mm/tooth
[~108 Retract Straight <
L2 5.008
Lift mode
208 ToRP
288 -189

Simu-
lation

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket a simitashoz:

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billentydvel

F 0.08 mm/fog X

\% 150 m/perc X

Megmunkalas simitas

Path milling
CUTTER32

| 8.880 mm/tooth
75 |opg i) 158 m/min
6] Machining Lo
forward
Radius comp. &
108 20 0.000
21 18.008 inc
02 5.008
]
|Approach Straight &
& 5.800
2 8.180 mm/tooth
|-168 - : |Retract Straight <
L2 5.008
Lift mode

288 ToRP

-200 -108

= Vari-

Kép 8-9 Kontur simitasa

-- ous £ 1ation

89/23/09
1:48 PM

D1

Simu-

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.2 Nyitott konturok padlyamardsa

v Vegye at tt értekeket

e egye at a beadott értékeket.
A munkalépés szerkesztdben a két munkalépés dssze lesz kapcsolva.
P Program header Uork offset 654
/1 Contour HOLD_PLATE_OUTSIDE
gj ath milling v T=CUTTER32 FO.15/t U120m 2=0 21=10inc
/% Path milling =CUTTER32 F0.08/t V150m 2=0 21=10in(=]
END
Kép 8-10 Munkalépések 0sszekapcsolasa a munkatervben

e IS;:':I: A kovetkez6 szimulacié megmutatja a gyartas lefutasat ellenérzéshez a munkadarab

elkészitése elbtt.
j Bt 09/23/09

HC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

X 51088 Y -121.800 2 100.600 C | 0.000 T CUTTER32 1]
M30 #SM;*RO* 1] 6.800 Rapid traverse 108% m

Kép 8-11 Szimulacid - kontur kivl

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.3 Konturzsebet kiforgdcsolni, maradékanyagot megmunkalni és simitani

8.3 Konturzsebet kiforgacsolni, maradékanyagot megmunkalni és
simitani

Kezelési sorrend
A zseb konturt a kdvetkez6 1épésekkel adja be: Ezutan a zseb ki lesz forgacsolva és simitva.

O] O
O] O
O O
O] O
Kép 8-12 Zseb kontur

Cont, Valassza ki az Kontlr maras softkey-t.

mill.

c::ﬁ:ur Valassza ki az Uj kontlr softkey-t. Adjon be a konturnak a 'MOLD_PLATE_Inside' nevet.

Please enter the new name

MOLD_PLATE_Inside

Kép 8-13 'MOLD_PLATE_Inside' konturt Iétrehozni

4 Vegye at a beadast.
Aceept Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket a kezddpontra:
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
X 0 absz
Y -90 absz

Starting point

7& 0.008 abs
1% Y -90.008 abs

-89.95
Kép 8-14 Kezd&pontot beadni
4 Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.3 Konturzsebet kiforgdcsolni, maradékanyagot megmunkalni és simitani

—— Adja be a beadasi maszkba a kévetkez értékeket a vizszintes szakaszra:
Mezé Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
X 25 absz X Gyakorlasként adja be az

elsd ivet nem
lekerekitésként, hanem
kilon elemként. Az
egyenest ezért csak X25-
ig adja meg.

08/23/09
157 PH
Straight line X

X 25000 abs
al 0.808 ©

Transition to next el :
Radius _ |ood cmert - rcks
0,008

R

S e | gy o

Kép 8-15 Kontur szakaszt vizszintesen beadni

v Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 103



Példa 3: Formalemez

8.3 Konturzsebet kiforgdcsolni, maradékanyagot megmunkalni és simitani

N

Dialog
select

Dialog
accept

104

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értékeket az ivre:

Mez6 Ertek Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

forgasirany balra X

R 5

X 30 absz X

Y -85 absz X

Kreis

Drehrichtung
r~ R 5000

;g]*’“ X 30.000 abs
B0 ¥ -85.000 abs
-85 ® I 30,000 abs
/ J -90,000 abs

7 al 270000 ©

o a2 270,000 ©

. B1 180.000 ©

9———— . §2 270,000 *

Radius

R 0.000

hﬁﬁsm 7 Kontur

frisen

Kép 8-16 Kontur iv (jobbra lent)

{ibergang zum Folgeelement

27.07.08

16:33
Dialog |
Auswahl

Az Y végpont beadasa utan két konstrukcios lehetéség adodik. A Valasztas dialogus
softkey-vel valassza ki a kivant megoldast. Ennél a valasztott megoldas narancs és az
alternativ megoldas fekete pontokkal van abrazolva..

Vegye at a kivalasztast. A geometria processzor automatikusan felismeri, hogy a
programozott iv érintélegesen kapcsolodik az egyeneshez. Az Erinté el6z6hoz softkey

abrazolasa inverz (vagyis megnyomott).

Circle

P &Y Direction of rotation
ol R 5.0
”‘J = X 30.008 abs
o END (=B84 . -85.000 abs
END
2 i 25808 abs
J -85.800 abs
-66 al 6.668
a2 Tangential
B1 90.808 °
B2 90.808 ©
-68 Transition to next element

Radius

fv kontur - valasztas utan

Kép 8-17

09/23/09
1:58 PM

_ trans.
Change
selection
All para-
meters

Simu-
lation

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Accept

8.3 Konturzsebet kiforgdcsolni, maradékanyagot megmunkalni és simitani

Vegye at a beadott értékeket.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket a fliggbleges egyenesre:

Mezb Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
Y -20 absz X Az egyenes végpontja
Atmenet a kévetkezé sugar X ismert. Az atmenet az
elemhez 5 R36-hoz R5-tel lesz
lekerekitve.

j 89/23/09

JOG 1:59 PM
HC/UES/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Straight line ¥ |
P Y ¥ -20.080 abs
P al 96.668 °
7‘3&} — a2 Tangential
7& sl | Trnnsitiuntnn.extelemenl
o _EL 2 = P Radius

-48

-60

-88

A
-108
a 20 48 ]

ERIFEAr-LY - o
Kép 8-18

Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0
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8.3 Konturzsebet kiforgdcsolni, maradékanyagot megmunkalni és simitani

{--\ Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értékeket az ivre:
Mez6 Ertek Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
forgasirany jobbra X
R 36
X -30 absz X
Y -20 absz X
Atmenet a kévetkez6 sugar X
elemhez 5

i, Frasen U8
Kép 8-19 Kontur iv beadasa

Kreis

X
v

|Dbergang zum Folgeelement

Drehrichtung
R

36.000

-30.000 abs
-20.000 abs

0.000 abs

-0.100 abs
236.443 ©
146,443 °©
123557 °
112.885 °

Radius

v 4 Vegye at a beadott értékeket.

Accept

106

21.07.09

16:37

x
Abbruch

Simu-

=& Jation

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.3 Konturzsebet kiforgdcsolni, maradékanyagot megmunkalni és simitani

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket a fliggbleges egyenesre:

*
L ]
+
Mezé6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
Y -90 absz X
Atmenet a kévetkez6 sugar X Adja be az R5 sugarat
elemhez 5 lekerekitéskent.
)| % "L
HC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Straight line ¥
EN 4 -90.088 abs
al -90.688 °
-28 a2 146.443 ©
. Transition to next element
/\/ Radius
R 5.000
;E Vari- & ISi:;m-
Kép 8-20 Kontur szakaszt fligg6élegesen beadni
.4 Vegye at a beadott értékeket.
Accept
cg:ﬂzf“ Zarja le a konturt. Ezzel a zseb kontur teljesen le van irva.
) g
Straight XY Delete |
CHEY element
s X 0.000 abs
1‘&} - It -90.900 abs
i o
L [ L] T | Transition to nex.telement
Radius
R
Kép 8-21 Konturt bezarni
7 Vegye at a konturt a munkatervbe.
Accept
Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.3 Konturzsebet kiforgdcsolni, maradékanyagot megmunkalni és simitani

Pocket

Select
tool

To
program

108

Valassza ki a Zseb softkey-t.

Nyissa meg a szerszamlistat és valassza ki a CUTTER20-t.

Vegye at a szerszamot a programba.

Megjegyzés

A zseb készitésének iranya mar a programfejben meg van adva. Ebben az esetben az
egyiranyu beallitas lett valasztva.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket a nagyolashoz:

sikra

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
F 0.15 mm/fog X
V 120 m/perc X
Megmunkalas nagyolas X
Z0 0
Z1 15 név X Ha a megmunkalasi
mélységet
novekmeényesen adja
be,a mélységet pozitiv
kell beadni.
DXY 50% X
Dz 5
Uxy 0.3
uz 0.3
Kezd6pont automatikus X Ha a kezdépontra
(bemertlési pozicio) az
auto-t valasztja, akkor azt
a ShopMill fogja megadni.
Bemeriilés helikalis X Allitsa be a
EP 2 mm/ford X bemerUI}ésthe//ka‘//s-ra
egyarant 2 mm-es
ER 2 emelkedéssel és
sugarral.
Leemelés modus a visszahuzasi X

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.3 Konturzsebet kiforgdcsolni, maradékanyagot megmunkalni és simitani

Mill pocket

Lt CUTTER28 D1
r~ F 0.158 mm/tooth
1‘&% 280 L. 128 m/min
Machining v
r 20 8.000
I 21 15009 inc
108 DXY 58.000 %
D2 5.008
UXY 8.300

iz 8.300
] & Starting point automatically
Ej Insertion Helical
-180

EP 2000 mm/rev
ER 2,000
Lift mode

|@ Edit |zl Oril

Kép 8-22 Zsebet nagyolni

7 Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Pocket Valassza ki a Zseb maradékanyag softkey-t. Mivel a 20-as fur6é az R5-6s sugarakat nem

[esmik tudja megmunkalni, a sarkokon anyag marad meg. A Zseb maradékanyag funkciéval a még
nem megmunkalt taromanyok pontosan meg lesznek munkalva
S;:;zft Nyissa meg a szerszamlistat és valassza ki a CUTTER10-t.
To . .
program Vegye at a szerszamot a programba.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
F 0.1 mm/fog X
\Y 120 m/perc X
Megmunkalas nagyolas X
DXY 50% X A maximalis fogasvétel a
sikban legyen 50%..
Dz 5

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.3 Konturzsebet kiforgdcsolni, maradékanyagot megmunkalni és simitani

ﬁl 100

Edt | g orin [ i

89/23/08

223 PM
Pocket resid. mat. Select
CUTTER18 D1
8.180 mm/tooth
v 120 m/min
Machining v

DXY 50.000 %
D2 5.800

Lift mode
To RP

=_ Vari- Simu-
BE ous [€2 lJation

Kép 8-23 Zseb maradékanyagot megmunkalni
4 Vegye at a beadott értékeket.
Accept
Pocket Valassza ki a Zseb softkey-t.
Sﬁzft Nyissa meg a szerszamlistat és valassza ki a CUTTER10-t.
To . .
program Vegye at a szerszamot a programba.
Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket a zseb atdolgozasahoz:
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billentyivel
F 0.08 mm/fog X
\% 150 m/perc X
Megmunkalas fenék X
uUxy A simitasi rdhagyas a
uz sikban (UXY) és simitasi
rahagyas mélységben
(UZ) mezbkben az
el6zbleg a nagyolasnal
beadott rahagyas kell
maradjon beallitva. Ennek
az értéknek a mozgasi
utak automatikus
kiszamitasanal van
jelentésége.
Egyszerien marni ShopMill-lel
110 Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0




Példa 3: Formalemez
8.3 Konturzsebet kiforgdcsolni, maradékanyagot megmunkalni és simitani

j X 09/23/03
224PM

HG/UWKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Mill pocket

p Y T CUTTER18 D1
| |F 0.080 mm/tooth
?36} 260 v 158 m/min
| Machining 99 Base
<l 128 0,000
@J 21 15.000 inc
o (108 (DY 58.000 %
ol _
END Uxy 0.300
uz 8.308
] Starting point automatically
\Insertion Helical
/=108 'EP 2.000 mm/rev
ER 2,000
Lift mode
-208
-200 -188

Simu-
lation

Kép 8-24 Zsebet simitani

7 Vegye at a beadott értékeket.
Accept
Pocket Valassza ki a Zseb softkey-t.
Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket a maradékanyag leforgacsolasara a
kontdron:
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
Megmunkalas perem X
) s

NC/UKS/EXAMPLES/MOLD_PLATE Mill pocket

Py CUTTER1B (K]
r~ 0.089 mm/tooth
’%} 200 v 158 m/min
7%l Machining wvo Wall
i 20 0.000
o 21 15.000 inc
23111 Dz 5080
cEl |uxy 9300
END |

]

|I-100

-268

280 -108

Kép 8-25 Peremet simitani

7 Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.4 Megmunkélas tobb sikban

8.4 Megmunkalas tobb sikban

Kezelési sorrend

112

Marja ki a 60-as kérzsebet mint a 'INJECTION_FORM' példaban két I1épésben.

©) O
O O
O O
©) ©)

Kép 8-26 Korzseb

1. Az els6 munkalépésben a zseb a 20-as maréval -9.7 mm-ig lesz nagyolva-

Circular pocket

P Y ‘T CUTTER28
e F 8.158 mm/tooth
;‘&] L) 1280 m/min
Al Machining v
ff 4@ Centric
o | Single position
Ll |x8 0.000
21| va 0008
£ 28 8.608
B & £0.800
END 21 -10.800 abs
q \DXY 50.000 %
D2 5.000
UXy 8.308
2 8.308
e |Insertion Vertical
0.188 mm/tooth

D1

Keép 8-27 Kdrzseb nagyolasa

89/23/08
2:30 PM

Circular
pocket

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.4 Megmunkalas tobb sikban

2. A masodik munkalépésben a zseb ugyanazzal a szerszammal simitva lesz.

r~
a
]
~
Bl
mn:\‘n : 0
99 x\\
=48
-48 -28

Edit | gl Ol

Kép 8-28 Korzseb simitasa

Circular pocket

T GUTTER28@
F 8.188 mm/tooth
L) 158 m/min
Machining Laad
Centric
Single position
X8 6.608
Ya 0.000
28 0.000
i 60.000
21 -10.000 abs
|DXY 50.000 %
D2 5.000
UXY 0.300
2 8.300
Insertion Vertical

6.188 mm/tooth

D1

89/23/09
2:30 PM

Select
tool

Circular
pocket

A kovetkez6 lépésekkel adja be a belll levé kérzseb megmunkalasat. A kdrzseb a -20 mm

mélységig lesz megmunkalva.

Megjegyzés

A kezd6 mélység mar nem 0 mm-nél, hanem -10 mm-nél van.

©) O
©) O
@) O
©) @)

Kép 8-29 Belll levé korzseb

d Mill. Valassza ki a Maras softkey-t.

