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VisualMILL to oprogramowanie do komputerowego wspomagania wytwarzania (CAM)
pozwalajace opracowac obrobke danego przedmiotu oraz wygenerowa¢ kod NC. Program
obstuguje frezarki 3-osiowe, 4-osiowe oraz 5-osiowe, co w polaczeniu ze sporg baza

postprocesorow pozwala generowac kod na kazdg maszyne.

System CAM — VisualMILL w relacji do umiarkowanej ceny oferuje stosunkowo duzo
mozliwosci 1 interesujacych nowych rozwigzan. Dzigki przegladarce, przypominajacej drzewo
projektu wystepujace w programach CAD 3D, program jest wygodny w obstudze i intuicyjny.
Uzytkownik na osobnych zaktadkach widzi zdefiniowane: potfabrykat, narzedzia oraz operacje
wykorzystane podczas obrobki czgsci. Program ma wbudowany edytor wygenerowanej Sciezki

narzedzia, dzigki czemu zaawansowani uzytkownicy maja mozliwos¢ jej recznej modyfikacji.

VisualMILL, oprocz otwierania standardowych formatow wymiany plikoéw modeli 3D
(brytlowych i powierzchniowych), ma mozliwo$¢ wczytywania plikéw w natywnych formatach
programu SolidWorks. Najnowsza wersja programu obstuguje procesory 64 bitowe, co

Znaczaco przyspiesza czas generowania $ciezki narzedzia.
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Cwiczenie 1: Obrébka uszczelki

1.1. Wprowadzenie

Cwiczenie to ma na celu zademonstrowanie przygotowania obrobki prostej, pryzmatycznej
czesci —na przyktadzie uszczelki z rysunku powyzej. Wykorzystana zostanie operacja obrobki
2 % osi. Pokazemy, ze posiadajac model 3D podktadki, mozemy zaprojektowac proces obrobki
przy wykorzystaniu tylko krzywych 2D. Zastosujemy obrobke 2 %2 osi ze wzgledu na
pryzmatyczny ksztalt uszczelki. To ¢wiczenie pomoze Ci zrozumie¢ metodologi¢ i zdoby¢
wiedze na temat dodatkowych opcji.

Pamietaj, zeby co jaki$ czas zapisywac efekty swojej pracy! Aby zachowa¢ oryginalny

plik ¢wiczenia, mozesz go zapisa¢ pod inng nazwa.
1.2. Strategia obrobki uszczelki

Do obrobki uszczelki uzyta zostanie operacja z grupy Profilowanie 2 % osi. Cz¢$¢ bedzie
frezowana z kawatka drewna o wymiarach 8 %2 x 5 x V4 cala, przy uzyciu freza palcowego o

srednicy Y4 cala. Obrabiany model zamocowany bedzie dzigki dwustronnej tasmie klejace;j.



1.3. Gloéwne kroki programowania

Projektowanie obrobki wykonane zostanie w nastepujacych krokach:

v Utworzenie poifabrykatu

<

Ustawienie punktu zerowego maszyny lub pozycjonowanie czesci z uwzglednieniem
uktadu wspotrzednych obrabiarki

Utworzenie/wybranie narzedzia do obrobki

Ustawienie predkosci i posuwow

Ustawienie ptaszczyzny bezpiecznej dla szybkich ruchow narzedzia

Wybranie strategii obrobki i zdefiniowanie parametrow

AN N NN

Wygenerowanie sciezki narzgdzia Symulacja sciezki narzedzia.

1.4. Przygotowanie czesci do obrobki

1.4.1. Wczytanie modelu czeSci

Model czesci prezentuje geometri¢ finalnego produktu. Mozesz utworzy¢ czesé bezposrednio
w programie VisualMill, jednak uzytkownicy czesciej importuja geometri¢ utworzong w

zewnetrznym programie CAD.

Jak wezytaé¢ czesé: Wybierz menu Ogolna > Otweérz lub Kkliknij ikong Otwérz z paska
Standard.

NS H&- @@
;_"55&?{5"} Widok Pomoc modelowania Krzywe Powierzchnie

j; Lq:m'l: daj H k l]\{._apl z jako szablon i @

Eksport
Otwébrz § Zapisz ZFapisz Podglad Drukuj
— jako Eksportuj ZazZnaczone | wydruku

Plik:

WejdZz w okno dialogowe i kliknij Otwérz, nastepnie z folderu Tutorials wybierz plik
MILLQuickStartTutorial.vcp. Znajdziesz go w katalogu instalacyjnym programu VisualMill
2019. (C:\Program Files\MecSoft Corporation\VisualCADCAM 2019\Plug-ins\VisualCAM
2019\QuicksStart).



Zaimportowana cze¢s¢ powinna wygladaé nastgpujaco:

Uwaga: Mozesz importowac¢ modele brytlowe, Stereolitografie (zarowno ASCII jak i binarne).
Modele powierzchniowe moga by¢ importowane z formatow IGES, STEP lub Ruino3DM.
Istnieje takze mozliwos¢ importu modeli powierzchniowych z siatek trojkatnych: VRML, DXF
/ DWG lub Ruino. Modele nie powierzchniowe, podczas importu, sa konwertowane na model

Visual CAM. Przyspiesza to pozniejsze wczytywanie pliku.

