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Interfejs uzytkownika

Uruchom EdgeCAM ikong z grupy programéw. Program pracuje w dwdch trybach: obrébki (CAM)
widocznym na (Rys.1) i modelowania (CAD). Program domysinie uruchamia sie w trybie
modelowania 3D. Poznasz teraz podstawowe zasady poruszania sie po interfejsie.
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Rys. 1. Okno modutu CAM
Do najwazniejszych elementow sktadowych interfejsu naleza:
e Pasek menu — zawierajacy polecenia programu.
Pasek Standardowy — zawierajqcy polecenia czesto wykorzystywane w programie.
Paski polecent Frezowania — zawierajq polecenia cykli obrobczych.
Przegladarka — zawiera karty Warstw, Obrébki, Cech i Informacje.
ZERO — $rodek uktadu wspétrzednych.
Pasek stanu — wys$wietla objasnienia poszczegdlnych ikon oraz podpowiedzi podczas
wykonywania polecen modelowania i obrobki.
Ustawienia widokéw — umozliwia ustawienia widokéw w rzutach prostokatnych.
o Wybdr wskazan — okresla rodzaj wskazania.
e Podziat okna — umozliwia podziat okna w pionie lub poziomie.



Przykitad: Zarzadzanie ekranem

W tych przyktadach poznamy zasady poruszania sie po interfejsie i korzystania z klawiszy myszki.
Otwérzmy plik Interfejs.ppf i przeéwiczmy opisywane opcje.

Do kontroli wyswietlania detalu na ekranie stuzy pasek Widok, umieszczony (Rys.2) w prawej
gornej czesci interfejsu.
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Rys. 2. Gtoéwne ikony paska Widok
Widoczne na rysunku ikony stuza do wywotywania polecen zwigzanych z widokiem detalu:
Dopasuj — powoduje maksymalne powiekszenie w granicach okna.
Okno — powiekszenie w granicach wskazanego okna przy wcisnietym lewym klawiszu.
Pomniejsz — skokowe pomniejszenie.
Powieksz — skokowe powiekszenie.
Obrdé¢ — obracanie detalu. Obraca detal wokét konkretnej osi przy wcisnietym klawiszu X, Y
lub Z.
6. Model wirujgcy — powoduje obrot ciggty detalu.
7. Przesunn — przesuwanie na ekranie.
8. Cieniuj — przetgcza pomiedzy widokiem drutowym a cieniowanym detalu.
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. Potfabrykat — przetacza pomiedzy widokiem drutowym a cieniowanym potfabrykatu.
0. Cechy — przeftacza pomiedzy widokiem drutowym a cieniowanym cech.

Gdzie zdefiniowaé ustawienia globalne programu

Wywotaj ustawienie globalne poleceniem System z menu Opcje i ustaw opcje widoczne na (Rys.3)
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Rys. 3. Widok okna konfiguracji systemu



Jak ustawi¢ konfiguracje pulpitu
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Rys. 4 Pasek wstegowy ,Dostosuj” wraz z widokiem zaktadki ,Konfiguracje”

Doskasuyj.,..

Kolory, styl linii...

Kolejna grupa (Rys.5) ikon to:
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Rys. 5 Pasek gtowny
. Kolor — aktualnie uzywany kolor, np. podczas rysowania linii, fukow itd.

At

1
2. Styl linii — aktualnie uzywany styl linii podczas rysowania.

3. Cofnij — nieograniczona mozliwo$¢ cofania wykonanych polecen (Ctri+Z2).

4. Pondéw — przeciwienstwo polecenia Cofnij (Ctrl+Y).

5. Informacje — w module CAD wyswietla informacje o geometrii, a CAM o Sciezkach obrdbki.
6. ZERO — ustawienie kierunku osi Z w stosunku do widokéw prostokatnych.

7. Poziom Z — poziom w osi Z, na jakim rysujemy geometrie lub rzutujemy elementy.

8. Wybor 2D — praca podczas rysowania w trybie ptaskim.
9. Modelowanie — praca w trybie modelowania.
10. Obrébka — praca w trybie obrobki.