Pocket Valassza ki a Zseb softkey-t.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0

113



Példa 3: Formalemez

8.4 Megmunkélas tobb sikban

Circular Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értekeket a kdrzseb megmunkalasara:
pocket

Mez6 Ertek Kivalasztas Toggle Utalasok

billenty(ivel

F 0.15 mm/fog X

\% 120 m/perc X

Megmunkalés nagyolas X

X0 0

YO 0

Z0 -10

%] 30

Z1 -20 absz X

DXY 50% X

Dz 5

Uxy 0.3

uz 0.3

Bemertlés merdlegesen X

FzZ 0.1 mm/fog X

09/23/09
zazp
Circular pocket Select

T CUTTER28 D1 tool

r~ F 0.158 mmy/tooth
rﬁi v 128 m/min
¥4 | Machining v
fﬁa_ 28, Centric
o Single position
i X8 0.008
1ls v8 9.008
<] 28 -18.000 p—
€] @ 30.000 pocket
] 21 20.000 abs

oL + DXY 50.000 %
END D2 5.000

UXy 0.300

2 0.300
Insertion Vertical
74 8.188 mm/tooth

Removing Comp. machining

& ea |G o 52 T |4 e
Kép 8-30 Bellil levé kdrzseb nagyolasa
v Vegye at a beadott értékeket.
Accept
d Mill. Valassza ki a Maras softkey-t.
Pocket Valassza ki a Zseb softkey-t.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.4 Megmunkalas tobb sikban

Circular Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értékeket a kdrzseb megmunkalasara:
pocket
Mezé6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
F 0.08 mm/fog X
150 m/perc X
) g
Circular pocket
| CUTTER28 D1
| 0,088 mm/tooth
v 158 m/min
Machining [ www
Centric
Single position
VX8 0.000
0.000
-10.008 Circular
20908 abs pocke
50.000 %
5.000
0.300
0.300
Vertical
0.188 mm/tooth
Kép 8-31 Belll levé korzseb simitasa
7 Vegye at a beadott értékeket.
Accept
& ﬁ:‘:{: Inditsa el a szimulacidt.

20.07.08
14:26

NC/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

0.000 T CUTTER20
0.000 Eilgang

1999 2 100000 C
A

X 2.700 ¥
1130 #45H:*RO*

Edit |y, Bohren gy Frisen
Kép 8-32

frisen

Szimulacié 3D-s nézetben

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0
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8.5 Akadalyok figyelembe vétele
8.5 Akadalyok figyelembe vétele

Kezelési sorrend

Ahogy mar a példa 1-ben megtanulta, ennél a munkadarabnal is kildnb6z6 furatmintakat
lehet egymassal dsszekapcsolni. Itt azonban figyelni kell arra, hogy egy vagy tébb akadalyon
tul kell jutni - a megmunkalas sorrendjétdl fliggden. A furatok kézott mindig biztonsagi
tavolsagra vagy a megmunkaldsi sikra lesz menet- Ggy, ahogyan azt On bedllitotta.

Készitse el el6szor a kdzpontozas és furas munkalépéseket a példa 1-nek megfeleléen.

1. kbézpontozas

r=

]
v m

3

Kép 8-33

2. Furas

Drilling

-]

=k 5
%
2
/18
G v ot
2lls
o
-8
ﬁg
K:l -15
#
END | [-20

Kép 8-34 Furas munkalépés

116

Centering

~ 150.888 mm/min

-

Kbézpontozas munkalépés

89/23/09
2:34 PM

112 D1

500.880 rpm
Diameter
11.808

0.600 s

Vari- Simu-

ous | &2 lation

69/23/88

2:35 PM
Select

DRILL18 D1 tool
150.008 mm/min

35 m/min Graphic
Shank view
20.088 inc
0.000 s

Drilling

Reaming

Vari- Simu-
ous | €= Jation

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Positions

.__,.n-.

Accept

A kovetkez6 lépésekkel adja be a hozzatartozo furo-poziciokat:

Valassza ki a Pozicidk softkey-t.

Hozza el6szor |étre a bal furatsort alulrél felfele sorrendben.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket.

8.5 Akadalyok figyelembe vétele

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
Minta vonal X
Z0 -10
X0 -42.5
YO -92.5
a0 90
LO 0
L 45
4
)| ¥ Lo
HC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Position pattern
73y Line
& W s
Q -42.
e g e
Le 0.000

-50

-168

-108

| Edit TS
Kép 8-35

L 45.000

- Vari-
as ou;

Furatsort beadni

Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.5 Akadalyok figyelembe vétele

Valassza ki a Pozicidk softkey-t.

Positions
Obstacle Adjon be az Akadaly funkciéval egy 1 mm-es mozgas utat, majd kdvetkezdként a jobb
furatsort gyakorlasi célbdl alulrdl felfelé. Az akadalyt csak akkor kell beadni, ha elétte a
programfejben a Visszahuzas poz. minta beadasi mez6t optimaltra atkapcsolta.
28.07.08
14:58
Hindernis -
Ansicht
Hindernis
Kép 8-36 Akadalyt beadni
v Vegye at a beadott értékeket.
Accept
Positions Valassza ki a Pozicidk softkey-t.
P Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket a masodik furatsorra:
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billentydvel
Minta vonal X
Z0 -10
X0 42.5
YO -92.5
a0 90
LO 0
L 45
4
Egyszerien marni ShopMill-lel
118 Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0



Példa 3: Formalemez

v
Accept

Positions

Obstacle

v
Accept

Positions

1

8.5 Akadalyok figyelembe vétele

03/23/03
o)
HC/UKS/EXAMPLES/MOLD_PLATE Position pattern |
7y Line
r~ 28 -10.000
¢ X0 42500
rof Y8 -92.500
Q e ] all 90.088 °
& i ] 0.080
i L 45.000
03 N 4
0]
5 |1 =
7
« 4|1-50*
o
END
-50 (] 50 100 X
[>]}

. - Cont. = Vari- Simu-

| Edit d il mill, 85 ous |4# fation

Kép 8-37 Furatsort beadni

Vegye at a beadott értékeket.

Valassza ki a Poziciék softkey-t.

A kovetkez6 furat mintahoz, furat kérhéz jutashoz ismét at kell jutni egy akadalyon. Adja be
Z=1-et.

Vegye at a beadott értékeket.

Valassza ki a Pozicidk softkey-t.

Adja be a beadasi maszkba a kovetkezb értékeket a 6 furatra a teljes kdrben:

Mezé Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

Minta teljes kor X

Z0 -10

X0 0

YO 0

a0 0

R 225

N 6

Pozicionalni egyenes X

Egyszerien marni ShopMill-lel
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8.5 Akadalyok figyelembe vétele

Accept

Poszitions
Obstacle

Ve
Accept

Poszitions

/\/

120

Position circle
Full circle
-10.008
0.600

e 0.008

af .08
~ 128 R 22.500

N 6

positioning

Kép 8-38 Teljes kor furatokat beadni

Vegye at a beadott értékeket.

Valassza ki a Pozici6k softkey-t.

09/23/89
239 PM

lation

Az utolsé furat készitéséhez ismét at kell jutni egy akadalyon. Adja be Z=1-et.

Vegye at a beadott értékeket.

Valassza ki a Pozicidk softkey-t.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket az utolsoé furat poziciora:

Megjegyzés

Torolje az esetleg mar meglevd pozicidkat

DEL

-val.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

Minta derékszogi X

Z0 -10

X0 0

YO0 425

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 3: Formalemez
8.5 Akadalyok figyelembe vétele

09/23/09
240PM

HC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Positions

7&@ly | Rectangular
~ 28 -10.000

q ] 0.008 abs
% ] 42500 abs
[ ¢] (X1 ~abs
42]142.55 1 abs
5] X2 abs
;:«; y2 abs
;j X3 abs
VG’ |¥3 abs
%

%

-

g

-

o

o

Vari- Simu-

-
85 ous |4# fation

Kép 8-39 Furat pozicidkat beadni

7 Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Megjegyzés

Ez a programozasi példa az Akadaly funkciot ismerteti meg Onnel. Természetesen vannak
elegansabb utak is a furat pozicidk programozasara csak egy akadallyal.
Prébaljon ki kilénb6z6 stratégiakat!

& Isit"':; Inditsa el a szimulaciot.

89/23/08
241PM

Top view

-0 -ip0 g0 €0 -0 - ' 2 @ -] 1] o
X 0.600 Y 42508 2  100.060 C  0.800 TDRILL1® D1
M30 ;#SM:*RO* 1] 0,800 Rapid traverse 108% 00:05:85

>

Kép 8-40 Szimulacid felulnézet

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 3: Formalemez

8.5 Akadalyok figyelembe vétele

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4: Emel6

9.1 Attekintés

Tanulasi célok

Ebben a fejezetben a kdvetkezé Uj funkciokat fogja megismerni. On megtanul ...

Feladat leirasa

sikmarni,

kereteket (segéd-zsebeket) a kiforgacsolashoz a szigetek koril létrehozni,
kor-szigeteket l1étrehozni és masolni,

a munkalépés szerkesztdvel dolgozni és szigeteket gyartani,

mély-furni, helixet marni, kiesztergalni és menetet marni,

konturokat polar programozni (6.4 verziotol).

Kép 9-1 Muhelyrajz - példa 4:

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0

123



Példa 4. Emelé

9.1 Attekintés

El6készités

124

Kép 9-2 Munkadarab - példa 4:

Hajtsa végre 6nalléan a kdvetkezd lépéseket:

1. Hozzon létre egy Uj munkadarabot az 'Example4' névvel.

2. Hozzon létre egy Uj munkatervet a 'LEVER' névvel.

3. Adja be a nyersdarab méreteket (eljaras, mint a Példa 1-nél).

Megjegyzés

Vegye figyelembe, hogy a nyersdarab 25 mm vastag kell legyen és ezért a ZA-t 5 mm-re

kell allitani!

Az adatok beadasa utan a programfejnek a kévetkezd abranak megfeleléen kell kinézni.

89/23/08
3:00 PM

HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Program header

O |Unit of measu mm
o (1200 |Work offset 654
|Blank Block
X0 -40.000
8 -70.000
X1 119.008 abs
v1 30.000 abs
il 12n 5.808
2l -20.000 abs
|Retraction plane
|RP 10.000

|Safety distance

8 1SC 1.000
Machining sense

Down-cut

Cont.

- Vari- Simu-
mill, 1

ous i lation

Edit | gl Oril

Kép 9-3 Munkadarab méretek a programfejben

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

9.2 Sikmaras

9.2 Sikmaras

Kezelési sorrend

d Mill Valassza ki a Maras softkey-t.
Face Valassza ki a Sikmaras softkey-t
milling )
S;:;zfl Nyissa meg a szerszamlistat és valassza ki a FACEMILL63sikmarot.
To . .
program Vegye at a szerszamot a programba.
Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket a nagyolashoz:
Mezé6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
F 0.1 mm/fog X
\% 120 m/perc X
Megmunkalas nagyolas X
Irany valtakozva X
X0 -40
YO -70
Z0 5
X1 110 absz X
Y1 30 absz X
Z1 0 absz X
DXY 30 % X
Dz 5
uz 1
j m 69/23/09
HC/UES/EXAMPLE4/LEVER Face milling |
Py T  FACEMILLG3 D1
END F 0.188 mm/tooth
108 v 120 m/min
Machining v
Direction
X8 -40.000
58 i -70.080
20 5.000
X1 110.800 abs
] Y1 38,000 abs
21 8.088 abs
DXY 30.000 %
Dz 5.000
=58 Uz 1.088
-180
-158
-50 ] 50 108 158}(
. A
|@ Edit | gl Drin (SR it i vt | g S b
Kép 9-4 Felllet nagyolas

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

9.2 Sikmaras
Accept Vegye at a beadott értékeket.
Face . . . .
milfing Valassza ki a Sikmaras softkey-t.
Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket a simitashoz:
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
F 0.08 mm/fog X
\% 150 m/perc X
Megmunkalas simitas X
Megjegyzés
A simitasi rahagyas a nagyolasnal és a simitasnal is ugyanaz az érték kell legyen, mert a
nagyolasnal ez a rahagyast jelenti a kdvetkez6 simitd megmunkalashoz és a simitasnal a
még leforgacsolando anyagvastagsagot jelenti.
09/23/09
11 PM
Face milling
FACEMILLG3 D1
8.088 mm/tooth
N (108 ] 158 m/min
Machining Lhad
Direction £
X0 -40.000
50 \(] -70.800
20 5.000
X1 110.880 abs
8 Y1 30.800 abs
21 0.008 abs
DXY 3p.008 %
1.800
lation
Kép 9-5 Felllet simitas
Accept Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

9.3 Az emelb sziget kdrbevételének elkészitése

9.3 Az emeld sziget kérbevételének elkészitése

Kezelési sorrend

Megjegyzés

A szigetek, pontosan mint a zsebek, konturként a grafikus kontur-szamitoban lesznek leirva.
Szigetté csak az 6sszekotés altal lesznek a munkatervben: Ebben az els kontur mindig a
zsebet irja le. Egy vagy tobb kdvetkez6 kontur szigetekként lesznek értelmezve.

Mivel a 'LEVER' példa munkadarab esetében nincs zseb, Iétre kell hozni egy kitalalt segéd
zsebet a kllsé kontur koril. Ez a mozgasi utak sziikséges kiilsé hatarolasat szolgalja és
ezzel a keretet adja, amelyben a szerszammozgasok térténnek.

?"l’i'l‘:‘ Valassza ki a Kontirmaras softkey-t.
c::ﬁgur Hozzon létre egy Uj konturt a 'LEVER_Rectangular_Area' névvel.

Please enter the new name

LEVER_Rectangular_Area

Kép 9-6 Konturt létrehozni

Készitse el 6nalldan a kdvetkezd konturt. Kerekitse le a sarkokat R15-tel. Ugyeljen arra az
érték valasztasanal, hogy a munkadarab sarkokat a zseb letakarja.

!
4 : N

Kép 9-7 Emeld sziget kdrbe vétele

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

9.4 Emeld gyaridsa

9.4

Kezelési sorrend

Cont.
mill.

Hew
contour

128

Hasonlitsa 6ssze a konturt a kdvetkezd abraval.

m 88/23/08
' F4PM
Straight line X

X 115.000 ahs
at 8.008

Transition to next element
Radius
R 15.008

Kép 9-8 Elkészitett kontur

Emeld gyartasa

A kontur a kovetkez6 Iépésekkel adja be:

(+) ®

O

Kép 9-9 Emeld kontar

Valassza ki a Kontlrmaras softkey-t.

Hozzon létre egy Uj konturt a 'LEVER_Lever' névvel.

Please enter the new name

LEVER_Lever|

Keép 9-10 Konturt létrehozni

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

9.4 Emeld gyaridsa

Az atvétel utan adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket a konturvonal

kezd6pontjara:
Mezé Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
X -24 absz
Y 0 absz
)| v

Starting point

X -24.000 abs
e Y 8,008 abs

0.85

Keép 9-11 Kezd&pontot megadni

V4 Vegye at a beadott értékeket.
Accept
e '\; Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket az elsé ivre:
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
forgasirany Orajaras X
iranyaba
R 24 Sugar és kézéppont
I 0 ismertek.

89/23/08
316 PM

Gircle

Direction of rotation
g R 24.080
;—E eno (40 X abs
it I
775 i abs
I 0.000 abs
28 J 6.080 abs
al 98.888 ©
B1 £
0 . . [ s
Transition to next element

FS 8.008

=_ Vari- Simu-
B8 o [P Lation

S e | gy on
Kép 9-12 fv kontar

.4 Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

9.4 Emeld gyaridsa
L Hozza létre a ferde szakaszt érint6legesen az el6z6 elemhez.
"4
T;";;"t' Valassza ki az Erint6 az el6z6hdz softkey-t.
j 69/23/09
317PM
Straight XY
2 M} ¢ ) I |
5 |~ X 0 abs
= il v s*==
o | o2 Tangential
\Transition to next element
— | Radius
R 0.080
-l P ey
Kép 9-13 Ferde szakasz kontur
v Vegye at a beadast.
Accept
Egyszerien marni ShopMill-lel
130

Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0



Példa 4. Emelé

N
Tangent.
trans.

Dialog
accept

Accept

9.4 Emeld gyaridsa

Adja be az érintdleges ivet .
Vélassza ki az Erintd az el6z6hoz softkey-t.
Adja be a beadasi maszkba a kévetkezd értékeket a korivre:

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok

billenty(ivel

forgasirany jobbra X

R 8 Sugar, kdzéppont és

X 85 absz X végpont ismertek.

