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TEHNOLOSKA PODATKOVNA BAZA

Inteligenca, ki stoji za avtomatsko obdelavo CAMWorks, je TekSoftova lastna
tehnoloska podatkovna baza (TechDBTM). Tehnoloska podatkovna baza je opremljena s
podatki, ki se nanagajo na veéino obdelovalnih primerov. Ce ti podatki v tehnologki bazi
ne zadostijo nasim obdelovalnim potrebam, lahko bazo prilagodimo. To lahko storimo
ucinkovito in pravilno ob pomocdi naslednjih vaj.

Tudi brez individualnega prirejanja tehnoloske baze je CAMWorks zelo produktivno
orodje. Z izjemo orodij in strojev je lahko katerakoli metoda ali obdelovalni postopek, ki
je dolocen v »TechDB«, pripisan interaktivno in popravljen v programu CAMWorks.

Tehnoloska podatkovna baza je odgovorna za:

e dolocanje in izbiro obdelovalnih orodij,

dolocanje in izbiro setov orodij,

dolocanje in izbiro rezalnih orodij in drzal,

dolocanje obdelovalnih metod,

dolocanje pogojev hitrosti in podajanja.

I.  OSNOVE V TEHNOLOSKI PODATKOVNI BAZI

Tehnolosko podatkovno bazo najdemo v meniju orodij CAMWorks pod imenom
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aL
»Technology Database« &,

1. PRVI POGLED V TEHNOLOSKI BAZI PODATKOV

Na levi strani je navigacijsko drevo. V navigacijskem drevesu »Main« izbiramo med
moduli in nastavitvami za vso bazo podatkov, ki jo uporablja CAMWorks.

Enako lahko izbiramo v graficnem obmocju (gumbi).

V spodnjem delu »Units« lahko izbiramo med metri¢nimi ali imperialnimi enotami.
Nastavljena veli¢ina deluje kot privzeta nastavitev pri prvem zagonu programa
CAMWorks. Izbira je odvisna od modela v programu CAMWorks. Ce je model v
metri¢nih enotah, potem so nase enote »Metric«.

V oknu »Appln default« izbiramo med privzetimi nastavitvami za stroj pri prvem
zagonu. Vedno, ko pricnemo z delom v okolju CAMWorks, nam CAMWorks privzeto
izbere to nastavitev za dolo¢en model.
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Slika 1: Prvi pogled v tehnoloski bazi podatkov

2. POGLED PO OSNOVNEM MENNU

V navigacijskem drevesu s klikom na gumb (+) razpremo posamezni modul, ki vsebuje
posamezne nastavitve za dolo¢en modul. Izbiramo med naslednjimi moduli:

e »Mill« (rezkanje),

e »Turn« (struzenje),

e »Mill-Turn« (rezkanje in struZenje),
e »EDMc« (Zi¢na elektroerozija),

e »Tooling« (rezilna orodja),

e »Feeds/Speeds« (hitrosti in pomiki).
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IZDELAVA TEHNOLOSKE PODATKOVNE
BAZE

Izdelali bomo tehnolosko podatkovno bazo za svoj primer oziroma svoje nastavitve. Pri
tem bomo spoznali vse osnovne funkcije in moznosti, ki jih ponuja tehnoloska
podatkovna baza CAMWorks.

Il. VARNOSTNA KOPIJA DATOTEK ZA TEHNOLOSKO PODATKOVNO

BAZO

Prvi korak pri ustvarjanju tehnoloske podatkovne baze je varnostna kopija obstojecih
privzetih datotek, ki jih bomo prilagodili na svoj nacin. To moramo storiti iz dveh
razlogov, ki sta:

e varnostna kopija v primeru kasnejSe nadgradnje programskega paketa CAMWorks,
e varnostna kopija zaradi spremembe, ki jih bomo shranili v te datoteke.

Datoteki, ki ju bomo varnostno kopirali, sta v primeru, da imamo privzete nastavitve
CAMWorksa, na lokaciji: Lokalni
disk:\CAMWorksData\CAMWorksXXXXx64\Lang\English pod imenoma:
»ReportDatabase« in »techdb«.

Priporoam varnostno kopiranje tudi drugih map v mapi »CAMWorks data«. To so:

- mapa EDM: v primeru, da delamo z Zi¢no erozijo, so v tej mapi shranjene
nastavitve Zi¢ne erozije;

- mapa LANG: v teh mapi so shranjene nasa tehnoloska podatkovna baza in
glave za operacijski nacrt obdelav modela;

- mapa POSTS: v tej mapi so po navadi nasi postprocesorji. Ce imamo
postprocesorje v drugih mapah, priporo¢am, da si tudi te kopiramo v neko
»Backup« mapo;

- mapa SUBSPINDLEOPA: v tej mapi so shranjeni koraki, ki se uporabljajo pri
struzenju z dodatno vpenjalno glavo oziroma sinhronizacije dodatne vpenjalne
glave;

- mapa TOOLING: v tej mapi so shranjena vsa orodja za odrezovanje in rezkanje.
Ce imamo dodana in spremenjena svoja orodja, priporo¢am varnostno
kopiranje tudi te mape.
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Koraki za varnostno kopiranje datotek:

1. Na podatkovnem disku si ustvarimo mapo s poljubnim imenom (da bomo vedeli,
kaj vsebuje, in ne bomo brisali). Primer mape: »Varnostna kopija — CM TechDB«.

2. 'V novoustvarjeno mapo kopiramo datoteki »ReportDatabase« in »techdb« z
lokacije: C:\CAMWorksData\CAMWorksXXXX\Lang\English.

3. Zapomnimo si to lokacijo in zapremo okna.

N=acap=y Il-2



IIl. VZDRZEVANJE TEHNOLOSKE PODATKOVNE BAZE

Odpremo tehnolosko podatkovno bazo. POZOR, tehnolosko podatkovno bazo v tem
primeru odpremo posebej. Ce se v ozadju izvaja SOLIDWORKS, ga zapremo.

Tehnolosko podatkovno bazo lahko najdemo v meniju Start (namizje Windows), v
novejsih operacijskih sistemih Windows 7, Windows 8 in Windows 8.1 kliknemo meni
Start in v iskalnik vpiSemo »TechDB« ter odpremo tehnolosko podatkovno bazo.

Kliknemo gumb »Maintenance«.

1. 1ZBIRA UPORABNISKE TEHNOLOSKE PODATKOVNE BAZE — LINK
DATABASE

»Link Database« uporabljamo takrat, ko imamo skupno tehnolosko podatkovno bazo
nekje na strezniku ali drugem racunalniku.

Maintenance

Link Database

Compact Database

Import Database

Slika 3: »Link Database«

»Link Database« lahko uporabljamo tudi v primerih, ko programski paket CAMWorks
uporabljamo tudi v druge namene, na primer za: predstavitve, izobraZevanje, vajo. V
tem primeru si naredimo vec kopij tehnoloske baze, vsako si prilagodimo za svoj namen
in jo poveZzemo z gumbom »Link Database«.

Ko uporabljamo »Link Database«, bodimo pozorni, da izberemo tehnolosko podatkovno
bazo, ki je narejena v isti CAMWorks razlicici. Ce imamo na ra¢unalniku CAMWorks
2014, moramo povezati tehnologko podatkovno bazo 2014. Ce nimamo moznosti
povezati enake razliCice (v primeru, da je baza na strezniku), potem se za dodajanje
oziroma posodobitev uporabi druga funkcija, ki jo bomo spoznali v naslednjih poglavijih.

-1 N=acap




Sedaj, ko smo ustvarili varnostno kopijo datotek in prilagoditve, moramo nastaviti
uporabo teh datotek, v katere bomo shranjevali svoje nastavitve. To storimo po
naslednjih korakih:

1. Kliknemo gumb »Link Database«; v tem podrocju nastavimo, v katere datoteke
bomo shranili svoje nove nastavitve.

Link Database Wizard
Link Database Wizard
Locating the Source Database
If it is the first time you are invoking Technology Database, you will find the file TechDB data in the
same directory as this file.
Link to

(®) Access (O soL

Please enter the location of the Source Database

i ]
E Browse {

Press Next to continue Back to go to the previous step. Step: 20of 3
Help Cancel << Back Next >>
Slika 4: Povezovanje datotek

2. Odpre se okno »Link Database Wizard«. Kliknemo »Next«.
Kliknemo gumb »Browse« in pois¢emo datoteko »techdb, ki jo Zelimo
uporabljati. Nato kliknemo »Open«; s tem smo dodali pot za branje te datoteke.
Ime datoteke lahko poljubno spremenimo.
Kliknemo »Next«.

5. Sedaj kliknemo gumb »Start linking«, da se ustvari povezava datotek. To lahko
traja nekaj minut.

6. Ko se proces zakljuci, kliknemo gumb »Finish«.

-2



2. ZDRUZEVANJE DVOJNIKOV IN SKRCEVANJE TECHDB — COMPACT
DATABASE

Kadar v tehnolosko podatkovno bazo dodajamo operacije in strategije, ki postanejo
dvojniki Ze narejenih operacij in strategij ali podobni operacijam ali strategijam, in
CAMWorks zaradi tega ne more vec delovati gladko, saj iz tehnoloske podatkovne baze
ne more izbrati pravilne strategije obdelave, ker ima dvojnika, uporabimo ukaz
»Compact Database«.

Maintenance

Link Database

Compact Database

Import Database

Slika 5: »Compact Database«

»Compact Database« ukaz uporabimo tudi takrat, ko postane tehnoloska podatkovna
baza prevelika (> 50 mb).

1. Kliknemo gumb »Compact Database« v podrocju tehnoloske podatkovne baze —
»Maintenance«.

2. Kliknemo gumb »Next«.

3. V oknu »Location of the Database« preverimo, ali je izbrana pravilna tehnoloska
podatkovna baza.
Kliknemo gumb »Next«.

5. Kliknemo gumb »Compact« in ko se postopek zakljuci, kliknemo gumb »Finish«.
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Compact Database Wizard

Compact Database Wizard

Compacting the database...

Press the button to compact the database. This operation may take a few minutes.

Compact
Press Back to go to the previous step or Finish to complete. Step3of 3
Help Cancel << Back Finish

Slika 6: Koraki za »Compact Database«

3. VSTAVLIENJE NASTAVITEV IZ DRUGE TECHDB — IMPORT DATABASE

Kadar posodobimo svoj sistem oziroma naloZimo novo razli¢ico programskega paketa
CAMWorks in imamo Ze v prejsnji razlicici nastavljeno svojo tehnolosko podatkovno
bazo oziroma je ta prilagojena nasim nastavitvam ali podjetju in bi radi enake
nastavitve uporabili v novi tehnoloski podatkovni bazi, uporabimo funkcijo »Import
Database«. Na ta nacin nam tehnoloske podatkovne baze ni treba nastavljati na novo.

»Import Database« prenese vse nastavitve iz tehnoloske podatkovne baze, ki jo Zelimo
dodati. Dodajamo lahko nastavitve drugih uporabnikov, streznika itd.

Bistvo funkcije »Import Database« je, da imamo vsi uporabniki v istem delovnem
procesu enake nastavitve za lazje in enostavnej$e delovanje.

1. Kliknemo gumb »Import Database«.
Odpre se okno, v katerem je z rdeco barvo napisano, da moramo imeti zaprt
programski paket SOLIDWORKS. To velja za vse nastavitve v vzdrZevanju
tehnoloske podatkovne baze »Mainteance«.
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General Information

The Import Wizard will guide you through the steps of importing data from your customized Technology Database
into the newly installed Technology Database.

I Ensure that CAMWorks Solids/SolidWorks is not running. I

The data will be imported based on the steps described below.
1. Ask you for the name and location of your customized database.
2. Make a backup of the newly installed database. You can use this backup in case the import
is not successful.
3. Import from your customized database.
4. Compact the database to improve its performance.

