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Drejeprogrammering

Indledning.

| denne manual, vil vi med MastercamX frembringe-pifGgrammer til traditionelle
drejeveerktgjsbaner.

Vi vil beskrive eksempler pa de mest almindeligarbejdningsoperationer:

Skrub, ind- og udvendig

Slet, ind- og udvendig

Plandrejning

Ind- og afstik

Gevindskeering, ind- og udvendig

Boring og gevindskeering med tap i center

Emnerne, der benyttes i gvelserne, kan brugesd#ém@opfriske og treene geometriske
feerdigheder, idet man tegner dem efter skitserdeavelserne. Det er en god idé at
starte med at tegne emnerne, inden man startei\y&lsearbejdningen.

NB! ud over grundleeggende kendskab til betjening af P@g MastercamX,

forudseettes det, at man er i stand til at skabe (tge), manipulere (flytte, rotere,
spejle m.m.) geometriske elementer i MastercamX -ast handtere filer og data i
MastercamX’s filstruktur - faerdigheder opnaet f.eks gennem tidligere Master-
camX kurser.

Endvidere skal man veere fortrolig med filoverfgrselog NC-bearbejdningsmaski-
ners virkemade og i besiddelse af kompetence indemfspantagende bearbejd-
ning, sdledes at man er i stand til at vurdere NC4qwgrammerne far man ekse-
kverer dem pa en bearbejdningsmaskine.

Opsaetning af system

Nar MastercamX abnes, er skeermen, der vises anigtitlmange bearbejdnings-
typer — freesning, drejning, tradskaering m.m.

For at kunne arbejde i det modul man gnsker, fdigning ma man veelge en
maskintype og en opsaetning. Dette kan saettesomdigkiration, sdledes at den
gnskede bearbejdnings-/maskintype indstilles sagntied opstart.

Beskrivelsen af en maskintype og postprocesseabasmindst 3 filer placeret i
forskellige biblioteker (mapper).

Eksempel:
- En fil beskriver maskinens geometri (kinematik).
En anden fil beskriver styringens egenskaber.
En tredje fil bestar af en postprocessor (et pragrder "oversaetter”
Mastercams beskrivelse at bearbejdningen til dksttgpe maskinens styring
anvendey.




Filerne, der beskriver den gnskede maskintypeydamalt fraCimco Integration,
samtidig med leverance og installationen af Masi®iX.

Til gvelserne i denne samling veelges maskiner, oysgeog veerktaj, som er mulig
ud fra de medleverede standarder, hvorfor de egel®lC-programmer ikke
ngdvendigvis er helt magen til dem, man er varattge.

Valg af maskintype

1. Der veelgedMaskintype, Drejning (Lathe), Lathe Default mm fra den
gverste veerktgjslinie.

7% Mastercam Lathe SP1

El Editer Vis Analyser Geometi Soids Transform [LESFHNES Voerktgisbaner Skeerm Indstilingsr  Hiselp

A e il v . ! mw
P W S @@ [T R =N [ 2RAlPame |y
onrai
g - *\ o @ - G- i'" - 1 - || % Router » 1 C:\MCAMX\CNC_MACHINES\ ATHE 2 AXIS VTL MM.LMD
Desian 2 CH\MCAMX\CNC_MACHINES\ATHE 2 AXIS VTL.LMD
3 CH\MCAMX\CNC_MACHINES\ ATHE 2-AXIS SLANT BED MM LMD
Z] Maskindefinitionshandtering. .. 4 C:\MCAMX\CNC_MACHINESYLATHE 2-AXIS SLANT BED.LMD
Ribbon Bar Styringsdefinition. .. 5 CrMCAMX\CNC_MACHINES\ATHE C-AXIS SLANT BED MM.LMD
Teckpaths | Salds | & CHMCAMXICNC_MACHINESLATHE C-AXIS SLANT BED.LMD

7 CHYMCAMX\CNC_MACHIMES'LATHE C-Y AXIS SLAMT BED MM.LMD
8 C:\MCAMX\CNC_MACHIMES\LATHE C-Y AXIS SLANT BED.LMD
9 C:\MCAMX\CNC_MACHINES\LATHE DEFALULT MM.LMD

10 C:YMCAMX\CNC_MACHINES\LATHE DEFALILT LMD

= EE Maskingruppe 1 11 C:\MCAMKCNC_MACHINES\LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADVAMNCED 2 - 2 MM.LMD
# -1l Egenskaber - Lathe Default MM 12 C:\MCAMX\CNC_MACHINES\LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADVAMCED 2 - 2LMD
= 88 Toolpath Group 1 13 C:\MCAMX\CNC_MACHINES\LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADWAMCED 2 - 4 - B MM.LMD

14 C:\MCAMX\CNC_MACHINES\LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADVAMCED 2 - 4 - B.LMD

15 C:\MCAMX\CNC_MACHINES\LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADWANCED 2 - 4 MM.LMD

16 C:\MCAMX\CNC_MACHINES\LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADVAMNCED 2 - 4.LMD

17 C:\MCAMX\CNC_MACHINES\LATHE VTL MULTI AXIS MM.LMD

18 C:\MCAMX\CNC_MACHINES\LATHE VTL MULTI AXIS.LMD
Veelg. .

Maskingruppen vises@perationsmanagereni venstre side af skaermen.
Operationsmanageren teendes og slukkes veAlLtdstO.

£ Top (WCS)
i Eront (WCS)
. . Bagside (WCS)
2. Derneest veelges plan for bearbejdningen. Her veelges v

) Hojre side (WCS)

drejning med diametermal (X-vaerdier) og leengdemal oo
(Z-veerdier) regnet i minusretning fra hgjre side af i
emnet.

Altid = WCs
Nulpunkt: X0. Y0. Z0.

Saved as TOP

Tilpas konfigurationsfilen

Det er muligt at seette MastercamX op til at starésl forvalg af de gnskede veerdier.
Det ggres ved at andre i konfigurationsfilen.

Konfigurationsfilen abnes ved klik padstillinger, Konfiguration pa gverste
veerktgjslinie — eller ved genvejskomandde+F8.




Herefter vises et eksempel pa en af siderne i gardiionsfilen:

System konfiguration

Topics

? Tolerancer

? Filer

? Konvertere

? Skazm

? Farver

2 Chaining

? Shading

2 Solids

? PFrinting

? CAD indstilinger
? Dimenszion Attributes
? Dimenszion Test
? Mote Text

? Leaders / Witness
_? Dimension Settings
? Stark / Exit

? Toolpaths

7 Postprocesserer
? Simuler

? Werificer

| =

Current:

Startup settings
F.onfiguration . +
DEFALILT [Metric)
Add-i programs
W aerktojzbjeelker —
= Startup:  |NOME =
|c::\mcamx\config\mastercam.mtb = S
Esit NONE
Keymap
|mastercam.kmp j Defaul: | TRIMETRIC.DLL
¥ Default machine Unda
|Iathe default . Imd j I Limit the number of Undo events
Konstruktionsplan Mumber of events
o i
i s D & &% Mot to exceed this size MB
Editor Fommunikation Default MCH file name
CIMCOEDIT =l [Mastercam | [T
DEFALILT [Mehic] [Startup] | 4 | 4 | | @

X

Man ser f.eks. pa siden for Start/Exit, at:

NS

Systemet er sat til metrisk malsaetning

Der er valgt en default maskine ved opstart af ErastmX

Der er valgt diametermal og at Z-mal regnes positdd hgjre.

Der er valgt at anvende CIMCOEDIT som editor for-NE€r og evt.

transmission af filer til bearbejdningsmaskine.

Pa de gvrige sider kan der forindstilles en meeagdiee parametre, saledes at
systemet ved opstart er indstillet optimalt, tihdebejdssituation man sidder i.







@velse 1. Skrubbearbejdning af et udvendigt profilOD).

Skrubstrategien bruges til at generere et saet wgsbianer til at skrubbe emnet vist pa

tegning 1.1 med. Veerktgjsbanerne er vist pa teghidlgEmnets tegnes og gemmes
somTurn4.mcx.
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Tegning 1.1 Tegning 1.2

Tips
1. Emnets geometrifil kaldélurn4.mcx

2. Brug skrub OD funktionen til at generere skrubvagdtianerne med.

3. Brug et almindeligt drejeveerktgj "OD Rough 35 degfH" fra veerk-
tgjsbiblioteket.

4. Brug punktet (100,4) som bade indgangs og tilbagktingspunkt.

Trin 1. Tegn emnet efter skitsen eller abne Turn4.rox.

1. Veelg Fil, AbenTurn4. Hvis filen ikke findes, tegnes den efter méalene pa
skitse 1.1

2. Emnets geometri bar se ud som pa tegning 1.3

2
1o H & B S @i
Tegning 1.3 N I
H| = ¥ o z|E
Trin 2. Definer rdemne =SS UESSERAC
1. Aben Egenskaber under maskingruppen gverst tiltkens [l I

2. Klik paA Raemne opseetning

G Hh W EPc® (2
b val ¢
=88 ingruppe




1. Klik pa Egenskaberunder Raemne
2. Klik pa "Brug tillaeg"

Maskingruppe Egenskaber x|

Fier | Vesiajsindstilinger  Remne opszsining | Sikkerhedszone |

1~ Raemne View
3. Indseet veerdier som vist |
Machine Component Manager - Rdemne ~Raemne
& ﬂ B | €
1 Left Spindle " Right Spindle. Slet
(Defined) (Mot Defined) —I
~Chuck Jaws
& ‘g Egensiaber.
 Left Spindle ¢ Right Spindle LI
{Not Defined) {Not Defined)

[ Taistock Center

Lay fa 2 purkter.