Na pasku z elementami geometrii (Rys.6) znajduje sie kilka grup ikon:
1. Pierwsza to linie: dowolna, pozioma, pionowa, tamana, definiowana.
2. Druga to tuki: przez trzT punkty, okrag, definiowany. _
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Rys. 6 Pasek podstawowy z elementami geometrii krawedziowej

Polecenia edycji ptaskiej geometrii sq dostepne na pasku Edycja lub z menu Edycja.
Poszczegodlne ikony (Rys. 7) oznaczaja:
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Rys. 7 Pasek z poleceniami edycji geometrii




Tryby pracy CAD i CAM

ikony do modelowania powierzchni

ikong widoczng na (Rys.8)
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Rys. 8 Przetaczanie sie miedzy trybami Modelowania i Obrdbki
Przegladarka umozliwia na poszczegolnych kartach kontrole nad:

Warstwami — karta aktywna w obu trybach;
Obrébka — karta aktywna tylko w trybie Obrobki;
Cechami — karta aktywna w obu trybach, ale z ré6zng dostepnoscia polecen (Rys. 9)
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EdgeCAM uruchamia sie w trybie Modelowania. Aby przejs¢ do modutu Obrdbki, nalezy
nacisngc¢ ikone widoczng na (Rys. 8) (2. prawy gorny rég) lub polecenie Obrébka (1. menu Opcje).
Zauwaz, ze po przejsciu do modutu Obrobki zmienito sie menu oraz paski narzedzi. Np. w miejscu,
gdzie byt pasek z modelowaniem krawedziowym (linie, tuki...), jest teraz obrébka krawedziowa, a
(pasek Powierzchnie) zmienity sie w cykle obrobki
powierzchniowej. Taka budowa interfejsu znacznie utatwia prace i zwieksza przejrzystos¢ pracy. W
dowolnym momencie mozna powrdci¢ do trybu Modelowania przez polecenie w menu Opcje lub

(B




Toczenie 2-osiowe

Generowanie $ciezek obrébki dla toczenia moze odbywac sie zaréwno na podstawie ptaskich plikow
2D, przestrzennych modeli krawedziowych jak i modelow brytowych 3D. Specyfika obrobki
toczeniem wymaga omowienia niektérych opcji programu, ktére dziatajg nieco inaczej niz w module
frezowania.

Wiadomosci wstepne

Interfejs
1. Otwieramy plik Interfejs.ppf, w pliku jest juz zdefiniowana obrobka.
2. Przechodzimy do trybu obrobki
3. Klikamy prawym przyciskiem myszy na pasek widokow (Rys. 10 — 1) po ukazaniu sie listy
widokéw (Rys. 10 - 2) mozemy ustawi¢ detal kilku widokach. Zmiany tej mozemy rowniez
dokonac za pomocg rozwijalnej listy na pasku standardowym (Rys. 10 - 3)
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Rys.10. Widok konfiguracji widokéw do toczenia i ZER
W toczeniu najwazniejsze sg dwie osie:
e 0O$ niebieska to 0$ Z — jest to 0$ obrotu elementu.
e 0$ czerwona X — wymiary srednicowe lub promieniowe.
Os$ zielona Y spetnia funkcje pomocnicze w przypadku programowania obrdobki na centra tokarskie
posiadajace mozliwosci obrdbki narzedziami napedzanymi w osiach C, Y i B.
4. Przejdzmy do modutu obrdbki i wigcz Symulacje obrébki (menu Widok).

Symulacja obroébki
W module Symulacji obrobki dostepne sg dodatkowe opcje (Rys. 11), ktore zwiekszajq
przejrzystos¢ obrébki:

Tylko krawedzie

Linie widoczne

Metallic

v Obrat dekalu

Profil tokarski 34
Prafil tokarski 20

Opcje. ..

i 3
1 Wik,



2 3
Rys. 11. Opcje usprawniajace przejrzystos¢ symulacji toczenia 1 - lista widokéw 2 — widok 34 3 -
widok 2D

e Profil tokarski 3/4 — umozliwia wyswietlenie pdffabrykatu pomniejszonego o jedng ¢wiartke;
opcja ta jest przydatna w przypadku przeprowadzania symulacji np. wiercenia i wytaczania.
e Profil tokarski 2D — umozliwia wyswietlenie pétfabrykatu w ptaskiej formie.

Pliki ptaskie 2D — przygotowanie do obroébki

Definicja profilu
Zasady przygotowania do obrdébki plikow ptaskich z np. AutoCAD, LogoCAD, MegaCAD,
MicroStation wczytywanych przez formaty DWG, DXF, IGES, DGN.

