Wykonanie slimaka ze zmiennym skokiem na tokarce z narzedziami
napedzanymi
Pierwszym etapem po wczytaniu bryly do Edgecama jest ustawienie jej do obrdébki w

odpowiednim s$rodowisku pracy. W naszym przypadku jest to toczenie czyli Srodowisko ZX.
Przechodzimy do niego klikajac w ikone uktadu wspétrzednych w prawym dolnym rogu monitora, ktéra

przetgcza nas ze srodowiska frezowania do toczenia
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Nastepnie wybieramy polecenie Ustaw do Toczenia i wskazujemy w kolejnych krokach:
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Powierzchnie walcowg aby okresli¢ o$ wrzeciona

. Lico czotowe, przez ktére przechodzi o$ X
3. Wskazujemy ptaska powierzchnie lub otwdr promieniowo aby okresli¢ orientacje osi C (w

tym przyktadzie wskazujemy rozwinietg powierzchnie, jesli program nie bedzie na to
reagowat to musimy to ustawic recznie poleceniem Obroéc.)
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Aby byto nam lepiej pracowaé, obie powierzchnie, rozwinietg i zawinietg przerzucamy na osobne
warstwy. Klikajac na nie 2-krotnie lewym przyciskiem myszy wywotujemy okno edycji i wpisujemy nowe
nazwy warstw.
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Po ustawieniu detalu tworzymy sobie nowg warstwe, na ktdrg $ciggamy z rozwinietej
powierzchni prowadnice dla narzedzia poleceniem Geometria z krawedzi.
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Usuwamy profile koricowe a pozostate, ktére sg rozwinieciem krawedzi frezowanego kanatu
przerobimy w ciggtos¢ (zabieg ten mozna pomingé, ale zmiana linii w ciggtos¢ eliminuje ewentualne
nieciggtosci krawedzi). Przed przerobieniem krawedzi na ciggtos¢ musimy je najpierw rozbi¢. Wybieramy
polecenie Rozbij / Tryb = Wszystkie i zaznaczamy wszystkie profile. Zatwierdzamy okienko Ciggtos¢.
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Profile zostang podzielone na jeszcze mniejsze odcinki, ale dopiero teraz bedzie mozna zaznaczy¢

je do wykonania ciggtosci.

Wybieramy polecenie Ciggto$é zaznaczamy opcje Usun, aby krotkie odcinki, z ktérych tworzymy
ciggtos¢ byty usuniete i nie naktadaty sie z ciggtoscig. Nastepnie wybieramy tancuch od do i wskazujemy
poczatek profili do stworzenia ciggtosci, a nastepnie ostatni odcinek do stworzenia ciggtosci (wazne aby
wskazujgc poczatek i koniec na odcinkach robi¢ to jak najblizej koncéwek profili, a nie od strony
sasiednich krawedzi, poniewaz ciggtos¢ zostanie zle wykonana). Czynnosci te powtarzamy dla nastepne;j

prowadnicy.
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Ostatnia czynnoscig jakg musimy wykona¢ w srodowisku modelowania jest stworzenie
potfabrykatu. Wybieramy tworzenie potfabrykatu Automatycznie / Ksztatt = Watek i opisujemy

odpowiednio naddatki. W tym przykfadzie
wprowadzony tylko od strony uchwytu.

pomijamy obrobki tokarskie wiec naddatek zostanie
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Nastepnie przechodzimy do obrébki. Okreslamy na kolejnych zaktadkach: postprocesor,
potfabrykat poczgtkowy = AUTO, wysuniecie elementu, srednice mocowanego elementu.
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OBROBKA SLIMAKA

W s$rodowisku obrébki wybieramy narzadzie i opisujemy odpowiednio: Nr narzedzia, Orientacje