At each step you have a choice of Canceling the process by pressing the Cancel button.

Press Next to continue. Step: 1 of 5

Slika 7: Opozorilo, da moramo zapreti programski paket SOLIDWORKS

3. Kliknemo gumb »Next«.
V oknu »Browse to the location ...« kliknemo gumb »Browse« in pois¢emo
tehnolosko podatkovno bazo, ki jo Zelimo dodati v svojo tehnolosko podatkovno
bazo.

5. Kliknemo gumb »Next«.
Zgoraj lahko kliknemo gumb »Backup«, da naredimo varnostno kopijo trenutne
tehnoloske podatkovne baze.

7. Kliknemo gumb »Next«.

8. V oknu »Import Data« izberemo oziroma obkljukamo module, ki jih Zelimo

posodobiti.
Im ing Data
The Wizard is now ready to import data. Press the Import button to proceed. The operation may take a few
minutes.
Select data to be imported
Mill Data Turn Data Mill Turn Data EDM Data Import

Slika 8: Moduli za posodobitev

9. Kliknemo gumb »Import«.

10. Ko se v oknu »Progress« izpiSe »Done ...«, kliknemo gumb »Next«.

11. Sedajimamo na voljo enako funkcijo za zdruzevanje operacij in strategij, kot smo
spoznali na zacetku tega poglavja.

12. Kliknemo gumb »Finish«.

-5




Maintenance

Link Database

Compact Database

Import Database

Slika 9: »Import Database«
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IV. NASTAVITEV STROJEV V TEHNOLOSKI PODATKOVNI BAZI

V tehnoloski podatkovni bazi nastavljamo in dodajamo razli¢ne stroje, ki jih imamo v
proizvodnji. V vaji bomo ustvarili 3-, 4- in 5-osne stroje. Koraki za dodajanje in
spreminjanje strojev:

1. Odpremo tehnolosko podatkovno bazo v meniju orodij CAMWorks z imenom
»Technology Database«.

Odpre se okno »CAMWorks XXXX Technology Database«.

Kliknemo gumb »Mill-Machine«

Odpre se okno z nastavitvami stroja.

vk wnn

V primeru, da ne poznamo programskega paketa»Microsoft Access«, imamo

. Y oM o» S
spodaj gumbe Record: Yook3 , s katerimi izbiramo med
posameznimi lastnostmi (v nasem primeru med stroji) ali pa ustvarimo nove s

klikom na gumb gl

Mill Machine Parameters (metric)

23 |v|iDefault machine
Machine name : |3 osni rezkalni stroj

General  Specifications  Turret  Spindle

Machine ID : -1
Machine description : Klasiénl 3 osnl rezkani stro)

Post processor :  M3Axis-Tutorial.CTL V
Machine duty : Medium duty vl

Slika 10: Nastavitev stroja v TechDB

V okno »Machine Name« vpiSemo ime stroja.

7. 'V zavihku »General« izpolnimo vse osnovne podatke o stroju, ki ga vpisujemo. Za
primer vpiSimo lastnosti nekega 3-osnega stroja.

8. lzbira postprocesorja je odvisna od krmilnika oziroma NC-kode, ki jo stroj
uporablja. Ker vpisujemo 3-osni stroj, izberemo postprocesor za 3-osne stroje. Ta
postprocesor bo kasneje vedno uporabljen kot privzet za ta stroj.

V-1




10.
11.

12.
13.
14.

Kliknemo zavihek »Specifications« in vpis§emo vse tehni¢ne podatke o stroju. Ce
gre za vecosni stroj, lahko dodatne osi vklju¢imo z izbiro v izbirniku »Indexing«.
Kliknemo zavihek »Turret« in izberemo orodje, ki se bo uporabljalo na tem stroju.
Bazo orodja lahko izberemo (¢e imamo Ze nastavljeno) v izbirniku »Tool crib« ali
pa trenutno bazo urejamo s klikom na gumb »Tool Crib Form«.

Kliknemo zavihek »Spindle« in vpiSemo Stevilo obratov na delovnem vretenu.

S klikom na »Close« zapremo in s tem tudi shranimo nove nastavitve.

Ponovimo in dodamo 4- in 5-osni stroj.

Sedaj odpremo nov model v programskem paketu »SOLIDWORKS« in odpremo
nastavitve za stroj. V oknu »Available machines« vidimo imena strojev, ki smo jih uredili

oziro

ma ustvarili.

Available machines

=-p¥ MilljTurn Machines

=& Wire EDM Machines

=<2 Mill Machines Select
S 3 osni rezkalni stroj
' 4 osni rezkalni stroj )
5 osni rezkalni stroj Machine name : 3 osni rezkalni stroj
=" Turn Machines Machine ID - -1

e Turn Single Turret- metric _ :
‘. Turn Twin Turret- metric Machine duty : Medium duty

: Machine type : Mill
Mill-Turn Single Turret- me

Mill-Turn Twin Turret - metr Number of axis : None

: g Max. feedrate : 30000.0000mm/min
Wire EDM - metric

Max. spindle speed : 30000.0000rpm

>

Slika 11: Izbira novoustvarjenih strojev v SOLIDWORKS
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V. NASTAVITEV DELOVNIH STRATEGIJ V TEHNOLOSKI PODATKOVNI

BAZI

V tem poglavju bomo uredili nekaj strategij in jih nastavili tako, da jih bo funkcija
samodejne prepoznave gradnikov v teh primerih vedno sama uporabila. Na ta nacin si
ustvarimo celotno tehnolosko podatkovno bazo strategij, obdelav in prepoznavnosti
gradnikov. NajlaZji nacin, kako priti do teh rezultatov, je delo na konkretnem primeru.

Odpremo »Primer TechDB« (slika 12) v delovni mapi. Ce tega primera ni v delovni mapi,
ga nariSemo, kot je prikazano na nacrtu na sliki 13.

Slika 12: Primer TechDB
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Slika 13: Skica izdelave modela

1. Kliknemo gumb »Extract Machinable Features« na CAMWorks Command Manager
ali uporabimo desni klik na NC Manager v CAMWorks Feature drevesu in izberemo
ukaz »Extract Machinable Features« v meniju.

2. CAMWorks prepozna naslednje gradnike (slika 14):

=< Mill Part Setup1
--[@ Hole6 [Drill]
.{@ Hole7 [Drill]

..f Irregular Pocket1 [Rough Finish

Slika 14: Prepoznani gradniki

3. Za prepoznane gradnike bi radi nastavili svoj nacin obdelave.

4. Na desni strani vidimo strategijo obdelave gradnika (»Drill, Drill, Rough Finish«),
po kateri bo ustvarjena pot orodja.

5. Kliknemo gumb »Technology Database« na CAMWorks Command Manager ali

kliknemo CAMWorks v meniju in izberemo »Technology Database«.

Odpre se okno »CAMWorks XXXX Technology Database«.

Kliknemo gumb »Mill« in »Features & Operations«.

N
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Imena svojih nastavitev za doloceno strategijo ali prilagoditev Ze privzete nastavitve

naredimo po naslednjih korakih:

1. Kliknemo gumb »User Defined Strategies«.

2. Navrhu »Feature« v izbirniku izberemo strategijo, ki si jo bomo prilagodili ali pa na
novo ustvarili.

3. Kliknemo in izberemo »Hole«.

Feature & Strategies

Feature
Hold v
User Defined Strategies
D: Strategy ID Strategy Default
» 87 107 No C'Drill ]

! Edgebrk
224 Rezkanje fi40-50

Default Defined Strategies

D: Strategy ID Strategy Default
» 1 1| Drill vl
2 Bore ]
3 Ream ]
4 Thread B

Slika 15: Feature & Strategies

4. V oknu »User Defined Strategies« v prazni vrstici ustvarimo novo strategijo s
poljubnim imenom. Moj primer: rezkanje fi40-50 in rezkanje fi50-65.

5. Sedaj Se v »Feature« v izbirniku izberemo strategijo »lrregular Pocket« in spodaj
novoustvarimo strategijo s poljubnim imenom. Moj primer: Vaja TehDB rezkanje
utora.

6. S klikom na gumb »Close« okno zapremo, da se novonastale nastavitve shranijo.

Naslednji korak je definicija novonastalih strategij obdelave. Za vsako od novih strategij
bomo definirali zaporedja obdelav in poti ter orodje za uporabo. To naredimo po

naslednjih korakih:

1. Kliknemo gumb »Features & Operations«.
2. Odpre se okno z nastavitvami posameznih strategij.




Feature & Operations (metric)

D:

Feature Type :

Hole v

Feature Conditions

L1 I+l

D: Sub-Type Strategy Base Altribute Stock Material Diameter Diameter Fealure Depth  Feature Depth  Spindle Attribute
Group > < > <=

1|Bhnd v |Drill v |tone v |ail v 0,001 14 a 1000/ Main v

2Through w |Drill v [None v Al v 0,00t 14 a 1000 Main v

21 Bnd v Dl v |None v Al v 14 30,8 a 1000 Main v

22{Through w (Drill v [None v Al v 14 30,8 o 1000 Mair v

23|Bhnd v (Drill v ‘None v Al v 30,8 36 a 1000 Maln v

2

Operations for Matching Conditions

) Operation Tool Selectan Summary Depth Criteria Surnenary Spindie Setup
1/Center Drill v | g [const: 8 P8 C'Sink Exp: {Diameter - 0) 21 Mt
2|Driling v | (Diameter - 0,2) & (Diamater - 0) |8 (Feature Depth - 0) 1 Mair
v [ #Error 21 FEmor e

Slika 16: Nastavitev posameznih strategij

V izbirniku »Feature Type« izberemo »Hole«.
V oknu »Feature Conditions« se z drsnikom pomaknemo do konca, kjer vidimo
»ID:0«.

V to vrstico bomo sedaj vnesli svoje nove nastavitve (pomikali se bomo po stolpcih):

»
*

»Subt-Type« - izberemo tip luknje oziroma gradnika: izberemo »Blind«.
»Strategy« — izberemo strategijo, ki smo jo prej ustvarili: izberemo rezkanje
fi40-50.

»Base Attribute« - izberemo nacin zakljucka: izberemo »None«.

»Stock Material Group« - izberemo, za katere vrste materiala bomo uporabljali to
strategijo: izberemo »All«.

»Diameter >« - vpiSemo velikost gradnika, s katero naj se zacne tovrstna
obdelava: vpisemo 40 mm (to pomeni, da bo ta funkcija izbrana za luknje od
velikosti fi 40 naprej).

»Diameter <=« - vpiSemo velikost gradnika, s katero naj se zakljuci tovrstna
obdelava: vpiSemo 50 mm (to pomeni, da bo ta funkcija izbrana za luknje do
velikosti fi 50).

»Feature Depth >« - vpiSemo vrednost, s katero globino naj se zacne ta strategija:
vpiSemo vrednost 0 mm.

»Feature Depth <=« - vpiSemo vrednost, s katero globino naj se konca ta
strategija: vpiSemo vrednost 150 mm.

»Spindle Attribute« — izberemo vreteno, s katerim naj se uporablja ta strategija:
izberemo Main.

1684 Drilled v (Drill v |None v Al v 0 500 0 1000 Sub-spindle
1685|Drilled v |Bore v None v Al v 0] 500 0 1000|Sub-spindle
1686/|Drilled v |Ream v [None v Al v 0 500 0 1000|Sub-spindle
2050 Blind v |Rezkanje fi40-50 | v [None v Al v 40 50 0 150/Main

0 Through wv [Drill v [None v Al v 0 1000 0 1000 Main

Slika 17: Nova strategija
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Sedaj smo nastavili, s katerimi gradniki po velikosti in nacinu naj deluje novoustvarjena
strategija. Dodati Se moramo, katere operacije in poti orodja naj se uporabljajo za to
funkcijo. V oknu »Feature Conditions« pazimo, da imamo s ¢rno puscico izbrano vrstico,
za katero bodo veljali nastavljeni pogoji.