0D tileg
Egenskaber.
op: [0 Velg = =

il Vel

{Not Defired)

Brile:

Egenskaber..
Slet

(Not Defined)

wngde; [1250 Vaelg

Vaerktas frigang
e e
Right Margin: e -—I llgangsbevasg
o e W
10 Ingen 125
= i I~ Erfle
Ind/udleb
Left Margi ™ Shade greensar =
0.0 I Tipas skaem til grasnser

™ Use Machine Tree:

v %| 2]

V| %| 7|

Trin 3. Start skrub modulet.
4. Veelg fra veerktgjsbjeelkevieerktgjsbaner, Skrub (Lathe rough

toolpath)
5. Veelg Kaede, veelg derefter, som vist,

6. Veelg Faerdig (det grannéak) for at abne skrubparametermenuen

Trin 4.Veelg veerktgj og indsaet veerktgjsparametrenesom vist nedenfor

Veelg veerktg{R 0.8 OD ROUGH RH) fra listen som nedenfor.

1.
2. Indtast veerdier for veerktgjet, som vist.
3

Definer veerktgjsskift position (NulpunkiBrugerdefineret, definer,
indtast koordinater 100, 100 som vist nedenfor.

~ Egenskaber for Lathe Rough

Vasrkdtaisbane parametrs ]skrub parametre |

Positions nummer: |1

TO101 RO.8
0D ROUGH RIGHT - 80 DEG Spirdslhast: [255

- Nulpurkt

Tispaending: (0.3 & mmfev C mmfmin

W Plunge Feed rate: |0.1 ¢ mmiev © mmémin C microns
{¥ €SS

~ Vasrkdasnr: |1 Offset numner: |1

Tool Angle

" RPM

Coolart... (%)

Max. spindsihast: 5000
D:100. Z:100.

|Eruganjafineret j

o deEe

TO202 RO.8 I~ Tving vasrkigjsskit
0D ROUGH LEFT - 80 DEG
Kommentar
I b
W Vis vaerdaier fra bil Haireldik for optioner
e hnhhulakJ W Vekie fiter J
Hoas Comba's (Left/Upper) J Misc values... I ¥ Opdater emnz.. I r

microns

3

J

I~ Tibatch W Vestktaisvisning |

Coordinates... I

Canned Tent... ‘

v | R 2]

10




Trin 5.Indsaet Skrub parametre som vist nedenfor

U Egenskaber for Drejning Skrub

Vasrktaisbane parametre  Skrub parametre. l

" Zigzag

—

™
\—|IM
dabsstarelse: [25 J L |

Skasremetods 7 Skrub retriing S vinkel
* Enve oD -
Vinkel,., i—m r Filter

O x|
—Vaeritgiskompensering —
‘Overap... gt

type:

Dybde af bane: e
Computer -
I Enstrin

Kompenserng
Minimum banedybde: retning:
- =0
Slettilzeg i X Rul vessidi

omiging hjgmer:

Alle ¥
Slettilleg i Z:

Helemelet.

P ndebide . |«

Dyl parametre ... |

~Raemne genkendelse
IBrug emne som ydne graense "i
Juster aemne... |

v %] ?]

Trin 6.Definer ind- og udlgbsvektorer.

1. Klik pa "Indlgb/Udlgb” knappen

2. Seetindlgbsparamet(eead in) som nedenfor.

/ Indlab/Udlab

Leadi ] Lead u:uut]
Juster kontur

I™ Farlaeng ¢ afkart start af kantur

Tilzpeending

0.3 {*  mm/rey

[~ Brug ilgang til vektor bevaegelser

" marn/rin

[ Samme zom vaerktejsba

Indlabsvek tar
[v Brug indlebsvektar
Fazt retnitig
& |ngen
" Tangent
" Winkelret

Winkel: |-135.0
Leengde; |20 Oplesning [aradsr); |45
IntelliS et

-

—

Raemne IKKE defineret for den akbive spindel

v | ®| 2|

3. Klik pa "Udlgbsvektor” (Lead out) fanebladet i tagpaf menuen.

4. Seet udlgbsparametre som vist.

11



/ Indlsb/Udlsb

leadi Leadout

Juster kontur dlebsvelktor

I Forlzeng / afkort enden af konturen ¥ Brug udiabsvektar
Fazt retning

fei * |ngen
r

" Tangent

" Vinkelret \
T Tififrie. |
Winkel [45.0 ——

-
r Leengde: [2.0 Oplasring [grader]: |45

Tilspaending IntelliS et
0249 o+ mdrey O mmdmin

-
[ Brug ilgang til vektor bevaagelser

[ Samme som vaerktajsba

Faemne IKEE defineret for den aklive spindel g\‘/ ‘ * | @ ‘
P 4 -

5. Klik pa det grennddak for at vende tilbage til skrubparameter menuen

6. Klik pa det grennddak for at generere skrubveerktgjsbaner som vist pa
tegning 1.d

- I
V%
L%
AV
AV
Vo
A%
T——
e
v a—
Tegning 1.d
Ikon for Backplot
_ _ ) Ikon for
Trin 7. Simuler veerktgjsbanerne. Postprocessor
1. VeelgSimuler (Backplot) T e e o
2. Indseet veerdierBackplot groad 92 BRAIRISEY Tk
N s p e S
Kar 7 e 1 s = 2|
—’bll««»»\@d‘  —— | B S mE A, Bk he s
B Ribyfon Bar
5] Tospatts | Seids | W K [
G hLIE@cR 22
s[VI¥[= #|a] 2| A=@ vahs
@ﬂ@ = E:S ;;'é;'g'"p"i; Lathe Diefault Mb
? . O—O TDDT?Ta?)J:‘:RDDLgh [%/CS: TOP] - [Vplan: LATHE UPPER LEFT [TOP] 1]
:;EEI’?EHEID ROUGH RIGHT - 80 DEG.
G ki

3. Indseet displayparametre som vist.
4. VeelgKar for at simulere veerktgjsbanerne

12



Veerktgj og vaerktgjsbanerne vises pa skeermen
Trin 8. Postprocesser veerktgjsbanerne.

1. Klik p& ikon for Postprocess§®1]
2. Klik pa det grennédak [@

Emneprogrammet bgr se ud som nedenfor.

" MasterCam NC Editor and DNC Communications.
Ele Edt View NCUtls Magos DNC Help

(LEE L

(PROGRAH NAME - HMASKINGRUPPE_1)
(DATE=DD-HM-¥Y — 18-11-85 TIME=HH:HW - 15:21)
(HCX FILE - C:\MCAMX\MCX\LATHE\X-@BUELSER\TURH1.HCX)
(NC FILE - C:\MCAMX\LATHEA\NC\MASKINGRUPPE_1.HC)
(MATERIAL — ALUMINUM WK - 2824)
621

(TOOL - 1 OFFSET - 1)

(0D ROUGH RIGHT - 88 DEG. INSERT - CHMG 12 84 88)
GO 18191

G18

G97 5299 MB3

GO G54 $95.692 Z5.914

G50 $3600

696 508

G99 G1 X92.864 Z4.5 F.2
2-62.971

X95.6 2-63.761

G18 63 X06.8 2-64.8 R1.2

61 2-91.6823

K99 .628 2-89.609

GO 25.914

X91.756

G1 X88.928 24.5

2-61.835

X93.264 7-63.886

X96.892 Z-61.672

GO 25.914

X87 .82

61 X84.992 24.5

2-608.699

X89.328 2-61.95

X92.156 Z-68.536

GO 25.914

X83.884

G1 X81.856 24.5

2-59.562

X85.392 2-60.814

X88.22 2-50.4

GO 25.914

X79.948

[Edit Mode... [MASKINGRLIPPE_T.NC fi 1

Iv

3. Klik pa lukkeknappen (krydset i gverste hgjre hgyror at lukkeEditoren

Trin 9.Gem geometri og bearbejdning som Rough-od.

1. Veelg fra veerktgjsbjeelkefil, Gem som
2. Filnavn:Rough-od

13






@velse 2. Skrubbearbejdning af et indvendiqg (ID) pofil

Denne gvelse bruger en skrub funktion til at udearéD bore operation. Tegning 2.1
og 2.2 viser henholdsvis en model af emnets geoogtf veerktgjsbanerne. Det er
forudsagt at raemnet er 'forboret’ i midten tildiameter pa 15 mm, for at ggre skrub
operationen mulig.

70.00

R_10 "
OC'
!

Mxd5°
| 35.00
> |
=
=

q 54.00
[ e

270

g 110

1]

Tegning 2.1 Tegning 2.2

Trin 1. Aben geometrifilen Turnl.mcx

1. Veelg fraFil, Aben
2. Filnavn:Turnl

Hvis filen ikke er der, tegnes den efter malenégging 2.1
Emnets geometri bgr se ud som pa tegning 2.3

P

e

Tegning 2.3

15



Der kan tegnes 2 punkter, som kan bruges til aé stgerktgjets bevaegelse
mellem selve bearbejdningen og returpositionettiedtilfeelde tegnes punk-
terne i positionerne: 15,4 og 70,4

Trin 2. Start skrub modulet.

Brug punkterne angivet pa tegning 2.3
VeelgVeerktgjsbaner, Skrub (Lathe Rought)
VeelgPunkt —udpeg punktet 15,4

VeelgDel af keede

VeelgP1logP2i raeekkefalge for at definere profilen
VeelgPunkt — udpeg punktet 60,4

Klik p& det grennéiak [@

N~ WNE

Trin 3.Veelg udboreveaerktgj og seet veerktgjsparametree som vist nedenfor

2 Lathe Rough Properties

Waerktejsbane parametre ] Skrub parametre ]

o~ W aerktajsnn Offzet umner: |1
Poszitions nummer: Tool Angle...

:
T1111ROS T1212R1.2 T e
ID FINISH MIN. 25 Dl4. 1D FINISH MIN. 32. DIA, Tilspzending: |0.2 @ mmirev O mm/min © microns

[V Plunge Feed rate: |D-‘I @ mmdrey © mmdmin  microns

Spindsihast: [330 & oS5 O ORPM

— — ;
Max. spindelhast; (5000 Coolant...

- Mulpunkt
T1313R04 T1414 R4 ) o [
ID ROUGH MIN, 16 DIA.. 1D ROUGH MIN. 20. DIA... ! [FromMachine v| e |

I Twing veerktajsskift

L= T Kommentar:

T1516R0.4 TIE1EROE v

W ig vaerktaier fra bi Hajreklik. for optioner
Waerktej fra bibliotek] v aerktajs filter. .