Y -8 absz X

I 85 absz X

) L

Circle e ot ot 1 O ]
P &Y Direction of rotation 2
g |- R 8.000
= lw
B X 85.008 abs
o =l 7 -8.008 abs
END
I 85,000 abs
5 J 0.888 abs
al 349.158 ©
a2 Tangential
1 186.868 °
(] 2g B2 169.158 °
Transition to next element

Radius

R 8.008

Simu-

&2 [ation

=_ Vari-
BN o

S e | gy on
Kép 9-14 fv kontar

Vegye at a kontur javaslatot.

Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

9.4 Emeld gyaridsa

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értékeket a fliggbleges szakaszra az X30

—e—) ) .
végpontig:
Mez6 Ertek Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
X 30 absz X
R 40 Adja be az atmenetet a
kovetkez6 elemhez R40-
nel.
89/23/89
3118 PM
Straight line X ‘
X 30.800 abs
5 |~ ol 180.888 °
o | .48 a2 Tangential
~5 Transition to n.ex! element
T Radius
.._ R
:
: All para-
28 meters
Cancel ‘
lation
Keép 9-15 Flggéleges szakasz kontur
v 4 Vegye at a beadott értékeket.
Accept
Egyszerien marni ShopMill-lel
132 Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0




Példa 4. Emelé
9.4 Emeld gyaridsa

L] Vegye figyelembe a kdvetkezd ferde szakaszra a kovetkezdket:

Megjegyzés

Az érintdleges atmenet mindig csak a féelemre vonatkozik, vagyis ebben az esetben az
egyenes nem érintdlegesen csatlakozik (lasd a kdvetkezd abrat).

Féelem -
nem érintéleges — \\

Lekerekités

Féelem

69/23/09
3119 PM
Straight XY
Y
~abs
abs
o

o

| Transition to next element
Cham
IFs 2.000

All para-
meters

Kép 9-16 Ferde szakasz kontur

v Vegye at a beadast.
Accept

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

9.4 Emeld gyaridsa

VRN
Tangent.
frans.

All para-
meters

Dialog
select

Dialog
accept

~
Accept

134

Adja be az érintéleges ivet .

Vélassza ki az Erintd az el6z6hoz softkey-t.

Valassza ki az Osszes paraméter softkey-t.

Az Osszes paraméter softkey-vel részletes informacidkat kap az ivrél. Ez példaul a beadott
ertékek ellenérzésére szolgalhat (pl.: Az iv figg6legesen vegzédik...?).

Adja be a beadasi maszkba a kovetkez6 értékeket a korivre:

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

forgasirany jobbra X

R 8

Y -58 absz

| 0 absz

J -58 absz

Circle
Direction of rotation
5 [~ R 8,900
E 7 158 X -8.800 abs
B X ~15,360 inc
pre [ Y -56.000 abs
s ¥ 3.136 inc
- - | 0.008 abs
END 68 I -7.368 inc
J -50.008 abs
J 3.136 inc
al 246.922 ©
-65 a2 Tangential
B1 90.088 ©
p2 156.922 ©
78 Transition to next element
Cham
FS 0.008

= Vari-

S ea | Gy o

Kép 9-17 iv kontur

Valassza ki a kivant kontur javaslatot.

Vegye at a kontur javaslatot.

Vegye at a beadast.

89/23/88
320 PM

Hirect. of roation right ) i

Simu-

B ous |£2 jation

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

-

Tangent.
trans.

Accept

9.4 Emeld gyaridsa

Adja be a fliggbleges szakaszt (automatikusan érintéleges) az Y-27 végpontig.

Vélassza ki az Erintd az el6z6hoz softkey-t.
Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
Y -27 absz X
R 18 X Kerekitse le az atmenetet
a kovetkezd egyeneshez
R18-cal.
J g

HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Straight line ¥

R ¥ ~27.800 abs

= P latl 98.000 ©

% |- -28 a2 Tangential Graphic
o Transition to next element . view
{Nl ~ - Radiug

|| i Tangent.

Change
selection

Vari- Simu-

ous | &2 lation

Kép 9-18 Kontur szakasz fligg6leges

Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

9.4 Emeld gyaridsa
W Adja be a ferde szakaszt.
"4h"]
- Yot

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
P oY =
& [~ x I
S |, ¥
o al
- 4
(o8 Transition to next element
we | Cham
L FS 0.009
1o +
L]

2
B

=, Vari- Simu- Ex-
B2 ous |4 lation |'=

Kép 9-19 Ferde szakasz kontur

Ve Vegye at a beadast.
Accept

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

9.4 Emeld gyaridsa
{-\ Zarja le a konturt egy ivvel a kezdéponthoz.
Tangent. Valassza ki az Erint6 az el6z6héz softkey-t.
trans
Adja be a beadasi maszkba a kbvetkezd értékeket a konturvonal kezddpontjara:
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
R 24
X -24 X
Y 0 X
I 0 X
) Es
Circle |
Direction of rotation
= |, R 24,000
E - H
) N usE
L] | 0.000 abs
A J 0.808 abs
~le u; . 13;2]55 g
T‘ ;1 SWEE;IB.BBB £
2 B2 4195
;’; 18 Transition tcoh::..xt element
FS 0.008
S B
Kép 9-20 fv kontar
.4 Vegye at a beadott értékeket.
Accept
v , -
fccept Vegye at a konturt:

A kovetkez6 lépésekkel nagyolja és simitja a zsebet az emeld kontur figyelembe vételével.

Kép 9-21 Nagyolas és simitas az emeld korl

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

9.4 Emeld gyaridsa

Pocket

Select
tool

To
program

Accept

138

Valassza ki a Zseb softkey-t.

Nyissa meg a szerszamlistat és valassza ki a CUTTER20sikmarot.

Vegye at a szerszamot a programba.

Adja be a beadasi maszkba a kovetkezd értékeket a nagyolashoz:

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
F 0.15 mm/fog X
\% 120 m/perc X
Megmunkalés nagyolas X
Z0 0
Z1 6 nov X
DXY 50% X Adja be a maximalis
fogast a sikban, itt %-ban.
Dz 6
0) 4 0
uz 0.3
Kezd6pont automatikus X
Bemertlés merdlegesen X
FzZ 0.15 mm/fog X
Leemelés modus RP-re X

)| %
JOG
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Mill pocket
P Y T CUTTER28
=7 F 8.158 mm/tooth
] 1280 m/min
E 268 Machining v
f\,l 20 0.000
& 21 6.800 inc
168 DXY 50.000 %
D2 6.008
UXY 0.000
173 8.308
B Starting point automatically
Insertion Vertical
-100 F2 8.158 mm/tooth
Lift mode

|@ Edit | gl Dril

Kép 9-22 Kontdr nagyolasa

Vegye at a beadott értékeket.

= Vari-
B ous |&F lation

Simu-

Egyszerien marni ShopMill-lel
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9.4 Emeld gyaridsa
Pocket Valassza ki a Zseb softkey-t.
Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket a simitashoz:
Mezé Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
F 0.08 mm/fog X
\% 150 m/perc X
Megmunkalas simitas fenéken X
Z0 0
Z1 6 nov X
DXY 50% X Adja be a maximalis
fogast a sikban, itt %-ban.
Uxy 0
uz 0.3
Kezddpont kézi X
XS 70
YS -40
Bemerllés merélegesen X
Leemelés modus RP-re X
) & S
HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Mill pocket Select |
P Y T  CUTTER20 D1 tool
=] F 8.088 mm,l’.tnnih
E 288 :‘Ianhininn e migtnﬂase
P'J %1 :::: inc
ﬁ 1% DXY 50.000 %
—t Uxy 0.888
Uz 8.308
a ﬁ? Starting point Manual
XS 70.000
Ys -40.008
-100 — B o150 oot
Lift mode
ToRP
-208
-160 (] 100 200 =
: =] |
ELArEAr-LE - B | e (B
Kép 9-23 Fenék simitas
7 Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 4. Emelé

9.5 Az kor sziget korbevételének elkészitése
9.5 Az kor sziget kérbevételének elkészitése

Kezelési sorrend
Készitse el dnalldan kérbevételt, mint mozgasi ut korlatozast a marasra. Marjon -3 mélyre.

58!

Kép 9-24 Kor sziget korbevétel kontar

Megjegyzés

Az R36 és R26 a mindenkori sziget sugara + maré atmeéréje (itt 20 mm + 1 mm rédhagyas)
Osszegébdl adodik.

Az R5 &s R15 sugarak szabadon valasztottak.

?:i'ﬁ'.' Valassza ki a Kontlirmaras softkey-t.
cgﬁ::“r Hozzon létre egy Uj konturt a 'LEVER_Lever_Area' névvel.

Please enter the new name

LEVER_Lever_PArea

Kép 9-25 Konturt létrehozni

Egyszerien marni ShopMill-lel
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9.6 A 30-as kor sziget elkészitése

Készitse el a mozgas utak hatarolasat a fent leirtak szerint gy, hogy a munkadarab kontur
korul a 20-as maro a hatarolas és a szigetek korul atférjen. Ezt a hatarolas konturt azonos
maddon adja be, mint az emeld konturt.

L/ Direction of rotation
36.008
=) X 4.235 abs
¥ 35.750 abs
58 1 8.808 abs
— J 0.008 abs
_\ al 96.008 °
a + + )
1 / B1 353.244 °
— B2 96.756 °
( Transition to next element
50 P | Gham
/ FS 0.0090
-108
-158
-50 8 58 108 158:‘_

Kép 9-26 Kontur-szakasz iv balra

Y Direction of rotation
R 26.000
== X 65,000 abs
Y -26.000 abs
50 . l 85.000 abs
7 « ssgggg o
e T
5B | ( T %Zan:itinn!cn::?::::remem
\_ J Fs 0,090
-108
-150
S8 59 108 158y
Kép 9-27 Kontur-szakasz iv jobbra
9.6 A 30-as kor sziget elkészitése

Kezelési sorrend

A kovetkezd lépésekkel készitse el a 30-as kor szigetet:

Kép 9-28 30-as kor sziget
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9.6 A 30-as kor sziget elkészitése

Cont. Valassza ki a Kontlrmaras softkey-t.
mill.
ca"rlﬁ:ur Hozzon létre egy uj konturt a 'LEVER_Circle_R15' névvel.

Please enter the new name

LEVER_Circle_R1§

Kép 9-29 Konturt létrehozni

Hozza létre 6nalldéan a kor konturt (kdvetkezd dbrahoz hasonld). A kdr kontur kezddpontja X-

15 és YO.

Megjegyzés

Ugyeljen arra, hogy egyes értékek névekményesen vannak méretezve.

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Circle

09/23/09
333PM

P &Y |Direction of rotation
% (Em R 15.800
E o X -15,008 abs
r~ 28 v 8,068 abs
< i 15.800 inc
| I 0.000 abs
~ ol 98,008 °
END
| B1 99.800 °
] . - B2 0.968 ©
| Transition to next element All para-
Radius meters

Kép 9-30 Kor sziget kontar

142

Vari- Simu-

ous | €= lation
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9.7 A 10-es kor sziget elkészitése

9.7 A 10-es kor sziget elkészitése

Kezelési sorrend
A kovetkez6 1épésekkel készitse el a 10-es kor szigetet:

Kép 9-31 10-es kor sziget

?":i?:' Valassza ki a Kontirmarés softkey-t.
c;?:“r Hozzon létre egy uj konturt a 'LEVER_Circle_R5_A'" névvel.

Please enter the new name

LEVER_Circle_R5_fl

Kép 9-32 Konturt lIétrehozni

Hozza létre 6nalléan a koér konturt (kbvetkez6 abrahoz hasonld). A kér kontur kezd6épontja
X80 és YO0.

Megjegyzés

Mivel ez a kor sziget a kdvetkezb I1épésben masolva lesz, a konturt névekményesen kell
beadni, hogy a masolasnal csak a kezddpontot kelljen masolni.
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9.7 A 10-es kor sziget elkészitése

144

09/23/89
334 PM

Gircle
P ‘Q} M ‘Dirn'liun of rotation [F]
S5 B R 5.008
E ) X 80.800 abs
% Y 0.000 abs
5 1 5.008 inc
’;’9}% J 0.008 abs
al 90.000 % o
~
END [T T
8 (] . B2 0.000 ©
Transition to next element
Radius

=, Vari-
82 o

Kép 9-33 10-es kor sziget kontar

A kor beadasa utan a vonalgrafika a kdvetkez6képpen néz ki.

09/23/09
335PM

i cl crirati e

Kép 9-34 Vonal grafika

Egyszerien marni ShopMill-lel
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9.8 A 10-es kor sziget masoldsa

0.8 A 10-es kér sziget masolasa

Kezelési sorrend
A kovetkez6 Iépésekben masolja az el6z6 lépésben elkészitett kor szigetet:

(o) ®

@

Kép 9-35 10-es kor sziget

Navigaljon a 'LEVER_Circle_R5_A' konturra és masolja azt.

Copy
j 03/23/09
335 PH
HC/UKS/EXRMPLE4/LEVER 18
P Program header Uork offset 654 8
55 Face milling v T=FACEMILLG3 F0.1/t V120m X0=-40
55 Face milling vvv  T=FACEMILLG3 FD.08/t V150m X0=-40
/1 Contour LEVER_RECTANGULAR_AREA
/1 Contour LEVER_LEVER
_ﬁ Hill pocket v T=CUTTER20 F0.15/t V120m 20=0 21=Ginc
£9/Hill pocket vvv B T=CUTTER20 F0.08/t V150m 20=0 Z21=Binc
[~ Contoux LEVER_Lever_Area
{}J_an}_ﬂux LEVER_CIRCLE_R15
/- Contour LEVER_CIRCLE_R5_A =
eN0 End of program B
= Vari- Simu-
85 ous |4# fation
Kép 9-36 Konturt masolni
p lllessze be masolt konturt és adja a konturnak a 'LEVER_Circle_R5_B' nevet.
j | 09/23/09
J06 3:36 PM
Pnral Uoxrk offset G54 =]
% Face milling v T=FACENILLB3 FO.1/t V120m X0=-40
£ Face willing w77 T-FACEMILLGS FO.08/t U150m X0=-40 -
/<1 Contour LEVER_RECTANGULAR_AREA
/1 Contour LEVER_LEVER
ﬁ Hill pocket Rename contour m 20=0 Z21=6inc
12/ Hill pocket Im 20=0 21=6inc
/<7 Contour
,’j Contour Gontour name: LEVER_CIRGLE_R5_R -
£ Please enter the new name -7-_-
LEVER_Circle_R5_B

Kép 9-37 Masolt kontur nevét beadni
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9.8 A 10-es kor sziget masoldsa

v Vegye at sst
e egye at a beadast.
Az atvétel utdn a munkaterv a kdvetkezéképpen néz ki.
j 89/23/09
337PM
P Program header Uork offset 654
% Face milling ¥ T=FACEMILLB3 FO.1/t V120m X0=-40
5 Face milling wvv  T=FACEMILLG3 F0.08/t V150m X0=-40
/1 Contour LEVER_RECTANGULAR_AREA
/1 Contour LEVER_LEVER
5,3‘1 Hill pocket v T=CUTTER20 FO0.15/t V120m 20=0 Z21=Binc
£2Hill pocket vvv B T=CUTTER20 F0.08/t V1i50m 20=0 21=Ginc
/™1 Contour LEVER_Lever_frea
/1 Contour LEVER_CIRCLE_R15
/1 Contour LEVER_CIRCLE_R5_A
/1 contour LEVER Circle A5 B =
EN0 End of program
E/ Eit PR Sl
Kép 9-38 Beszurt kontlr a munkalépés szerkesztében
Most mar csak a kezd6pontot kell megvaltoztatni, mivel a kontart névekményesen adta be.
> Nyissa meg a konturt. Ezzel a billentylvel a megnyitott konturban is a kivalasztott geometria
elemet véltoztatashoz meg lehet nyitni.
Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket a konturvonal kezddpontjara:
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billentydvel
X -5
Y -58
j 89/23/09
33;EM__
Starting point
5 |~
X -5.000 ab:
E ena [-57.94 ¥ 58,009 abs
f\
ggi -57.96
2
™~ |-5788
=
1
J"*J -58
E‘NI‘II 1
-58.62
-58.04
-58.06
=504 -582 -5 -498 -496 ¥
= Vari- Simu-
i :er; &= Ia?il:n
Kép 9-39 Kezddpontot valtoztatni
4 Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Egyszerien marni ShopMill-lel
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9.9 Kor sziget elkészitése a szerkesztd seqgitségéeve/

9.9 Kor sziget elkészitése a szerkesztd segitségével

Kezelési sorrend

A kodvetkez6 lépésekkel készitsen el 3 kor szigetet. Ennek soran megismeri a munkalépés-
szerkeszt6 Ujabb funkcidit, amelyek segitenek a munkaterv részeit tébbsz6r hasznalni és
kezelni (lasd Munkalépés-szerkeszté funkcioi).