To naredimo v oknu »Operations for Matching Conditions« po naslednjih korakih:

1. »Operations« — izberemo prvo delovno operacijo za to strategijo: izberemo
»Rough Mill«. To pomeni, da bomo izbran gradnik, grobo rezkali.

2. Sklikom na gumb 5L nastavimo parametre za to obdelavo in zapremo okno.

3. »Tool Selection Summary« - izberemo orodje za to operacijo.

4. Kliknemo gumb 21 in izberemo »Tool Type« - vrsto orodja, s katerim bomo
delali.

5. Kliknemo »Select Tool« in izberemo orodje: izberemo (25 mm CRB 24FL HGN 25
LOC).

6. Kliknemo »Close«, da shranimo nastavitve.

7. »Depth Criteria Summary« — izberemo globino rezkanja.

. 4 [ . . .
8. Kliknemo " ®in izberemo »Use exspression«, nato kliknemo »Close«, da shranimo
nastavitve.

S tem smo definirali eno delovno operacijo za to strategijo. Dolo¢imo Se ostale delovne
operacije, kot je prikazano na sliki 18.

D: Operation Tool Selection Summary Depth Criteria Summary Spindle Setup
4741|Rough Mill v 25mm CRB 24FL HGN 25 LOC :#1 (Feature Depth + 0) o air
4742|Contour Mill v 16mm CRB 4FL 32 LOC 21 (Feature Depth + 0)

4743 Boring v 21 (Feature Depth + 0)
v #Error 21 #Error

Slika 18: Delovne operacije

Vrnemo se v okno »Feature Conditions« in dolo¢imo Se nastavitve za drugo strategijo
(rezkanje fi50-65), kot je prikazano na sliki 19.

2050 Blind v |Rezkanje fi40-50 | v None v |All v 40 50 0 150 Main v
» 2051 Blind v |Rezkanje fi50-65 | v None v |All v 50 65 0 250 Main v
* 0Through v |Drill v [None v |All v 0 1000 0 1000 Main v

Slika 19: Strategija rezkanje fi50-65

V primeru, da bomo uporabljali enake operacije tudi za to strategijo, kot smo jih
uporabljali za strategijo (rezkanje fi40-50), lahko operacije kopiramo in prilagodimo:

1. Vrnemo se v okno »Feature Conditions« in izberemo strategijo (rezkanje fi40-50).

2. Gremo v okno »Operations for Matching Conditions« in kliknemo spodaj na gumb
»Copy«.

3. Vrnemo se v okno »Feature Conditions« in izberemo strategijo (rezkanje fi50-65).
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Gremo v okno »Operations for Matching Conditions« in kliknemo spodaj na gumb

»Paste«.

To naredimo za vse tri delovne operacije in nastavimo orodja, kot so prikazana na

sliki 20.
4744 Rough Mill v |E&/30MM HIGH FEED BUTTON MILL (Feature Depth + 0)
4745 Contour Mill v | 16mm CRB 4FL 32 LOC (Feature Depth + 0)
4746 Boring v B! 41MM BORBAR ;21 (Feature Depth + 0)

v #Error

;21 #Error

Slika 20: Nastavitve za rezkanje fi50-60

Nastaviti moramo Se strategijo obdelave za gradnik »lrregular Pocket«. To naredimo po

naslednjih korakih:

o kW

10.

11.

12. V oknu »Operations for Matching Conditions« nastavimo orodja, kot je prikazano

V izbirniku »Feature Type« izberemo »lrregular Pocket«.

V oknu »Feature Conditions« se pomaknemo z drsnikom do konca, kjer vidimo

»ID:0«.
»Subt-Type« - izberemo tip luknje oziroma gradnika: izberemo »Blind«.

»Strategy« — izberemo strategijo, ki smo jo prej ustvarili: Vaja TechDB rezkanje.

»Base Attribute« —izberemo nacin zakljucka: izberemo »Nonex.

»Stock Material Group« - izberemo, za katere vrste materiala bomo uporabljali to

strategijo: izberemo »All«.

»Diameter >« — vpiSemo velikost gradnika, s katero naj se za¢ne tovrstna
obdelava: vpisemo 0 mm.

»Diameter <=« — vpiSemo velikost gradnika, s katero naj se zakljuci tovrstna
obdelava: vpisemo 200 mm.

»Feature Depth >« — vpiSemo vrednost globine, s katero naj se za¢ne ta strategija:

vpiSemo vrednost 0 mm.
»Feature Depth <=« - vpiSemo vrednost, s katero globino naj se konca ta
strategija: vpiSemo vrednost 500 mm.

»Spindle Attribute« — izberemo vreteno, s katerim naj se uporablja ta strategija:

izberemo »Main«.

N=acap=

Slika 21: Nastavitve za Rectangular Pocket
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na sliki 21.

1751 Blind v |Fine v |None v Al v 33 500 0 1000/Sub-spindle v
B 1752 Through v |Fine v |None v Al v 33 500 0 1000/Sub-spindle v
B 1753 Blind v |Coarse v |Bottom Radius | v |All v 0,001 500, 0 1000/Sub-spindle v
Y 2049 Blind v |Vaja TehDB rezk: v |None v Al v 0 200 0 500 Main v
¥| 0 Through v |Coarse v |None v Al v 0 1000, 0 1000/Main v

for ing Ce
Operation Tool Selection Summary Depth Criteria Summary Spindle Setup

| 38/Rough Mill v 25mm CRB 24FL HGN 25 LOC 21 (Feature Depth + 0) 21 |Main
[~ Contour Mill v | 12mm CRB 2FL 16 LOC 21 (Feature Depth + 0) n
¥ 4740/Contour Mill v | 16mm CRB 4FL 32 LOC 21 (Feature Depth + 0) 21 [Main
| v #Error 21 #Error 21



13. Zapremo vsa okna in dokument Access, da se vse nastavitve shranijo.

Vrnemo se v okolje CAMWorks. V »CAMWorks feature tree« Se vedno ne vidimo novih
nastavitev.

1. UPORABA UPORABNISKIH STRATEGIJ

Svoje uporabniske nastavitve iz tehnoloSke podatkovne baze lahko uporabimo v
naslednjih korakih:

1. Zdesnim klikom izberemo gradnik »Hole« in izberemo »Parameters«.
2. Vizbirniku »Strategy« izberemo strategijo, ki smo jo ustvarili — rezkanje fi50-65, in
potrdimo s klikom na » OK«.
~ <X Mill Part Setup
. W@ Hole1 [Rezkanje fi50-65]
--{@ Hole2 [Rezkanje fi40-50]

) rregular Pocket1 [Vaja TechDB rezkanj.]

Slika 22: Uporabniske strategije

Vidimo, da smo spremenili strategijo obdelave.

Enako naredimo Se za ostala dva gradnika.

Sedaj smo za vse gradnike uporabili svoje strategije obdelave.

Kliknemo gumb »Generate Operation Plan« in gremo v zavihek »CAMWorks
operation tree«.

o v AW

7. Pomaknemo se po nastalih delovnih operacijah in vidimo, da so uporabljene nase
strategije za delovne operacije.
Kliknemo »Generate Toolpath«, da ustvarimo poti orodja.

9. Prinekaterih obdelavah se na ikoni pojavi znak klicaj. To pomeni, da nimamo
izbranega orodja iz nase baze orodja »Tool Crib«. Vec o tem v drugem poglavju.

10. Zazenemo simulacijo in preverimo, ¢e so vse nastavitve narejene, kot si zelimo.

|

I

1l

I
|
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Slika 23: Napaka pri grobi obdelavi

V simulaciji ugotovimo, da smo naredili napako pri rezkanju utora »lrregular Pocket1«.
Vidimo, da na sredini ostaja material surovca. Napako lahko odpravimo po naslednjih
korakih:

1. Zdesnim gumbom kliknemo »Rough Mill« in izberemo »Edit definition«.
V jezi¢ku »Roughing« spremenimo »Stepover na 50 %« in potrdimo s klikom na
»OK«.

3. ZaZzenemo simulacijo in vidimo, da je napaka odpravljena.

4. Dav prihodnje ne bo vec prihajalo do te napake, moramo napako odpraviti v
tehnoloski bazi podatkov.

5. Za odpravljanje tovrstnih napak ni treba odpirati tehnoloske podatkovne baze,
ampak odpremo zavihek »CAMWorks Feature Threee«.

6. Zdesnim gumbom kliknemo »lIrregular Pocketl« in izberemo »Save operation
plan«.

7. V oknu »Action« izberemo moznost »Overwrite the existing feature condition« in
potrdimo z »OK«.

8. Stem smo shranili to nastavitev brez vrnitve in iskanja v tehnoloski podatkovni
bazi.

9. Preverimo, ali so se nastavitve spremenile.




CAMWorks telinolofka Poéaa‘kovna baza
V. Nastavitev delovnih strategij v tehnoloski podatkovni bazi

(®) Overwrite the existing feature condition
e =

v

! \Laja TechDB rezhc_uj.

Slika 24: Prepis nastavitev

‘:CA
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VI. DODAJANJE ORODIJ V TEHNOLOSKO PODATKOVNO BAZO

Tehnoloska podatkovna baza v programskem paketu CAMWorks je opremljena z vecino
orodij vseh velikosti in dolZin. V podjetjih veckrat najdemo orodja, ki jih CAMWorks ne
vsebuje v svoji tehnoloski podatkovni bazi orodij. Dodajanje novih orodij v CAMWorks
tehnolosko podatkovno bazo je zelo enostavno. To naredimo po naslednjih korakih:

1. Kliknemo gumb »Technology Database« na CAMWorks Command Manager ali
kliknemo CAMWorks v meniju in izberemo »Technology Database«.
2. Kliknemo gumb »Tooling«.

Tooling

% Point-to-Poit Took

End s
7 Taper End Mils
Form Cutters
Ihfeadng

Mil Toolng

Tum Toolng

Show Tool Bimeps V] t Mil-Tum Toolng

Stock/Tool Materal Mappng

Slika 25: Vrste orodij

3. Odpre se meni z vrstami orodij za razli¢ne stroje. Tukaj lahko izbiramo med
razlicnimi tipi orodij, ki jih Zelimo izbrati, popraviti ali dodati.

4. Kliknemo gumb »End Mills« in izberemo »Flat End Mill«.

5. Odpre se okno z orodjem v tehnoloski podatkovni bazi.

[ = 4
| EllTools Database - Mill o~ S
Tools Database - Mill - Flat End Mill (metric) 1
D ON  Tool D Sub-type Diameter End  Shank  Overall  Flute  Protrusion Shoulder Handofcut No.of  Tool material Comment /S
(01) radius(R) dia. length (L1) length(L2)  (13) length (L4) flutes
(02)
610 (V] 22mm HSS < Rough & Fir v 2 0 12 102 38 60 8] Right hani v | 4/[Hss v]|22mmussarL3810C
~611/[¥] 22mm CRB Z Rough & Fir v 2 o 12 102 38 60 8 Rghthaniv | 2 (Carbide | |22mm CRB 2FL 38 LOC =
612 (] [22mm HSS 7 Rough & Fir v 2 0 12 102 38 60 6 Right hani v | 2 Hss v|22mmuss238l0C &
| S { ! =
513 (V] 25mm CRB 4 Rough & Fir v 25 0 12 102 38 60 | Right hani v | 4|[Carbide v |25mm CRB4FL38LOC  £&
614/ [¥] 25mm HSS < Rough & Fir v 25 0 12 102 38 60 8| Right hani v | 4 Hss V| 25mmussaFL3slOC g
615 (] (25mm CRB Z Rough & Fir v 25 0 12 102 38 60 8| Right hani v | 2 Corbide | v |[25mm CRB2FL38LOC g&'
616 (V] 25mm HSS © Rough & Fir v 25 0 12 102 38 60 8 Right ham v | 2 Hss v|25mmHSS2FL38LOC &
* — ™ Y 10 ) 10 30 10 20 10| Right ham v | 2 v - =
5 Show
Dsmatas (01): £ind Show Al : Close Help L
(Oadive (O nactive -
Record: ¥ « 10f366  » M b & Unfitered | search 4 [_ . | »

Slika 26: Orodja Flat End Mill
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6. Stabulatorjem se pomaknemo do konca navzdol, kjer vidimo prazno vrstico z

zvezdico na zacetku.