1.4.2. Zakladka Program

Przejdz do zaktadki Program:

IFREZOWANIE ‘@J Program ] Symuluj

0P80

s Maszyna
2 Postprocesor

@ Ustawienia ~

Ustawienia

-j 2 osie ~
'@ 3 osie ¥

Wyréwnanie ~
$= Materiat
Péfabrykat

a Pétfabrykat ~ ‘. Zero wspdéirzednych roboczych £Otwory ¥,

ﬁ-
B

Operacje obrébki

=] E‘ Przedmiot obrabiany

’ Maszyna - 3 Osie
%2 Postprocesor - AbilitySystems

2 o«abrykat Brak

[B_

B o




Woybierz ikong Maszyna z zaktadki Program:

VisualCAM - Przegladarka obrabki U x|

Program Syrnuluj o H-8@

E—g Maszyna a a Poffabrykat - ‘- ZLero wspétrzednych roboczych ﬁﬂhﬂror}r =

Postprocesor @Wyréwnanie " ﬂr 2 osie T Z.Ev
'1::3}' Ustawienia ~ ;E Materiat '\,"lr 3 osie ~ %E'
Ustawienia Pafabrykat Operacje cbrobki

= Przedmiot obrabiany
y Maszyna - 3 Osie
-"-; Postprocesor - AbilitySystems
R0 Poifabrykat - Brak
& Ustawienia 1

Bl o of K

Ustaw typ obrabiarki na 3 osiowa:

Ustawienia obrabiarki b
Definicie obrabiarki

(® Definicja reczna Zakadu) z pliku
Typ obrdbki —
(IS ]

Parametry grdwre

Punktu zmianyg |D |% b |D |% z |D %l [}:S |

Wzpotrzedne w lokalmwm uktadnie wepobizednpch
Limnity tumaczen

Min: % [1000 5} v 1000 [ 2000 [y
nany: % (1000 |2) w1000 |5 zfoo0 [N

Parametry cawarte] ozi [of ghdwnal

Srodek, obrotw; 5 |0 = - z0 sk
0 obrotu: 4 ke ' - = =
Ograniczenie kata oz e
Granice osi obrotowej [w Min |0 2 Mak: 360 =

Parametry piatej ozi [0f wtdmal

Sradek obratu; % |0 = v ([0 =g Sk
0# abratu: +, B 1 - +2 =
F.at nachylenia osi abratu [kat dokrecenia) w ] :
Ograniczenie kata ozi ~
Granice oz obrotowe] [w Min |0 : i ak: | 360 :
wizkaznik dhugost [dla mazzyn z obrotowg 10 =
| Dobrze [OK] | | Al | | FPaomoc




Aby okresli¢ opcje postprocesora, na zaktadce Program kliknij ikone Postprocesor:

WisualCAM - Przegladarka obrabki I =2 |
FREZOWANIE |'f3| Program = Symulyj & H- & @
Maszyna Eﬁ] Polfabrykat - ‘. Zero wspdtrzednych roboczych I—'_J—Gtwnr}r L7
E:‘;?.-_EEEE_;E;.ED_E} Wyrownanie = —_.f 2 osie T (“%*
Ustawienia ~ ;E Materiat !\_J: 3 osie ~ TR
Ustawienia Pafabrykat Operacje ocbrabki

Wybierz postprocesor odpowiedni dla sterowania Twojej maszyny. Na potrzeby tego

¢wiczenia wybralismy postprocesor Haas. Ustaw rozszerzenie generowanego pliku na .nc

Uwaga: Domyslnie pliki postprocesorow umieszczone sa w folderze C:\Program
Files\MecSoft Corporation\Visual CAM 1.0\Plug-ins\VisualMill 6.0\Posts

Program, w jakim zostanie otworzony plik z kodem, to notatnik.

Ustaw opcje postprocesora >

I ztaw opoje poztprocesora

o e i e e a1 oo R Ty

akhualnie wybrary ; Haasz-td W E Edycia

Falder z plikami postpracesordw:
|JgramData'\MecSuﬂ Corporation®isualCakd 201 S\PostS\MiII‘

Proaram wysybajacy plk da .

| notepad ‘

Forwencie bworzenia nazw wizykanego pliku
Jezeli operacja obliczeniowa dla wykonania zadania jest wybrana,

Mazwa pliku czesci+h azwa operacii obrobki w

Jezeli uztawienia dla wykonania zadania bedzie wobrane, uzy|...

Mazwa pliku czesci+M azwa programu inztalacyinego ~

Jezel cata zawartois pliku bedzie znana, uzy...

Mazwa pliku czefc w

R ozzzerzenie o - Dodaj Moy .

Pakaz okno wyigciowe podozas generawania kadu

Dobrze [OF) Ao Pomoc




1.4.3. Tworzenie potfabrykatu

Kliknij ikone Potfabrykat z zaktadki Modut. Nastepnie z menu, ktore si¢ rozwinie, wybierz
Potfabrykat prostopadloscienny:

VisualCAM - Przegladarka obrobki |

FREZOWANIE . Program Symuluj & g @
e,
y Maszyna E a Pél‘fabrykai:j ‘- Zero wspétrzednych roboczych ﬂﬂtwory -