Axiz Combo's [Left/Upper] I Mizc values... ‘ ¥  Opdater emne... | r {et point ‘
I Tilbatch i~ Eaerktmisvisning...| Coordinates... ‘ Canned Texst.. |

v %| 2]

16



Trin 4. Definer skrubparametre som nedenfor.

A Lathe Rough Properties

‘eerktjshane parametre  Skiub parametre

R

S

dlobssterelse: (2.5 J

Skearemetode Skrub retning # vinkel

& Envej |iD

™ Zigzag

vinkel.. | [00

¥ Owverlap...

Diybde af bane:
20 [ Enz brin

Minirum banedybde:

0.m

Slettillzzg i

05
Slettilleg i 2:

e

W earktajskompensering

Kompenzering
type:

Cornputer -

Kompenzering
rething:

Venste -

Fiul waerktaj
annkring hjgrnar:

~ Indiob /udlab...

Divk parametre...

m[ A

=
[ i, |

(v R| 2

Trin 5. Definer ind/udlgbsvektorer.

1. Klik pa "Ind/Udlgbsvektorer” knappen

2. Seet indlgbsvektor parametrene som nedenfor.

/ Indlab/Udlab

Lead | l Lead nutl
Juster kontur

I™ Forlaeng / afkart start af kantur

Tilzpeending

yir r
-

v Samme som vaerktojsba

Indlabsw ek tar
[v Brug indlabswvektor

Fazt retning
% |ngen

" Tangent
" Winkelret

Winkel: [135.0
Laengde; (2.0

InteliS et

-

Oplasring [grader): |45

—

Raemne IKKE defineret for den akbive spindel

(v %8| 2|
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3. Klik pa "Udlgbsvektor” fanebladet
4. Seet udlgbsvektor parametrene som nedenfor.

/~ Indleb/Udlab

Leadi Leadout ]

Juster kontur dlobzvektaor
I” Farlaeng ¢/ afkort enden af konturen W Brug udiabsvektor
Fazt retnitig
Ii [& & |ngen
' " Tangent
" Winkelret

r_ Tifeilie.. | o
Winkel: |-45.0 —

r Leengde; |20 Oplesning [aradsr); |45

Tilzpzending IntelliS et
P7 @ s €

-

v Samnme som vaerktejsha

-

Raemne IKKE defineret for den akbive spindel

5. Klik pa det grenne Hak for at vende tilbage til @parameter menuen.
6. Klik pa det grgnne Hak for at generere skrubvaeskigjer.

Kar

Seet de gnskede veerdier

7% Mastercam Lathe SP1. S:\MCAMX\MCXWMILL\TURNZ. MCX.
Fi Edter Ys Analyser GeomMgi Solids Transform Maskintype ‘ferkisisbaner Skeerm Indstlinger Hisslp

Backplot Lrdezd|no\ed @Dp 2o 2053 [0-6-0-|[/%- ¥ CH HAEE-
F-N@-E-T AN\ e LAY My Eea]R- S HE 0B 2%0 &-0-4-
e e | e N | ? || =l i HMSZOESPmEe X
Ribbon Bar
Veelg alle Twlva\hs‘sM =/ [Backpotolve] ez,
9808 Ly centERaw 77 = —Jﬂ,

A=l val$

1

TTET< 2] 1
olulz
2|

B2 Update stock

Trin 6. Simuler veerktgjsbanerne.

Veelg Alle Operationer i operationsmanagermenuen.
Veelg Backplot

Seet display og Backplot parametre til de rigtigedies.
Veelg Kar for at verificere veerktgjsbanerne pa skeerm
Klik pa det grennédak [@ for at afslutteBackplot

agrwnNE
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Trin 7. Gem projektet som Rough-id.mcx

1. VeelgFil, Gem som
2. Skriv filnavn: Rough-id
3. Klik pa Gemikon

19






@velse 3. Skrubbearbejdning af et emne i plan retngen (Face)

Denne gvelse anvender skrub/plan valget til attddearbejde emnet i plan retningen.
En model af emnet og vaerktagjsbanerne er vist pérngd.1 og 3.2.

—

g 110

_oXA5°

Tegning 3.1 Tegning 3.2

Tips:
1. Brug geometrifilen "turn5”.
2. Brug skrub plan funktionen for at generere skrubkiegsbanerne i plan
retningen.
3. Brug et standard dreje veerktgj "OD Rough Right” fraerktgjsbiblioteket.

Trin 1. Aben geometrifilen Turn5

1. Fra veerktgjsbjaelken vaelges, Aben
2. Filnavn:turn5
3. Huvis filen ikke findes, tegnes den efter maleneguing 3.1

Emnets geometri bgr se ud som pa tegning 3.2

=

Pe

Tegning 3.3
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Der kan tegnes 1 punkt, som kan bruges til at stsgektgjets bevaegelse
mellem selve bearbejdningen og returpositionettiedtilfeelde tegnes punk-

tet i positionen: 120,4

Trin 2. Start skrub modulet.

Veelg Punkt — Klik pa punktet 120,4
VeelgDel af keede

Veelg Punkt — Klik pa punktet 120,4 igen.
Klik pa granneHak

ouhwNE

Trin 3. Veelg et plan veerktgj

VeelgVeerktgjsbaner, Skrub (Lathe rough toolpath)

Veelg vedP1 og P2 for at definere den gnskede profil

1. Veelg veerktgj "OD Rough Right" og seet veerktgjspategane som vist

nedenfor

N Lathe Rough Properties

Waerktejsbane parametre ] Skrub parametre ]

Waerktajznn |'I

TO101 RO.8
0D ROUGH RIGHT - ..

To202R0.8
0D ROUGH LEFT - ...

- Mulpunkt

Positions rummer: |1
Tilspasnding: |0.2

W Plunge Feed rate: |U-'I
Spindelhast: [295

Max. spindelhast; (3000

Dffzet rumner: |1
Tool Angle...

& mmdre O mmdmin © micans
o mmdre O mmdmin O microns

¢ 0S5 T RPM

Coolant... [

|D:250. Z:250.

N
A

|Fr0m M achine Li Hefirier

TO303 RO.8 TO404 RO.8 I Twing vaerktajsskift
0D FINISH RIGHT -... 0D FINISH LEFT - 35 DEG.
Kommentar:
I I o
W Viz vaerktajer fra bi Haijreklik for optioner
Waerktej fra bibliotek] v aerktajs filter. .

Axiz Combo's [Left/Upper] I Mizc values... ‘ ¥  Opdater emne... | r {et point ‘
I~ Tilbatch i~ Eaerktmisvisning...| Coordinates... ‘ Canned Text... |

v %| 2]
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Trin 4.

Trin 5.

Seet Skrubparametre som nedenfor.

N Lathe Rough Properties

‘aerktojzhane parametre  Skrub parametre

v  Overap...

Dybde af bane:

20 W Ens trin
}_/Minimum banedybde:
0.1

4

|
dlabsstarrelse: |2.5 J L

Skrub retning / vinkel

Slettillzeg i
1.0

Slettilzeg i Z:

EE

Skeeremetode

* Enwvej Flan -
" Zig-zag Yinkel... 0o

Waerktejzkompenszering

K.ompensering
type:

Compuiter -
K.ompensering
retning:

Wenstre v @
Fiul waerkta)

omkring hjgrner:

Alle hd

st |
Iv Indleb/udleb...
T A |

=
[ edbissest |

v X[ 2]

Seet Ind/Udlgbsvektor parametre.

1. Klik pa "Ind/Udlgb...” knappen
2. Seet Indlgbsparametre som nedenfor

N Indlsb/Udlsb

Leadi l Lead out]
Indlabswektor
v Brug indliabsvektar

Fast retning

Juster kortur
I Forlasng / afkort start af kontur
* Ingen

" Tangent
" inkelet

Winkel: |-135.0
InteliSet

Tilzpaending
,— {+ i
-

I¥ Samme som veerktajzba

-

Leengde: |EX Oplesning (grader]: |45

Riemne IKKE definerst for den aktive spindsl

23



Klik pa "Udlgbsvektor” fanebladet
Seet udlgbsvektor parametrene som nedenfor

2 IndlabfUdleb

Leadi Lead outl
Juster kortur Udlabswektar
I Forlzeng # afkort enden af konturen M Brug udiabsvektar
Fast retning
= * Ingen
- " Tangert
™ Winkelret
I
Vinkel |45.0 o
r Lzengde: i Oplesning [grader); |45
Tilzpaending lielises
’— {v i
-
™ ’—
[+ Samme som varkteisba
Raemne [KKE defineret for den aktive spindel Q// | * | C? |

7. Klik pa det grennédak for at vende tilbage tkrubparameter menuen.
8. Klik pa det grennddak for at generere skrubveerktgjsbaner.

Skrubveerktgjsbanen bgr se ud som pa tegning 3.4

—

Tegning 3.4

Trin 6. Simuler veerktgjsbanerne. (Se evt. gvelse 2)

Veelg Alle Operationer i operationsmanagermenuen.
Veelg Backplot

Seet display og Backplot parametre til de rigtigedies.
Veelg Kar for at verificere veerktgjsbanerne pa skearm

NS

Trin 7.Gem projektet som Rough-face.

5. VeelgFil, Gem som
6. Skriv filnavnet:Rough-face
7. Klik pa Gemikon

24



@velse 4. Sletbearbejdning af et ydre profil

Slet modulet bruges til at danne veaerktgjsbaneletil endelige profil pa emnet - det er

vist pa tegning 4.1. Emnets geometri blev brugtelge 1 til at danne skrubveerktgijs-
banerne.

Filnavnet for emnets geometri og skrubveerktgjsbhanerRough-od

vl
N
L
B
L%
LV
LY

Tegning 4.1

Tips:
1. Brug emnets geometrifil med skrubveerktgjsbanemgfnend).

2. Brug slet modulet til at tilfgje slet veerktgjsbatiede eksisterende skrub
veerktgjsbaner.

3. Brug slet veerktgjet "OD Finish Right 35 deg” fra skdmjsbiblioteket.

Trin 1.Aben emnefilen rough-od.