Ulokowany pionowo pasek Edycja (Rys. 12) znajduje sie miedzy przegladarkg a ekranem.
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Rysunek 12. Pasek Edycja z rozwinietymi poleceniami
Kolejne grupy ikon (poza pierwsza):

e Usurn, Typ elementéw do edycji lub wyboru, Edytuj element.
Transpozycja elementow XY na ZX, przejscie do Srodowiska toczenia ZX.
Obrdé, Przesun elementy.

Utworz Zakres obrobki, Potfabrykat, model Obrotowy 3D.

Przytnij obie, Przytnij pierwsza, tancuch od/do.




1. Otwoérz plik Toczenie.ppf. (menu Plik/Otwdrz). Jest to plik wczytany z SolidEdge (Rys. 13.) z
przejetymi warstwami. Przy wczytywaniu innych plikdw na okienku dialogowym zaznaczaj
wszystkie opcje wczytywania.
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Rys. 13. Widok rysunku po wczytaniu
2. Wykasowanie zbednych elementow.
Usuwamy niepotrzebne elementy (Rys. 14) z rysunku przez ich wykasowanie (drugq ikong
Usun lub klawiszem Delete). Mozemy rowniez ukry¢ warstwy z niepotrzebnymi elementami.

Rysunek 14. Widok rysunku po wykasowaniu zbednych elementow
3. Przeniesienie elementéw na ptaszczyzne ZX.
Rysunek jest wczytany na ptaszczyzne XY, nalezy wiec przenie$¢ elementy na ptaszczyzne
ZX. Stuzy do tego ikona Transponuj widoczna na (Rys. 15; 1) (lub menu Edycja
/Przeksztatcenie/ Transponuj). Ustaw opcje na oknie dialogowym XY>ZX, wskaz elementy
do transpozycji oknem lub Ctrl + A i Enter.
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Rysunek 15. Ikona Transponuj i okno Transpozycji
4. Zmiana $rodowiska pracy.

Przejdz ze $rodowiska Frezowania do $érodowiska Toczenia poleceniem Srodowisko ZX Menu
- Opcje widoczng Rys. 16. Inna metoda to klikniecie pola XY widocznego w prawym dolnym
rogu — zmieni sie na ZX.

Opcje  Pomoc

|z| Modelowanie Ctrl+D k

¥ Obrébka ChrlHM

|T| Srodowisko 1Y

Srodaowisko Zx A =lm =
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Rysunek 16. Metody zmiany Srodowiska frezowania XY na toczenia ZX

Jezeli po transpozycji okaze sie, ze 0$ symetrii watka jest odwrdcona np. o 90 stopni w stosunku
do osi Z w EdgeCAM (niebieska), wtedy mozesz skorzystac z ikony Obrd¢ (7. na pasku lub menu
Edycja/Przeksztatcenie/Obrdc) i obroci¢ geometrie do wtasciwej pozycji.

5. Usuniecie zbednych linii.
W przypadku toczenia zbednymi liniami sg linie widoczne w przekroju lub widoku jako
pionowe (z wyciggniecia obrotowego). Usun trzy pionowe linie widoczne na Rys. 17.
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Rys. 17. Kolejnos¢ wykonywania polecen 1 - Znaczenie linii do usuniecie; 2 — wybranie polecenia;
3 - Element gotowy
6. Znalezienie punktu ZERA na detalu.

Punkt ZERA na detalu ustawia sie zwykle na czole elementu. Punkt ten mogtby sie
znajdowac na przecieciu linii symetrii i linii czota elementu. O$ symetrii jest zwykle diuzsza,
dlatego wybierz ikone Przytnij obie i kliknij na osi symetrii i linie czota. Przed docieciem
nalezy dorysowac dwie linie pionowe przecinajgce 0$ - ikona (Rys. 18.)
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Rys. 18 Ikona polecenia - Linia pionowa
Nastepnie narysowacé dwie linie pionowe i wzgledem ich docig¢ 0$ symetrii jak pokazuje

rysunek 19.
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Rys. 19 Widok przycinania osi: 1 - linie pionowe 2 - Zaznaczamy linie pionowg (kolor wisniowy) i
odcinamy zaznaczajac o$ od strony zewnetrznej 3 — analogicznie jak przy szkicu 2

Jezeli na rysunku nie ma linii czota siegajacej osi symetrii, wtedy do przycinania uzywa sie ikony
Przytnij pierwszg (znajduje sie pod ikona Przytnij obie), wskazujac najpierw o$ symetrii, a potem
linie czota.