7. Tukaj vstavimo novo orodje z naslednjimi lastnostmi:

a. »Tool ID« - identifikacijska Stevilka oziroma ime orodja: vpiSemo poljubno
ime orodja.

b. »Sub Type« — za katere vrste obdelav se bo to orodje uporabljalo: grobo in
fino, fino ali grobo.

c. »Diameter D1« - premer rezila: vpiSemo premer rezkarja.

d. »End radius« - tega parametra ne moremo nastaviti, ker izbiramo med
orodji z ravnim ¢elom »Flat End Mill«.

e. »Shank diameter D2« — premer stebla rezkarja oziroma drzala.

f.  »Overal length« L1 — celotna dolzZina rezkarja.

g. »Flute length L2« — dolZina rezilnega obmog¢ja.

h. »Postrusion L3« - viSina sprostitve stebla, ¢e ga imamo, oziroma dolZina do
spremembe debeline rezkarja.

i. »Hand of cut« — smer odrezovanja.

j. »No. Of flutes« — stevilo rezilnih zob oziroma ploscic.

k. »Tool material« - izbira materiala rezilnega orodja.

I.  »Comment« - komentar: opiSemo rezilno orodje.

m. »F/S« —tukaj nastavimo parametre odrezovanja za to rezilno orodje, lahko
pa nastavimo tudi parametre za razli¢ne vrste materiala.

n. Vse skupaj potrdimo s klikom na »Close«.

2 908/[¥| 32mm HM | Finishing | v 2 0 2 300 160 180 10/ Right hani v 6//Carbide | |[32mm HM 6FL 32LOC|

Slika 27: Primer nastavitev za novo rezilno orodje

8. Sedaj smo dodali novo orodje, ki ga lahko izbiramo v tehnoloski bazi orodja.
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VIl. NASTAVITEV BAZE ORODIJ V TEHNOLOSKI PODATKOVNI BAZI

V tem podroc¢ju bomo nastavili bazo orodja, ki jo uporabljamo v svoji proizvodnji ali pa
na nekem dolo¢enem stroju. Lahko izbiramo in dodajamo orodja iz tehnoloske baze ali
pa jih na novo ustvarimo in nastavimo. To naredimo po naslednjih korakih:

1. Kliknemo gumb »Technology Database« na CAMWorks Command Manager ali
kliknemo CAMWorks v meniju in izberemo »Technology Database«.
Kliknemo gumb »Tooling«.

3. Odpre se meni z vrstami orodij za razli¢ne stroje.
Kliknemo gumb »Mill Tooling« in izberemo »Tool Crib«, da odpremo okno z
zbirkami orodij. Lahko spremenimo osnovne, Ze prednastavljene zbirke ali pa
ustvarimo nove.

Record: M 10f3 b oMok

5. Sklikanjem na puscice izberemo zbirko orodja, ki

jo Zelimo spremeniti, ali pa s klikom na gumb * ustvarimo novo zbirko orodja.
1. UPORABNISKO DOLOCENA ZBIRKA ORODJA

1. Kliknemo gumb i , da ustvarimo prazne celice, v katere bomo vstavili svoja
orodja.

2. V polje »Tool crib name« vpisemo ime zbirke orodja ali pa stroja, v katerem bomo
uporabljali ta orodja.

3. V polje »Total stations« vpiSemo, koliko orodja bomo vstavili oziroma koliko
orodja uporabljamo na stroju (predlagam, da vpiSemo nekaj rezerve za primer, e
Zelimo kasneje kaj dodati).

4. V oknu »Tools« sedaj izberemo in vstavimo orodja po naslednjih korakih:

a. »Station no« - vpiSemo zaporedno Stevilko orodja.
b. »Tool type« — izberemo vrsto orodja, ki ga Zelimo vstaviti.
c. Kliknemo gumb %
Odpre se baza z orodjem, med katerim izbiramo, katero orodje Zelimo.
Lahko ga tudi dodajamo, kot smo to naredili v prejSnjem poglavju.
5. Ko zapremo okno, shranimo novoustvarjeno bazo orodja.

Sedaj lahko preverimo svojo novoustvarjeno bazo orodja.

1. Vrnemo se v »CAMWorks Feature Tree« in odpremo stroj oziroma nastavitve
stroja »Machine«.

2. 'V zavihku »Tool Crib« vidimo v oknu »Available tool cribs« svojo novo bazo orodja,
ki jo izberemo s tipko »Select«.
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Machine | Tool Crib | PostProcessor | Posting | Setup | Rotary Axis | Tilt Axis

Tool crib
Active tool crib:  Vaja baza orodja

Usage| Stn. No. Tool Type ID Comment A
01 Hog Nose 908 | 32 r3 Mitsubishi 32r
02 Hog Nose 185 | 20mm CRB 4FL HGN 20 LOC 25¢
03 Hog Nose 909 | 15 r3.5 pokolm 15r
04 Hog Nose 910 | 50mm r3 pokolm 50r
05 Hog Nose 911 | 80 r6 pokolm 80r
06 Flat End 111 | 32mm CRB 4FL 42 LOC 32r
07 Flat End 613 | 25mm CRB 4FL 38 LOC 251
v
< >
Add Tool... Edit Tool... Remove Tool Save Tool Crib...

[[]Tool crib has sub stations

[ Tool crib priority

Available tool cribs

Tool Crib 1 (metric) Select
Tool Crib 2 (metric)

Tool Crib 3 (metric : :
RIS i

No. of stations: 50

Slika 28: Uporabniska baza orodja

2. NASTAVITEV PRIVZETE UPORABE BAZ Z ORODJI

Bazam orodja lahko nastavljamo tudi privzeto uporabo. To pomeni, da se bo ta baza
orodja vedno samodejno izbrala, ko bomo delali s to vrsto stroja. To naredimo po
naslednjih korakih:

1. Kliknemo gumb »Technology Database« na »CAMWorks Command Manager« ali
kliknemo CAMWorks v meniju in izberemo »Technology Database«.
Kliknemo katerikoli stroj in ga odpremo s klikom na »Machine«.

3. Vzavihku »Turret« v izbirniku »Tool crib« izberemo bazo orodij, ki jo potrebujemo,
in spodaj oznacimo oziroma obkljukamo »Tool crib priority«.
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Changer method Tool crib Bi-direction No. Tools

Turret Indexer v v ] 50 Tool Crib Form
Tool crib priority
Tool crib uses sub stations |
Spindle taper : 40,

Slika 29: Privzeta baza orodja za dolocen stroj

4. Stem smo nastavili privzeto orodje za ta stroj.
5. Ko zapremo vsa okna, shranimo svoje nastavitve.

3. DODAJANIJE IN SHRANJEVANIJE ZBIRKE ORODIJ

Orodja in zbirke orodij lahko shranjujemo, potem ko smo ugotovili, da imamo na stroju
Se dodatna orodja. Pomembno je, da smo pri ustvarjanju nove baze orodij nastavili
dovolj prostora za orodja »No. Tools« (poglavje 7, podpoglavje 1. Uporabnisko
dolocena zbirka orodja). To lahko naredimo po naslednjih korakih:

1. Dvokliknemo »Machine« v »CAMWorks Feature Tree«, da se odpre okno z
nastavitvami »Machine«.

2. Gremo v zavihek »Tool Crib« in izberemo svojo uporabnisko doloc¢eno zbirko
orodij v oknu »Available Tool Cribs« in potrdimo s klikom na gumb »Select«.

3. Voknu »Tool Crib« vidimo svojo zbirko orodij.
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Machine | Tool Crib | Post Processor | Posting | Setup | Rotary Axis | Tilt Axis

Tool crib
Active tool crib . Vaja baza orodja

Usage| Stn. No. Tool Type 1D Comment A
01 Hog Nose 908 | 32 r3 Mitsubishi 32r
02 Hog Nose 185 | 20mm CRB 4FL HGN 20 LOC 25¢
03 Hog Nose 909 | 15 r3,5 pokolm 15r
04 Hog Nose 910 | 50mm r3 pokolm 50r
05 Hog Nose 911 80 r6 pokolm 80r
06 Flat End 111 | 32mm CRB 4FL 42 LOC 32r
07 Flat End 613 | 25mm CRB 4FL 38 LOC 25¢
v
< >
Add Tool... Edit Tool... Remove Tool Save Tool Crib...

["]Tool crib has sub stations
[ Tool crib priority

Available tool cribs

Tool Crib 1 (metric) Select
Tool Crib 2 (metric)

Tool Crib 3 tri
Name:  Vaja baza orodja

No. of stations: 50

Tool library

New Tool... Save Tool... Delete Tool

Slika 30: Uporabniska zbirka orodij

V tem oknu lahko dodajamo, briSemo in spreminjamo posamezna orodja, ne bi se
vedno znova vracali v tehnolosko podatkovno bazo. V naslednji vaji bomo dodali nekaj
orodij in jih shranili ter preverili, ali so dodana v tehnolosko bazo podatkov.

Kliknemo gumb »Add Tool« in odpre se filter za izbiro orodja.

2. Vizbirniku »Tool Type« izberemo vrsto orodja, ki ga Zelimo dodati. Za vajo
izberemo »Drill« (dodali bomo nekaj svedrov za vrtanje).

3. Oznacimo »Diameter« in vpiSemo velikosti svedrov, med katerimi Zelimo izbirati.
Vpisemo: 0-33 in kliknemo gumb »OK«.

4. Odpre se zbirka orodij, v kateri izbiramo med orodjem.

5. Pridrzimo tipko »Ctrl« na tipkovnici. Izberemo lahko ve¢ orodij naenkrat, to pa
potrdimo s klikom na »OK«.

o

Izberemo nekaj svedrov in kliknemo »OKx«.

~

Sedaj so se orodja dodala v naso zbirko orodij, vendar samo za odprt projekt.
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8. Ce zelimo, lahko sedaj dodana orodja shranimo v svojo bazo s klikom na gumb
»Save Tool Crib«.

Tool crib
Active tool crib :  Vaja baza orodja

Usage | Stn. No. Tool Type ID Comment A
05 Hog Nose 911 | 80 r6 pokolm 80r
06 Flat End 111 | 32mm CRB 4FL 42 LOC 32r
07 Flat End 613 | 26mm CRB 4FL 38 LOC 25r
08 Drill 109 | 10mm JOBBER DRILL 10r
09 Drill 111 [ 10.2mm JOBBER DRILL 10.
10 Drill 114 | 10.5mm JOBBER DRILL 10.
1 Drill 119 | 11mm JOBBER DRILL 11r
12 Drill 129 | 12mm JOBBER DRILL 12r
13 Drill 245 | 1mm JOBBER DRILL m
14 Drill 255 | 2.0mm JOBBER DRILL 2m
15 Drill 213 | 30mm JOBBER DRILL 30r
16 Drill 219 | 32mm JOBBER DRILL 32r
v
< >
Add Tool... ‘ Edit Tool... Remove Tool | Save Tool Crib...

