5 osi — przyktad kieszenie

Po otwarciu pliku kieszenie.ppf mamy wczytane do EdgeCama dwie bryty: element do

obrébki oraz bryte, ktéra postuzy nam jako pétfabrykat.

W pierwszej kolejnosci zamienimy bryte o nazwie Pétfabrykat na potfabrykat potrzebny

do wykonania symulacji. W tym celu wytgczamy warstwe Kieszenie-001 i wybieramy

polecenie do tworzenia pétfabrykatu.
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Wypetniamy poszczegdlne opcje jak na rysunku powyzej i zatwierdzamy. Program zapyta

o wskazanie bryty jako podftfabrykat, wskazujemy mu bryte Péifabrykat i zatwierdzamy

prawym klawiszem myszy.
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Bryta zmieni sie na pofprzezroczystg a na zaktadce bryly pojawi sie ikona z

potfabrykatem.



Po stworzeniu pétfabrykatu wytgczamy warstwe Péifabrykat a wtgczamy Kieszenie-001.
W edgecamie mozemy wykonaé analize pochylen powierzchni. W tym celu rozwijamy
polecenia przy ikonie cieniowania bryty i wybieramy polecenie Typ pochylen. Na naszym
elemencie powierzchnie zostang pocieniowane na rézne kolory:
* Bialy — powierzchnie ptaskie lezagce w ptaszczyznie XY,
e 76fty — powierzchnie pionowe,
* Fioletowy — powierzchnie tukowe,

e Zielony — powierzchnie pochylone pod katem w kierunku dodatnim,

e Granatowy — powierzchnie pochylone pod kagtem w kierunku ujemnym.
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Analiza pochylen pozwala nam na sprawdzenie detalu i przyjecie odpowiedniej strategii
obrdébki dla poszczegdlnych powierzchni. W wyniku sprawdzenia Typu pochylen widzimy, ze
dwie lustrzane wzgledem siebie kieszenie maja sciany boczne pochylone, jedna w kierunku
dodatnim, druga w kierunku ujemnym. Dla tych kieszeni zastosujemy obrdbke 5 osiowg.

Przed przystgpieniem do obrébki potrzebujemy sciggnac cechy ze scianek bocznych jako
powierzchnie obrabiane oraz prowadnice, ktéra bedzie wyznaczata nam tor ruchu narzedzia.
Za pomocg polecenia Powierzchnie mozemy $ciggnac obie cechy w jednym ruchu.

Wytgczamy Typ pochylen i tworzymy nowg warstwe o nazwie powierzchnie. Wybieramy
polecenie Powierzchnie i wypetniamy jak na rys ponizej i zatwierdzamy.
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Program zapyta o wskazanie startu tancucha powierzchni, wskazujemy jedng z
powierzchni bocznych kieszeni i zatwierdzamy prawym klawiszem myszy.

Zostanie stworzona powierzchnia zamknieta a bocznej Sciance kieszeni i jednoczesnie na
dole powierzchni program stworzy prowadnice. Widoczne bedg one réwniez na zaktadce
Bryty jako cechy.
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Powierzchnia i prowadnica bedg w kolorze ustawionym w palecie koloréw, aby zmienic¢
kolor prowadnicy wystarczy klikngé na nig dwukrotnie na bryle lub na zaktadce Bryly
wyskoczy okno do edycji prowadnicy, tam mozemy zmieni¢ jej kolor, styl lub warstwe, na
ktdrej ma byc.

W identyczny sposdb sciggamy powierzchnie i prowadnice z drugiej kieszeni.
Potrzebujmy jeszcze informacji jaki jest promien naroza kieszeni. Mozemy to w tatwy sposob
sprawdzi¢ uzywajgc polecenia Informacja. Po wybraniu polecenia wskazujemy jedna
z prostoliniowych powierzchni fukowych, po zatwierdzeniu na zaktadce Iformacje zostang
pokazane wszystkie dane dotyczgce powierzchni.
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W ten sposdb wiemy ze do obrébki bocznej Scianki kieszeni mozemy uzy¢ frezu kulistego
@ 10 co pozwoli uzyskac jednoczesnie zaokraglenie naroza kieszeni.