1. VeelgFil, Aben
2. Filnavn:Rough-od

Emnets geometri bgr se ud som pa tegning 4.1

R7
\x/%[]

fal
2

S
P

@B
&

% 96

o
F
=

B4
80

Tegning 4.1

Der kan tegnes punkter, som kan bruges til at stggektgjets bevaegelse
mellem selve bearbejdningen og returpositionettiedtilfeelde tegnes punk-
terne i positionerne: 0,4 og 100,4

25



De eksisterende skrubvaerktajsbaner er vist partgghP

Trin 2. Start slet modulet.

1. Fra veerktgjsbjeelken veelg€serktgjsbaner, Slet (Lathe Finish toolpath)

AV
h¥
N
p ¥
N\
N
N

T—
el
o

Pl
Tegning 4.2

2. VeelgPunkt — Klik pa punktet 0,4 som indgangspunkt

3. VeelgKeaedeveelg ved P1 fra tegning 4.2 for at definere kasur
4. VeelgPunkt - Klik pa punktet 100,4 som udgangspunkt

5. Klik pa det grennddak for at afslutte udvaelgelsen

Trin 3. Veelg slet veerktgj "OD Finish Right — 35 D@" og saet veerktgjspara-
metrene som vist nedenfor.

A Lathe Finish Properties

Yearktojshane parametre | Finish parameters

o~ Werkbojsnr |3 Offzet nurner; |3
Positions nurnmer: |3 Taol Angle...
Tilspasnding: 0.3  mmdrey © mmdming T microns
Spindelhast: ]100 @ [58 " RPM
T0202R03 T0303 R0 REETEs
0D ROUGH LEFT - ... 0D FINISH RIGHT - .. Maw. spindelhast: 15000 :
Mulpunkt
0250 Zz50. |From Machine | ;
J I Twing vaerktajsskift
T0404 RO.8 TO505 RO.8 K, =
DD FINISH LEFT - 35DEG. 0D ROUGH RIGHT - .. SN
SLETEEARBEJDNING
I I M
W Mis vaerktajer fra bi Haijreklik for optioner
Waerkto) fra biblioteki v Weerkteys filter...
Axiz Combo's [Left/Upper] | Migc values... ‘ v  Opdater emne... | | F t |
™ Tilbatch v Eaerktmisvisning...| Coordinates... | Canned Texst... |

V| %| 2]
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Trin 4. Definer sletparametre som nedenfor.

A Lathe Finish Properties

Waerktajshane parametre  Finish parameters

Waerktojskompensering
F.ompensering
type:

Computer -

F.ompensering

Slet tinstorrelze: Antal gletoverlob: retning:
|20 [ Heie

Rul veerkta
. . kring hjerner:
Slettillzzg i o
ID'D— Skape -
Slettileeg i Z:
I 0.0

Dyk parametre...

Slet retning
r e |

s
_dusterkorturender,_|

V| R|?]

Trin 5. Definer ind/udlgbsvektor parameter.

1. Klik pa "Ind/Udlgbsvektorer” knappen
2. Seet indlgbsvektor parametrene som nedenfor.

/ Indleb/Udlab

Lead i ] Lead out]
Indlebsv ek tar
[v Brug indlobsvektar
Fazt retning
Ii fei * |ngen
' " Tangent
" Winkelret

T _ fifelrie. |
Winkel: |-135.0 ——

-
r Leengde: [3.0 Oplasring [grader]: |45
Intelis et

Juster kontur

I Forlzeng / afkort start af korntur

Tilzpaending
’7 0 T
-
-
’7

[v Samme som vaerktojsba

Faemne IKEE defineret for den aklive spindel g\‘/ ‘ x | @




3. Klik pa "Udlgbsvektor” fanebladet
4. Seet udlgbsvektor parametrene som nedenfor.

/ Indleb/Udlab

leadi Lead Uut]
Juster kontur dlebsvelktor
I Forlzeng / afkort enden af konturen ¥ Brug udiabsvektar
Fazt retning
fei * |ngen
' " Tangent
" Vinkelret \
| Tifeilrie. | _
Yinkel: [43.0 L
r Leengde: [3.0 Oplazning [arader]: 45
Tilzpaending e et
’7 i+ i
-
|— ’7
[v Samme som vaerktojsba
Faemne IKEE defineret for den aklive spindel W/ ‘ * | @ ‘

5. Klik pa det grannédak for at vende tilbage til Sletparameter menuen
6. Klik pa det grannédak for at generere sletveerktagjsbaner

Sletveaerktgjsbanen er nu tilfgjet som pa tegning 4.3

)
LY
i
Y
L%
AV
LY

:‘/
Tegning 4.3

Trin 6.Simuler bade skrub og slet vaerktgjsbanerne.

1. TeendOperationshandteringen—ALT-O

Veerktgjsbanerne for begge operationer er inkludee
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. Postprocess
Simuler (Backplot Kar

7% Mastercam Lathe SP1 C;\mcamximexAMilARZUGH-0D. MCX
Fil Editer ¥is Analyser Geometri Solids Transfogh  Maskinkype Veerkigisbaper Skeerm  Indstilinger  Hjeslp

|Lrued]dc @ fpe p v 2ess | @ - e -0-|s%-|¥ [ eHHATE
[#-N-@EHf Y v SBENY  MNEB A a-F HENPB-(S%D @~
e | e e | s /4 | e o | . | i =] p - :
leq a”( Ribpfon Bar
\t:zpalhs Isolidg] ‘ / " .j 14| 44| »» 'N“Ed ‘_ ' ! Backplot Active
% HhiEPci® PP X Backpiot .HE
A=fwral$ 3 ' '
=1 BE Maskinappe 1
qf-m EgegnsEEbEI-Lathe Dsfault MM =l W_Fﬂﬂ _2_]
=-82 Toolpath Group 1
Of)b 1D— Lathe F?ough - [wCS: TOF] - [¥plan: LATHE UPPER LEFT [TOF] 1] Lﬂil_m @
o [] Parametre .
- |W T0505: - 00 ROUGH RIGHT - 80 DEG o P
i Geometri - [1] kaadeler) J‘—]

: 2 § Weerktajsbane - 13.4K - MASKINGRUPPE_1.MC - Program nr. 0
i BT Update stock i ;
1 2 - Lathe Finish - [(WECS: TOP] - [Vplan: LATHE UPPER LEFT [TOP]1]-5 i 5 |
o i Parametre
. |.4 T0303: - 0D FINISH RIGHT - 35 DEG.
P g Geometri - (3] kaedeler]
: E Weerktojsbane - 4.5K - MASKINGRUPPE_1.MC - Program ri. 0

ﬂ Update stock

Klik pa Veelg Alle

Klik Simuler (Backplot)

Seet display og simulerings parametre til de gnskestelier.
Klik Kar

Skrub og slet veerktgjsbanerne bgr vises pa skeermen
Afslut Simulering ved klik pa det granhbAK

NoOohkwnN

Trin 7.Postprocesser veerktgjsbanerne.

Klik pa Veelg Alle

Klik pa Postprocesser-ikon

Veelg evt. Ja til at overskrive den eksisterende fNCI
Veelg evt. Ja til at kgre postprocessoren

Veelg evt. Ja til at slette den gamle NC fil

arNPE

Hvis feltet "Editer” er afkrydset kommer emnets gmam frem i editoren pa skeaermen.

6. Luk vinduet ved klik i gverste hgjre kryds, fonande tilbage til Operations-
manageren.

Trin 8.Gem modellen med veerktgjsbanerne som finislod.
Veelg HOVEDMENU, Fil, Gem
Skriv filnavn: finish-od
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@velse 5. Sletbearbejdning af et indvendigt (ID) poufil

Dette projekt tilfgjer slet veerktgjsbanen til sknarktgjsbane filen, der blev genere-
reti gvelse 2.

Emne geometrien og skrub veerktgjsbanerne blev gemtil (rough-id).

Tegning 5.1 viser emnets geometri og modellens tegstdaner.

Tegning 5.1

Tips:
1. Brug projekt filen (rough-id)
2. Brug sletmodulet til at tilfgje et seet udbosngerktgjsbaner.
3. Brug det samme veerktgj som det der blev brsiguib boreoperationen.

Trin 1. Aben filen Rough-id

1. VeelgFil, Aben
2. Filnavn: rough-id

Emnegeometrien fremkommer som pa tegning 5.2

/0

s ‘ 5

g 110

g 70

g 40

e 0

Tegning 5.2
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Trin 2. Start slet modulet.

Den eksisterende skrub veerktgjsbane bar se ud &tegping 5.3

O\

Tegning 5.3

1. VeelgVeerktgjsbaner, Slet (Lathe Finish Toolp@)/

2. VeelgDel af keede

3. Veelg vedP1 for at veelge farste element i keeden
Veelg vedP2 for at veelge sidste element i keeden

4. Veelg Feerdig — Klik grannd AK

Trin 3.Veelg borestang” ID Finish 16. DIA. -55 deg bg seet

veerktgjsparametrene som vist nedenfor

/A Lathe Finish Properties

Chaining

Y o

" Cplane ™~ 2D

[ wiait

endig «

Waerktojsbane parametie | Finish parameters

TOROG RS, TOFO7 ROA

T0808 RO.2 RO.4
ROUGH FACE LEFT - ..

IV ig vaerktojer fra bi

0D TOOL -10. BUTTOM ~ ROUGH FACE RIGHT -

ID FINISH 16, DIA, - .

Waerktaj fra bibliotek

Heijieklik for optioner

v Werklajs fiter...

Axiz Combo's (Left/Upper] |

e

WVaerktajsnr
,—

Puositionz nummer.

f
f

Tilspeending [0-2
’—

Spindelhast: |330

Max. spindelhast. |S000

Mulpunkt

Offset rumner: (3
Tool Angle...

* mm/rev © mm/min O microns

f+ 55 " RPM

Coolant... [

[b-i00. Z 50

[™ Twing vaerktajsskitt

Karimentar.

‘ Brugerdefinerst ﬂ

Misc walues... ‘ i Dpdalergmne...‘ a |

I Til batch

v Wearktojsvisning.. ‘

Coordinates. . ‘ Carned Text... |

V| R| 2]
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Trin 4. Seet slet parametre som nedenfor.