Slika 31: Novo dodana orodja in shranjevanje

9. Odpre se okno, ki nas vprasa, ¢e Zelimo zadevo shraniti pod isto ali novo ime.
10. Shranimo in preverite, e so orodja shranjena tudi v tehnoloski podatkovni bazi.
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VIII.VSTAVLIANJE POSEBNIH ORODIJ V TEHNOLOSKO PODATKOVNO

BAZO ORODIJA

V tej vaji se bomo naucili, kako dodamo novo orodje, ki je posebne oblike, v tehnolosko
podatkovno bazo in ga uporabimo v obdelavi.

Odpremo modela »3_2X final« in »Form Tool« iz delovne mape: Lokalni
disk:\CAMWorksData\CAMWorks20XXx64\Examples\Mill\.

I S S U | ANk Q0TS O] CAMWorks 2015 [ YO TR B Y BE-&%
S
% 32X final (Default<<Defaulty
ropes g =
(i i
I i / -

k

LB () Text Coms
€ ) Text

Slika 32: Model 3_2X final

AN Eo1S AUSED-F-~-0R-8 BE-&R

Slika 33: Model Form Tool

Obdelali bomo model »3_2X final«, »Form Tool« bomo pa uporabili kot orodje za
obdelavo tega modela.
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1. 1ZDELAVA UPORABNISKEGA ORODJA

Za obdelavo lahko poljubno izdelamo katerikoli model, ki nam ustreza za obdelavo
dolocene povrsine.

Pri risanju oziroma izdelavi orodja moramo biti pozorni na naslednje pogoje:

e orodje mora imeti vedno za sredis¢no os nulto tocko (nulta tocka na sliki 34 je
obkroZena);

e zaizdelavo orodja moramo vedno uporabiti funkcijo »Revolve«.

® Form Tool (Default<<Default
History
(&) Sensors
[+-A] Annotations
3= Material <not specified>
X Front
< Top
¥ Right
1. Origin
[21-6p Base-Revolve

() Sketch]

Slika 34: Pogoji za izdelavo orodja

Ce ne bomo izpolnjevali pogojev, ne bomo mogli izdelati orodja za bazo.
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DODAJANJE ORODJA V BAZO ORODIJA

V meniju CAMWorks kliknemo gumb »User Defined Tool/Holder« &

Odpre se okno »Create Tool/Holder«.

V oknu »Options« izberemo »Mill Tool .mt«.

V oknu »Save To« kliknemo gumb »Browse« in izberemo lokacijo, kamor Zelimo
shraniti novo orodje. Ostala orodja za rezkanje so shranjena na tej lokaciji: Lokalni
disk:\CAMWorksData\CAMWorks20XXx64\Tooling\Mtools\.

Vpisemo ime orodja in kliknemo gumb SHRANI.

4

Kliknemo kljukico »OK«, da potrdimo nastavitve.

Preview

»

»

'Options

File Type :
Mill Tool (*.mt) v

| »

‘ Save To

File name :

C:ACAMWOorksDatal\ CAMWorks2015x64\ Toolil

Browse...

Slika 35: Predogled orodja in nastavitve
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4.

NASTAVITEV ORODJA V TEHNOLOSKI PODATKOVNI BAZI

V CAMWorks meniju kliknemo »Techology Database«, da odpremo tehnolosko
podatkovno bazo. Pazimo, da imamo izbrane enote »Metric«.

Kliknemo gumb »Tooling -> Form Cutters -> User Defined Tools«.

Odpre se okno z orodjem v tehnoloski podatkovni bazi.

Pomaknemo se na konec vrstic in obljukamo prazen okviréek »ON« na zacetku
vrstice.

Vpisemo ostale vrednosti, kot jih zahtevajo stolpci, oziroma jih prepiSemo s slike
36.

None 58,42 15,24 0 100 12,7, 50 20 0 Right hant v 10 Carbide v | Form vaja

Slika 36: Vrednosti novega orodja

Na koncu vrstice kliknemo mapo »Add Tool« & in vstavimo predhodno shranjeno
orodje.

Kliknemo naslednjo vrstico in Se enkrat nazaj, da se nastavitve shranijo.

Kliknemo gumb »Close«.

DODAJANJE ORODJA V BAZO ORODJA »TOOL CRIB«

V tem koraku bomo dodali to novo orodje v bazo orodja »Tool Crib« in ga uporabili v

obdelavi modela »3_2X final«.

1.

AN

Odpremo model »3_2X final« iz delovhe mape CAMWorks. Pazimo, da imamo
nastavljene enote MMGS.

Odpremo nastavitve stroja »Machine« in izberemo stroj »Mill — metric«.
Kliknemo zavihek »Tool Crib« in izberemo zbirko orodja za svoj stroj.

V oknu »Tool Crib« kliknemo gumb »Add Tool«.

V izbirniku »Tool Type« izberemo »User defined tool«.

V tabeli izberemo novo orodje, kot je prikazano na sliki 37 in kliknemo gumb
»OK«.
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Tool Select Filter n
Tool type: | User defined tool v
Filter by
[ | Diameter Omm - 9mm
End radius Omm = 9mm
[]Tool material Carhide
[ ]Holder designation 50BT
[ IProtrusion length Omm - 9mm
Cancel Help
[1D] Tool ID] Cutter Dia | Shank Dia | Tip Length [ Protrusion | Overall Length [ Cut Length [ Tip Offset | Hand Of Cut | Number Of Flutes | C: [ Tool Mati 1D
1

1.000000 1.000000 0.000000 1.500000 1.000000 ht hand

32.000000 '12.000000 0.000000  40.000000 60.000000 Profiin rez 'HSS

Slika 37: I1zbira uporabniskega orodja

7. Stem smo v svojo zbirko orodij dodali novo orodje in ga lahko poljubno izbiramo
za obdelavo modela. Novo dodano orodje najdemo na koncu tabele, kot vidimo na
sliki 38.

Tool crib
Active tool crib:  Tool Crib 1 (metric)

Usage| Stn. No. Tool Type 1D Comment Dia. Rad. ~

21 |Flat End 108 (25mm CRB 2FL 38 LOC |25mm Omm

22  |Flat End 118 |40MM 4 FLUTE CARB IN [40mm Omm

23 |Flat End 122 |80MM 6 FLUTE CARB IN [80mm Omm

38  |Flat End Tapered |32 |11MM TAPERED ENDMI |11mm Omm

39  |Flat End Tapered |133 |12MM TAPERED ENDMI (2mm Omm

40  |Hog End Tapered |76 |[9MM TAPERED HOGEN |9mm 1mm

24 |Hog Nose 146 |17mm HSS 2FL HGN 18 [17mm 0.75mm

25  |Hog Nose 178 |12mm CRB 2FL HGN 12 [12mm 1mm

26 |Hog Nose 176 |10mm CRB 2FL HGN 10 [10mm 1mm

27 |Hog Nose 93 [16mm HSS 2FL HGN 16 |16mm 0.75mm

28  |Hog Nose 209 |24mm CRB 4FL HGN 50 |24mm 0.75mm

44  |User defined tool (2 |Form vaja 58.42mm Omm

v

< >

Add Tool... Edit Tool... Remove Tool Save Tool Crib...

[]Tool crib has sub stations

[ Tool crib priority

Slika 38: Novo dodano orodje
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5. DODAJANJE UPORABNISKEGA ORODJA V OBDELAVO

Novo orodje bomo v tem koraku uporabili za obdelavo polmera, kot je oznaceno na sliki
39.

AAYAB-F-o-QR-E

& CAMWorks NC Manager
15/ Configurations
2 Machine [Mill - metric]
L Stock Manager[1005]
& Recycle Bin

Slika 39: Polmer za obdelavo

1. Kliknemo »CAMWorks Feature tree« in nastavimo surovec. Uporabimo funkcijo —
izdelava surovca po skici »Exstruded Sketch« in iz drevesne strukture izberemo

skico »Stock«.

QuSN@®-F-a ]

3.2 final (Defaulte<
58 History
(2 Sensors
sHAJ Annotations
142 Material <not speci..
& Front
=R Top
(=& Right
1. Crigin
t-ebs Main Body
@ Center Hub
@) Center Hub fillet
@ Base Hole
#@ Cut-Exrudel

VA | He* stock
| Otsettace v
; & () Text

=

S

&b [omm =

Stock size. »

&
2
g

X 22854%8mn’y 2286mm  Z: 30mm

Number of Stocks. A

Pats:
[ 407 CAMWorks NC Monager

Slika 40: Izbira surovca

2. Kliknemo kljukico v , da shranimo nastavljeno.
3. Dodamo smer obdelave »New Mill Part Setup«.
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4. Na to smer obdelave dodamo novo konturo. Predhodno nariSemo skico in
uporabimo funkcijo »Boss«.

5. Zato novo dodano operacijo dodamo svoje orodje za rezilno orodje, kot je
prikazano na sliki 41.

Mill User Defined Tool | Mill Holder Tool Crib | Station £
Preview

Stn. No. : 44

Turret: Rear Turret Comment : Form vaja

Tools

O Eilter Usage| Stn. No“_ Tool Type 1D Comment Dic ~ 7 &
22 |Flat End 118 |40MM 4 FLUTE CARB IN [40mm

23 Flat End 122 |80MM 6 FLUTE CARB IN [80mm
45  |Flat End 43 [12mm CRB 2FL 16 LOC |12mm
38 Flat End Tapered |32 |11MM TAPERED ENDMI |11mm
39 Flat End Tapered (133 [12MM TAPERED ENDMI |2mm
40 Hog End Tapered |76 [3MM TAPERED HOGEN |9mm
Remove 24 |Hog Nose 146 [17mm HSS 2FL HGN 18 |17mm
) 25 Hog Nose 178 [12mm CRB 2FL HGN 12 |12mm
From ibrary 26 |Hog Nose 176 [10mm CRB 2FL HGN 10 |10mm
Replace... 27 |Hog Nose 93 [16mm HSS 2FL HGN 16 |16mm
28 Hog No: 209 [24mm CRB 4FL HGN 50

Select

Save...

Add..

Holders

Stn. No.| Holder Type | Holder Spec| Top Dia| Bottom Dia| Overall Le ~
01|Flange Adapter |CAT 50 V' 98mm  |45mm 100mm

Select 01|Flange Adapter |[CAT 50 V 98mm  [45mm 100mm

2 |Flange Adapter |CAT 50 V/ 98mm  |45mm 100mm

03 |Flange Adapter |CAT 50 V 98mm  |[45mm 100mm

04|Flange Adapter |CAT 50 V 98mm  [45mm 100mm

05 |Flange Adapter |CAT 50 V 98mm  [45mm 100mm

06|Flange Adapter [CAT 50 V 98mm  |45mm 100mm

07 |Flange Adapter |CAT 50 V 98mm  [45mm 100mm

From library 08|Flange Adapter [CAT50V  [98mm  |45mm 100mm Show tool dimensions

09|Flange Adapter |CAT 50 V 98mm  |45mm 100mm

Replace... 10|Flange Adapter [CAT50V ~ [98mm  [45mm 100mm v

o

Slika 41: Dodajanje orodja operaciji

6. Potrdimo in zazenemo simulacijo z odvzemanjem materiala.
7. Rezultat obdelave v simulaciji vidimo na sliki 42.

Toolpath Simulation ? n
Lm ¥ 44/l | pf [ P |[NextToolpat v O g]vg
¢e v @ o gl@ e s wvz|| 3¢

Slika 42: Simulacija obdelave s posebnim orodjem
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IX. VSTAVLJANJE DRZALA ORODJA V TEHNOLOSKO PODATKOVNO

BAZO ORODIJA

V tej vaji bomo spoznali, kako dodamo novo drzalo orodja v tehnolosko podatkovno
bazo. Videli bomo, da je postopek enak dodajanju novega orodja v tehnolosko
podatkovno bazo.