A kovetkezd kontur a sziget készitésénél mozgas ut hatarolasra szolgal.

Kép 9-40 Mozgas ut hatarolas

A munkaterv a kbvetkez6képpen néz ki.

09/23/09
3:38PM

P Program header Uork offset G54

% Face milling v T=FACEMILLB3 FO.1/t V120m X0=-40

55 Face milling 77 T=FACEMILL63 F0.08/t V150m X0=-40

/1 Contour LEVER_RECTANGULAR_AREA

/1 Contour LEVER_LEVER

£21Ril1 pocket v T=CUTTER20 FO.15/t V120m 20=0 21=6inc
£2/1Mi11 pocket vvv B T=CUTTER20 F0.08/t V150m 20=0 Z1=Binc
/1 Contoux LEVER_Lever_Area

/™1 Contour LEVER_CIRCLE_R15

/1 Contour LEVER_CIRCLE_RS_R

/1 Contour LEVER_Circle RS B I

e End of program

Simu-
lation

Kép 9-41 Munkaterv

Mark Jeldlje meg a két munkalépést a zseb nagyolasara és simitasara.
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9.9 Kor sziget elkészitése a szerkesztd segitségéeve/

Copy

Paste

148

Masolja a megjeldlt munkalépéseket.

89/23/09
3:38 PM

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

P Progran header Uork offset 654

S Face milling v T=FACEMILL63 F0.1/t V120m X0=-40

% Face milling wvv  T=FACEMILL63 F0.08/t V150m XD=-40

/~ Contour LEVER_RECTAHGULAR_AREA

frs 1 Contour LEVER_LEVER

fe T=CUTTER20 FO.15/t Y120m 20-0 21=Binc

£ T=CUTTER20 F0.08/t V150m 20=0 21=6in &1
/1 Contour LEVER_Lever_Area

/1 Contour LEVER_CIRCLE_R15
/-1 Contour LEVER_CIRCLE_R5_A
/1 Contour LEVER_Circle_R5_B

N0 End of program

ST g o | b v st gE x| g
Kép 9-42 Megjeldlt megmunkalasi lépések

Szurja be a munkalépéseket a konturok alatt. Ennél a kiforgacsolasi technologiak a

konturokkal 6ssze lesznek kapcsolva..

89/23/08
3:39 PM

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER 13

P Program header Uork offset G54 |8
% Face milling v T=FACEMILLE3 F0.1/t V120m X0=-40

55 Face milling w77 T=FACEMILLG3 F0.08/t V150m X0=-40

/1 Contour LEVER_RECTANGULAR_AREA

/1 Contour LEVER_LEVER

£21Mill pocket v T=CUTTER20 F0.15/t V120m 20=0 21=Ginc
2111 pocket wvv B T=CUTTER20 F0.08/t V150m 20=0 Z21=Ginc

/1 Contour LEVER_Lever_Area

/1 Contour LEVER_CIRCLE_R15

/1 Contour LEVER_CIRCLE_RS_A

/1 Contour LEVER_Circle R5_B B

£21m11 pocket T=CUTTER20 FO.15/t V120m 20-0 21=6inc
11 pocke ~CUTTER20 FO. 08/t V150 200 21-6:

- b |
EN0 End of program

Cont. =, Vari- Simu- Ex-
mill. i _ous ‘ lation | =" ecute

Kép 9-43 Beszurt megmunkalasi elemek

A nagyolas és simitas kiforgacsolasi technoldgiakat még illeszteni kell az Uj megmunkalasi

mélységre:

Nyissa meg a nagyolas munkalépést.
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9.9 Kor sziget elkészitése a szerkesztd seqgitségéeve/

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értékeket a nagyolashoz:

Mezé6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel

Z1 3 ndv X

Kezddpont kézi X

XS 70

YS -10

09/23/09
3:40 PM

Select

—

HC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

Mill pocket

Py [T CUTTER20 D1 toal
= F 0.158 mm/tooth
% |logg v 128 m/min
[l |Machining v
r~ 128 0.008
<) 21 3.000 inc
=1ll108 DXy 50.000 %
2 02 6.000
™| Uxy 0.009
r~ U2 0.300
™18 |Starting point Manual
I~ XS 70.000

! ¥S -10.000
g 1 \Insertion Vertical
oo |[7108 F2 0.158 mm/tooth

|Lift mode
" ToRP

B/ e PR ] & \yion
Kép 9-44 Nagyolas illesztése

g Vegye at a beadott értékeket.
Accept
> Nyissa meg a simitas munkalépést. Valtoztassa meg az értékeket a nagyolassal azonosan.
_) e

HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Mill pocket Select
Py T CUTTER20 D1 toal
= F 8,988 mm/tooth
% |logg [} 158 m/min
=S |Machining v77 Base
r~ | 8.088
] 21 3.008 inc
Q 100 DKy 50.000 %
™ |y 8.608
o~ Uz 8.308
1 ‘Starting point Manual
P XS 70.008
¢ ¥s -10.000

ol Insertion Vertical
o |-108 2 8.150 mmy/tooth

|Lift mode

;E Vari- Simu-

E it P ous |2 lation

Kép 9-45 Simitas illesztése

7 Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 149



Példa 4. Emelé

9.9 Kor sziget elkészitése a szerkesztd segitségéeve/

Graphic
view

150

Itt lesz megmutatva, melyik geometriak tartoznak a simitas technolégiahoz (munkaterv

grafika)

89/23/08
341 PM

P
&
2
r~
o
0
2
~
r~
~
-
o

Kép 9-46 Vonal grafika
Ellendrizze a kézbensd eredményt a szimulacidval.

88/23/08
341 PM

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

-q0 @ 7 @ P @ i1} 100
72519 Y 8321 2 10808 C  B.880 T CUTTER20 D1
L] A 8.600 Rapid traverse 100% 00:01:09

[>]

Kép 9-47 Szimulacié - felliinézet
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9.10 Mélyfuras

A munkalépés-szerkesztd funkcidi
A kovetkez6kben attekintést adunk a munkalépés-szerkesztd funkcidirol:

Ezzel a softkey-vel lehet atvaltani a vonal-grafikahoz.

Graphic
view
Ezzel a softkey-vel lehet lehet keresni a programban.
Search
Ezzel a softkey-vel lehet kivalasztani tébb munkalépést tovabbi
Mark feldolgozashoz (pl. masolni vagy kivagni).
: Ezzel a softkey-vel lehet munkalépéseket a kdzbensb taroloba masolni.
opy

Ezzel a softkey-vel lehet munkalépéseket a kézbensé taroldbol a
Paste munkatervbe beilleszteni. A beillesztés mindig az éppen megjelolt
munkalépés utan torténik.

Ezzel a softkey-vel lehet munkalépéseket a kdzbensé taroloba masolni
Cut és egyidejlileg az eredeti helyén t6rdIni. Ez a softkey szolgal a "tiszta"
torlésre.

Ezzel a softkey-vel lehet valtani a bévitett menihoz.

Ezzel a softkey-vel lehet a munkalépéseket Ujra szamozni.
Renumbering

) Ezzel a softkey-vel lehet megnyitni a Beallitas dialogust. Itt lehet
Settings beallitani tdbbek kdzott, hogy a szamozas automatikus legyen vagy a
mondatvége szimbdlumként legyen abrazolva.

Ezzel a softkey-vel lehet ismét visszalépni az el6z6 menihoz.

9.10 Mélyfaras

Kezelési sorrend
A kovetkez6 lépésekkel eldfar:

Kép 9-48 Mélyfaras
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9.10 Mélyfiras

d Drill. Valassza ki a Faras softkey-t.
Drilling . . p e e etz
Reamind Valassza ki a Faras dérzsélés softkey-t.
Sﬁzft Nyissa meg a szerszamlistat és valassza ki a PREDRILL30 telibefurot.
To . .
program Vegye at a szerszamot a programba.
Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket a mélyfurashoz:
Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billentydvel
F 0.1 mm/ford X
\% 120 m/perc X
mélység vonatkoztatas csucs X
Z1 -21 absz X
DT Os X
j JOG
Drilling
PREDRILL38
~ F 0.188 mm/rev
r~ [} _:_ZDB m/min
e 21 —21‘alnﬁ ahs
? ot — Drilling
f\.
:
- aming
<]
Kép 9-49 Furatot beadni
geront Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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9.11 Helix marasa

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értekeket a furat poziciora:

Positions
Mezé6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
Poziciok derékszdogi X
Z0 -6
X0 70
Y0 -40
)| % s
HC/UKS/EXRMPLE4/LEVER Positions
E Rectangular
~ 128 -5.000
r~ X8 70.008 abs
@ :;[: -40.000 :s
; 3
:‘5% -39.95 ;; xs
I~ 3
£2 X4 ah:
13J-48
o s n
END Y5 abs
X6 abs
-40.05 e =
Y7 abs
X8 abs
Y8 abs
69.95 70 70.65 X
: A
EREl - o PP it g et | g S
Kép 9-50 Pozicié beadni
fccept Vegye at a beadott értékeket.
9.11 Helix marasa

Kezelési sorrend

A kovetkezd lépésekben leforgacsolja a kdrgy(rinél a furas utan fennmarado
maradékanyagot egy spiral (helix) formaju mozgassal:

Kép 9-51 Helix marasa
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9.11 Helix mardasa

t\ Strght
Circle
Select
tool

To
program

~
Accept

Straight

Rapid
traverse

154

Valassza ki az Egyenes kér softkey-t.

Nyissa meg a szerszamlistat és valassza ki a CUTTER20 -t.

Vegye at a szerszamot a programba. Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értékeket.

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel

\% 120 m/perc X

T  CUTTER28
v 128 m/min
208 i

Ei=ia? 2 2 7 Hata

© j

Measurem.
milling

Kép 9-52 Helix marasa

Vegye &t a beadast.

Valassza ki az Egyenes softkey-t.

Valassza ki a Gyorsmenet softkey-t.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkez6 értékeket a konturvonal kezdépontjara:

Megjegyzés

Mivel a maras itt mardsugar-korrekcio nélkil térténik, a marét a keriletével a maglyuk-
atmérd (itt 45.84 mm) minusz simitasi rahagyasra kell pozicionalni.
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9.11 Helix marasa

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
X 82 X
Y -40 X
VA -5 X
Sugarkorrekcio ki X
jl JOG
HC/WKS/EXAMPLE4/LEVER Straight
f\? ¥ X 62,000 abs
¢] Y -48.808 abs
¢ 2 -5.000 abs
~ F *Rapid tr.* mm/min
~ Radius comp. 4
11-39.95
/e~
&2
:/'J -18
&
END
-40.05
81.95 82 82.05 X
Strght Measurem.
Circle milling

Kép 9-53 Pozicionalni

g Vegye at a beadott értékeket.
Helix Valassza ki a Helix softkey-t. Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket a helixre:
Mezé6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
I 70 X
J -40 X
P 3 mm/ford A helix emelkedése 3.
4 -23 absz X
F 0.1 mm/fog X
Megjegyzés

Mivel a szerszam egy ferde palyan mozog, itt 6 fordulat lesz Iétrehozva, hogy ne maradjon
meg maradékanyag (bar 5 fordulat utan mar el lesz érve a végs6 mélység).
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9.12 Kiesztergalds

|Direction of rotation Q
I 70.008 abs
1 -40.880 abs
P 3.000 mm/rev
2 -23.008 abs
F

8168 mm/min

3

S C cRaRarars ¢ .chd

Strght Measurem.
Circle milling

Kép 9-54 Helix beadasa

Accept Vegye at a beadott értékeket.
9.12 Kiesztergalas

Kezelési sorrend

& il

Boring

Select
tool

To
program

156

09/23/09
348 PM

A kovetkez6 lépésekkel munkalja meg a kor zsebet egy kiesztergald szerszammal méretre:

Kép 9-55 Kor zsebet kiesztergalni

Valassza ki a Furas softkey-t.

Valassza ki a Kiesztergal softkey-t.

Nyissa meg a szerszamlistat és valassza ki a DRILL_tool kiesztergal6 szerszamot

Vegye at a szerszamot a programba.
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9.12 Kiesztergalds

Adja be a beadasi maszkba a kovetkez6 értékeket a megmunkalasra:

Mezé6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(vel
F 0.08 mm/ford X
S 500 ford/perc X
Z1 15 nov X
DT Os X
SPOS 45
Leemelés modus leemelni X A leemelés opci6 a

szerszamot visszahlzza
a konturtol, miel6tt az a
furatbdl kijon. Ezt az
opciét csak egyéli
szerszamoknal szabad
hasznalni.

Megjegyzés
A szerszam szdghelyzetét leemelésnél a gépgyarté hatarozza meg.

09/23/09
350 PM

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Boring Select |

DRILL_tool
0.088 mm/min
500.808 rpm
121 15.000 inc
DT 0.000 s

45.000 °
Lift
2500

B -=3067777

Kép 9-56 Kiesztergalas

g Vegye at a beadott értékeket.
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9.13 Menetmaras

Poszitions

v
Accept

9.13

Pozicionalja a szerszamot a furat kdzéppontjara. A 45.84 mm-es méret a beallitott
szerszam-atmérével elére adott. A pozicié beadasa helyett itt lehet a Pozicio ismétlés
funkcidval is dolgozni.

Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezb értékeket a pozicidra:

Mez6 Erték Kivalasztas Toggle Utalasok
billentyivel

Z0 -6

X0 70

YO -40

j G 09/23/08

R
<

-39.95

-48

WEREES = el e Rake

d |

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

XB

|@ Edit

Kép 9-57

Pozicionalni

Vegye at a beadott értékeket.

Menetmaras

Kezelési sorrend

158

C
()
\_/

Kép 9-58

Menetet marni

Positions

Rectangular
-6.000
70.000

-40.098

351 PM

Egyszerien marni ShopMill-lel
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b v

Thread
milling

Select
tool

To
program

Accept

9.13 Menetmaras

Valassza ki a Maras softkey-t.

Valassza ki a Menetmaras softkey-t.

Nyissa meg a szerszamlistat és valassza kia THREADCUTTER -t.

Vegye at a szerszamot a programba.