/ Lathe Finish Properties

Waerktajshane parametre  Finish parameters

Waerktojzkompensering
K.ompenszering

type:
Computer -
Fompensering
Slet trinstamelse: Antal sletoverlab:

retning:
|D.25 |2 Wenste v
Fiul waerkta)
. . kring higrner:

Slettillzeg i om
,—D.D Alle A

:?:f{ r _ Budbiorer. |
Slettilzeg i Z:

I 0o

v Indlabudiab. ..
Slet rething Dk parametre...
-

[ |

(v %| 2]

Trin 5. Definer Ind/Udlgbsvektor parametrene.

1. Klik pa "Ind/Udlgbsvektorer” knappen
2. Seet indlgbsvektor parameter som nedenfor.

N Indlsb/Udlsb

Leadi l Lead out]
Juster kortur Indlebswektor

I Forlasng / afkort start af kontur IV Brug indlabsvektar
Fast retning

o * Ingen
~

" Tangent

" inkelet
| [ e | T
Yinkel |135.0

r Langde: |20 Oplesning (grader]: |45

Tilzpaending InteliSet
T ¢ e

-
-

I¥ Samme som veerktajzba

Riemne IKKE definerst for den aktive spindsl w?l | x | @ |

3. Klik pa "Udlgbsvektor” fanebladet
4. Seet udlgbsvektor parameter som efterfglgende.




/A Indleb/Udleb

Leadi Leadout l
Juster kortur

I” Forlzeng / afkort enden af konturen

Udlabssvektor
v Brug udlabsvektor

Fast retning
o * Ingen
i " Tangent
" inkelet
[ e
Winkel. |-45.0 )
r Leengde: 20 Opleshing (grader): |43
Tilzpaending lrielst
,— {+ i
=
I~ ,—
v Samme som vaerktajzha
Fdemne IKKE definerst for den aktive spindsl WA’ | * | C? |

5. Klik pa det grenndédAK for at vende tilbage til sletparametermenuen

6. Klik pa det grannédAK for at generere veerktgjsbanerne

Trin 6.Simuler de to veerktgjsbaner.

Klik pa Veelg Alle
Klik Simuler (Backplot)

ogrwbE

Klik Kar

TeendOperationshandteringen— ALT-O

Seet display og simulerings parametre til de gnskestelier.

Skrub og slet veerktgjsbanerne vises pa skaermen

6. Afslut Simulering ved klik pa det granhAK

Veerktgjsbanerne bgr se ud som pa tegning 5.4

Tegning 5.4

Trin 7.Gem den nye model.
VeelgFil, Gem som
Filnavn:finish-id

Veelg evtJa til at slette den gamle fil
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@velse 6. Generer sletveerktgjsbaner

Dette projekt bruger sletmodulet til at genereeeveerktgjsoverlgb langs med slet

profilen.

Tegning 6.1 viser geometri model
Tegning 6.2 viser de tre veerktgjsbaner.

W Di5®
2y O L I
g iy oHs_
g
T & o\ &y
A
el
A
110
Tegning 6.1
Tegning 6.2
Tips:
1. Brug emne geometrifilen 'turn2’.
2. Brug slet modulet til at generere sletveerktaisine.

3. Definer et nyt drejeveerktgj med platten "VNM&3024 08’ og holderen
'MTINR 3225P 16’

Trin 1. Aben filen turn2.

1. Veelg Fil, Aben

2. Filnavn:turn2

3. Huvis filen ikke er der, tegnes den efter malenéegaing 6.1
4. Gem filen som Turn2
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Trin 2. Start sletmodulet.

Veelg fra veerktgjsbjeelkevieerktgjsbaner, Slet
VeelgDel af keede

Veelg vedP1 som farste element

Veelg vedP2 som sidste element

Afslut med klik pa det grenne HAK

Vs

agrwnE

Tegning 6.3

Nu bgr sletparametermenuen (Lathe Finish Propgftemkomme

A Lathe Finish Properties

Yeerktajsbane parametre | Finish parameters

et

Waerktajznr:
Positions nummer:

f—
B

Offzet rumer: |1
Tool Angle

Law ny tai. ..
Editer vaerkigi...

vzerktaishindtering (LATHE_MM) riktajsskift

Vis 3

Tilzpeending: & mmtrey C mmdmin T microns
0101 RO S Spindelhast; (235 i« [55 " RAPM
00 ROUGH RIGHT -... 0D ROUGH LEFT - . Max. spindelhast: 15000 Coolant..,
I - Mulpunkt-
| D100 Z:50. |Brugerdefineret :_J

Arranger vaerkkgjer »
Popup Tool 3

Save parameters to defaulk file

¥ is vaerktojer fra bi Reload parameters from default file
\eerktaj fra hihlinteki v Veerktas filter ]

Axiz Combo's [Left/Upper] ‘

Mizc values... ‘ i~ Dpdatergmne...‘ Ji Ref pairt ‘

I Til batch W Wesrktejevisning... |

Coordinates... |

Canned Text... ]

V| R| 2]

Trin 3. Definer et nyt veerktgij.

1. Hajreklik pa musen med cursoren i vaerktgjsfeltevamig dereftetav nyt

veerktgj.

Drejeveerktgjsmenuen bgr fremkomme som nedenfor.
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2. Veelg fanebladet Platter (Inserts)

A Define Tool - Maskingruppe 1

Type - Generel digjning  [nserts l Halders ] Parametre I

P eelg katalog.. SANDYIK.LIC I™ Filtrer platte type i katalog

Gem platte | Slet platte... | ¥ tdetriske vaerdier
Flatte navr: |VHNMG 16 04 03 Wkt kode:
Platte materiale: |K.arbid -
Form Fielief Angle “
3 [Ni0dea) =] L\
Trwaershit
E [75 deg. M [8E deq.
dizmond) diamnond] C F L
D I 1
W [35 deg. £ (85 deq.
diamond) parallelogram) ~ G H v
IC Dia. / Leengde Bredde Hiemneradius
18 =l = Jo | Jos =

e @ oo [T A

VI R| ?]

Gem i bibliotek. ..
Tegn vaerktal..
aerktoj setup...

3. Veelg kataloget "Sandvik.LIC”

4. Veelg 'Hent platte' knappen for at abne plattebteket som vist nedenfor.

» General Turning / Boring Inserts

X

DCHMT 11 T2 04 SMMG 1204 08 YEMT 16 04 04
DCHMT 11 T3 08 ShMG 120412 WEMT 16 04 08
DHMG 11 04 04 SMMG 1204 16 NG 16 04 08
DHMG 11 04 08 SMMG 150612 WHMG 16 0412
DHMG 15 04 04 SMMG 1506 16 WhMG 06 04 08
DHMG 15 04 08 TCMT 171 0204 WHMG 050412
DHMG 150412 TCMT 110208 WHMG 0304 08
DMMG 15 06 04 TCMT1E T304 WMG 030412
DHMG 15 06 03 TCMT 16 T3 08

DHMG 15 0612 THMG 16 04 04

DHMG 15 06 16 THMG 16 04 08

RCHMT 10 T3 M0 THMG 1604 12

RCMT 12 04 MO THMG 2204 04

SHMG 0903 04 THMG 2204 08

SHMGE 0903028 THMG 220412

SHMG 12 04 04 THMG 22 04 16

<

? |

>

5. Veelg 'VNMG 16 04 08’ fra listen (du skal helt utigjre side af skeermen)
6. Klik pa det grann¢1AK for at vende tilbage til plattemenuen.

Trin 4.Definer holderen.

1. Klik p& 'Holdere (Holders) knappen
2. Veelg biblioteket "Sandvik.LHC”

3. Klik pa 'Hent holder’ knappen for at abne holdetluiteket som nedenfor.
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A General Turni ng Holders

MTINL 2020K 16
MT.IML 26250 16
MT.IML 3225P 16
MT.IML 3225P 22
MT.IMR 2020K 16
MT.IMNR 2525M 16
MT.IMNR 3225 16
MT.IMNR 3225P 22
WML 2020K 16
MIML 2625M 16
MIML 2225P 16
I 16
MR 2525M 16
MVINR 3225F 16
LML 2020K 0B
LML 2020K, 02
kLML 25260 06
kLML 25260 02

Myw/LML 3225F 08
MWLMR 2020K 08
MLMR 2020K 02
MLME 25256 OB
MLME 25256 08
MWLME 3226F 02
PCLML 2020K 09
PCLML 2020K 12
PCLML 25250 09
PCLML 25250 12
PCLML 3225P 12
PCLML 3225P 16
PCLML 3225P 15
PCLML 3232P 16
PCLML 3232P 19
PCLMA 2020K, 09
PCLMA 2020812
PCLMR 25258 09

PCLMR 2525M 12
PCLMR 3225F 12
PCLMR 3225F 16
PCLMR 3225F 19
PCLMR 3232F 16
PCLMR 3232F 19
POJML 20206 11
POJML 2020K 15
POJML 25258 11
POJML 2525K 15
POJML 3225F 11
POJML 3225 15
FPOUMR 2020k 11
PDJNR 2020K15
PDJNA 25258 11
PDJNR 2525M 15
PLJNR 3225F 11
PLJNR 3225F 15

(v %8| 2|

4. Veelg 'MVINR 2020K16’ fra listen
5. Klik pa det granne HAK, for at vende tilbage tilltlermenuen
6. Seet holdergeometrien som vist.

A Define Tool - Maskingruppe 1

Type - Generel dreining] Ingerts  Holders l Palametre] Gem i bibliotek...
Veslgkatalg.. | LATHE_MM.LHC I Filtrer holder type i katalog VERIR SRl -
Bz et | Slet holder... ¥ Metriske veerdie M
Mavr: |MYINR 2020K 15
Linietype
Holder geometri
»
i i r—b— D
A [0 deq. side clr.] & (0deg. side ch.) C ‘t B
q F B
J[-3deqg side clr] J [-3 deg. side clr] v 4
Skaft bvaersnit L_’l_ A
A [200 D: |25.0
250 —
B: [1250 E: [520
.— L o [#10 [
v| %| 2]

7. Klik pa det granne HAK, for at vende tilbage tiéglarametermenuen
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Trin 5. Definer sletparametre som vist nedenfor.