Za zacetek bomo v programskem paketu SOLIDWORKS izdelali model drzala orodja in ga
shranili kot drzalo orodja v mapo programskega paketa CAMWorks.

Potem bomo to drzalo dodali v tehnolosko podatkovno bazo CAMWorks in ga uporabili
v eni izmed obdelav na modelu, toliko da vidimo rezultate.

1. IZDELAVA MODELA V PROGRAMSKEM PAKETU SOLIDWORKS

Odpremo novo stran v programskem paketu SOLIDWORKS: File -> New -> Part.
Shranimo model na Zeleno mesto in ga poimenujemo »MillHolder_CAT45«.

3. Naeno izmed ravnin nariS§emo skico »Sketch« z merami, kot so prikazane na sliki
43.
Pri izdelavi skice bodimo pozorni, da riSemo sredisce drzala vertikalno glede na
nulto totko * v programskem paketu SOLIDWORKS. To pomeni, da mora biti ta
tocka v primeru, ¢e v drevesni strukturi programskega paketa SOLIDWORKS

kliknemo »Origin« L Origin v sredig¢ni osi drala orodja.
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Slika 43: Skica drzala orodja

4. S pomocjo funkcije »Revolve« v programskem paketu izdelamo model.
5. Zata model izberemo material »C45« v bazi materialov. Dobimo rezultate, kot je
prikazano na sliki 44.
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® MillHolder_CAT45 (Def:
88} History
12 Sensors.
(4] Annotations
3= 1.0503 (C45)
% Front Plane
% Top Plane
% Right Plane
L Origin
160 Revolvel

Y

S

Slika 44: 1zdelan model drZala orodja v programskem paketu SOLIDWORKS

2. DODAJANJE DRZALA ORODJA V MAPO DRZAL ORODIJ CAMWORKS

1. Gremo v meni CAMWorks in kliknemo »User defined Tool/Holder«, kot
prikazujeta korak 1 in 2 na sliki 45.

2.V oknu »Options« izberemo »Mill Holder«, kot prikazuje korak 3 na sliki 45.

3. Kliknemo gumb »Browse«, kot prikazuje korak 4 na sliki 45 in shranimo drzalo
orodja pod enakim imenom »Mill Holder_ Cat45«.

] u (Y » &
New2S NewHole New3Ads New PULLS  Messege P
e Drawng Window M

SEEEIEE bt s ©

Opons
FlaTypa
il Hoider ¢ rih)

Suve Tu.

Slika 45: Dodajanje drzala orodja med ostala uporabniska drzala orodij

4. Kliknemo kljukico v , da shranimo nastavljeno.
5. Sedaj moramo Se dodati drZalo v tehnolosko podatkovno bazo.
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3. DODAJANJE IN NASTAVITEV DRZALA ORODJA V TEHNOLOSKO
PODATKOVNO BAZO

1. V meniju CAMWorks kliknemo gumb »Techology Database«.

2. Kliknemo gumbe: »Tooling -> Mill Tooling -> Holder Utilities -> Holders«.

3. Vzadnjo vrstico bomo dodali novo drzalo orodja. VpiSemo podatke iz slike 46 in
izberemo predhodno dodano drzalo orodja.

11 |Cat_45_Vaja |User Definec v  Flange Adapter v CAT 45 v
50 25 50 25 AT45-VFlange.mh & |CAT45_Vajd|

Slika 46: Podatki drzala orodja

s

Kliknemo gumb »OK«.

o

S temi koraki smo dodali novo drzalo orodja v bazo drzal orodij.

4. 1ZBIRA DRZALA ORODJA V STRATEGIJI OBDELAVE

1. Odpremo model »3_2X final«, ki smo ga uporabljali v prejSnjem poglavju, in
imamo narejeno eno konturno operacijo.
2. Odpremo nastavitve za konturo in kliknemo zavihek »Tool -> Mill Holder«.

3. Izberemo »User Defined« v izbirniku drzal orodja in kliknemo spodnjo tipko
ter izberemo novo narejeno drzalo orodja.

Holder number : |BEEMT ‘ v Dreview

HolderID: -1
User Defined v

Holdertype: None

Holder spec: None

Top diameter (D1): 76 2mm

4r 4

Bottom diameter (D2): 38 1mm

»

Overalllength (L1): 101 6mm

4

Bottom length (L2): 35 1mm

4r 4

Protrusion (L3): |50mm

Name: C\CAMW orksData\CAMWorks201 5x64\Tooling\MTools\MillHolder_CAT*

Comment: Add Comment /

Slika 47: Nastavitev drzala orodja v operaciji
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4. Kliknemo gumb »OK«.

5. ZaZenemo simulacijo in pregledamo, ¢e imamo rezultate, kot so prikazani na sliki
48.
¥
Navigation a
| » e

+ N
v]o[Ele e
Lead / trail moves : O

Control turret = Automanic
Al turret toolpaths ¥/

Move type : Linear

From ¢
X:[-53.014 53114

v:[sL1618 811618

2: (68123 68123

Length : omm

Slika 48: Simulacija z uporabniskim drzalom orodja
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X. SPLOSNE NASTAVITVE V PROGRAMU CAMWORKS

V tem poglavju si bomo pogledali, kaj pomenijo dolo¢ene pomembne.

Kliknemo ikono »CAMWorks Options« v »CAMWorks toolbar« ali v meniju izberemo
»CAMWorks -> Options«.

1. GENERAL

Tukaj si prilagajamo in izbiramo med nastavitvami, ki jih bomo uporabljali pri uporabi
programskega paketa CAMWorks.

Ce Zelimo odpreti model brez podatkov in brez predhodno shranjenih nastavitev,
izklopimo »Save/Restore part in Save/Restore assembly«.

Ce 7elimo uporabiti samodejno shranjevanje podatkov, obkljukamo »Auto save every«
in nastavimo intervale shranjevanja.

General | Mill Features | Display | i i I Update ] File Locations
CAMWorks
Save/Restore part ["] Arrow key navigation
Save/Restore assembly Dynamic highlight
[“IMessage window Language : |Automatic v
Auto save
[[]Auto save every 1 2 minutes

Prompt before auto save
Auto save to separate file (.pricam/.asmcam)
Number of auto save copies: | 5
Save auto save copies in directory :
C:\Users\Tomaz\AppData\Local\Temp\CAMWorks

SolidWorks NC node lock

Disable Auto Saving Show Save Dialog
Configurations Tree display

Use CAMWorks configurations Show node names

Save with document [] Show node description
Technology Database

Update tool selection
Tool library change
(O Modify tool (®) Add new tool

Setup sheets
Show Options before generation

Mill holder
[] Omit mill holder message

ResetAll

[:‘View system defaults Applyto: iActive Document v

Slika 49: General Options
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2. FEATURES

V zavihku »Mill Features« si prilagodimo nastavitve za gumb »Exstract Machinable
Features«, ki samodejno dodaja posamezne smeri in vrste obdelav.

Izbiramo lahko med dvema nacinoma prepoznavanja gradnikov: »AFR in Mfg View«.

Gradnike, za katere Zelimo, da jih CAMWorks prepoznava, vklopimo v oknu »Feature

types«.
| General | Mill Features Display[ Simulation } Update J File Locations |
Faceting
Facet deviation : B | EEResstal
Spline deviation : |0.0254mm :_
["]Force facetregeneration
Extract machinable features
Method : | MfgView v
Feature types Remove on rebuild
Holes Holes
Non holes Non holes
Boss Boss
[JFace
[[1Partperimeter Part perimeter options
[] Tapered & filleted Open pockettype
[IMulti surface pockets Boss type
Hole recognition options Local features
Max diameter: | 1000mm :' (®) Smart pick
Min included angle : |360deg =Y (O Adjacentfaces
["]Condense splitholes
[V] Create feature groups
["]Check accessibility for through features
[C]simplify Features
Associate interactive 2.5 Axis features
Associate all existing features [v] Associate new features
Disassociate all existing features
[]View system defaults Applyto: | Active Document v

Slika 50: Mill Features Options

Vizbirniku »Apply to« izbiramo, kako bomo shranili trenutne nastavitve.
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3. DISPLAY

V zavihku »Display« si lahko dolo¢imo vse barve vidnih elementov. S klikom na
posamezno funkcijo ji dolo¢imo barvo.

V izbirniku »OpenGL display« izbiramo med nacini prikaza.

e Ceizberemo »None«, bo CAMWorks deloval pocasneje.
o Ceizberemo ostali dve moznosti, bo CAMWorks deloval veliko hitreje.

| General | Mill Features | Display | Simulation | Update | File Locations

Setup Z Axis
Setup XY Axis
Highlight

Dynamic Highlight e

Simulation Background v Edit.. ‘

Textin Simulation

TargetPart

Tool

Tool Shank

Tool Holder

Fixture

Tool Caollision Color
Options

v ‘ ResetAll

[JUse feed based colors lme
[]Display stock outline

[ Display 4th/C Axis label

[ Display 5th/B Axis label

[ ] Display 3d origin marker

[ Display tool tip for operation parameter

Split Tree view for active dialogs

Collapse operation dialog on preview

Open all operation dialogs to last page

OpenGL display : |Wireframe v/
Origin size factor : §>17 | ‘\::J‘
Toolpath start marker size factor: |1 1=
Line weight : 171 B — vri
eDrawings options
[} Show toolpath animation
[]show setup origin
DView system defaults Applyto: ‘Acﬁve Document v

oK } Cancel Help

Slika 51: Display Options
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4. SIMULATION

V zavihku »Simulation« upravljamo z nastavitvami za simulacijo. Vecino nastavitev
lahko nastavimo pri sami simulaciji, bolj napredne nastavitve, kot je natan¢nost vidne
obdelave in hitrosti, pa nastavimo v tem zavihku.

| General | Mill Features | Display | Simulation | Update | File Locations|

i ResetAll |

Tool mode

Stock/tool deviation : L)

Speed 06244mm ‘

Number of cuts for reverse display : "O

Turbo mode
Resolution : L
Speed Quality
Comparison
Target part deviation :

Speed 06244mm Quality
[[JUse memory safe limits
Comparison tolerance : %O.1mm ‘

Display

[ Cutter coordinates in Message Window
Hardware rendering
[]Advanced rendering Q) -

Motion control

4th axis : 1 Rotate Tool v

Off Coarse Finevi

Rotation Animation :

[]View system defaults Applyto: ‘Act’rve Document v

OK ‘ Cancel | | Help ‘

Slika 52: Simulation Options
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5. UPDATE

V tem zavihku izbiramo med osveZevanjem podatkov.

| General I Mill Features ] Display I Simulation 7Uﬁate7| File Locations

Reset All

On Rebuild
Delete un-built features without operations
[] Delete un-built features with operations
Delete un-built child features from group features
[ ] Generate operations for new features

[ ] Generate toolpaths for operations without toolpaths

Operations and Toolpaths
Update toolpaths when parameters change :

|
lAIways ¥

Update 3 axis toolpaths when parameters change :

i Prompt v 1

Show message for enhancements that affect toolpaths and G-code output

Show severe toolpath warning messages

Show MES feed and speed library warning

Documents with external references

[]Show rebuild warning on File Open

Promptto rebuild

On file open
On CAMWorks tree selection and file save

I:] View system defaults Apply to: :Active Document v

: OK | [ Cancel

\ Help

Slika 53: Update Options
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6. FILE LOCATIONS

Tukaj si nastavimo poti do datotek, ki jih potrebujemo za programski paket CAMWorks.