Marja a menetet fellilrél lefelé. Ehhez a THREADCUTTER lesz hasznalva (F 0.08 mm/fog, V
150 m/perc és 2 mm-es emelkedés). Egy jobb-menetet kell marni Z-23-ra. A 3 mm-es
tulfutassal a menet mindenképpen tisztan a munkadarab also éléig ki lesz marva, még ha az
legalso fog egy kicsit laza is lesz.

A beadasnal a segitd képek nagyon hasznosak.

Hasonlitsa 6ssze a beadast a kdvetkez6 abraval.

B9)/23/0¢
o % i
NC/UWKS/EXAMPLE4/LEVER Thread milling |
= T THREADCUTTER D1
r~ F 8.888 mm/tooth
gg [} 158 m/min
@ Machining v
75: 28->21
il RH thread
S Internal thread
T NT 8
s 21 -23.000 abs
2 Table None
At
Bl —C — P 2000 mm/rev
END | | | : @ 48.888
| K = > H1 1.088 prorers
| ) == | — DXY 1008 (nVmik I
| ? u 8,068
| | I ! s 8.000 °
| |
[>T |
. . - Cont. = Vari- Simu- Ex-
|@ Edit J Oril. e mill. BE ous | jation ecute

Kép 9-59 Menetet marni

Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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9.13 Menetmaras

Positions
Adja be a beadasi maszkba a kdvetkezd értékeket.
Mez6 Ertek Kivalasztas Toggle Utalasok
billenty(ivel
Z0 -6
X0 70
Y0 -40
B9/23/09
354 PM
Positions
r\J " Rectangular
f\' iZE -6.008
8l 6 dme
2 X1 abs
gl B i3l abs
T X2 abs
15 Y2 abs
? (5 e
2 | b
x
Cancel
Keép 9-60 Pozicié beadni
e Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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9. 14 Kontdrokat polar programozni

9.14 Konturokat polar programozni

Polar programozni

Egy munkadarab rajz konttrelemei gyakran egy pélus pontra vonatkoznak. igy nem a
derékszogl koordinatakat (X/Y), hanem a polar koordinatakat ismerjik, vagyis a tavolsagot
és a szOget ettél a polustol.

A gyakorlashoz az emel§ egy kicsit meg lesz valtoztatva: Az alsé "emeldkar" ekkor mar nem
merdleges a nullapontra X0-nal, hanem 10°-kal az érajaras iranyaban el van forgatva.

Ebben a példaban megtanulja ezt grafikusan programozni zsebszamolégép és segéd
konstrukciok nélkil.

Kép 9-61 Emel6t polar programozni

Kezelési sorrend

El6sz6r mozgassa a kurzort arra az ivre, amelynek kézéppontjat Ujra be kell méretezni (lasd
a kovetkezb abrat).

na/24/09
10:38 AM

Circle Delete |

P oY Direction of rotation clement

5 |~ R 8.000

E i) X -8.000 abs

o X ~15.368 inc

@ - Y -58.000 abs

;j - WY 3.136 inc

™l | 0.000 abs

~'t I -7.360 inc

~Al | -58.000 abs

17 J 3.136 inc

Fcl i al 246.922 ©

@ END a2 Tangential

') 59 B1 98.088 ©
7_] B2 156.922 ©

N Transition to next element
T Radius

=

2%

N

]

Kép 9-62 Kurzor az ivre

Bévitse ki a mendit.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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9. 14 Konturokat polar programozni

Pole

Accept

162

Vigye a kurzort az iv el6tti elemre és szurjon be ezen a helyen egy pélust. Pozicionalja a

kurzort a pélusra.

89/24/08
10:40 AM

Pole input

P @Y |
X [ 0008 abs
B 006 It 0.000 abs
1 |
g 8.04
£ .62
1~
~
r~ e
T
T } -8.04
% -0.06 |
Ak ‘
.;/' 3 -804 882 8 062 B84y

E et P
Kép 9-63 Polust beadni

Vegye at a beadast.

A kovetkezdkben illessze az iv értékeit:

1. Tordlje az iv dialogus ablakaban a Y-58, 10 és J-58 értékeket, amelyek mar nem

érvényesek.

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

P |4 Y |Diru:liun of rotation ]
% [~ R 8.600
&5 ‘ Cartesian
o X abs
(> I inc
%l‘g 50 |: abs Tangent.
Al [ inc trans.
% j’; I Cartesian
YL ;I _ahs Change
e B [ inc
I I & A\ i W | abs
QB [/ 2 /J fi1 e Al para-
Qf |~ \/ a2 Tangential
| 1 .
A ‘ENn B -
Al B2
A ]‘ | Transition to next element
LA -5 | Radius
é’ R 0.000
: |
Ak
| 0
2 12

£/ it PR it
Kép 9-64 Ertéket t6rolni

B9/24/09
10:41 AM

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Accept

Accept

9. 14 Kontdrokat polar programozni

2. Allitsa at a koordinatakat a kézéppont beadasahoz derékszogiirél polarra. Adja be a
tavolsagot a polustdl és a polarszoget (lasd a kovetkezd abrat).

09/24/09
10:42 AM

R
3 = Cartesian
r~ Xl X -18.872 abs
B~ A X -14.788 inc
Bl DR
21 .234 inc
2 i [ Polar
M~ L2 58.000 abs
™~ L2 -3441inc
™~ ¢2 | -188.808 abs®
| 92 353.064 inc®
clEe al 238.042 °
|~ a2 Tangential
= B1 99.000 °
1l B2 148,042 °
| Transition to next element

_QP—' X Radius
R 8.000

) | 4 e

Vari- Simu-

-
BE ous |2 jation

Kép 9-65 Tavolsagot a polustol és polarszéget beadni

Vegye at a beadast.

Vegye at a valtozasokat.:

A vonal grafikan felismerhet6, hogy hasonlé modon kell még illeszteni a LEVER _Lever_Area
segédtengelyeket és a LEVER_Circle_R5_B kor szigetet.

i 09/24/09
j 10:43 A4

tho

3
e
<]
¢
'f\:
r~
r~
f\,
<]
<]
F
N
T
3
ar
i

Kép 9-66 Vonal grafika az eltolas utan

Egyszerien marni ShopMill-lel
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9. 14 Konturokat polar programozni

164

Valtoztassa meg 6nalldéan ezt a két konturt. Vegyek ehhez figyelembe a kdvetkezoket:

Megjegyzés

A segédtengelyeknél lehet egy kicsit "durvabban” eljarni és az R26-os iv polarisan
beméretezett kbzéppontjat derékszoglien kbzeliteni (X-10/Y-57). Akkor a konturt ezutan

kozvetlendl le lehet zarni egy fliggdlegessel.

A kor sziget mar a kezd6pont polarisan van beméretezve. A teljes korivnek ezutan még a

kozéppontjat kell megvaltoztatni.

B9/24708
10:49 AM

USB/Beispiele_Sicherung/exampled.wpd/ lever Circle

P | Direction of rotation | 1)

= |~ R 26.000

,»5:3 lap X -36.000 abs

~~ hd -57.888 abs

3] |58 | -10.000 abs I"

gl ! 1] -57.000 abs

P al 248.691 © Change

. @ roaa

~L B 90.800 ©

- -78 B2 158.691 ©

e Transition to next element lpacs

gj Radivs meters
4| -88 R 0.008

M

T -90

2 e

2“9]‘

»

]

Kép 9-67 Kérbefogas illesztése

B9/24/09
10.57 AM

P &Y |Direction of rotation Q
el [ R 5.000
= e Cartesian
i X -9.283 abs
~| - v -52.195 abs
o Polar

30 |54 L2 5000 inc
% ‘ |62 -106.088 abs®

‘ ai 178,888 (5ot s 10
r s
£ [3] “178.800 °
= % B2 2,000 °
%\ 58 | Transition to next element “:EI:I':'
Cham

;% ‘ FS 0.000

i -68
d

£
Ly -62
3
ALY 154
» ]

"]

= Vari- Simu-

-- ous £ 1ation
Kép 9-68 Kor sziget illesztése

Egyszerien marni ShopMill-lel
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9. 14 Kontdrokat polar programozni

A sikeres illesztés utan a vonal grafika a kdvetkez6képpen néz ki.

j o0 09/24/09
1058 AM

oo | |G B | [E
Keép 9-69 Vonal grafika

Egyszerien marni ShopMill-lel
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9. 14 Konturokat polar programozni

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 5: Tarcsa

10.1 Attekintés

Tanulasi célok
Ebben a fejezetben On megtanul ...
® egy alprogramot létrehozni,
® munkalépéseket tikrdzni,
® tetszbleges konturokat letorni és

® hossz- és korvajatokat késziteni.

Feladat leirasa

0 0
ot ; VV g V% 4'5—2:0
; 1
L L@10Hy
18

%

O, o a9
e/ /4 E ; ' :
~f-frs> L/ 100
- . B - - | 82
| @ ! 50
3 | i
©

) @)
L )

132
B 150 J

Keép 10-1 Mihelyrajz - példa 5:

Kép 10-2 Munkadarab - példa 5:

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.2 Alprogramot elkésziteni

10.2

Kezelési sorrend

| tow

168

Megjegyzés

Az eddigi példakban minden munkalépés meg lett magyarazva és szinte minden softkey ill.
billenty meg lett mutatva, amelyet meg kellett nyomni. Ebben a példaban mar nem lesz
megadva minden beadas, hanem csak az iranymutaté informacidk és softkey-k ill. billenty(ik.

Alprogramot elkésziteni

Az alprogramok elkészitése és mikddés modja példaként a CORNER_MACHINING
munkadarabon lesz bemutatva.

A kdvetkez6 1épésekben a négy sarok egy alprogram segitségével és a tikrozés
segitségével lesz megmunkalva.

RN
)

Kép 10-3 A négy sarok konturja

|
2/

©)
O

Hozzon létre egy uj Iépéslanc-programot a CORNER_MACHINING névvel. Ezt programot
fogjuk késébb alprogramként felhasznaini.

Hew sequential program

Type ShopHill ™

Hame CORHER_MACHINING

Kép 10-4 Alprogramot létrehozni

Egyszerien marni ShopMill-lel
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v
Accept

Cont.
mill.

Hew
contour

Accept

10.2 Alprogramot elkésziteni

Adja be a kdvetkez6 adatokat a programfejre. A nullapont és a nyersdarab méretek kés6bb

a féprogramban kdzpontilag lesznek megadva.

Unit of measu mm

Uork offset

Blank Block

Xa 0.808

(] 8.000

X1 0.808 inc

Y1 0.808 inc

2R 0.000

2 0.000

Retraction plane

RP 10.800

Safety distance

SC 2.008

Machining sense
Down-cut

Retract position pattern
Optimized

nc

Kép 10-5 Alprogram programfejet beadni

Vegye at a beadott értékeket.

Valassza ki az Kontdr maras softkey-t.

Hozzon létre egy Uj konturt a CORNER_M_SURFACE névvel.

Please enter the new name

CORNER_M_SURFACH

Kép 10-6 Konturt létrehozni

Adja meg a kezddpontot. Megadasra kerll pl. a jobb felsé sarok.

09/24/03
11:08 AM

j|
JOG
HC/UKS/EXAMPLES/CORNER_IMACHINIHG
P&y

END |pnp

Starting point

X 57.000 abs
Y 50.008 abs

Kép 10-7 Kezddpontot beadni

Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.2 Alprogramot elkésziteni

Hozza létre a konturt. A két kontur elem beadasa utan a képernyének kdvetkezéképpen
kellene kinézni. Vegye at a konturt a munkatervbe.

89/24/08
1111 AM
Straight line X Delete
X 18.008 inc clement
al a.008 ©
a2 90.008 ©
‘Transition to next element
Radius

R 0.008

Keép 10-8 Alprogram kontur sarok jobbra fent

Path

milling A konturt 20-as maroéval kell nagyolni (F 0.15 mm/fog und V 120 m/perc).

09/24/09
11:28 AM

Path milling

P Y T CUTTER28 D1
e F 8.158 mm/tooth
END )] 128 m/min
| Machining v
208 forward
‘Radius comp. &
28 8.088
21 18.808 inc
108 02 10.000
1173 0.300
(URY 0.300
|Approach Straight -
i It 2.000
K2 8.158 mm/tooth
|Retract Straight <
L2 2.000
[ Lt mode
ToRP

Simu-
lation

Kép 10-9 Kontur nagyolasa

A ra- és lemeneti utak itt egyenesek. A hosszértékek a maro éle és a munkadarab kézotti
tavolsagok.

Kép 10-10  Ra- és lemeneti utak egy egyenesen

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.2 Alprogramot elkésziteni

s Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Path A konturt ugyanazzal a maréval kell nagyolni (F 0.08 mm/fog és

millin
. V 150 m/perc).
) s
HC/UWKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING Path milling
Py [T CUTTER20 D1
i o mme
m . 'Hachininu Eaad
forward
200 Radius comp. &
|28 0.000
21 18.808 inc
. D2 10.000
L |Approach Straight  +»
3 i1y 2.008
F2 0.158 mm/tooth
|Retract Straight ;
L2 2,000
|t-188 :liﬂ mode .
it e e
Kép 10-11 Kontur simitasa
v Vegye at a beadott értékeket
Accept :
A kovetkezd lépésekben a nyersdarab négyzet sarkait R5-tel kell lekerekiteni.
(r::irlilt Valassza ki az Kontdr maras softkey-t.
c:::::ur Hozzon létre egy Uj konturt a CORNER_M_ARC névvel.
Please enter the new name
CORNER_M_AR(
Kép 10-12  Konturt létrehozni
Adja meg a kezddpontot.
) o
NC/UKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING Starting point |
19| enn | ; s
I )
Kép 10-13  Kezddpontot beadni
.4 Vegye at a beadott értékeket.
Accept

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.2 Alprogramot elkésziteni

172

A kovetkez6kben adja be a konturt és a hozza tartozé munkalépéseket:

52

END 50

48

46

Kép 10-14

%‘@;?

z
=
E

Kép 10-15

Geometriat beadni

NC/UKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING

Kontur nagyolasa

Direction of rotation p]

R 5.008

X 75.000 abs

f 45.000 abs

| 70.088 abs

J 45.000 abs

al 8,000 °

B1 270.808 °

B2 99.000 °

Transition to next element
Cham

FS 0.008

T

Path milling

CUTTER28 D1

IF 8.158 mm/tooth

] 120 m/min

Machining v
forward

|Radius comp. ¥

28 -10.800

21 18.808 inc

02 5.008

(173 8.308

UXY 8.300

Approach  Quarter circle

R1 5.000

|74 8.158 mm/tooth

Retract Quarter circle

= Vari- Simu-
=i _ous ‘ lation

89724708
11:33 AM

Delete
element

89/24/09
11:48 AM

Egyszerien marni ShopMill-lel
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’ ey 09/24/09
11:38 AM

HG/WKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING Path milling Select

P ¥ [T CUTTER28 D1 tool
| F 0.080 mm/tooth
133} L) 158 m/min
74| Machining vov
- 4|1208 forward
f%} Radius comp. 4
ot 20 -10.000
2 21 10.000 inc
N0 |i1p 02 5.000

|Approach Quarter circle  *»
] R1 5.000

|74 8.158 mm/tooth

Retract Quarter circle

R2 5.000

-188 |Lift mode

Simu-
lation

Kép 10-16  Kontudr simitasa

HE/WES/ EXAMPLES/ CORKER_FMACHINING

F  Program header

™= Contour CORHER_N_SURFACE

%1 Path milling T=CUTTERZ0 FO.15/t V120m 2=0 Z1=10inc

%4 Path nilling wew  T=CUTTERZD FO.08/t Vi50m 2=0 21=10inc
| Contour CORHER_H_RRC

%1 Path milling ki T=PP FO.15/t Vi20m Z=-10 Z1=10inc

7% path milling vvr  T=CUTTERZ0 FO.08/t V150w 2=-10

i End of program

Kép 10-17  Teljes alprogram a munkalépés szerkesztében

10.3 Munkalépések tikrozése

Feladat leirasa

10.3 Munkalépések tikrozése

Miutan elkészitette az alprogramot, készitse most el a féprogramot. A Transzforméacié menu
Tikrézés funkcidjaval az alprogramot mind a négy munkadarab sarokra lehet hasznalni.