A Lathe Finish Properties

Waerktojsbane parametre  Finish parameters

S\el trinstarrelse:

Sletl \II:?:,g S

Slettwllaeg iz
0.0
Slet retning
el

Weerktojskompensering
Kompenszering
tupe:

Computer -
K.ompensering

Antal sletoverleb: retning.

Rul weerktaj
amkiing hjgrmer:

e ]

L e |
2 Indlab/udiah,

Dyk parametre,

(v x| 2]

1. Indstil dykparametrene, saledes at
sletveerktgjet falger konturen teet.

Trin 6.Definer Ind/Udlgbs parametre.

1. Klik pa’Ind/Udlgbs..." knappen

2. Seetindlgbsvektor parametre som nedenfor

A Indleb/Udlsb

Leadi ] Lead Dut]

Juster kontur

T
B[ it

Tilzpzending
’7 {+ i
-

[V Samme som vaerktojsha

[~ Plunge Cutting

mmmw

- Tool Width Cc

g -
€ Use tool width &
& Use plunge clearance angle

[~ Start OF Cut

£/ Start cut on kool front comer.
& Starf cut on kool back corer

Indlabsvektar
[v Forlzeng / afkort star af kontur I Brug indlabsvektor
Fast retning
f* Farleng |
Afstand |5.0 IEEt
" Afkort " Tangent
" Winkelret

Vinkel: |-135.0
Lzengde: |2 Oplasning [grader): |45
Intellis et

-

—

Raemne IKKE defineret for den aktive spindel

v | 8|

Bemeerk! Startelementet forlaenges 5 mm for at fa blidedézi til emnet

39



3. Klik pa 'Udlgbsvektor’ fanebladet
4. Seet udlgbsvektor parametre som nedenfor.

A Indleb/Udlsb

Leadi Lead out ]
Jugter kantur Udlabawvektor
[~ Forlaeng / afkort enden af konturen I Brug udiebsvektor
Fazt retning
e * lngen
- " Tangent
7 Wikt A
Vinket |43.0 T
— Leengde: [3.0 Oplesning [grader): |45
Tilzpzending InteliSet
’7 {s i
-
,_ ’7
[v Samme zom vaerkiajzba
Réemne IEKE definerst far den aklive spindel @J | * | @ ‘

5. Afslut med klik pa det greanndAK
6. Klik pa det grenndédAK pa sletparametermenuen for at generere tre
sletveerktgjsbaner

Veerktgjsbanerne er tilfgjet som vist pa tegning-6Bemeerk forleengelsen af det
farste element.

Tegning 6.4
Trin 7. Simuler veerktgjsbanerne

TastALT-O, hvis operationshandteringen ikke allerede er taend
VeelgAlle Operationer - ikon

Veelg Simuler ( Backplot) - ikon

Seet display og backplot parametre til de gnskeddigee
VeelgKar-ikon for at animere veerktgjsbanerne pa skeermen
Klik pa det grenn¢1AK, for at afslutte simulering

Klik ALT-O for at afslutteOperationshandteringen (manageren)

NoOkwNE

Trin 8. Gem filen med veerktgjsbanerne

1. VeelgFil, Gem som
2. Filnavn:Finish-OD2

40



@velse 7. Plandrejning af endefladen

Denne gvelse bruger plan modulet til at tilfgjevesrktgjsbanen til en allerede
eksisterende bearbejdniifmish-id’ som blev genereret i gvelse 2 og 5.

Den nye veerktgjsbanefil bestar af tre vaerktgjshaerationer med Dreje-Skrub opera-
tionen som den farste. Vi skal derfor eendre reek§efig sa den begynder med plan
operationen, efterfulgt af Dreje-Skrub og DrejetSle

Tegning 7.1 a, b og c viser emne geometrien, pdarkigjsbaner og alle veerktgjsbanerne.

Tegning 7.1a Tegning 7.1b

Tegning 7.1c

Tips:
1. Brug filen "finish-id’.
2. Brug plan modulet med de faglgende to greenskteur{120,4) og (0,0)
3. Veelg et drejeveerktgj 'OD Rough Right 80 Degvéerktgjsbiblioteket.
4. ndre reekkefalgen pa veerktgjsbanerne sa deerstaed plandrejning,
efterfulgt af skrulog slet.
5. Gem det nye projekt filnavn som 'Face2’.

Trin 1. Aben emne geometri og veerktgjsbanemodel augh-id'.

VeelgFil, Aben
Filnavn:Finish-id
Emnegeometrien fremkommer som pa tegning 7.2
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Tegning 7.2
Trin 2. Start plandrejningsmodulet.
1. Klik ALT-O for at starte Operationshandteringenishdten ikke allerede er startet

De eksisterende skrub og slet vaerktgjsbaner fremi@msom pa tegning 7.3

Klik op og ned her

/

Pegemeerk

Tegning 7.3

2. Klik Pegemeerket op over de eksisterende operationer
3. VeelgVeerktgjsbaner, Plandrejning (Lathe Face)

Trin 3.Veelg plan veerktgj

1. Veelg et drejeveerktgj 'OD Rough Right 80 Deg' sosh efterfglgende
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Trin 4. Indseaet plandrejning parametre som nedenfor

Afkryds ud for "Veelg punkter”

Klik herefter pa knappen "Veelg punkter”

Indtast koordinater120,4,0som fgrste graensepunkt
Indtast koordinater,0,0som andet greensepunkt

PwphPE
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Trin 5. Indtast Ind/Udlgbsvektor parametre

1. Klik pa ’Ind/Udlgbsvektor’ knappen
2. Seet indlgbsvektor parametre som nedenfor

3. Klik pa’Udlgbsvektor’ knappen
4. Seet udlgbsvektor parametre som nedenfor.

5. Klik pa det grennddAK , for at vende tilbage til plandrejning parametemoren
6. Klik pa det grennélAK , for at generere plandrejning veerktgjsbaner

Plandrejning vaerktagjsbanerne bliver tilfgjet sontqmning 22.54
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Tegning 22.54

7. Klik pa det grenndélAK , for at afslutteSimuleringen.

Trin 6. Gem filen med veerktgjsbanerne

1. VeelgFil, Gem som
2. Filnavn:Face-2

45



46



@velse 8. Bearbejdning af et rektanqulaert indstik

| denne gvelse skal vi selv definer et stikstalafiolave indstikket vist pa tegning 8.1
Stikstalet har en bredde pa 3 mm og en radiusénm i begge hjgrner.

Tegning 8.1a

Tegning 8.1b

Tips:
1. Lav indstiksprofilen og de ydre greenser
2. /Endre linietypen til center for at lave en @ztihie pA emne geometrien.
3. Definer et stikstal der har en bredde pa 3 ngninj@rneradius pa 0.2mm
4. Gem filen med indstiksveerktgjsbanen &ROOVE_1

Trin 1. Tegn emneprofilen
1. VeelgLinie-ikon, Multilinie-ikon

Linie ikon

\Multilin;ikon\ Lynfeltet

2. Angiv endepunkterne ved indtastningyinfeltet.
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Tips:
Lynfeltet aktiveres ved enten at klikke pa ikorszt ovenfor) eller endnu nemmere
ved at taste plellemrumstasten (den lange) — Indtast koordinatsaet (X,Z) klik
PAENTER - Klik pa mellemrumstasten for at indtaste nytrkiboatsaet
HUSK! Komma som koordinatadskiller.

Angiv endepunkt 1: 40,0

Angiv endepunkt 2: 40,-20
Angiv endepunkt 3: 28,-20
Angiv endepunkt 4: 28,-40
Angiv endepunkt 5: 40,-40
Angiv endepunkt 6: 40,-60
Angiv endepunkt 7: 60,-80

3. Klik pa den grennélAK , som afslutning p&ultilinien.

Emneprofilen bgr se ud som pa tegning 8.2

Tegning 8.2

Trin 2. Tilfgj centerlinie.

1. Klik pa Linie-ikonet, Vandret linie-ikonet
2 1

2. Der klikkes pa rullegardinétinie Type nederst pa skeermen (ved 1) og
derefter p&Streg/Prik linie (ved 2).

3. Skitser liniens placering ved 2 venstreklik pa etus

4. Preeciser liniens ngjagtige placering (X-veerdi /@rdi) ved indtastning &Xi

feltet til venstre foandret linie-ikonet — tastEnter.

Derefter klikkes pa det granhAK for at afslutteCenterlinien

SeetAttribut/Linietype tilbage til fuldstregslinie

o o
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Centerlinien er tilfgjet som vist pa tegning 8.3

Tegning 8.3

Trin 4. Tegn en hjeelpelinie for den ydre greense lie

VeelgGeometri, Linie, Endepunkter

Anvend lynfeltet til at tegne linien - Tastellemrum

Angiv fgrste endepunk§0,-18 —tastENTER — Mellemrum
Angiv andet endepunkb0,-42 —tastENTER

Klik pa det grenn¢dAK for at afslutte linien

ogrwpbRE

Linien er tilfgjet som pa tegning 8.4

Tegning 8.4
Trin 5. Gem emnegeometrien 'GROOVE_1’

1. VeelgFil, Gem som
2. Filnavn:GROOVE_1

Trin 6. Start indstiksmodulet

1. VeelgVeerktgjsbaner, Indstik (Lathe Groove toolpath)
2. VeelgDel af keede (ikon)ved 1
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Veelg vedP1 som fagrste element

. Veelg vedP2 som sidste element i den indre graense
VeelgMetode, Enkelt (ikon) ved 2.

Veelg vedP3 som ydre graense

Klik pa det grenn¢1AK for at afslutte

NoOokW

Trin 7. Definer stikstalet.

1. Hajreklik pa musen i vaerktajsfeltet - vaelg derefftav nyt veerktgj

2. VeelgIndstik/Afstik

3. Veelg "Enkelt ende (kvadrat)” platte type og defip&tte geometri som vist
nedenfor

Trin 8. Definer platteholder.