\ General | Mill Features | Display | Simulation ] Update iEELocations ‘

File locations
CAMWorks data folder :

C:\CAMWorksData\CAMWork32015x64 |

TechDB Location :
|C:\CAMW orksData\CAMW orks2015x64\LANG\ENGLISH\techdb.mdb }
L

TechDB Forms :
' TechDBForms.mde (32bit) v

Setup sheetimages folder:
\’EE\Program‘Fnes\CAMW&Es'_zh5x64\CAMWErks__'\'/d10\Iang\Engu'éHKSetup_Sm?t_l]

Post processing

Open G-code file in editor

’C:\Windows\notepadiexe ‘ | -
[ ] Open setup (.set) file in editor

| =]

Machine Simulation

Machine template folder:

(CACAMWorksData\CAMW orks2015x64\MachSim\Machines ‘ ’7

CA\CAMWorksData\CAMW orks2015x64\MachSim\Machines

Job folder:
’C:\CAMWorksData\CAMWorks2015x64\MachSim\Jobs H ‘

OK | ‘ Cancel f ’ Help ‘

Slika 54: File Locations Options
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TEHNOLOSKA PODATKOVNA BAZA ZA
STRUZENIJE

Tehnoloska podatkovna baza struzenje deluje enako kot tehnoloska podatkovna baza

za rezkanje.

XI. DODAJANJE UPORABNISKIH ODREZOVALNIH ORODIJ V BAZO

ORODJA IN OBDELAVO

V tej vaji bomo ustvarili model s posebnim utorom in zanj narisali in nastavili rezilno
orodje. Pri tem bomo uporabili osnovne funkcije v programski opremi SOLIDWORKS in
Microsoft Access za tehnolosko podatkovno bazo.

1. IZDELAVA MODELA

1. NariSemo in ustvarimo model na sliki 55 ter ga shranimo. Za izdelavo modela

uporabimo funkcijo »Revolve«.

100

Tt

Ri15

10

Slika 55: Skica izdelave modela
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Slika 56: 3D-model

2. |IZDELAVA NOZA ZA STRUZENIJE

1. NariSemo rezilno orodje, kot je na skici na sliki 57. Uporabimo funkcijo » Extrude«
za izdelavo modela. Pazimo, da bo nicla na sredini kroZnice oziroma rezilnega dela
orodja.

0

Slika 57: lzdelava rezilnega orodja
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Ko izdelamo rezilno orodje, kliknemo gumb »User Defined Tool/Holder« Ly v
meniju CAMWorks.

Odpre se okno z opozorilom nicelne tocke. Kliknemo »OKx«.

Na levi strani se odpre okno »Create Tool/Holder«.

V oknu »Options« spremenimo »File Type« na »Turn Insert(*.cwtt), ker
uporabljamo orodje za struZenje.

V oknu »Seve To« kliknemo gumb »Browse ...«, orodje shranimo, kamor Zelimo,
privzeta pot za shranjevanje je:
C:\CAMWorksData\CAMWorksXXXXx64\Tooling\Ttools\ in vpisemo poljubno
ime orodja oziroma vpiSemo ime: Insert_vaja.

Kliknemo shrani.

Kliknemo kljukico v »OK«, da shranimo nastavitve.
NASTAVITVE NOZA ZA STRUZENJE V TEHNOLOSKI PODATKOVNI BAZI

Kliknemo gumb »Tehnology Database« v meniju CAMWorks. Odpre se
tehnoloska baza CAMWorks v programskem paketu Microsoft Access. Levo spodaj
preverimo enote »Units«, e so nastavljene na »Metric«.

Kliknemo gumb »Tooling —> Turn Tooling —> Insrets —> User Defined«.

Odpre se okno, v katerega bomo dodali novo rezilno orodje.

V prvi vrstici kliknemo mapo desno in pois¢emo ter vstavimo predhodno
shranjeno orodje: Insert_vaja.cwtt.

Kliknemo odpri.

Kliknemo v naslednjo vrstico in nazaj, tako da se ustvari ID-Stevilka.

V polje »Comment« pa zapiSemo: Insert_Vaja. Dobimo rezultate, kot so prikazani
na sliki 58.

Inserts - User Defined (metric)

D

10.

11.

Thickness  Tool material Coolant type Comment Insert name & path
(M)
2 Carhide v | Off v |Insert_Vaja C:\CAMWorksData\CAMWorks2015x64\Toolin =
#Name?| Carbide v | Off v |Comment =

Slika 58: Dodajanje orodja v tehnolosko podatkovno bazo

Kliknemo »Close«.

Uporabimo gumb puscica tr, da se vrnemo korak nazaj, in kliknemo gumb »Turn

Tool Assemblies«. Orodju bomo dodali Se drZalo in ostale lastnosti.

. . ] L2 .
Levo spodaj kliknemo gumb »New Record«  Recor: i S :‘g

Microsoft Access.
Obkljukamo okno »ON«.

|

I

1l

I
|
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. Vizbirniku »Insert Type« izberemo »User Defined« in kliknemo gumb »Turn User

Defined Inserts« .

. Kliknemo puscico n — s tem se oznaci vrstica v prvi vrstici, kjer je novo orodje, in
kliknemo tipko »Close«.

. Kliknemo gumb »Turn Holders« in izberemo s klikom na puscico n dralo

pod zaporedno ID-Stevilko 10.

. Kliknemo »OK« in Se enkrat »OK«.

. Zapremo tehnolosko podatkovno bazo in Microsoft Access s klikom na gumb
»EXit«.
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CAMWORKS SAMODEJNI IZRACUN
HITROSTI OBDELAV GLEDE NA
MATERIAL — ZBIRKA FEEDS/SPEEDS

V tem poglavju bomo spoznali zelo moc¢no orodje, ki ga programski paket CAMWorks
uporablja za samodejno izracunavanje hitrosti poti posameznih obdelav in strategij na
podlagi materiala, ki je dolo¢en za obdelavo.

To je t. i. knjiZznica »Feeds/Speeds«, ki se samodejno namesti pri namestitvi
programskega paketa CAMWorks, razen Ce je ne Zelimo in jo pri namestitvi preklicemo.

XIl. OSNOVE V PROGRAMSKEM PAKETU SOLIDWORKS — MATERIALI

1. ZaZenemo programski paket SOLIDWORKS in odpremo Ze programiran model iz
delovne mape CAMWorks. Odpremo model »MILL3AX_4-2 v delovni mapi: Lokalni
disk:\CAMWorksData\CAMWorks20XXx64\Examples\Mill\.

2. Kliknemo gumb »Feature Manager Desigh Tree« %, kot vidimo na sliki 59.

Qavsn@- -3 &

&1 (4] Annotations
& (@) Solid Bodies(1)
&/(2J Surface Bodies(5)

4= Material <not specified>:
% Planel \
< Plane2
% Plane3
1. Origin
% moused-> x
+@ Boss-Extrude1
+ 1 Surface-Knits
B SurfaceCut? 7
 Plane4 ]

1/

Slika 59: »Feature Manager Desigh Tree«

3. Zdesnim gumbom kliknemo »Material«, kot prikazuje slika 59, in izberemo »Edit
Material«.

4. Odpre se okno z materiali. V tem oknu lahko izbiramo med razli¢nimi materiali in
standardi.

5. Odpremo »SOLIDWORKS Materilas -> Steel -> AlSI 304«.
6. Na desni strani se prikaZejo lastnosti materiala, kot so gostota idr.
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CAMWorks telinologka Poéaa‘kovna baza

XIl. Osnove v programskem paketu SOLIDWORKS — materiali

7. lzberemo material iz slike 60 in kliknemo gumb »Apply« in »Close«.

Properties | Appearance | | custom | Application Data | |
Material properties
Materials in the default library can not be edited. You must first copy the material to a custom
library to edit it.
Model Type: ll.inear Elastic Isotropic N
Units:
Category: Steel
Name: | AsI 304
Description:
Source:
Sustainability: Defined
Pro Value |Units

[gose | | soe | [conge | | men |

Slika 60: Izbira materiala

8. Sedaj smo izbrali ta material za ta model.
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XII1.NASTAVITEV MATERIALA SUROVCA — CAMWORKS

Prva stvar, ki jo nastavimo na zacetku programiranja v programskem paketu
CAMWorks, je izbira stroja — »Machine«.

Odpremo nastavitve stroja »Machine«. V oknu »Active Machine« imamo v vrstici

»Machine Duty« nacine, med katerimi lahko izbiramo obremenjenost stroja. Ti
parametri tudi vplivajo na zbirko podatkov »Feeds/Speeds«.

Zapremo okno z nastavitvami »Machine«.

Active machine

Machine name :
Machine ID :

Machine duty :
Machine type :

Number of axis :

Max feedrate

Max. spindle speed:

Simulation machine :

Mill machine - Inch
Mml|

Light duty

Mill

vi—

None

: 1500.0000in/min

10000.0000rpm

‘Sample_3ax v]

Simulation controller: Fanuc v ‘

Slika 61: Obremenjenost stroja

Surovec oziroma material surovca izberemo v drugem koraku »Stock Definition«.

1. Kliknemo gumb »CAMWorks Feature Tree« .
Z desnim gumbom kliknemo »Stock Manager« in izberemo »Edit Definition«.
3. Razpremo okno »Materila« in v izbirniku izberemo material 304.

——

v |

Material : 304

304

Stainless Steel |

Slika 62: Izbira materiala surovca

4

4. Kliknemo »OK«, da potrdimo nastavitve.
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XIV.NASTAVITEV POVEZAVE ORODJA Z ZBIRKO FEEDS/SPEEDS

Povezavo orodja z zbirko »Feeds/Speeds« lahko dodamo v nastavitvah operacije
obdelave v zavihku »F/S«.

1. Kliknemo gumb »CAMWorks Operation Tree« E
Odpremo nastavitve operacije »Adv 3 Axis Roughl«.
3. Kliknemo zavihek »F/S« in nato gumb »Defined by«. Na izbiro imamo 3 nacine
preracunavanja parametrov obdelave:
a. Operation: vtem nacinu sami vstavimo parametre odrezovanja za to vrsto
obdelave in uporabila se bo samo v tej operaciji.
b. Library je povezava z zbirko »Feeds/Speeds« in preraduna parametre
obdelave glede na material surovca, ki ga najde v zbirki.
c. Tool so parametri, ki jih nastavimo za dolocen material ali za vse materiale
v tehnoloski podatkovni bazi, kjer izbiramo med orodiji.
4. lzberemo »Library« in kliknemo gumb »Library«. To je eden od nacinov, kako
odpreti nastavitve za zbirko »Feeds/Speeds«.

Ce gumb »Library« ni na voljo, zapremo okno z nastavitvami operacije in odpremo
tehnolosko podatkovno bazo iz menija CAMWorks.
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XV. NASTAVITVE V ZBIRKI FEEDS/SPEEDS

Odpremo tehnolosko podatkovno bazo iz menija CAMWorks.
Kliknemo gumb »Feeds/Speeds« in »Feeds/Speeds Editor«.

Odpre se zbirka materialov »Material Library«.