Przechodzimy do $rodowiska obroébki. Wybieramy odpowiedni postprocesor i ustawiamy
odpowie zera maszyny i czesci oraz zero, wzgledem ktdrego bedzie generowany kod cnc.
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W przypadku gdy nasze zero ustawione jest na gorze elementu zostanie on schowany
w stole maszyny, nalezy edytowac Sekwencje obrobki i przesungc grafike maszyny o grubosc
detalu obrabianego w tym przypadku o -60.
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Nastepnie wybieramy z magazynu frez kulisty @ 10 i ruchem szybkim podjezdzamy do
elementu.
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Wybieramy Obrébke 5-osiowq i wypetniamy poszczegdlne karty jak na rysunkach
ponizej.

W przypadku maszyn ze stotem obrotowym i wychylng gtowica, gdy kat obrotu gtowicy
w jedna ze stron jest niewielki, mozemy narzucié obroét osi na kat dodatni lub ujemny.

 Obrabka 5-osiowa
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Przy obrébce powierzchni bokiem frezu kat natarcia na zaktadce Kontrola osi musi by¢

wpisany 90°.
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Po zaakceptowaniu postepujemy zgodnie ze wskazéwkami wyswietlanymi w dolnym
lewym narozniku, jesli po wskazaniu zgdanego elementu podpowiedz sie nie zmieni musimy
zaakceptowaé¢ wskazanie prawym klawiszem myszy, jesli po wskazaniu elementu
podpowied? sie zmieni wskazujemy zgdany element.

W tym przypadku wskazujemy prowadnice i akceptujemy, wskazujemy powierzchnie
prowadzacg i akceptujemy, nastepnie jako powierzchnie chronione wskazujemy catg bryte
i akceptujemy. Program przeliczy Sciezki.

Zostaty wygenerowane 8 sciezki o szerokosci 3 mm, parametr Glebokos¢ (-4) na karcie
Poziom obniza w osi narzedzia przejscie frezu wzgledem wskazanej prowadnicy.

Do drugiej kieszeni tez wykorzystamy obrdébke 5-osiowa, z t3 rdznica ze nie bedziemy
sterowac parametrem szerokosci pomiedzy przejsciami ale okreslimy ilos¢ Sciezek, ktore
podzielg powierzchnie na tyle samo szerokosci, dodatkowo tez zastosujemy spirale.

Wybieramy ponownie Obrobke 5-osiowq i wypetniamy zaktadke Ogélne wg rysunku, na
zaktadce Poziom kasujemy parametr Glebokosc¢ a pozostate zaktadki wypetniamy tak jak w
poprzednim przypadku.
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Po zaakceptowaniu wskazujemy kolejno zadane elementy w drugiej kieszeni jak

Ve

w poprzednim przypadku.

Program wygenerowat 3 Sciezki po spirali, pierwszy przejazd jest na statej gtebokosci i
dopiero po tym przejezdzie jest zejscie w osi narzedzia po spirali, na dnie kieszeni ponownie
wykonany jest przejazd na statym poziomie.

Po zakonczeniu obrdébki 5-osiowej przed oddaniem narzedzia lub w przypadku gdy
bedziemy wykonywaé obrdbke 3-osiowa nalezy zaindeksowa¢ gtowice do Zero Gora aby katy
gfowicy i stotu sie wyzerowaty.

Gdy maszyna nalicza nam obroty stotu w nieskoriczonos¢ indeksowanie do Zero Gora
spowodowatoby odkrecanie stotu tyle razy ile podczas obrébki stét ,zakrecat” sie. Aby
skasowac w liczniku obrotéw maszyny petne obroty stotu przed indeksowaniem wybieramy z
M-Funkcji Maszyny polecenie Kasowanie stotu C.
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Nastepnie wybieramy Indeksuj i wypetniamy jak na rysunku.
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Po indeksowaniu jedziemy narzedziem do magazynu.
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Wynik obrébki mozemy obejrze¢ w symulacji, jednak aby symulacja byta poprawna
w przypadku gdy mamy maszyne z obrotowym stotem musimy sprawdzi¢ czy Pétfabrykat



jest przypiety do Gfownej osi obrotowej. Sprawdzamy to w Srodowisku obrdébki na zaktadce
Bryty. Klikamy prawym na Poffabrykacie i zaznaczamy Gfowna os obrotowa.
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Teraz mozemy przejs¢ do symulacji.