Klik pa "Holdere (Holders)' fanebladet
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Veelg Holder type og geometri som vist efterfalgend

Trin 9. Definer veerktgjs og bearbejdningsparametre

1. Klik pa 'Parametre’ knappen. Saet parametre sonnédenfor

1
Her aktiveres
kglevand

2

3

2. Klik pa det grann¢dAK for at vende tilbage til Vaerktagjsparametrene som
nedenfor
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Trin 10. Definer indstiks form parametre.

1. Klik p& 'Indstiks form parametre (Groove Shape Parameters)
fanebladet
2. Seetindstiks form parametre som vist herunder.

3. Skift pa de gverste faneblade til Skrub (Rough)
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Trin 11. Seet skrub parametre som vist nedenfor

4. Skift pa de gverste faneblade til Slet (Finish)

Trin 12. Seet slet parametre som vist nedenfor

1. Klik pa det grannédAK
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Indstiksveerktgjsbanerne er genereret som pa Tg@@nn

Tegning 8.5

Trin 13. Simuler veerktgjsbanerne

Vaelg Operationer for at abne operationsmanagernmenue
Veelg Simuler

Seet display og simulerings parametre til de gnskestelier.
Veelg Ker for at animere indstiksvaerktgjsbanernskaérmen
Veelg OK for at afslutte Operationsmanageren

arNPE

Trin 14. Gem filen som GROOVE_1.
1. VeelgFil, Gem som
2. Filnavn:GROOVE_1
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@velse 9. Bearbejdning af et ikke rektanqulaert indsk

Denne gvelse viser hvordan man skrubbearbejdkketrektangulaert indstik.
Pa tegning 9.1 vises indstikkets greenser og vastidapr.
Brug samme veerktgj sonfivelse 8

Tegning 9.1a

Tegning 9.1b

Tips:

Tegn en profil

Brug Del af kaede valg for at generere indstik vagsgktanerne
Definer et OD stikstal

Gem indstiksprojektet som GROOVE_2.

PwpPE

Trin 1. Tegn en profil.

VeelgGeometri, Linie, Linie ved endepunkter(Se evt. @velse 8)
Klik pa Multilinie-ikonet

Klik pa Mellemrumstast

Angiv endepunkt 10,0 — ENTER — MELLEMRUM
Angiv endepunkt 240,0 —ENTER — MELLEMRUM
Angiv endepunkt 340,-10 — ENTER — MELLEMRUM
Angiv endepunkt 430,-20 — ENTER — MELLEMRUM
Angiv endepunkt 530,-35 — ENTER — MELLEMRUM
Angiv endepunkt 640,-45 — ENTER — MELLEMRUM
10 Angiv endepunkt 740,-60 — ENTER — MELLEMRUM
11.Klik pa det grenn&lAK for at afslutte linierne.

CoNoOoO~wWNE
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Den nye tegning bliver som efterfglgende:

Tegning 9.2

Trin 2. Start indstiksmodulet

1.

Brug punkterne angivet pa tegning 9.2

2. VeelgVeerktgjsbaner, Indstik (Lathe Groove Toolpath)
3. VeelgDel af keede

4.

5. Klik pa det grann¢1AK

Veelg ved P1 og ved P2 for at definere den indrengese

Trin 3. Definer et nyt stikstal.

1.

Falg trin 7-9 i@velse 8for at definere stikstalet.

Trin 4. Definer indstiks form parametre.

1.
2.

Klik pa Indstiks form parametre knappen
Séeet Indstiks form parametre (Groove shape parasyetem vist
herunder.
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Trin 5. Seet skrubparametre

1. Indseet veerdier som vist nedenfor

Trin 6. Seet sletparametre.

1. Indseet veerdier som vist nedenfor

Indseet veerdier for
ind- og udlgb

2. Indseet fornuftige veerdier soimd- og udlgb
3. Klik pa det grennélAK for at generere skrubveerktgjsbanerne

Veerktgjsbanerne vises som pa tegning 9.3
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Tegning 9.3

Trin 7.Simuler veerktgjsbanerne
1. Teend for OperationshandteringeALT-O , hvis den ikke allerede er taendt
2. Klik pa Simuler-ikon (Backplot)
3. Seet display og simulerings parametre til de gnskeslelier.
4. Klik pa Kar-ikonet for at animere indstiksveerktgjsbanerne pa skaermen

Simuler (Backplot) Kar

d

Simuleringsparametre

5. Afslut med et klik pa det grani¢AK

Trin 8. Afslut Operationsmanageren

1. TastALT-O

Trin 9.Gem filen som GROOVE_ 2.

1. VeelgFil, Gem som
2. Filnavn:GROOVE_2
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@velse 10. Foretag et plan indstik v.h.a. to punkteder definerer
indstikkets profil.

Denne gvelse bruges til at tilfgje et plan indptikhgjre endeflade af emnet ved hjzelp af
2 punkter som vist nedenfor:

Tegning 10.1a Tegning 10.1b

Trin 1. Aben den eksisterende fil Rough-id
1. VeelgFil Aben Pegemaeerl Pegemeerke-kontrol
2. Filnavn:Rough-id

Emnets geometri fremkommer pa skeermen

Trin 2. Start indstiksmodulet

Far "Pegemaerket” ned efter sidste operation
VeelgVeerktgjsbaner, Indstik (Lathe Groove Toolpath)
Veelg indstik defineret ved 2 punkter.

Indtast koordinatet80,0som farste punkt
Indtast koordinaterl00,-4som andet punkt
TastENTER

Trin 3. Lav et nyt planstikstal

ouhwnE

1. Hajreklik pa musen i vaerktajsfeltet
2. Veelg dereftet.av nyt veerktgj
3. DefinerPlatte(Insert) parametre som nedenfor.
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Trin 4. Definer holderparametre

1. Klik pa Holdere (Holders)
2. VeelgPlan (hgjre hand) - Face (Right Hand)ype
3. Indseet holder parametre som nedenfor

4. Klik pa det grenn¢dAK for at vende tilbage til Veerktgjsparametrene
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Trin 5. Definer form parametre

Klik pa 'Indstik form’ knappen
Seet indstiks form parametre som vist nedenfor.

Trin 6. Definer indstiks skrub parametre som nedefor
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Trin 7. Definer indstiks slet parametre som nedenfo

1. Klik pa det grenne HAK for at beregne vaerktgjsbanen

Indstiks veerktagjsbanerne er tilfgjet som pa tegidio.2

Tegning 10.2 Veelg alle operation

Trin 7. Simuler veerktgjsbanerne for alle tre operatoner. /

1. Abn OperationshandteringerT-ast ALT-O

Veerktgjsbanerne for alle tre operationer fremkomsoan
her.
2. VeelgAlle
3. VeelgSimuler
4. Seet display og simulerings parametre til de
gnskede veerdier
5. VeelgKgr for at animere veerktgjsbanerne pa
skaermen
6. Klik pa den grgnne HAK for at afslutte
simuleringen
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Trin 8. Gem projektfilen som face-groove

VeelgFil, Gem som
Filnavn:Face-groove
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@velse 11. Skeer udvendigt gevind

Brug gevindmodulet til at skeere M24 udvendigt gevéom vist pa tegning 11.1

Tegning 11.1

Tegning 11.2

Tegning 11.3

Trin 1. Start gevindmodulet

1. VeelgVeerktgjsbaner, Gevind (Lathe Threads Toolpath)

Veerktgjsparametermenuen fremkommer som efterfdigen
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Trin 2.Lav et gevindstal

1. Hgijreklik p& musen i veerktgjsfeltet veelg dereftav nyt veerktgj
2. Seet 'Platte parametre’ som nedenfor
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Trin 3. Definer veerktgjsholder

1. Klik pa holdere (Holders)knappen
2. Indseet holderparametre som nedenfor

3. Klik pa det grann¢1AK

Trin 4. Definer veerktgjs og bearbejdningsparametre

Klik pa 'Parameter’ knappen
Seet parametrene som nedenfor
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Trin 5. Definer gevind form parametre

1. Indtast start- og slutposition
2. Klik pa’Veelg fra tabel knappen til hgjre

3. Veelg gevind type som vist her.

4. Klik pa det granne HAK for at afslutte valget
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Trin 6. Seet gevind skeaere parametre som nedenfor

1. Klik pa det grennélAK for at generere gevind vaerktgjsbanerne

Gevind formen bgr se ud som pa tegning 11.4

Tegning 11.4

Trin 7. Simuler gevind veerktgjsbanerne

Veelg Simuler-ikon

Seet display og simulerings parametre til de gnskeetelier
VeelgKar

Klik pa det grannédAK for at afslutte simulering

PwpPE

Du vil nu se gevind banerne animeret pa skeermenpsotegning 11.5

Tegning 11.5
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Trin 8. Postprocesser gevind veerktgjsbanerne.

_ Ikon for veelg
1. Veelg 'postprocesser’ som vist nedenfor Postprocesser

2. Gem NC-filen somThread_1"

3. KIlik pa luk knappen (krydset i gverste hgjre hjgrioe at afslutte fil-editoren
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Trin 9. Gem projektet som Thread_1.

1. VeelgFil, Gem som
2. Filnavn:Thread 1
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@velse 12. Skeer indvendigt gevind

Brug gevindmodaulet til at generere et emne progianskeerer et M42x2 indvendigt
gevind som vist pa tegning 12.1

Tegning 12.1a

Tegning 12.1b

Tegning 12.1c

Trin 1. Start gevindmodulet
1. VeelgVeerktgjsbaner, Gevind (Lathe Threads Toolpath)

Veerktgjsparametermenuen fremkommer som nedenfor
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Trin 2. Lav et gevindstal

1. Hgijreklik p& musen i vaerktgjsfeltet veelg dereftarmyt veerktgj
2. Seet 'Platte parametre’ som nedenfor
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Trin 3. Definer vaerktgjsholder

1. Klik pa Holdere (Holders)fanebladet
2. Seet holderparametre som nedenfor

3. Klik pa det grann¢1AK

Trin 4.Definer veerktgjs og bearbejdningsparametre

1. Klik pa’Parameter’ knappen
2. Seet parametrene som nedenfor
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Trin 5. Definer gevind form parametre

1. Indtast start- og slutposition
2. Klik pa’Veelg fra tabel knappen til hgjre

3. Veelg gevind type som vist efterfglgende:

4. Klik pa det grann¢1AK
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Trin 6. Seet gevind skeere parametre som nedenfor

1. Klik pa det grennélAK for at generere gevind vaerktgjsbanerne

Gevind formen bgr se ud som pa tegning 12.2

Tegning 12.2

Trin 7. Simuler gevind veerktgjsbanerne

Veelg Operationer, Simuler

Seet display og simulerings parametre til de greskeerdier
Veelg Kar

Du vi nu se at gevind banerne er animeret pa skeesom pa tegning 12.3

Tegning 12.3
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Trin 8. Postprocesser gevind veerktgjsbanerne.