5_$ Postprocesor Wyrdwnanie ~ iLr 2 osie * g%'
IZ:IEI Ustawienia ~ !E Materiat .'\_,"lr 3 osie 7 %E'
Ustawienia Pafabrykat Operacje obrobki
VisualCAM - Przegladarka obrabki o B
FREZOWANIE || Progrsm | Symulyj o 8@
3 Maszyna Potfabrykat | - ‘.' Zero wspotrzednych roboczych ﬂﬂb\mr}r b
:-b Postprocesor Polfabrykat prostopadtoscienny E{av
lizirfl Ustawienia ~ ) %E'
Ustawienia Pétfabrykat detalu acje chrébki
= j Przedmiot Paotfabrykat cylindryczny
B M abrykat cylindrycany deta
offabrykat cylindryczn alu
15 Postp fykat cylindryczny
e Potfab Usun pélfabrykat
u

Powyzsza funkcja wywoluje okno shuzace do ustawiania parametrow potfabrykatu. Ustaw
nastgpujace parametry: dhugos¢ (L) = 8.5, szerokos¢ W = 5.00, wysokos¢ (H) = 0.125.
Pozostate parametry pozostaw domyslIne i kliknij Dobrze (OK).

Pétfabrykat prostopadioscienny >

Geometria patfabrykatu

Helght (H)

ky Length (L)
X

Width (W)

o]
wapdtrizedne naroza
><C|-4.25 |% Y.:|-2_49995 |% z.:|u |%
umiary - — -
ibs I wE 5 b=

| K.opiu prostopadrogcian modelu |

[ lgnomj geometie szkieletowa [20)

| Daobrze [OK] | | Anuluj | | Pomoc




W ten sposdb utworzony zostal potfabrykat, ktory jest wyswietlany jako potprzezroczysty

prostopadtoscian wokoét zaimportowanej uszcezelki.

W zaktadce Program wyswietlane sg teraz nastepujace informacje: typ maszyny, typ

postprocesora oraz pélfabrykat.

VisualCAM -Przegladakaobrébki - &@
FREZOWANIE ['f3] Program | symuluj o -8 @
, Maszyna 9 Potfabrykat - ‘.' Lero wspatrzednych roboczych &[}Mmy b
i Postprocesor aW}rlc'rwnanie = J 2osie 7 ﬁ"

27 Ustawienia | 3= Material AL 3osie - B~
Ustawienia Péfabrykat Operacje obrabki
?_E" Przedmiot obi

~13¥ Maszyna - 2 Osie

i Postprocesor - Haas-MM
B2); Poffabrykat - Pélfabrykat szescienny:
(B Ustawienia 1

8B o | o o o

1.4.4. Definiowanie poczatku ukladu wspolrzednych

Ponizszy opis pomoze Ci ustawi¢ poczatek uktadu wspotrzednych dla obrabianej

cze¢sci/potabrykatu.



Kliknij ikone Wyrownanie znajdujaca si¢ na zaktadce Moduly. Nastepnie kliknij Ustaw
Zero:

VisualCAM - Przegladarka obrabki

g
I- . 2.3
FREZOWANIE |'#3| Program Symuluj o H @
y Maszyna % EF‘uﬂl’Fabr}rkat * ‘. Zero wspotrzednych roboczych I—'_J—Oh.-\.-'ory =
:_;? Postprocesor Wyréwnanie | 7| —_f 2 asie ™ _(" v
v LN S ey e 'T'"_-H__"'
22 Ustawienia = l i‘ sig T e
. . r - - .
Ustawienia W) j Usta i Operacje obrobki
= Przedmiot | CIRSC H Ierg |«

y Maszyna - 3 Osie

i Postprocesor - Haas-MM

a Potfabrykat - PoHfabrykat szescienny
i Ustawienia 1

W oknie, ktore si¢ pojawi, w obszarze Ustaw poczatek WCS wybierz Do pélfabrykatu.
W Powierzchni zerowej z kolei zaznacz opcje Gora. Natomiast Pozycji zerowej kliknij
PD-zach. Po wybraniu odpowiednich parametrow nacis$nij przycisk Dobrze (OK).

Spowoduje to ustawienie poczatku uktadu w narozu potfabrykatu na gornej wysokosci jego
powierzchni.

Umiesc globalny uktad wspotrzednych *

Umiefé globalny ukkad wspdkrzednych w odhiesieniu do czedci lub p

Ustaw poczatek WS
(O wiskaz (®) Do péHabykaty () Do czedei

Powierzchnia zerowa
(®) Gdra () Srodek (O Dk
Pozycia zerowmwa
() Pr-zach (O Péknoc: () Prowsch
() Zachad () Srodek () wWechad
(®) Pd-zach () Pobudnie () Pdwsch

w425 |2 y[249m) 2z 2[R

Dobrze [OK] Anluj Parnoc
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1.4.5. Wyrownanie czesci i polfabrykatu

W tym kroku wyrownamy model czesci i potfabrykatu. Poniewaz poczatek uktadu ustawilismy
w stosunku do potfabrykatu, teraz ustawimy wzgledem niego obrabiang czesé. Wybierz opcje

Wyréwnanie znajdujaca Si¢ w zaktadce Moduly, nastepnie kliknij Wyréwnaj czes¢:

VisualCAM - Przegladarka obrébki 1 @
(FREZOWANIE |'f3| program | symulyj o @
| W™ Zero wspéhzednych roboczych iy Otwory »
= 2 osie - P
: Bg-

Operacje chrabki

....... , Maszyna - 3 Osie
iz Postprocesor - Haas-MM

11



W oknie, ktore si¢ otworzy, w obszarze Wyréwnanie Z zaznacz opcje Gora, a w obszarze

Wyréwnanie XY wybierz Srodek. Kliknij Dobrze (OK):