oraz wysiegi z oprawki.
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Po wybraniu i opisaniu narzedzia wtgczamy tryb obrotowy, co powoduje ze po wskazaniu
rozwinietej krawedzi $limaka, sciezki obrobki beda zawiniete na walcu odpowiednio opisanym na
zaktadce Poziom w cyklach obrébczych.
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Do wygenerowania jak najbardziej optymalnych sciezek wykorzystamy cykl profilowania. W
pierwszych przejsciach damy naddatek na obrébke, a nastepnie przejscia na bez naddatku.
Na kolejnych zaktadkach profilowania opisujemy kolejno:
OGOLNE
¢ Typ modelu — Profil — poniewaz wskazujemy krawed? jako prowadnice,
¢ Typ frezowania — Wspétbieznie — aby obrdobka byta wykonywana zawsze w jednym kierunku,
¢ Naddatek ogdlny — podajemy warto$¢ — Sciezki zostang odsuniete tak samo w osi X i Z
Uwaga — jesli w Z bedzie wpisane 0.0 to naddatek nie bedzie jednolity, frezowany ksztatt
bedzie przesuniety w X co spowoduje uszkodzenie geometrii, poniewaz obrabiamy potowe
kanatu (po wyborze narzedzia napedzanego zmienit sie nam uktad wspdtrzednych).
¢ Posuwy — odpowiednie dla wybranego narzedzia i obrabianego materiatu
POzZIOMY
* Bezpieczny — wartos$¢ wieksza od promienia obrabianego detalu,
* Poziom — warto$¢ rowna promieniowi obrabianego detalu,

¢ Gtebokos¢ — wartos¢ gtebokosci frezowanego kanatu,
e Gtebokos¢ skrawania oraz Chropowatos¢ — tymi parametrami sterujemy szerokos$ciami
kolejnych przejs¢ (zageszczamy Sciezki).

START

e Woydtuzenie profilu Start i Koniec — musimy dopasowa¢ odpowiednio tak aby wszystkie
Sciezki zaczynaty sie i konczyty poza detalem.
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WEJSCIA

e Typ — Pionowo — wejscia bedg realizowane z gory,
* Wejscie — Kat, Dtugos¢, Promien — opisujemy Sciezke wejscia jakim promieniem ma wchodzi¢
w materiat i dodatkowo ile po prostej,
e Posuw — 80% - zmniejszamy tu procentowo warto$¢ posuwu Wgtebnego podanego na karcie
OGOLNE,
e Roéwne wartosci — jesli zaznaczone Sciezka wejscia i wyjscia jest taka sama, jesli nie
zaznaczone mozemy okreslié¢ indywidualnie dla wejscia i wyjscia.
tACZENIA
e Poziom — Bezpieczny — wszystkie ruchy tgczenia bedg na poziomie Bezpiecznym.
SCIANKA
e Dolny promien — podajemy jaki promienn ma frezowany kanat.
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Po

wprowadzeniu wszystkich parametréw zatwierdzamy i wskazujemy pierwszg krzywa,

nastepnie ustawiamy wejscie, zakres dla tego profilowania pomijamy (wybdr krzywej uzalezniony jest
Typem frezowania: wspodtbieznie lub przeciwbieznie).




Druga strone kanatka mozemy wykonac¢ wykorzystujgc profilowanie zrobione na pierwszyej
krawedzi. Kopiujemy cykl profilowanie przytrzymujac klawisz Ctrl na klawiaturze. Po skopiowaniu
edytujemy cykl, zaznaczamy opcje Wskaz ponownie, zmieniamy Typ frezowania na Przeciwbieinie.
Nalezy réwniez ponownie dopasowac wydtuzenia profili, gdy to zrobimy zatwierdzamy. Wskazujemy
druga krawedz i ustawiamy wejscie.
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Po przeliczeniu na nowo skopiowanego cyklu profilowania otrzymamy przejscia zgrubne jak na
rys ponizej.

Po wykonaniu symulacji widzimy rownomierny naddatek po obu stronach kanatu.

Aby wykonac¢ obrébke na wykanczajacg ponownie kopiujemy tym razem dwa cykle profilowania
i kasujemy naddatek oraz mozemy dodatkowo na zaktadce Poziom zagesci¢ sciezki zmniejszajgc wartosé
parametrow Gteboko$¢ skrawania oraz Chropowato$é. Ma to na celu uzyskanie doktadniejszej
powierzchni po obrébce.
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-

Po przeliczeniu skopiowanych cykli profilowania z zageszczonymi $ciezkami otrzymamy przejscia

wykanczajgce jak na rys ponize;.
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Na koniec zostato nam tylko wygenerowac

kod NC i wykonac detal na centrum tokarskim.

Przygotowat:
Krzysztof Obecny
NICOM Poznarn