® Micro Estimating Material Library 11.0.16 - B8
Eile Edit Help

WDX 0 TO FErr @SN |

Material List | Speeds & Feeds | Instal | Breferences |

CommonName | (0fed | psTM | saE Desomtion Tiee S | b | HoAn. | A I

1_[1005 G10050_ [429 J403 teel teel ~| 02833 83 ,tﬂ
2 [101 G10180__[A29 J403 teel teel ~| 028333 83 .88
3 17 teel teel ~| 02833 .88 88
4 121 G12120  [A29 J403 teel teel ~ [ 0.2833333] 88 .88
§ [12L14 G12144__|A576 1403 teel teel ~| 028333 88| 88
6 [1215 Steel teel ~| 028333 88 0 0,88
7 [201113 432011 [B210 Ja54 Aluminum [Aluminum ~| o101 2| 0128] 0,25
8 [303 3030 4194 1405 tainless Steel tainless Steel v | 0,2 33' 1.04 8 112
3 [304 304 A167 J405 tainless Steel tainless Steel v | 0,28333 1.04 88 112
10 L 304 4167 J405 tainless Steel tainless Steel - P 1.04] 112
11_[3185 Bl 4167 1405 tainless Steel tainless Steel 1,04 112,
12 |36l C360C B J461 rass Alloy Brass Alloy - . 0572 0,3 0512
13 [4140 G414l A Ja04 teel Steel ~| 0283 88 88|
14 [4140HT G414l A J404 teel Steel ~| 0283 88 I 88
15 (6020 juminum [Aluminum ~ 0,098 ¥ 12 ),256)|
16 [6061-T4 ASEDET __[B203 4 [Aluminum Aluminum ~ 4u§é1—7| ¥ 128] 0,256
17_[6061-T6 ASEDET _[B203 J454 Alumi i ~ | 0,09803] 2] 128 256)
18 [8620 GB6200 A2 J404 Steel Steel ~| 02833 88 X ).88)
19 [A10 T30110__|A68T Steel Steel ~| 02833 .88 .88
20 [CLASS 45 Cast lron Cast lron ~ o 56 .48
21 [D2 730402 [AG8T 1437 Steel Steel ~| 02833 ,_agi E
22 |GRADE 654512 [ABBT 1437 Castlron Castlion ~ .56 .48
23 [INCONEL ALLOY 617 |NDB617 Special Material Other - 88| 88
24 (M2 11303 Steel Steel ~| 02833 ,33{ .88
25 |MONEL ALLOY K500 [NOS500 |Fd67 Special Material Other ~ E3 88
26 [NITRALLOY 125 1775 Steel Steel ~| 0283 28] .ﬁ
27 [NYLON 1775 Special Material Other ~ 88| 88
28 |POLYURETHANE 1467 Special Material Other ~ 88 3
29 [T2 712002 |AG0D 1437 Steel Steel ~| 02833 88 88
30 [TYPE4 Castlron Castlion ~ 56 48
31 [WASFALOY NO7001 _ |B637 1775 Special Material Other ~ .28 E3

Copyright (C) 2000-2008 Micro Estimating Systems, Inc.

Slika 63: Zbirka materialov Feeds/Speeds

Ce pregledamo razpredelnico na sliki 63, vidimo da je vstavljenih veliko razli¢nih
materialov z opisi, lastnostmi itd.

Ce Zelenega materiala ne najdemo v tej razpredelnici, ga najdemo v zavihku »Install«.

1. DODAJANJE NOVEGA MATERIALA V ZBIRKO MATERIALOV

V tej vaji bomo dodali oziroma namestili nov material v zbirko materialov. To naredimo
po naslednjih korakih:

1. Kliknemo zavihek »Install«.
2. Izberemo material »M10« pod zaporedno Stevilko 934 in kliknemo gumb »Install
new materials«, kot prikazuje slika 64.
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® Micro Estimating Material Library 11.0.16 -0 n
File Edit Help
L] YO . Qaew
MaterilList | Speeds & Feeds | Install | Brefettinstall new materials
i i s
CommnNans | yod | ASTM | SE | Desobion TRe  Glln | HeAM | HEAM HEM
| 925 || |INCONEL ALLOY 751 |NO7751 775 Special Material Other 7 0] 088 08 088|
926 || |INCUT 200 Steel Steel ~ | 0,2833333] 0,88 08 0,88
927 | |IRON POWDER META Special Material Other e 0] 0,88 08| 0,38
928 |l |L2 T61202 4681 Steel Steel ~ | 0,2833333] 0,88 08 088
929 | |6 TE1208 ABST Steel Steel ~ | 0,2833333] 088 08 0,38
830 I |7 161207 Steel Steel ~ | 0.2833333 0.88] 08 0,88
| 931 | |LALED Steel Steel ~ | 0,2833333] 0,88 08 088|
932 || |LALEDX ~ | 0,2833333] 0,88 0.8] X
I 111301 -
- I X 88|
I N07252 Special Material > 0 0.88] 08 0,88
I [M30 T11330 4600 Steel ~ | 0,2833333] 0,88 08 0,88]
I [M31 teel ~ | 0,2833333] 0,88 08 088
I [M32 teel v | 02833333 0.88] 08 088
I [M33 T11333 4600 teel ~ | 0,2833333] 0,88 08 088
I [M34 T11334 AB00 teel v | 0.2833333 088 08 0.88|
I [M36 T11336 AB00 Steel ~ | 0.2833333 0,88 08 088
I [M4 T11304 4600 1437 Steel ~ | 0.2833333 0,88 08| 0,88
I [M41 T11341 4600 Steel ~ | 0,2833333] 0,88 08 088
I [M42 T11342 4600 Steel ~ | 0,2833333] 088 08 0,38
I [Ma3 T11343 4600 Steel ~ | 0.2833333 088 08| 088
I [M44 T11344 AB00 Steel ~ | 0,2833333] 088 08 0.88|
I [M46 T11346 AB00 Steel ~ | 0,2833333] 0,88 08 088
I [Ma7 T11347 4600 Steel ~ | 0.2833333 0.88 08 088
I [M-50 T11350 4600 Steel ~ | 0,2833333] 0,88 08 088 =
| I [M6 T11308 AB00 Steel ~ | 0,2833333] 088 08 0,88
952 | M7 T11307 4600 Steel ~ | 02833333 0.88] 08 0,88
| 953 I |MAR-M302 Special Material Other - 0] 088 08 088]
954 || |MARTENSITIC HARD Cast Stainless Steel  |Cast Stainless v 0] 1.04 0,88 112
| 955 | |MARTENSITIC MEDIU Cast Stainless Steel | Cast Stainless v 0] 1.04 0,88} 112} -

Copyright (C) 2000-2003 Micro E stimating Systems, Inc.

Slika 64: Namestitev novega materiala

3. Samodejno se vrnemo v zavihek »Material List« in na vrhu vidimo na novo dodan
material »M10«.

2. PRILAGAJANJE PARAMETROV GLEDE NA MATERIAL

Kliknemo zavihek »Speeds & Feeds«.

V izbirniku »Material« izberemo material, za katerega bomo dodali nastavitve. Izbiramo
lahko med materiali, ki jih imamo namescene v bazi.

V izbirniku »Operation« izberemo, za katero vrsto obdelave gre. Izbiramo lahko med
moduli, ki jih imamo vklopljene v programskem paketu CAMWorks.

Vizbirniku »Class« izbiramo med obremenitvijo stroja. Obremenitev stroja nastavimo
pri izbiri stroja v tehnoloski podatkovni bazi ali pa pri izbiri stroja »Machine«.

Vizbirniku »Tool« pa izberemo material orodja za obdelavo. Izbira materiala orodja je
odvisna od tega, katero vrsto obdelave smo izbrali v izbirniku »Operation«.

Pri vseh zgoraj nastetih dolocenih vrstah nastavitev, med katerimi lahko izbiramo, lahko
poljubno dodamo tudi novo vrsto, ce imamo posebno orodje ali pa poseben stroj.
Dodamo lahko za »Class« in »Tool«. To naredimo po naslednjih korakih:
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CAMWorks telinolotka Poén‘kovna baza
XV. Nastavitve v zbirki Feeds/Speeds

1. V meniju kliknemo vrsto parametra, ki ga Zelimo dodati. Izbiramo lahko med:
a. Add/Remove Tool in
b. Add/Remove Class -

2. Kliknemo izbrani parameter in v okno »Enter the Tool/Class name« vpisemo ime

novega parametra.

Slika 65: Dodajanje novega parametra
3. Parameter se doda v dolocen izbirnik.
Sedaj pregledamo tabelo na desni strani.

V vrstici »Diameter of end mill« so vpisani premeri rezilnega orodja od—do. Pod premeri
rezilnega orodja imamo za vsak premer orodja dva stolpca — »Speed (SFM), Feed (IPT)«.
V teh stolpcih so vpisani parametri glede na globino reza »Radial depth of cut, ki je
vpisan v stolpcu na levi strani tabele.
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0200 97 0007 106, .0010 103 0013 a7 0027 90/ 0033 8 0035,
0400 97 0010 %5 0013 %5 L0017 88 0030 80 0037 77 0038
L0600 80 0013 7_7_| 0017 75 0020 7_3_4 0033 7 0040 ﬂ 0040
1000 77 0010 75 0013 73 0017 70 0030 68 0037 65 0036,
1250 73 0007 73 0010, 7 0013 67 0027 64 0033 63 0030
2500 63 0005 69 0008, 67, 0010 62 0023 60) 0030 58 0029
3750 64) 0005 63 0006 7 0007 58 0020 56, 0040 54 0027
5000 64 0004 62 0005 62 0006 58 0017 55| 0025 54 0025
7500 63 0003 62 0004, 61 0005, 57 0016, 55, 0023 53 0024
1,0000 63 0002, 62 0003 61 0004 56/ 0015 54) 0021 53 0023
1.,7500 62 0001 61 0002 60 0003 56 0013 54 0020 53 0023
~|
‘ D

Slika 66: Tabela parametrov

V tabeli, prikazani na sliki 66, lahko poljubno dodajamo in spreminjamo parametre. S
klikom na okvir enako kot v programskem paketu MS Excel, dodajamo, premikamo in

briSemo parametre, ki jih Zelimo spremeniti.

Ko zakljuc¢imo z nastavitvami, okno zapremo. Pozor! Tehnoloske podatkovne baze Se ne

Zapremo.

XV-4



XVI.POSODOBITEV TEHNOLOSKE PODATKOVNE BAZE

Ko se vrnemo v tehnolosko podatkovno bazo v podroéje »Feeds/Speeds«, moramo $e
posodobiti tehnolosko podatkovno bazo za materiale, da se dodajo vse nastavitve, ki
smo jih doloéili v zbirki »Feeds/Speeds«.

1. POSODOBITEV BAZE MATERIALOV V TEHNOLOSKI PODATKOVNI BAZI
To naredimo po naslednjih korakih:

1. Kliknemo gumb »Update Stock Material Data«.

-0 Main
Gow i eds/Speeds
ug Turn
.. :3 :I[;I;Turn Feed/Speed Editor
- U0 Tooli
ooling Defautt Stock Material

U Feeds/Speeds

-- oy Maintenance

.00 Internet Links Update Stock Material Data

i 00 About

Update Tool Material Data

Use Feed/Speed Library for Mil

Use Feed/Speed Library for Turn

Stock Material Groups

V| |5 Matlib.exe present ] 1532 bit library used

th |C:\CAMWorksData\MATLIB\matlib.exe

Slika 67: Posodobitev baze materialov

2. Odpre se okno, ki nas sprasuje po osvezevanju baze materialov. Kliknemo gumb
DA 2-krat.
3. Stem smo posodobili bazo materialov.
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2.

POSODOBITEV BAZE ORODJA V TEHNOLOSKI PODATKOVNI BAZI

To naredimo po naslednjih korakih:

1. Kliknemo gumb »Update Tool Material Data«.
=00 Main
w il eeds/Speeds
o Turn
(- 00 Mill-Turn 2 g
MHEEDNY Feed/Speed Editor
u Tooling 2
W Feeds/Speeds Default Stock Material
us Maintenance 5
uu Internet Links Update Stock Material Data
oy About
Update Tool Material Data
Use Feed/Speed Library for Mil
Use Feed/Speed Library for Turn
Stock Material Groups
V] Libra V| Iz Matlib.exe present v it library used
am path: |C:\CAMWorksData\MATLIB\matlib.exe
Slika 68: Posodobitev baze materialov
2. Odpre se okno, ki nas sprasuje po osveZevanju baze orodja. Kliknemo gumb DA 2-
krat.
3. S tem smo posodobili bazo orodja.

S tem smo zakljudili z nastavitvami in prilagajanjem »Feeds/Speeds«.
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