Wyrownaj czesc oraz/lub geometrig potfabrykatu *

Wiyrdwna) pdkfabrpkat wegledem ceedoi

Wirdwnanie £

(®) Gdra () Srodek, Dk

Wirdwnanie =7

() Pri-zach (JIP&kmoc () Pnewsch
() Srod-zach @) Srodek () Srod.-wsch
() Pd-zach () Potudnie () Pd-wsch

[ 1gnanj geometrie 20

Dobrze [OF) Anluj Pomoc

Powyzsze parametry spowoduja ustawienie czgsci wzgledem potfabrykatu: gorne
powierzchnie bedg wyrownane, zostang ustawione srodki. Zapisz swoja prace najlepiej w pliku
0 innej nazwie, np. Basket-Rev1. Plik zostanie zapisany z rozszerzeniem .vcp (rozszerzenie
programu Visual CAM).

1.5. Definiowanie narzedzi

Aby wykona¢ obrobke czesci, zdefiniujemy narzedzie — frez palcowy o $rednicy % cala.
Przejdz do przegladarki Narzedzi Visual CAM - obrobka przedmiotow i Kliknij pierwsza
ikone Tworzy/Edytuje narzedzia. Wybierz odpowiedni typ narzedzia.

VisualCAM - Obrobka przedmiotaw 1 |
rg Marzedzia Gﬁeginn}r %Cech}r %E Baza naukowa
X - ¢ ' [

BE i

ILm Marzedzia

12



Wopisz nazwe narzedzia jako Frez plaski 1, zdefiniuj srednice narzedzia Sr. narz. = 0.5.

tworzy/wybiera narzedzie n
—
=l W il 1 | 5 |
JEERIEIGL ISP RIEEIR A B IR
Marzedzia w bibliotece Holder Diameter Wiadciwoéci 5 Posuwy i predkoéci
L st s e e e e
Holder Materiat| CARBIDE ~
Length
1 J Kolar skrawarnia I:l -~
Shank Liczba ostray 2 2
Diameter =
Mumer narzedzia 1 =
Tool Murner rejestru H 1 =
Length =
Shoulder Murner rejestru D 1 =
Length : =
Offset w osiZ il 2
Flute
Length Chtodzenie| Brak ~
Komentarz
Tool Diameter
f
lNazwa |Frez praski1 |}
(
Sr. Di. Sr. czopa
|1 = ‘1.5 = |u.5 =
Ot narz. Dt bizpienia D
|4 = |2.5 = |2.5 =
E-l. naz. |
0s z
1| Zapisz jako nowe narzgdzie || Zapisz zmiany narzgdzia Usuri narzedzie
oo e e e el
< > Dobrze [OK] Anuluj Pomoc

1.5.1. Definiowanie posuwow i predkosci

Mozesz przypisac¢ parametry obrobki do narzedzia lub wezytac je z tablic. W tym ¢wiczeniu
przypiszemy posuwy i predkosci do narzg¢dzia. Przejdz do zaktadki Posuwy i predkosci.

Wpisz parametry z rysunku ponizej:

Wiasciwosci E—PD suwy i predko ici—i
[

Parametry wrzeciona
Predk.c 5000 = obr/rv

Fierunek @ Cw (O COW

Pozuwy [cal/min)
Zagtebianie Dojazd Zagrebianie
|35 . |35 . |4D .
ki) YWiycofanie  ‘wycolanie
5 =[5 [H» 2

-

Transfer
@MaGOD D Ustaw 29353 2

Pozuny

Zaghebianie poziomy (1000 = X

Fienssze presjfcie =y’ 100 = X

Ghebokodd 0 = cal
taduje z pliku

13



Kliknij przycisk Zapisz jako nowe narzedzie, a nastgpnie Dobrze (OK). Nowe narzedzie o
podanej nazwie pojawi sie na liscie narzedzi w przegladarce.

VisualCAM - Obrébka przedmiotéw n @

le Marzedzia Gﬂegiony %Cechy % Baza naukowa
TG e Y e

== Marzedzia
H Frez pl'a&kl

1.6. Tworzenie/ Wyodrebnianie regionéow

Aby zdefiniowac proces obrobki dla uszczelki, musimy wyodrebnic regiony (krzywe) z
modelu 3D. Postuzag nam one do wskazania obrabianych regionow. Wybierz ikong Warstwy:

Bez sortowania & ’%* ik

WORLD " 5.217004 3.872758  |0.000000 |+ Jednostki: cale B L A 579 F ®8lpefaut -
Po wybraniu tej opcji menadzer warstw. Ustaw warstwe Layer01 jako aktywna.

Warshay n

Qe & &t

Mazwa warstwy | Aktywne |widzialne |OQbiekty |kolor |Zablokowane
Default r 2 5 r
W W
Layer 02 r v 0 r
Layer 03 r v 0 - r
Layer 04 r 3 0 - r
Layer 05 r 4 0 r

Zamknij menadzera warstw.
Z zaktadki Krzywe wybierz opcj¢ Plaskie obszary:

My P, "
NN EH&- 4 RN e RECRIE]
"'i1 Dgélna Widok Pomoc modelowania i Krzywe l Powierzchnie Bryhr Siatka Wymiary

”\: D i “\ H T @ ﬁ "1
Linia F‘rclstrokatr-Z z f NURBS @ Q‘ -Zaokra_glenie
Krzywe |

Punkt ;';.