A tlkrozést két kiilonb6zé maédon lehet végrehajtani:

®

A tikrzés abbdl a pontbdl lesz végrehajtva, ahol az 1. megmunkalas tértént.

® hozzaadodo:
A tiikr6zés az utoljara megmunkalt pontbdl térténik..

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.3 Munkalépések tikrézése

Kezelési sorrend

| tow

174

A megmunkalas sorrendje a kdvetkez6kben az djbeallitassal lesz abrazolva:

1. Megmunkalas (lasd alprogram) 2. megmunkalas: X tengely tikrozése
(itt az X értékek lesznek tikrozve)

[

3 . megmunkalas: X és Y tengely tikrozése 4. megmunkalas: Y tengely tiikrozése
(itt az X és Y értékek lesznek tiikrozve) (itt az Y értékek lesznek tikrozve)

1O (G

Hozzon létre egy Uj féprogramot a FLANGE névvel.

Hew sequential program

Tope ShopMill I~

Name FLANGE

Kép 10-18  F&programot létrehozni

Adja be a programfejet.

' m 0924709
Jos 1137 AM

HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Program header Uork

P2 |Unit of measu mm offset
END | Uork offset G54
Blank Block
X8 -75.880
Ya -50.000
X1 75.008 abs
Y1 50.000 abs
i |za 0.080
21 -20.008 abs
'Retraction plane
RP 16.008
|Safety distance
B 'S¢ 2.008
'Machining sense
Down-cut
'Retract position pattern
Optimized

Kép 10-19  Féprogram programfejet beadni

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Accept

Vari-

[ 10 |
i

Sub-
program

Accept

10.3 Munkalépések tikrozése

Vegye at a beadott értékeket.

Valassza ki a Kiilonfélék softkey-t.

lllessze be az alprogramot a féprogramba.

Megjegyzés

Ha az alprogramot a féprograméval azonos kényvtarban hozta létre, az ag/munkadarab
beadasi mezd lres marad.

’ m 09/24/09

11:41 AM
NC/UES/EXAMPLES/FLANGE Subprogram
P |Path/workpiece

éNll

Program name

Simu-

£2 [ation

Kép 10-20  Alprogramot beilleszteni

Vegye at a beadast. Az atvételt utan a munkalépés-program a kovetkezdképpen néz ki.

' :{X'! Ba/24/p9
JOG

11:41 AM
HC/UWKS/EXAMPLES/FLANGE Uork
P Program header Uork offset 654 || offset
Y Execute “CORNER_MACHINING® =
e End of program ‘::ft'

Kép 10-21  Alprogram a féprogramba beillesztve

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.3 Munkalépések tikrézése

Transfor- A Transzformacié softkey-vel lehet a tengelyeket eltolni, forgatni stb.
mations
Mirroring 2. megmunkalas elékészitése: X értékek tikrozése.

% i

Mirroring

Simu-

€2 Jation

Kép 10-22  Tukrozés

v , )
fAccept Vegye at a beadast.

A hatralevé megmunkalasok tikrozésénél a kdvetkez6k szerint jarjon el.

Masolja az alprogramot a tiikr6zés munkalépés mogé. A 2. megmunkalas kovetkezik

A Tikrozés és Alprogramhivas eljarasokat meg kell ismételni a két tovabbi sarokra.
) % e

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

P Program header Uork offset 654

2B Execute "CORHER_MACHINING"
44 Ilirg_ur__inn

END ”-End'o'fwxlrogm

- ; = Vari- Simu-
g’ Edit J Drill. ! ™1 ous &% [ation

Kép 10-23  Alorogramot masolni

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.3 Munkalépések tikrozése

Az attekintést segiti a segitdé kép. Miutan mind a 4 megmunkalast beadta, a tikrézést mind a
harom tengelyre ki kell kapcsolni.

m 09/24/09
11:45 AM

Kép 10-24  Tukrdzeés segitd kép

A munkalépés-program a kévetkezéképpen néz ki.

B9/24/09
11:45 AM

HC/UWKS/EXAMPLES/FLANGE
Program header Uork offset G54 2]

3]

#E Execute “CORNER_MACHINING"
4% Hirroring X

2B Execute "CORHER_HACHINING"
4:& Hirroring

ZE Execute "CORNER_HACHINING"
4k Mirroring Y

"“CORHER_HACHINING"

Mirroring

Kép 10-25  Teljes tlikrézés a munkalépés szerkesztében

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.4 Furatok
Ellendrizze az eddigi munkat a szimulacioval.
& ks
HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE
Fulrlher
views
X 98800 Y 40600 2 10.080 C 8.688 T CUTTER20 D1
M38 #SM;*R0* A 0.600 Rapid traverse 100% 00:81:55
(>}
mill.
Kép 10-26  Szimulaci6é 3D-s nézetben
10.4 Furatok

Kezelési sorrend

A kovetkez6 munkalépésekben elkésziti a négy furatot a sarkokban. Mivel az egyes furatok
k6zott egy akadaly van, ezt be kell adni a poziciok kézott.

S) @ @

&) @]
Kép 10-27  Furatok

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Kép 10-28

Kép 10-29

EgyszerGien marni ShopMill-lel

09/24/09
11:57 AM
Centering
CENTERDRILL12 D1
150,888 mm/min
500,008 rpm
Diameter

kdézpontozas

09/24/09
1200 PM

Drilling
DRILL18
100.009 mm/min
88 m/min

Shank.
-21.000 abs

Drilling

Reaming

Furas

Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0
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10.5 Zsebek forgatdsa

10.5

=)

NG/UKS/EXAMPLES/FLANGE

P Program header
b-rE} Execute
Ak Mirroring
B Execute
Ak Mirroring
b Execute
P2y Hirroring
b Execute
Ak Hirroring
P Centering
A Drilling

2/ {NS5 001: Positions
15 { H60 002: Obstacle
»{H65 003: Positions
i {H70 004: Obstacle
+/{N75 005: Positions
1 {HBO 00B: Obstacle
71185 007: Positions

End of prngré-n

09/24/09
1207 PM

18 Centering
Uork offset 654

"CORHER_MACHINING"
X !]ri]lirlnu

“CORNER_HACHIHING" Heaming
Xy

“CORHER_HMACHINING" Deep hole
v drilling

Boring

"CORKER_NACHIHING"

T=CENTERDRILL12 F150/min S500rev
T=DRILL10 F100/min V80m 21=-21
20=-10 X0=-66 Y0=-41

20=-10 X0=66 Y0=-41

2=1

20=-10 X0=66 Y0=41
=1 i

Kép 10-30  Akadalyok pozicioit beadni

Zsebek forgatasa

Kezelési sorrend

Cont.
mill.

Hew
contour

Accept

180

A kdvetkez6 1épésekkel a sargaval kiemelt zseb konturja és megmunkalasa lesz

programozva.

Utana a koordinata-rendszer forgatasaval a két masik zseb lesz létrehozva.

Valassza ki az Kontur maras softkey-t.

Hozzon létre egy Uj kontdrt a 'FLANGE_NODULE' névvel.

Please enter the new name

FLANGE_NODULE

Kép 10-31

Uj konturt létrehozni

Adja meg a kezd6pontot.

HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE
P @Y

2B oo
Ak

5B

an

58

B9/24/08
12:08 PM

Starting point

X 0.000 abs
Y 42.000 abs

Kép 10-32  Kezd8pontot beadni

Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.5 Zsebek forgatasa

VRN Vélassza ki a Iv softkey-t.
All para- ) . ~ .
e Valassza ki az Osszes paraméter softkey-t.

Az R42 iv pl. a sugarral, az X kdzépponttal és a kifutasi szoggel egyértelmiien le lesz irva.
Adja meg,az orajarassal szemben, ezzel a zsebet egyiranyuan is lehet simitani.

B9/24/09
12:12 PM

HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Circle
P (&Y | Direction of rotation 4
% = R 42.008
S [
p END 50 X -34.484 abs
s X -34.404 inc
P . v 24.098 abs
48 v -17.918 inc
Ak
1] i 2009 abs
| [ i 0,008 inc Jhangs
2 " a 8.808 abs
2 1 -42.800 inc -
fj} a1 180,00 ° iedal
§ 10 1 235.008 °
3 | Transition to next ele;
.‘-’: f I Radius
ol R ] x
A Cancel

Kép 10-33  ivet beadni

P Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.5 Zsebek forgatdsa
R Valassza ki a Atlé softkey-t.
"4

All para- . : A < -

e Valassza ki az Osszes paraméter softkey-t.
Hozza létre az atlos konturt.

90; N )
B 121 P
Straight XY
8ol .
ap 2 s ¥ 14339 abs
B e |at 325,080 °
4 a2 99.600 °
- 38 | Transition to next element
2 Radius
21| | 5.8
P L |
e
i
e
I
o
i
iE S |

Kép 10-34  Atl6t beadni

G Vegye at a beadott értékeket.

182
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09/24/09
1213 PM

|Direction of rotation
R 25.088

28.479 abs
14.339 abs

0,000 abs
-8.888 abs
al 55.888 °

a2 96.688 ©

B1 385.808 ©
B2 118.000 °
|Transition to next element
__Radius_

o —

Fany Valassza ki a Iv softkey-t.

All para- . . " .

e Valassza ki az Osszes paraméter softkey-t.
Készitse el a 2. ivet.
Kép 10-35  ivet beadni

P Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.5 Zsebek forgatdsa
RN Valassza ki a Atlé softkey-t.
"4
All para- . . A . ~
e Valassza ki az Osszes paraméter softkey-t.
Hozza létre a 2. atlés szakaszt.
B9/24/08
1214 PM
Straight XY
34.484 abs
13.926 inc
24.098 abs
9.751 inc
17.008
35.000 ©
‘ 90.000 °
Transition to next element
Radius
R s
Kép 10-36  Atlot beadni
v Vegye at a beadott értékeket
Accept ’

184

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0



Példa 56: Tarcsa

N

Accept

Accept

Valassza ki a Iv softkey-t.

Készitse el a lezaro ivet.

B9/24/09
12:15 PM

|Direc1iun of rotation Q
R 42.000

X 0,009 (Frisoet v O ]
Yo a2

abs

1 -8.000 abs
J 0.888 abs

a1 125.000 ©
a2 90.808 ©
81 180,00 °

B2 55.000 ©

|Transition to next element
Radius

R 0.008

= Vari- | _ Simu-
5 ous | & iation |

Kép 10-37  Lezaro6 ivet beadni

Vegye at a beadott értékeket.

Vegye at a konturzsebet a munkatervbe.

Készitsen el 6nalléan kévetkezd munkalépéseket.

09/24/09
12:16 PM

Mill pocket
j‘f ¥ T  CUTTER18 D1
i 0.158 mm/tooth
;ﬂ% 128 m/min
A (lgg -
B 0.000
oA 10.000 inc
a0 |Dxy 50.080 %
44 (108 bz 5.080
& |UXY 8.300
v ® ¥ (-] 0.360
J_j. k |Starting point automatically
L@ ® L] |
Y (Insertion Vertical
wf |F2 0.150 mm/tooth
/108 [
N ToRP |
%I B
i
<} | -280  -180

= Uari- | _ Simu-
S8 ous |4 iation |

Kép 10-38  Zsebet nagyolni

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.5 Zsebek forgatdsa

Mill pocket

09/24/09

1217 PM

n | CUTTER18 D1
i F 8.880 mm/tooth
B v 150 m/min

A lagg 'Machining w57 Base
b 28 0.600

2 21 10.800 inc

= |Dxy 50.800 %

A4 (188 |

£ uxy 8.300

i ® o w2 8.300

ﬁ? o |Starting point automatically
o .

N o e |Insertion Vertical
f&f - (7] 0.880 mm/tooth
7 1-200

a

o i -200  -188

Kép 10-39  Zsebet aljat simitani

Mill pocket

Vari- Simu- Ex-

ous | €= lation

89724708

1217 PM

] T CUTTER1A D1
7 F 0.088 mm/tooth

% v 158 m/min

44 logg Machining vov Lall

bt 20 0.008

4 21 10.898 inc

?.:E 108 2 10.008

b Xy 0300

. ® ®

Ml

Dﬁ L] ®

2

¢

f- -108 ;

L Lift mode

' | — To! |
7 -200

%

ol | 288 -100

Kép 10-40

Zseb peremét simitani

A kovetkez6 lépésekkel masolja a Iétrehozott munkalépéseket a harom zseb

megmunkalasahoz:;

Mark
leirasara.

186

Jeldlje meg a munkalépés-szerkesztében a teljes munkalépés-lancot a zseb-megmunkalas

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.5 Zsebek forgatasa

Masolja a munkalépés-lancot a kézbensd taroloba.

Copy
j 0a/24/09
12:18 PM
CfLJKS,’EXRHfLE'S,i'FLRHGE
iR Execute "CORHER_MACHIHING"
I8 Y Mirroring Xy
iE Execute “CORHER_NMACHINING"
iR Y Hirroring Y
Execute “CORHER_MACHINING"
IRy Hirroring
% Centering T=CENTERDRILL12 F150/min S$500rev
7+ Drilling T=DRILL1D F100/min V80m 21=-21
2/ 1H55 001: Positions 20=-10 X0=-66 Y0=-41
f {60 002: Obstacle 2=1
2/ 1HB5 003: Positions 20=-10 X0=66 Y0=-41
1} {H70 0D4: Obstacle 2=1
2/ {H75 005: Positions 20=-10 X0=66 YD=41
1} 1 H80 006: Obstacle 2=1
2/ H85 007: Positions 20=-10 X0=-66 Y0=41
' Contour FLANGE_NODULE
Mill pocket 14 T=CUTTER10 FO0.15/t Vi20m 20=0
Hill pocket vvv¢ B T=CUTTER1D F0.08/t VU150m 20=0
Mill pocket vvv U T=CUTTER1D F0.08/t V150m 20=0
End of program
L4 d il | &I . | == ous
Kép 10-41 Munkalépéseket masolni
- Vari- , . la sy
B8 ou Valassza ki a Kllonfélék softkey-t.
Transfors Vélassza ki a Transzformaciok softkey-t.
mations
Rotation A koordinatarendszer 120°-kal el lesz forgatva a Z tengely kordl.
B i
CfUKS,n'EXﬂMPlES;‘ﬂRNGE Rotation
E OV LAV ¥y | ==
Kép 10-42  Forgatas a Z tengely kor(l
v Vegye at a beadast.
. Rccept

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.5 Zsebek forgatdsa

Paste

Transfor-
mations

Rotation

Accept

188

Szurja be a masolt munkalépéseket.