1. Gem NC-filen somThread_2
2. Veelg OK

3. Klik pa luk knappen for at afslutte fil-editoren
4. TastALT-O for at afslutte operationsmanagermenuen

Trin 9. Gem projektfilen som Thread_2

1. VeelgFil, Gem som
2. Filnavn:Thread 2
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@velse 13. Bor og skeer gevind med tap i et hul i cEum

| denne gvelse bliver der brugt to operationeattiremstille et M16 indvendigt gevind i
centrum af et drejeemne. Et 13.9 mm bor bliver btligt bore hullet, derefter bruges en
M16 snittap til at skeere gevindet. Gevind laengdezbanm.

Man er ikke afhaengig af en tegnet geometri vedngoigevindskaering og andre processer
der foregar i centrum af emnet, og som i NC-kodéheanytte maskinstyringens under-
programmer, hvori selve bearbejdningen er beskrewet parametre.

Denne gvelse viser kun en boring og en gevindskgenigd snittap. Der vil i virkelig-

heden nok ogsa skulle forbores og rejfes — Tiltwj selv disse operationer.

Tips:
To veerktgjer bliver brugt i denne gvelse: 13.9 lmemog M16 gevindtap
Vigtige bore parametre er:

Cyklus= bor/modbor (lang)
X bor position =0
Frihgjde = 10

Tilbagetraekshgjde = 4

Dybde = -(thread leengde + 0.3 D + 2) = -(25+0.3(9)+2) = -31.17
Vigtige gevindskaere parametre er:

Cyklus = Gevind

Dveeletid = 0.5

Frihgjde = 10

Tilbagetraekshgjde = 4

Dybde =-25

Trin 1.Start boremodulet

1. VeelgVeerktgjsbaner, Boring (Lathe Drill Toolpath)

Trin 2. Seet veerktgjsparametre som nedenfor
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Trin 3.Definer et bor

Hgjreklik pad musen i veerktgjsfeltet, veelg derefiav nyt vaerktaj
Veelg veerktgjstyp8or / Tap / Rival

VeelgBor-ikonet

Indseet veerktgjsparametre som vist nedenfor

PwphPE

Trin 4. Definer holder parametre

1. Klik pa Holder (Holders) fanebladet
2. Seet holderparametre som nedenfor
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Trin 5. Definer veerktgjs- og bearbejdningsparamete
1. Klik pa Parametre fanebladet
2. Seet veerktgjs og bearbejdningsparametre som nedenfor

3. Klik pa det grann¢1AK

Trin 6.Definer Boreparametre

1. Seet boreparametre som nedenfor

2. Klik pa det grann¢dAK for at generere boreveerktgjsbanen
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Borebanen bgr fremkomme som pa tegning 22.99

Tegning 22.99

Trin 7. Brug boremodulet igen ved kopiering og edering af operationen

-

1. Far cursoren over operationen — Hold hgjre musatd, mens cursoren (og
operationen) fgres ned under den farste operatilip-musetasten og klik pa
Kopier efter — Herved er operationen kopieret.

Klik pa parametre i den nye operation.

Seet veerktgjsparametre som efterfglgende.

wn
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Trin 8. Definer en gevindtap

Hgjreklik pad musen i veerktgjsfeltet, veelg derefiav nyt vaerktaj
Veelg veerktgjstype Bor / Tap / Rival

Veelg RH Gevind ikonet

Seet tap parametre som nedenfor

PwpE
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Trin 9. Definer veerktgjs og bearbejdningsparametre

1. Klik pa parametre fanebladet
2. Seet veerktgjs og bearbejdningsparametre som nedenfor

3. Klik pa det grann¢iAK for at afslutte

Trin 10. Seet parametre for gevind som vist nedenfor
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Klik pa det grenn¢dAK for at generere gevindveerktgjsbanen
Regenerer den nye operation

N

BemeerkGevindveerktgjsbanen ligger pa samme sted somdwmrirDet er derfor
ikke sikkert du kan se pa skeermen om gevindvaetdagn er tilfgjet.

Trin 11. Simuler veerktgjsbanerne
1. Kilik Veelg alle for at veelge de to seet veerktgjsbaner

Veelg Alle  Regenerer  Simuler (Backplot Kar

\ \ / /Postprosess J

2. Klik Simuler- ikon

3. Seet display og simulerings parametre til de gnskeelelier

4. VeelgKer for at animere boring og gevindskeering pa skaermen

5. Klik pa det grann¢dAK for at vende tilbage tiDperationsmanageren
Trin 12. Post processer veerktgjsbanerne

1. Klik Post[G1]

2. Afkryds felterne som vist (hvis ikke allerede)
3. Klik pa det grannélAK
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4. Filnavn for NC-fil: drill
NC-programmet bar fremkomme pa skaermen.
5. Klik pa krydset i gverste hgjre hjgrne for at luldditorvinduet.

6. Luk editor ved klik pa krydset i gverste hgjre skdgjprne

Trin 13. Tilfgj evt. forboring operation med NC-bor

1. Klik pegemaerket op hvor en ny operation skal inegj

Trin 14. Gem filen

1. VeelgFil, Gem som
2. Filnavn:Drill
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@velse 14. Stik et emne af

Denne gvelse viser hvordan man genererer en &fsgikpa en allerede eksisterende
veerktgjsbanefil for at dele arbejdsemnet fra raéniden eksisterende vaerktajsbane fil er
finish’. Tegning 14.1 viser det fuldsteendige pidjened afskaeringsveerktgjsbanen
tilfgjet.

Tegning 14.1

Tips:
1. Brug den eksisterende veerktgjsbanemodel "finish
2. Brug afstikningsmodulet til at tilfgje en afsiing
3. Brug (55,-110) som graensepunkt
4. Definer et stikstal
5. Gem veerktgjsbanefilen som 'cutoff’

Trin 1. Aben den allerede eksisterende fil: FiniskOD2

1. Veelg Fil, Aben
2. Filnavn: Finish-OD2

Emne geometrien bar fremkomme som pa tegning 14.2

Tegning 14.2
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Trin 2. Start afstikningsmodulet
1. Klik pa Veerktgjsbaner, Afstik (Cut Off)

Benyt koordinater: 55,-110 som greensepunkt

2. Klik pa Lynindtast-ikonet
3. Indtast55,-110i skrivefeltet — Afslut medEnter

Lynindtast ikon

/

Trin 3. Definer et stikstal

1. Hgjreklik med musen i veerktgjsfeltet, veelg derelfimr nyt veerktgj
2. Seet platte parametre som nedenfor
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Trin 4. Definer holder

1. Klik p& holder fanebladet
2. Seet holder parametre som nedenfor

Trin 5. Definer veerktgjs og bearbejdningsparametre.

1. Klik pa parameter fanebladet
2. Seet veerktgjs og bearbejdningsparametre som nedenfor

3. Klik pa det grannélAK
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Trin 6. Definer afstik parametre

1. Seet afstik parametre som nedenfor

Trin 7. Bestem Udlgbsvektor parametre

Klik pa Ind/Udlgbs knappen

Fjern afkrydsningenBrug indlgbsvektor’

Klik pa Udlgbs Vektor knappen

Seet udlgbsparametre som nedenfor, klik dereftelepgrannaHAK

PR
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Trin 8. Definer rejfning parametre

Klik pa det grenn¢1AK for at vende tilbage til Veerktgjsparametermenuen
Veelg Afstikparameter fanebladet

Afkryds og klik derefter pa 'Afstik rejfning’ knagp

Seet Afstik rejfningsparameter som vist her

hPwpPE

5. Klik pa det grannélAK
Trin 9. Definer Spanbrudparametre

1. Afkryds og klik pa knappen
2. Seaet Spanbrud parametre som vist her

3. Klik pa det grgnne HAK
4. Klik pa det granne HAK for at generere afstikningen

Afstik veerktgjsbanen er blevet tilfgjet til modellsom pa tegning 14.2
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Tegning 14.2

Trin 10. Backplot veerktgjsbanerne

Veelg 'Veelg Alle’

Veelg 'Simuler’

Seet display og simulerings parametre til de gnskeetelier
Veaelg Kear for at animere veerktgjsbanerne pa skeermen
Klik pa det grennélAK

ogkrwhPE

Trin 11. Gem filen som cutoff

1. Veelg Fil, Gem som
2. Filnavn: Cutoff
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@velse 15. Lgs en opgave med mange operationstyper

Denne gvelse tilstraeber at bruge alle veerktgjsbadel@rne til at feerdiggere et temmelig
kompliceret emne, som det normalt findes i denelige produktionsverden.
Emnegeometrien vises pa tegning 15.1

Tegning 15.1

Fglg eksempelvis fglgende arbejdsplan:

1. Tegn geometrien efter malene pa tegning 15.1

2. Lav job opseetning

3. Brug plan modulet til at lave en veerktgjsbane pd@ndrejer hgjre ende
med et 80° platte veerktgj

Brug skrub modulet til at skrubbe den ydre profddret 80° platte veerkigj
Brug indstik modulet til at lave ét rektanguleertéigkke rektangulaert
indstik

Brug slet modulet til at sletdreje den ydre profil

Brug boremodulet til at bore midterhullet med eti@® bor

Brug skrubmodulet til at skrubbe den indre profédren borestang
Brug sletmodulet til at sletdreje den indre profil

10 Brug gevind modulet til at skeere gevind

11.Brug afstik modulet til at afstikke emnet

ok
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