C)h.
@E‘b
e
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W pasku polecen pojawi si¢ prosba o wskazanie ptaszczyzny z ktdrej maja by¢ wyodrebnione
krzywe. Wskaz goérng powierzchni¢ uszczelki. Pod kursorem pojawi si¢ lista geometrii
mozliwej do zaznaczenia. Przesun kursor nad lista, bedg sie podswietla¢ powierzchnie mozliwe

do zaznaczenia. Krzywe zostang utworzone i wyswietlone kolorem czerwonym.

Uwaga: Mozesz przetgcza¢ wyswietlanie potfabrykatu wybierajac ikone Przelacz

widzialnos¢ pétfabrykatu, znajdujaca si¢ na dole przegladarki proceséw Visual CAM.

J-c\-:.l—'. e ]
B e
WORLD 1 -5.065630 0.258146 0.000000 ‘Jednostki: cale B i. e £

1.7. Tworzenie operacji obrobki

W tym procesie utworzymy operacje profilowanie 2.5 osi. Przejdz na zaktadke przegladarki,

nastepnie rozwin opcj¢ 2 osie wybierz funkcj¢ Profilowanie.

VisualCAM - Przegladarka obrabki a B

FREZOWANIEE |'f3| Program | Symuluj & F 8@
Maszyna Polfabrykat = Zero wspdtrzednych roboczych == Otwory =

3 Moszy Q) Potfabrykot = o Zero wepsirzednych robocaych pify Otwory

3% Postprocesor %W}fréwnanie + § =1 2 osie K 3B

Ustawienia = !E Materiat r__
Ustawienia Pafabrykat @ E I _D_

Zorubna

g

)
I
| ]
5 Wograwer

Planotwanie Wieszer ! Prafiowanie rarubnie =
=] Przedmiot obrabiany | Wi—— E
B v 30se T T =2 B %
P - | V_ [
“/ Postprocesor - Haas-MM W.?.:E::ﬁre %roaﬂeir Feoravki HEM Fazuj Tankraplenie o |
) Potfabrykat - Porabrykat sze: '

E‘ Ustawienia 1 ” -

Polecenie otworzy okno dialogowe Profilowanie 2 ' - osiowe, w ktorym ustawimy

parametry operaciji.
e Zaznaczanie obrabianych cech/regionow

Przejdz na zaktadke Regiony czesci i kliknij przycisk Wybierz krzywa/region.
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Profilowanie 2 1/2 -osiowe x

WejicieMwifcie  Zaawansowane parametry skrawania Opcie narazy Sortowanie
Ptaszczyzna bezpieczna Parametry skrawania Poziomy skrawania
“whasnogci obrdbkidregiondw Marzedzie Posuwy i predkosci

Regiony czedci  Omija Begiony

# Wibrane regiony do obrdbki

I >

|E Przenies wyze| ” Przenies nizej |

|x Usuf wezpstko ”x Usur aklywne |

Rg Wibierz krzpwa/region

‘Webierz granice powierzchni

‘wiybierz zdefiniowany region

R
Rg wiybierz ptaskg praszczyzneg
R

| Genemn || Anuluj || Zapizz || Fomoc

Nastepnie zaznacz trzy wewnetrzne okregi, uzywajac lewego klawisza myszy. Klikaj w

kolejnosci od lewej do prawej.
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Po zaznaczeniu wszystkich okregow, aby zatwierdzi¢ wybor, Kliknij prawy klawisz myszy

lub nacisnij klawisz Enter.

Zaznaczone regiony sa teraz wyswietlone na liscie Wybranych regionéw do obrobki.

Profilowanie 2 1/2 -osiowe >

WeigcieMjdcie  Zaawansowane parametny skrawania Opcie narozy Sortowanie
Ptaszceyzna bezpieczna Parametry skrawania Poziomy skrawania
"Whasnodo abrdbkifregiandw MNarzedzie Pozuwy i predkosci

Regiony czeéci  Omijaj Begiony

Wibrane regiony do obrabki

MapedObszar 1
Mapeddbszar 2
Mapeddbszar 3

[EN T oS I =
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e Wybér narzg¢dzia

W oknie Profilowanie 2 % - osiowe wybierz zaktadk¢ Narzedzie. Na liscie narzedzi zaznacz

Frez plaski 1, nastepnie kliknij Generuj. Wybrane narzgdzie jest teraz aktywne.

Profilowanie 2 1/2 -osiowe >

WejEcie Wyjgcie  Zaawanszowane paramety skrawania  Opoje narogy Sortowarie
Ptagzzczyzna bezpieczna F'arg'rgetr skra_l.-x@_nia Poziomy skrawania
Yihasnodo obrdbkifregionde E: Marzedzie l Pozuwy i predkodei

e = e v S, vz

= ILm Marzedzia B Geometria narzedzia
] i-. | Srednica

=

(5]

R——

=]

Promien zackra
Stozek
Kat wierzchotkao 0

=1

]

B Wiasciwosci narzedzia
Mazwa narzedzi| Frez plaski 1
Mr narzedzia
# Liczba ostrzy

1
.
fut
Murmer rejestru | 1
Murer rejestru | 1

Z-Offset

Materiat CARBIDE
Chiodziwo Brak
Komentarze

B Posuwy & Predkosci
Predkose wrzec| 3000

Szybkosc posuv 43

E dytuj/S bwarz " ubierz narzedzie

FPodglad narzedzia

Generu| Anulu) Zapizz Pamoc

18



e Ustawienie posuwow i predkosci

Wejdz w zaktadke¢ Posuwy i predkosci, nastepnic wybierz Zaladuj narzedzia:

Profilowanie 2 1/2 -osiowe >

WejicieMiyjicie  Zaawansowane parametry skrawania  Opoje naroZzy Sortowanie
Ptazzozyzna bezpieczna Parametry skrawania Poziomy skrawania
“Whasznofoi obrobkifregiondw M arzedzie IF Fozuwy i predkosc _J

e e L ma w

Farametry wrzeciona

Predkadé 5000 = obrin

Kiernek @ Cw () CCwe

Posuwy

Zagkebiarie [Pf] |25 = calfmin
Diojazd [&f) 35 = calfmin
Zaghebiarie [Ef] |40 = calfmin
Skrawanie [Cf) 45 = calfmin
whycofanie R |49 = calfmin
wiycofanie [Df) |90 = calfmin

Transfer [Tf] @ MNaGO () Ustaw
2933 2 calfmin

Fozuwy

Zaghebianie poziomy 100 =1
Pienwzze przejfcie #=7 100 =%
Chtodziveo

Brak. w

q Zataduj z narzedzia ! taduje z pliku ...

enery Anilug Zapisz Farmaoc

VisualMill wczyta posuwy i predkosci, ktore zostaty ustawione podczas definiowania
narzedzia.
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e Plaszczyzna bezpieczna
Przejdz na kolejng zaktadk¢ Plaszczyzna bezpieczna:

Profilowanie 2 1/2 -osiowe *

wiejgnieMinfcie  Zaawahzowane parametny skiawania Opecje narozy Sortowanie
Wt azniogei obrabkifregiondm Marzedzie FPosuwy i predkodei

8 o s a1 i S Eri A o

- - g : ; ;
i Prazzczyzna bezpieczna i Parametry skrawania Poziarny skrawania

i s e o s L e

T Stock Max Z

e e s ———

1+ n e n o s,

(O Maw, cagdei+ odstep nzmo
(O Maw, pékfabm+ odstep 025 2

() Wwato$é bezweglednaz 025 =

[ Ignonj geometrie szkieletows [201
Metody praejic

() Zachowujac przegwit
Przesut [C] o c

(@) Phaszczyzna bezpieczna

Generuj Anlu Zapizz Farmoc

W obszarze Definicja plaszczyzny bezpiecznej zaznacz opcj¢ Automatycznie. Ponizej, w

zaktadce Metody przej$¢, wybierz Plaszezyzna bezpieczna.
Kiedy wybieramy opcj¢ Automatycznie, program sam okresla bezpieczng wysokos¢

Z dla wejscia i wyjscia narzedzia. Zaznaczenie opcji Plaszczyzna bezpieczna w obszarze
Metody przejs$¢, VisualMill automatycznie zastosuje wyznaczony poziom Z dla szybkich

ruchow narzedzia pomiedzy obrabianymi regionami.

20



e Okreslenie parametréw obrébki

Wybierz zaktadke Parametry skrawania:

Profilowanie 2 1/2 -osiowe

WejicieMWjfcie  Zaawansowane parametny skrawania
Waznogci obrabkifregiondw ___ Marzedzie

Ftaszczyzna bezpieczhna i Parametry skrawarnia

Fararnetry ogdlne

CFierunek skrawania
¢ (@) Wirpdkhissnie

i O Przeciwhieznie
E..,-E.:I Mieszany

Punkt startu dla zamknietych krapsch

Uzyi p. $rod. dbuzsze) stromy

(®) Prawa () Lewa
3 Wiobierz strong dla kraywapch zambknigtpch
() Ma zewnatiz (®) Wewnatz j

nan

v L i

] Okredl uzwwajac modelu 30

Sterowanie krokowe

Catkowita szerakosc:

Kok /Skrawmanie:

Genemy

Anulug

Opcie narozy

Zapizz

pod

Sortowanie
Posuwy i predkogci
Poziomy zkrawania

Region
Taolerancja: 0.0m : O
Naddatek: D = S Toolpath
A - /" Tolerance
Fompensacia:  |aUTO0 wuacz o e stock

Pomoc

ustaw wartos¢ Naddatek = 0. W obszarze Strona poczatkowa skrawania, zaznacz opcje

Wybierz strone dla krzywych zamknietych oraz opcj¢ Wewnatrz.

Przejdz na kolejna zaktadke o nazwie Poziomy skrawania i okresl wielkos¢ Glebokosé

calkowita =0.125.
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Profilowanie 2 1/2 -osiowe >

WeicieMyjfcie  Faawanzowane parametry skrawania  Opoje narzy Sortowanie

Wihashogci obrabkifregiondw M arzedzie r_qEEgJﬂ'{_i predkodoi
Ptazzczyzna bezpieczna Parametry skrawania E Poziomy skrawania :

Pozpcia obrabiane] geometrii

(® Magdrze () Madaole
(wiskaz gare 0

ik
oy

Cut Geometry at Top

Rough
R Depth
M Kantrola of gh@l:u:uku:usu:l skrawania Tr _J,: Rough
[ Total 4 Depth/Cut
i Ghehokods catkowita: (0125 -5 T | cut ——
DEpth.‘H_ — --—3x3 Finish
E Glebokodc zgrul:un3| Glebokogd wl.: Finish Depth/Cut

e o i i, . . s, .