B9/29/09
11:07 AM

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

3B Execute "CORHER_HACHINING"
A Hirroring
2 Centering T=CENTERDRILL12 F150/min S500rev

9’,’;;_ Drilling T=DRILL10 F100/min V80Om 21=-21
2/ {N55 001: Positions 20=-10 X0=-66 Y0=-41

1k {HBO 002: Obstacle 2=1

H65 003: Positions 20=-10 X0=66 Y0=-41

H70 004: Obstacle 2=1

H75 005: Positions 20=-10 X0=66 Y0=41

N80 006: Obstacle 2=1

N85 007: Positions 20=-10 X0=-86 Y0=41

Contour FLAHGE_HODULE

Mill pocket v T=CUTTER10 FD.15/t V120m 20=0
Hill pocket 7vv B T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0
Hill pocket vvv U T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0
Rotation add 2120

Contour FLAHGE_HODULE

Mill pocket
Mill pocket

T=CUTTER10 FO.15/t V120m 20-0
(JSCUTIERLITFU. D3/L ULS0m 2080 m
| T=CUTTER10 F0.08/t ViS0m 20-0 (5

@%i’ﬁ? ple ¢ cphE-LE-AE

E i PR

Kép 10-43  Masolt munkalépéseket beszurni

Valassza ki a Transzformacidk softkey-t.

Adjon be egy tovabbi 120°-os forgatast.

09724709

1219 PM
Rotation

EHEREW

2 ﬁﬁ% PRBRE AR

S et | gh o ! il
Kép 10-44  Forgatas a Z tengely koril

Vegye at a beadast.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Paste

Rotation

Accept

Szurja be a masolt munkalépéseket.

09/29/09
11:07 AM

NC/UKS/EXAMPLES/FLRNGE

i {H60 002: Obstacle 2=1 i
»/ {HB5 DD3: Positions 20=-10 X0=66 Y0=-41
f {H70 004: Obstacle 2=1
2/ {H75 005: Positions 20=-10 X0=66 Y0=41
if { H80 DD6: Obstacle 2=1
/7 HB5 007: Positions 20=-10 X0=-66 Y0=41
[ Contour FLANGE_NODULE .
] Mill pocket v T=CUTTER10 FO.15/t V120m 20=0 B
€] Mill pocket vvv B T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0
2 Mill pocket wvv W T=CUTTER1D FO.08/t V150m 20=0
&~ Rotation add 2120
r~ Contour FLAHGE_NODULE
¢ Mill pocket v T=CUTTER10 FO.15/t U120m 20=0
o Hill pocket vvv B T=CUTTER10 F0.08/t ViS0m 20=0
Hill pocket vvv U T=CUTTER10 F0.08/t Vi50m 20=0
~ Rotation add 2120
£~ Contour FLANGE_HODULE
¢ Mill pocket % T=CUTTER10 FO.15/t V120m 20=0
2 Mill pocket v B T=CU

Kép 10-45  Masolt munkalépéseket beszurni

Az djés a 0° érték kivalasztasa megsziinteti a forgatast.

X 08/24/09
j 1220 PM

Rotation

Kép 10-46  Forgatast megsziintetni

Vegye at a beadast.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.6 Konturok letorése

10.6 Konturok letérése

Kezelési sorrend

Készitse el 6nalléan az utoljara mart konturok letdrését.

A letéréshez egy olyan szerszamtipusra van sziiksége, ami lehetévé teszi a csucsszdg
beadasat. a példaban a CENTERDRILL12.

Loc. Type Tool name
44

1 gy CUTTERGR

3 | ¥ CENTERDRILL12
Kép 10-47

STD Length o 1P

1 1 118.868 66.808 ]
2 CUTTER1G 1 1 110.000 16.800 4
1.1 120000 12.600 90.0

Kézpontozo furd

Vélassza ki a /etérés megmunkalast. A letérés megmunkalasa a letoérés szélesség (FS) és a

szerszamcsucs bemerilési mélysége (ZFS) altal lesz programozva.

NG/WKS/EXRMPLES/FLANGE

E et P
Kép 10-48  letdrés

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE
N75 005: Positions
. {HBD 006: Obstacle
N85 007: Positions
Contour
Hill pocket
Hill pocket
Mill pocket
Rotation
Contour
Mill pocket
Hill pocket
Mill pocket
Rotation
Contour
Mill pocket v
Hill pocket wvv B
Hill pocket w7y U
Rotation
End of program

I~
©
©
i~
r~
<]
Q
2
4~
v
o
2
£h
2
5~
END

Kép 10-49

190

89/24/08
12:49 PM
Mill pocket Select
CEHTERDRILL12 D1 tool
0.658 mm/min
128 m/min
Machining Chamfer
28 8.808 [ orion
B 200w O)

2FS 3.008 inc

=, Vari- Simu-
88 oz | 4P ation

09/24/09
12:48 PM

20=-10 X0=66 Y0=41

2=1

20=-10 X0=-66 Y0=41
FLANGE_HODULE

T=CUTTER10 F0.15/t V120m 20=0
T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0
T=CUTTER10 FD.08/t V150m 20=0
add 2120

FLANGE_HODULE

T=CUTTER10 F0.15/t V120m 20=0
T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0
T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0
add 2120

FLANGE_HODULE

T=CUTTER10 FD.15/t V120m 20=0
T=CUTTER10 F0.08/t V150m Z0=0
T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20-0

add 20

= Vari- Simu-
BE o [P Iation

Letérés munkalépés a munkalépés-szerkesztében

Egyszerien marni ShopMill-lel
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IL=2p0 g0 -0 - -; [ oo 2

& mill. |

Kép 10-50  Letdrt kontdr felilnézetben

10.7 Hosszvajat és korvajat

Kezelési sorrend

40 1

X p@eA Y 0000 2| 0608 C | 0.009 TCENTERDRILLIZ DI

38 ;#S5M;*RO* A 0.800 Rapid traverse 1008% 55:11:1
[>]

10.7 Hosszvdjat és korvajat

Ezutan programozza a vajatokat. Ezek a Poziciominta-val és pozicionalassal a 7Teljes k6r-6n

megfeleld helyre lesznek hozva.

Q @ e

&) O

Keép 10-51 Hossz- és korvajatok

d Mill. Valassza ki a Maras softkey-t.

Slot Valassza ki a V3jat softkey-t.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0
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10.7 Hosszvdjat és korvdajat

Select
tool

Accept

Slot

Accept

192

A hosszvajatok nagyolasahoz hasznalja a CUTTERG szerszamot (F 0.08 mm/fog és V 120

m/perc).

89/24/08

12559 PM
Longitudinal slot
T CUTTERS D1 tool
F 0.088 mm/tooth
| 128 m/min Graphic
‘Ref. point == view
Machining v
Position patt. Longit.
u 8,090
L 58.008
ab 90.000 ©
2 5.800 inc
(DXY 50.000 %
D2 2,500
|-28 Xy 0.308
2 0.300
Insertion Vertical
174 0.888 mm/tooth

Kép 10-52  Hosszvajat nagyolasa

Vegye at a beadott értékeket.

A simitashoz hasznalja ugyanazt a szerszamot (F 0.05 mm/fog és V 150 m/perc).

09/24/09
100 PM

Longitudinal slot Select
T CUTTERS D1 toal

|F 8.858 mm/tooth
v 158 m/min Lranhic
|Ref. paint == (Feision © J
| Machining ==
M Position patt. Longit.
slot
v 8.000
IL 58.008
‘ab 90.600 °©
21 5.808 inc Open slot
|DKY 50.800 %
D2 2500
|20 |uxy 9.300
. 2 8.380
L \Insertion Vertical
il 74 0.088 mm/tooth

=_ Vari- Simu-
BE ous |€# lation

Kép 10-53  Hosszvajat simitasa

Vegye at a beadott értékeket.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.7 Hosszvdjat és korvajat

A Drill Valassza ki a Furas softkey-t.
Positions A kovetkezbkben adja be a hosszvajat pozicidit. A vonatkoztatasi pont a vajat kdzepén van.
) et

Positions

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

2 ||y Rectangular
?gﬁ 120 8.068
| X8 66000 abs
& o8 va .00 abs
= X1 -66.000 abs
g [ 1 8088 abs
il | xz : . | abs
< H S o ® v2 ahs
53| X3 abs
~ v3 abs
24, /ly x4 abs
{ ¥4 abs
X5 abs
Y5 abs
X6 abs
v6
X7
¥7
|x8
va

Vari- Simu-
ous | €= ation

Kép 10-54  Hosszvajat pozicidkat beadni

e Vegye at a beadott értékeket.
d Mill. Valassza ki a Maras softkey-t.
Slot Valassza ki a V@jat softkey-t.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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10.7 Hosszvdjat és korvdajat

Circumfer. Nagyolja a kérvajatot a CUTTERG szerszammal (F 0.08 mm/fog ill.
slot FZ 0.08 mm/fog und V 120 m/perc).

A Teljes kdropcidval a kdrvajatok automatikusan egymastol azonos tavolsagra
lesznek pozicionalva. Az X/Y/Z vonatkoztatasi pont a korvajat kézéppontjara vonatkozik.

89/24/09

162 PM

[ 8.880 mm/tooth
-1 Hee 173 8.880 mm/tooth
24 v 120 m/min
?g I Machining bid
@ | Full circle
; X8 8.800
% 58 ® ® va 8.808
£ ‘ ﬁ' Il.llg Circumfer.
{/};‘%J‘ IR 52.000 ot
° B -40.000 °©
END al 80.000 © Open slot
u 8.600
15 ® ® 21 5.000 inc
02 2500

|UXY 8.300

.pnsiﬁnninn

Simu-
lation

Kép 10-55  Kdrvajatot nagyolni

4 Vegye at a beadott értékeket.
Accept
Slot Valassza ki a Vajat softkey-t.
c’":l'mfe‘ A simitashoz hasznalja ugyanazt a szerszamot (F 0.05 mm/fog,
FZ 0.05 mm/fog és V 150 m/perc).
B9/24/08
1:03 PM
Circumferential slot
CUTTERG D1
0.8058 mm/tooth
1100 2 8.950 mm/tooth
<Al v 159 m/min
024 Machining [ www
% ] Full l:i:;:lﬂe‘][i
v |t50 .
~ ® _ NG ] 0.000
2 i ( : ) K 28 8.008 ircumfer.
%]‘ \) R 2008 e
g [ . I P -49.908 °
ﬁd \ ".‘_‘\ [ / al 80.000 © Open slot
o Y e u 8.000 -
|50 i ]
UXY 0.300
positioning Straight
Kép 10-56  Korvajatot simitani
Accept Vegye at a beadott értékeket.
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Példa 56: Tarcsa

Munkaterv

Vonal grafika

B9/24/09
1:03 PM

NC/UKS/EXAMPLES/FLRNGE

L e .

47 Rotation add 2120

[~ Contour FLANGE_HODULE

42-Hill pocket v T=CUTTER10 F0.15/t V120m 20=0 Z1=10inc

yﬁ Hill pocket vvv B T=CUTTER10 FO.08/t V150m 20=0 Z1=10inc

@ Mill pocket vvv U T=CUTTER10 F0.08/t V150m 20=0 Z21=10inc

137Hil1l pocket Chamfer T=CENTERDRILL12 F0.05/min V120m 2FS=3

4™ Rotation 20

%% Longitudinal slot v T=CUTTER6 F0.08/t V120m 21=5inc U=8

£%1 Longitudinal slot vve  T=CUTTERG F0.05/t V150m 21=5inc U=8

/' 008: Positions 20=0 X0=66 Y0=0 X1=-66 Y1=0

5% Circumfer. slot T=CUTTER6 F0.08/t V120m XD=0 Y0=0 20=0
t TTERE F0.05/t V150 0 )

Cont.
- mill.

Kép 10-57  Részlet a munkatervbdl

09/24/09
1:03 PM

B = R0 S EREE ? Y

-158

-266  -158 -1 -58 (] 58 168 150 200

E it PRI
Kép 10-58  Vonal grafika

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Példa 5: Tarcsa

10.7 Hosszvdjat és korvdajat

Szimulacié 3D-s nézetben

09/24/09

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

X .60 Y | 0000 2 | 0.608 C 0.808 T CUTTERS D1
138 #SHM;*RO* A 8.808 Rapid traverse 108% 55:11:29
Edit | gl Oril
Kép 10-59  3D-s nézet

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Most jon a gyartas 1 1

Miutan On a példakkal végzett munka soran a munkaterv elkészitésének alapveté ismereteit
a ShopMill-ben elsajatitotta, kdvetkezik a munkadarabok legyartasa.

A gyartashoz a kdvetkezékben leirasra kertild Iépések sziikségesek:

Referenciapontot felvenni

A vezérlés bekapcsolasa utan a munkaterv végrehajtasa vagy a kézi mozgatas el6tt fel kell
venni a gép referenciapontjat. A ShopMill ezéltal talalja meg gép utméré rendszer
szamlaladsanak a kezdetét.

Mivel a referenciapont felvétele a gépgyartétol és a géptipustdl fliggéen nagyon kiilénbdzé,
itt csak néhany altalanos tanacsot lehet adni.

1. Mozgassa a szerszamot a munkatérben egy szabad helyre, ahonnan minden iranyban
Uitkdzés nélkil tud mozogni. Ugyeljen arra, hogy ezutan a szerszam ne legyen az adott
tengely referenciapontja mégoétt (mivel a referenciapont felvétele tengelyenként csak egy
irAnyban térténhet, ez a pontot kiilénben nem lehet elérni).

2. A referenciapont felvételét pontosan a gépgyarto tajékoztatasai szerint hajtsa végre.

Munkadarabot felfogni

A méreth{ gyartashoz és természetesen a biztonsaghoz is sziikséges a munkadarabnak
megfelel® erés megfogas. Ehhez altalaban csavaros szoritdkat vagy régzitd vasakat
hasznalnak.

Munkadarab-nullapont beallitasa

Mivel a ShopMill nem tudja kitalalni, hol van a munkadarab a munkatérben, Onnek kell
megallapitani a munkadarab-nullapontot.

A sikban a munkadarab-nullapont tébbnyire
® 3D-s tapintoval vagy
® az éltapintoval

megkarcolassal lesz beéllitva.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 197



Most jon a gyartas

A szerszam-tengelyen a munkadarab-nullapont tébbnyire
e 3D-s tapintoval megtapintassal vagy
® egy szerszammal megkarcolassal

lesz beallitva.

Megjegyzés

A mérdeszkdzok és a méréeiklusok alkalmazasanal vegye figyelembe a gyartod
tajékoztatasait.

Munkatervet végrehajtani

A gép most ugy el van készitve, hogy munkadarab be van allitva és a szerszamok be
vannak mérve. Most végre neki lehet latni:

Valassza ki a "Programkezel8" kezelési tartomanyban azt a programot, amit gyartani
szeretne, pl. INJECTION_FORM.

09/28/03

257 PM

Length Date
& =1Part programs 68/20/89 11:53:28 AM
& C1Subprograms 88/20/89 11:52:56 AM
& 5 Uorkpieces DIR 09/24/89 11:85:45 AM

= C1EXAMPLE1 UPD 09/22/89 2:24:38 PM
= E3EXAMPLE2 UPD 09/22/88 311:19 PM
2] INJECTION_FORM MPF 991 89/23/89 1:28:50 PM
= C1EXAMPLE3 UPD 09/23/89 1:34:01 PM
= C1EXAMPLE4 LPD 2:52:53 PM
& C1EXAMPLES LPD 11:05:45 AM
= C1SAMPLES_MILL UPD 89/28/89 2:45:56 PM

NC/Workpieces/EXAMPLE2.LPD Free: 2.3 MB

Kép 11-1 Programot kivalasztani

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Most jén a gydrtas

> Nyissa meg a programot.