i
: 0
|
E Przejécie zgubne  [0.128 = Przejfcie wyk. IZI =
' N N
i
I — ——
[ Uzyj modelu 30 dia okreslenia grebokosci
F.olgjnosd poziomaw skrawania .
(®) Pienwsze wokebienis N :
2] [

[
-4

() M ajpiens wyrdwnanie

A

Generu| Anulu £apisz Fomoc
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e Wejscia/Wyjscia narzedzia

Przejdz na kolejng zaktadk¢ Wejscie/Wyjscie i zaznacz opcje Brak:

Profilowanie 2 1/2 -osiowe >
‘Whasnodci obrdbkilregiondw Marzedzie Posuwy i predkosei
Fﬁﬂg&zczgzna_b_e‘lzmeczna Parametry skrawania Poziomy skrawania

e e

LWBiS'CiBMPiéciB J Zaawansowane parametry skrawania  Opcje narozy  Sortowanie

— Ruchy wejicia
O Linie & tuki - D'wej ciezka | @ Brak |

Linie & kuki
Ruch dojazdaowy
Dbugodé IL] = y,
Froztopadta Styczna Okresl -
Katid) 0 = -
L — '\
Ruch zagkgbiania . Entry Point on Path
Liniowa Dhugosé L] 0125 -
Katfa) |20 =
Pa prom. Pramier [R) 025 =
Wiz, rampy wejicia 0 :

wzdhuz foiezki 30
Wadhz kata fcieski(s) 10 * wizdruz wesokodoi cieski (H] | 0.05 S

Fiuchy wyigcia
JR—
O Linie buki (@ Brak |

. Limie & tubki
Ruch wycofania
Liniowo  Dhugodc L) 0.25 : /

Katfa) |20 = A
Fopom  Promisd B) 025 = o
P = I "
‘wisokosé rampy wycofanie 0O : Exit Point on Path
Wcofanie
Dhugoss L] 0.25
Frostopadta Styczna Okres!

Katid) 0 -

-

[ wisjsciefwyiscie dla wszystkich poziomdw Odlegrodé nachodzenia El =

Generw Anulug Zapisz Pomoc

Kliknij przycisk Generuj. Program wygeneruje wowczas sciezke dla operacji Profilowanie

2 % - osiowe. Operacja pojawi Si¢ w przegladarce operaciji.

Uwaga: Wyswietlanie $ciezki moze zosta¢ wiaczone lub wytaczone przez kliknigcie ikony
Przelacz widzialnos$¢ $ciezki, znajdujacej si¢ na dole przegladarki.

B oo o
WORLD 0515776 2072853 |0.000000 ' Jednostki: cale B Lol | £
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e Symulacja obrobki
Po wygenerowaniu $ciezki narzedzia, mozemy przeprowadzi¢ symulacje obrobki.

Zaznacz operacj¢ Profilowanie 2 ¥ - osiowe wylistowang w przegladarce i kliknij przycisk

Symuluj, a nastepnie Wiacz.

VisualCAM - Przegladarka obrobki (O x |

FREZOWANIE |\m Program I Symulyj I A g @ 0
@.Wﬁéciwoéci o Polfabrykat ~ Krok poziomy E Zatrzymanie
L Do korica

ymuluj nastepny blok Sciezki narzedzia Przerwa
Opcje Symuluj

E‘""E?‘ Przedmiot obrabiany

Maszyna - 3 Osie

Symulacja przesunigd

Postprocesor - Haas-MM
Potfabrykat - Potfabrykat szescienny

Frez plaski 1
Posuwy/Predkosci
Bezpieczna
Parametry

Sciezka narzedzia

| Potabrykat procesu

@@635 WIﬁ]Q‘I@ Domyslne v

Przeprowadzana jest symulacja ruchu narzedzia po sciezce oraz usuwania materiatu.

e Tworzenie operacji Profilowanie 2 % - osiowe dla zewngtrznego zarysu

Przejdz na zaktadke Program i wybierz operacje Profilowanie 2 % - osiowe. W zaktadce
Regiony czesci kliknij przycisk Usun wszystko, nastepnie Wybierz Krzywa/region i

zaznacz zewnetrzny profil uszczelki.
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Aby zakonczy¢ wybieranie regionow do obrobki, kliknij prawy klawisz myszy.
Przejdz do zaktadki Narzedzia i zaznacz Frez plaski 1 jako aktywne narzedzie.
Na kolejnej zaktadce Posuwy i predkosci kliknij przycisk zaladuj z narzedzia.
Ustaw Plaszczyzne bezpieczenstwa jako Automatycznie.

Przejdz na zaktadke Parametry skrawania i zaznacz nastepujace opcje: Wybierz strone dla

krzywych zamknietych, nastepniec Na zewnatrz:

Shona poczgtkhowa skrawania a’:'zf ’
(® Prawa () Lewa

. Wiybierz strnnﬁ: dla krzywych zamknighpch

! @ Ma zewnqtrz i () wWewnatrz

L o . S

Na kolejnej zaktadce Poziomy skrawania ustaw wartos¢ Glebokosé catkowita = 0.125.
Aby utworzy¢ sciezke dla operacji Profilowanie 1, kliknij przycisk Generuyj.

Operacja Profilowanie 2 jest teraz utworzona i pojawita si¢ w przegladarce.

VisualCAM - Przegladarka obrobki B3
| EEE——— 5 | .
FREZOWANEE |'f3| Program | Symulyj & F 8@
y Maszyna @ Pdtfabrykat ~ ‘. Zero wspdétrzednych reboczych l—-_\-;—Otwor}r -
%27 Postprocesor %W}rréwnanie hd —_J' 2 osie ~ f"%‘

Ustawienia = §_ Materiat '\J: 3 osie T =

Ustawienia Péfabrykat Operacje obrdobki

= Przedmiot obrabiany
y Maszyna - 3 Osie
22 Postprocesor - Haas-MM
@ Pélfabrykat - PéHfabrykat szescienny
‘& Ustawienia 1
Profilowanie 2 1/2 -osiowe
8 Profilowanie 2 1/2 -osiowe|
E Wiasnosci obrébki/regiondw
f Frez plaski 1
? Posuwy/Predkoéci

§
i
E he Bezpieczna
: Parametry
i
|

Scietka narzedzia
@ Pétfabrykat procesu

L IS

i
H
i
i
H
H
H
]
I
1
1
H
||
i
i
§
i
i
1
i
i
[

25



Przejdz na zaktadke Symulacja, zaznacz nowo utworzong operacj¢ Profilowanie 2 % -osi, a
nastepnie Kliknij ikong Symuluj.

1.8. Raporty

Przejdz do przegladarki. Kliknij prawym przyciskiem myszy na gat¢zi operacji, nastgpnie z
menu kontekstowego wybierz polecenie Informacja.

Pétfabrykat - Pdffabrykat szescienny

. Work

..... E’J Profild
: Kod
g Profily @ <@

W Symuluj

‘lr - - -

C!) nformacja
b mrmee

I__E} Dokumentacja technelogiczna

Regeneruj

Zmiana nazwy
P& Pomid
,&9 Wytnij

|?'_\ K rmin

To polecenie wyswietla informacje o przyblizonym czasie obrobki dla operacji.

Uwaga: Mozesz rowniez Klikna¢ prawym klawiszem myszy na Informacje o operacjach
obrobki maszynowej, wybra¢ polecenie Informacje:
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Informacje o operacjach cbrobki maszynowej *
Informacije

Mazwa Stan Narzedzie Mr narzedzia Posuw Hod startaw Czas mas
Ustawienia 1

Work Zero Clean No Tool - 0.0

Profilowanie 2 1/2 -osiowe  Clean Frez plaski... 1 61.00 in/min 24 0.34 min

Profilowanie 2 1/2 -osiowe  Clean Frez plaski... 1 61.00 in/min 20 0.35 min

Setup+otal 0.73 min
£ >
Drukuj
Anuluj Pomoc

1.9. Dokumentacja

Dla obrobki danej czesci, mozesz wygenerowac¢ dokumentacje zawierajaca informacje m.in.

0 czasie obrobki, uzytych narzedziach.

Kliknij prawym klawiszem myszy na Przedmiot obrabiany, nastepnie z menu

kontekstowego wybierz polecenie Dokumentacja technologiczna:

‘;E| B Przedmiot obrabizs }

Iﬁh;"@"ﬁ'ﬂ}{:}'ﬁé‘?‘g‘"@' Regeneruj wszystko
s Postprocesc %% Kod NC - wszystko
B Polfabrykat

=] «‘Eg' Ustawienia 1 Symulowad wszystkie

‘.' Work Ze

[ Profilow
e

1| Profilow ‘-\;!,_) Informacja

Lk‘ Zapisz do bazy wiedzy

W<
g = Dokumentacja technologiczna —I
J' F e e —————

? Paost o Usun wszystko

€ Bezpreczna
Pararmetry
Scietka narzedzia

@ Potfabrykat procesu

Uzytkownik moze wybra¢ jeden z dwoch dostgpnych szablonow dla tworzonej dokumentacji.
Dokumentacja jest zapisywana w postaci pliku HTML i moze zosta¢ wydrukowana

I przekazana operatorowi w celu przygotowania maszyny do obrobki.
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1.10. Generowanie kodu
W przegladarce kliknij prawym klawiszem myszy na Przedmiot obrabiany, nastgpnie

z menu kontekstowego wybierz polecenie Kod NC - wszystko.

PP P U,

Ustawieni Symulowac wszystkie

‘. Work k‘ ) )
Profild Zapisz do bazy wiedzy
= Profilt L/ul,\’ Informacja

W _ _
J' Fi Dokumentacja technologiczna

2 Postprocy g™ - '_i
@ P&Habry 25 Kod NC - wszystko 1
i

Usuri wszystko

&k
i S —
é( Parametry
Sciezka narzedzia
@ Pélfabrykat procesu

Okresl nazwe dla pliku z kodem, np. Basket.nc i kliknij przycisk Zapisz.
Uwaga: Domyslny post procesor to Haas, poniewaz taki zostat wybrany w ustawieniach.

Mozesz jednak wybra¢ inny z rozwijanej listy. Wygenerowany plik z kodem zostanie

domyslnie zapisany w folderze w ktorym zapisana jest rowniez CZe$¢.

Koniec ¢wiczenia nr 1. Aby pobra¢é Kkolejne ¢wiczenie napisz do nas.

28



Dowiedz sie wiecej o VisualMILL!

TMSys Sp. z o.0.
ul. Cieptownicza 23
31-574 Krakow

Tel. 12 362 30 76

Email: info@ironcad.pl
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