HeA

UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

el

T=CUTTER20 V80m
RAPID X=-12 ¥=-12
RAPID 2=-5
F100/min G41 X=5 ¥=5
X=30 Y=75

L20 «176

62 «S0

X=120

X=120 Y=75

62 ad

X=145 Y=5

X=-20

640 X=-12 Y=-12

B iS A R ISR

£ Rectang.pocket v T=CUTTER10 FO0.15/t V120m X0=75 Y0=50
;,f,i Rectang.pocket vvv  T=CUTTER10 F0.08/t VU75m X0=75 Y0=50
Q}Bixcular pocket v T=CUTTER10 F0.15/t V120m 21=-10 @30

0
H

EN0 End of program

E et PR
Keép 11-2 Munkatervet megnyitni

Circular pocket vvv  T=CUTTER10 FD.08/t Vi50m Z21=-10 230
001: Position grid 20=0 X0=30 YD=25 Hi=2 H2=2

Simu-

82 o ﬂ lation

B9/28/09
257 PM

Ex- Valassza ki a NC valasztas softkey-t.
ecute
W | 2 g7
HG/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM SIEMENS §
% Reset r functions
Machine Position TFES Auxiliary
X1 0.000 T frcton
Y1 0.000 £
2 0000 P -
ol 0.000° 81 e ]
109%

Uork offset G54
T T=CUTTER20 V80m

— RAPID X=-12 Y=-12

— RAPID 2=-5

— F100/min G641 X=5 Y=5
1~ X=30 Y=75

— L20 «l76

<= 62 «90

ot
Kép 11-3 Végrehajtas

Simult.
record.

Act. values
Machine

Prog.
corr.

Mivel a munkaterv még nem lett ellendrizetten lejarva, allitsa az elétolas potmétert nulla
allasra, hogy kezdettdl fogva "minden kézben legyen tartva".

Simuit. Ha a gyartas kézben egy szimulaciét is szeretne latni, valassza a Lerajzol softkey-t még a
record, h . . . i
Start el6tt. Csak ekkor lesz az 6sszes mozgas Ut és azok hatasai kijelezve..
. Inditsa el a gyartast és iranyitsa a szerszammozgasok sebességét az el6tolas potméterrel.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Most jon a gyartas
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Mennyire van On felkésziilve a ShopMill-ben? 1 2

12.1 Bevezetés

A kovetkez6 4 gyakorlat az On személyes tesztjének alapja a ShopMill hasznalatahoz.
Segitségként mindig egy lehetséges munkaterv lesz bemutatva. A megadott id6k ezeknek a
munkaterveknek megfelel6 eljarashoz tartoznak. Tekintse a megadott id6ket egy durva
becslésként a fenti kérdésre adandé valaszaihoz.

12.2 Gyakorlat 1

Képes On ezt 15 perc alatt elvégezni a ShopMill-ben?

120
150

Keép 12-1 MihelyrajzDIYS1

Utalasok

Az elforgatott négyszdg zseb itt az eredeti koordinatarendszerben lett Iétrehozva. A
kezd&pont most a nullapontban van. Kdvetkezik egy segéd-egyenes 15°-kal a zseb
széléhez. Ennek a végpontnak a koordinatai a kezd6épont a tulajdonképpeni szerkesztéshez.
A segéd-egyeneseket tordini kell.

A ShopMill-lel vannak még mas utak is a célhoz, pl. a forgatas funkcioval vagy a négyszog
zseb ciklussal. Prébalja ki, hogy melyik médon jut el leggyorsabban a célhoz és melyik
modszerrel éri el a legrovidebb gyartasi idét.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Mennyire van On felkésziilve a ShopMill-ben?

12.2 Gyakoriat 1

Minta-megoldas

202

j B4 89/28/08

NG/UKS/SAMPLES_MILL/DIYS1

= & =)
i‘;ﬁ H5 Rectang.pocket T=CUTTER20 FO0.08/t V150m X0=0 Y0=0
ﬂ H10 Circular pocket T=CUTTER20 F0.08/t V150m X0=0 Y0=0

Contour DIYS_AR_150_100_5_15_15

Contour DIYS1_IR_100_70_15

Hill pocket v T=CUTTER20 F0.08/t V150m 20=0
K30 Drilling T=DRILL10 F150/min U35m 21=-20
H35 001: Positions 20=-10 X0=60 Y0=40 X1=60 Y1=-40
H40 002: Positions 20=-10 X0=-60 Y0=-40 X1=-60 Y1=40
H45 Drilling T=DRILL8.5 F150/min Y35m 21=-20
N50 003: Position circle 20=-8 X0=0 Y0=0 R=18 H=8

End of program

Q=2 Bl ? ?

3

Cont.
_mil._|

SO b il
Kép 12-2

Munkaterv

09/26/09

NC/UKS/SAMPLES_MILL/DIYS1

X 12728'Y| -12728 2| 10860 C 0.868 T DRILLES D1
1130 :#SM;*R0* A 0,800 Rapid traverse 108% 08:02:29

Kép 12-3 Munkadarab szimul&cié

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Mennyire van On felkésziilve a ShopMill-ben?

12.3 Gyakoriat 2

12.3 Gyakorlat 2

Képes On ezt 20 perc alatt elvégezni a ShopMill-ben?

05 20 72 100 140
90
70
2 62
100
25
1
35 120
e 150 _

Kép 12-4

Utalasok

MdhelyrajzCOMPLEX_POCKET

Ha bonyolultan is néz ki: Ez a kontur a ShopMill-lel nem probléma. A maradékanyag
automatikus leforgacsolasat itt optimalisan lehet hasznalni. Hasonlitsa 6ssze a
megmunkalasi idéket, ha mindent a FRAESER10-zel forgacsolna ki.

Utalasok a konturhoz:

® Készitse a konturt az orajaras iranyaval szemben..

e A fels6 bal iv nyilasszdge 115°.

Egyszerien marni ShopMill-lel

Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 203



Mennyire van On felkésziilve a ShopMill-ben?

12.3 Gyakoriat 2

Minta-megoldas

204

09/26/09
254 PM

H10 Hill pocket T=CUTTER20 F0.08/t V150m 20=0
H35 Pocket resid. mat. T=CUTTER10 F0.08/t V120m 20=-5
1 Contour COHPLEX_POCKET_1

2 :
] Contour COMPLEX_POCKET_1

i

Contour COMPLEX_POCKET_D12

T=CUTTER20 F0.08/t V150m 20=-5
T=CUTTER10 F0.08/t V120m 20=-5
T=CUTTER10 F0.08/t V120m X0=35

H30 Hill pocket

N35 Pocket resid. mat.
; H40 Circular pocket
End of program

r~
B2
LY,
o
I~
»
Y
e}

Keép 12-5 Munkaterv

09/28/08

NC/UKS/SAMPLES_MILL/COMPLEX_POCKET

1999 2 10.688 C  0.888 T CUTTER1E D1
] B.600 Rapid traverse 100% 08:01:15

X 3.608 Y
130 ;#5M;*RO*

Kép 12-6 Munkadarab szimul&cié

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Mennyire van On felkésziilve a ShopMill-ben?

12.4 Gyakoriat 3

12.4 Gyakorlat 3

Képes On ezt 30 perc alatt elvégezni a ShopMill-ben?

0 15 85 165
Z-20
GF (alie) 210 D165
155
135
115
95
80 180
40
25
; 15
1@
)
0 25 75 105 155
8 180

Kép 12-7  MihelyrajzPLATE

Utalasok

Ebben a példa munkatervben a sziget korili felllet elészér a Maras meni Négyszdg csap
ciklusaval lesz durvan el6-marva. Az ebben a ciklusban leirt négyszdgre a ramenet
koralakban torténik és a konturt a hosszal és forgasszoggel leirt ponton éri el. A négyszdog
egyszer korbe lesz jarva és ugyanazon a ponton koralakban ismét elhagyva. A ra- és
lemenet sugara a maradék csap geometrigjabdl adédik.

Egyszerien marni ShopMill-lel
Oktatasi segédlet, 12/2009, 6FC5095-0AB50-1QP0 205



Mennyire van On felkésziilve a ShopMill-ben?

12.4 Gyakoriat 3

Minta-megoldas

206

09/28/09

H5 Rectang.spigot T=CUTTER32 F0D.08/t V150m X0=90

> ] Contour PLATE_ISLAND

% Path milling v T=CUTTER32 F0.08/t V150m 2=0
ﬁ,’!] K25 Rectang.pocket v T=CUTTER20 F0.08/t V150m 21=Binc
.~ /H30 001: Rou of positions 20=0 X0=50 Y0=60 H=3

53 H35 Circumfer. slot v T=CUTTERG F0.08/t V150m X0=85
#-1 K40 Centering T=CENTERDRILL12 F150/min S550rev
7% {H45 Drilling T=DRILL10 F150/min V35m 21=-22
1 {H50 002: Position grid 20=-10 X0=15 Y0=15 H1=2 H2=2

+/ ' H55 003: Positions 20=-10 X0=85 Y0=135

End of program

Cont.
_mil._|

SO b il
Kép 12-8 Munkaterv

j B #9/28/09

NC/UKS/SAMPLES_MILL/PLRTE

X 85800 Y 135080 2 10.860 C 0.600 T DRILL19 D1
130 :#SM;*R0* A 0,800 Rapid traverse 108% 08:07:46

Cont.

Kép 12-9 Munkadarab szimul&cié

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Mennyire van On felkésziilve a ShopMill-ben?

12.5 Gyakoriat 4

12.5 Gyakorlat 4

Képes On ezt 30 perc alatt elvégezni a ShopMill-ben?

- 110 -

0-; I

-10 1'5
|- 30 -
. 250

1 &
. /%
. o .

Kép 12-10  MuhelyrajzWING

Utalasok

Ebben a minta munkatervben a kor alaku kilsé kontur a kor csap ciklus segitségével lett
lemarva. A mikoédési mod elvileg megfelel a négyszodg csapénak (lasd a minta munkatervet
a Gyakorlat 3-hoz). Az R45 és R50 koérivek kdzéppontja (= a tulajdonképpeni szerkesztés
kezd6pontja) polar lesz megadva (25 mm 65° alatt az X0/Y0 pdéluspontra vonatkoztatva).

A V6.4 szoftver kiadastdl rendelkezésre all a rugalmasan hasznalhatdé Gravirozas ciklus.

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Mennyire van On felkésziilve a ShopMill-ben?

12.5 Gyakoriat 4

Minta-megoldas

208

o) & L
NG/UKS/SAMPLES_MILL/UIHG Bt

B
& H5 Circular spigot v T=CUTTER32 F0.1/t V150m X0=0 Y0=0

e Contour UI_ISLAND
7&]“15 Path milling v T=CUTTER32 F0.1/t V150m 2=0
7% )H20 Path milling vvv  T=CUTTER20 F0.08/t V150m 2=0

T K25 T=CUTTER10 V150m

—» N30 RAPID X=-36 Y=0 2=2

— 35 RAPID 2=-5

— H4D FO.04/tooth G40 X=36

;ﬁ;] H45 Drilling T=PREDRILL30 F150/min V35m 21=-22
2/ H50 001: Positions 20=0 X0=0 Y0=0

RBL Engraving Shopltill

END End of program

Kép 12-11  Munkaterv

248 PM

-20

NC/UKS/SAMPLES_MILL/UING Engraving
Py [/ ‘ 2 tool
@\ | i
I~ 70,688 mm/min
fg] s 2000.099 rpm
@ ‘Alignment 8%
& U Ref. point ==
ShopMill
il
bod

X6 0.008
] ¥ -47509
28 ~10.008

H -4 21 0500 inc
u 10,008
DX1 3000
M 0.000
-66 M 0.000

Kép 12-12  Gravirozast beadni

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Mennyire van On felkésziilve a ShopMill-ben?

12.5 Gyakoriat 4

09/28/09
Z47PM

HC/UKS/SAMPLES_MILL/UING

0.000 2 0000 C | .88 TCENTERDRILL1Z D1

X 0.008 Y
130 ;#SI4;*R0* A 8,800 Rapid traverse 1088% ﬂﬂ:ﬂ

Kép 12-13  Munkadarab szimulacio

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Mennyire van On felkésziilve a ShopMill-ben?

12.5 Gyakoriat 4

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Index

AA

A kezelés alapjai, 17
Abszolut beadas, 32
Akadalyok, 118
Alap meni, 19
Alapkép, 56
Alprogram, 168
Atmeneti elem, 96
Atvétel dialégus, 104

B

Bemerllés
helikalis, 88
ingazva, 88
merdélegesen, 88
beszuras, 16
Bevonatok, 37
biztonsagi tavolsag, 59

E,E

egyenes, 80

Egyenesvonali mozgasok, 33
egyiranyu, 59

el6tolas per fog, 12, 41
El6tolasi sebességek, 41
érinté az el6z6 elemhez, 104

F

Fordulatszam, 40
F6éelem, 133

Furas, 116
Furészerszamok, 36

G

gép-nullapont, 31
Grafikus munkaterv, 12

Egyszerien marni ShopMill-lel
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Gy
Gyartas, 197

H

Hengeres homlokmaré, 38
Hosszlyuk maré, 39

J

Jelentések, 28

K

Kapcsolas, 25

kezd6 mélység, 99
Kezdépontra menni, 76
kiforgacsolas, 110
kivagas, 16
Kivélasztas dialogus, 104
Kontur sértés, 69
Kontur-szamito, 13
Konturt bezarni, 107
Kényvtéar, 57

Kdralaku mozgéasok, 35
korbevétel, 140
kézpontozas, 116
Kilonfélék, 175

L

leemelni, 157
Lekerekités, 97
Lerajzolas, 199

M

Maradékanyag, 15, 109
Marészerszamok, 36
megmunkalasi mélység, 99
Megmunkalasi méd, 59
mélység vonatkoztatas, 73
Menet, 72
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Index

Munkadarab mérés, 50
munkadarab-nullapont, 31
munkalépés lista, 64
Munkalépés szerkeszt6 beallitasok, 151
Munkalépés szerkeszté Ujra szamozas, 151
munkalépés-szerkesztd

beszuras, 151151

Grafikus nézet, 151151

jeldlni, 151151

Keresés, 151151

kivagas, 151151

masolas, 151151

meni, 151151

menii vissza, 151151
Munkasikok, 29
Munkatervet létrehozni, 76

N

nagyolas szimboélum, 86
NC felfuro, 39
Noévekményes beadas, 32

0,6

Osszes paraméter, 134

P

Polar-koordinatak, 161
polarszdg, 77, 78
polus, 77

Pontok a munkatérben, 31
Potenciéméter, 199
Poziciok, 67
Poziciominta, 12
Pozicionalni, 69
Program kezelés, 57
Program kezel6, 57
Program kezel6, 57
Programfej, 58

R

Ra- és lemenet, 99, 170
Referenciapont, 31

S
segéd zseb, 127, 140

212

Sikmaro, 38

Simitas az aljan, 110

simitas szimbdlum, 87

simitasi rahagyas, 110

Softkey-k, 19

Spiral szarmaré, 38

Spiralfuro, 39

Start billentyd, 199

Sugar, 97

Sugarkorrekcio
kikapcsolva, 65
konturtol balra, 65
Konturtdl jobbra, 65

Sz

Szerszamkopas-lista, 45
Szerszamlista, 43
Szerszamok a példakhoz, 47
Szerszam-tengelyek, 29
Szimulacié, 25, 64

3D-s nézet, 178

felilnézet, 121

Metszet aktiv, 92

T

Tablazat konyv, 40, 41
Tapinto beallitas, 54
Tarat betolteni, 48
Tarlista, 46

Telibe furo, 40
Transzformaciok, 176

\Y

vagas mélység, 72
Vagoéél-anyagok, 36
Vagodsebesség, 12, 40
Vészjelzések, 28
Visszahuzas poziciominta
Optimalis visszahuzas, 59
Visszahuzasi sikra, 59
Visszahuzasi sik, 59
Vonal grafika, 144, 151
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