7. Usuwamy dorysowane linie pionowe

Definicja ZERA

W toczeniu raczej nie tworzy sie nowego ZERA na detalu, ale przesuwa sie istniejacq geometrie do
juz istniejgcego. Przed wykonaniem tego polecenia witgczamy warstwy ukryte.
1. Kliknij ikone Przesun (Rys. 20) lub menu Edycja/Przeksztatcenie/Przesur, zaznacz na nim
opcje Dynamicznie i OK} N

Przesun

O adlnie

[ Kopij Dyrnamiczhie

Powitdrz %] warstia -
1

Rys. 20. Ikona Przesun i okno z opcjg Dynamicznie

Przesuri|

2. Zaznaczamy oknem wszystkie elementy znajdujace sie na rysunku lub klawiszami Ctrl + A i
Enter.

3. Teraz pokazujemy punkt, ktéory ma by¢ ZEREM (koniec osi), a nastepnie przesuwamy
element do ZERA i klikamy jak wida¢ na (Rys. 22) lub wywotujemy okno definjujace punkt
dla zera przez nacisniecie klawisza Z lub X i wpisaniu w oknie w rubrykach (Rys. 21)
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Rys. 21 Okno wspoirzednych
ZERO mozna ustawi¢ rowniez na koncu linii reprezentujacej poffabrykat, ale w tym
¢wiczeniu skorzystamy z automatycznego tworzenia potfabrykatu do obrobki.

___________ 4

Rys. 22.Widok rysunku po przesunieciu do ZERA

Definicja poifabrykatu
Péffabrykat do obrébki (widoczny w module Symulacji) moze miec ksztatt watka lub dowolnej bryty
obrotowej. Na poczatek zapozanmy sie z opcjg automatycznego tworzenia poifabrykatu.
1. Zaktadamy warstwe o nazwie Poffabrykat. Jezeli klikniemy ikone Pétfabrykat, zostanie
stworzony on automatycznie z zerowymi naddatkami.

el E A
—F . = Ul

Podf abrykat

Rys. 23. Ikona polecenia Pétfabrykat
2. Tworzymy potfabrykat z naddatkami na obrébke zgrubng - menu Geometria/Pétfabrykat do
ustawien, zaznaczamy opcje i wpisujemy wartosci widoczne na Rys. 24 i OK.




Patfabrykat

'ngme1

Automatyczhie

Faztabt | abek v I [abebol

K.alar ] lv Wi arzhma | Pabfabnka .

W [=v
“Maddatek kostki -
~Maddatek watka
Start 20 K.onies 2
Pramieri |2
[ k. l [ Anulu ] [ Pomoc

Rysunek 24. Definicja poffabrykatu
3. Program wygeneruje poffabrykat w ksztatcie watka.

Inng opcja Ksztattu jest Tokarski (przy wylaczonej opcji Automatycznie), ktory umozliwia
wskazanie dowolnego ksztattu przekroju profilu obrotowego (np. z otworem), z ktérego
tworzona jest bryta obrotowa. Nie jest ona widoczna w module CAD, ale jest widoczna w module
Symulacji.

Zakres obrobki

Zgrubne zebranie warstw materiatu nie zawsze odbywa sie ze standardowego watka, ale np. z
odkuwki o dowolnym ksztatcie. Do definicji zakresu, w ktérym ma poruszaé sie néz w czasie
obrobki, stuzy polecenie Zakres obrobki (menu Geometria) lub ikona-menu

Geometria 1 [Zarys tokarsk . Elementy majace by¢ nietypowym zakresem obrébki mozna

narysowa¢ w EdgeCAM lub od razu przygotowac¢ je w systemie CAD na rysunku z detalem do
obrébki. Przy korzystaniu z tej opcji elementy wybiera sie poleceniem tarcuch od/do.

/.{&*)

L3
4

Rys. 25 Ikona polecenia tancuch od/do
W przypadku automatycznego tworzenia potfabrykatu zakres obrobki réwniez jest generowany
automatycznie. Znajduje sie on na tej samej warstwie, co poffabrykat, dlatego przenie$ go na inng
warstwe, np. Zakres.
1. Kliknij ikone Edytuj..., najedz kursorem na linie zakresu (Rys. 26),powinien pojawi¢ sie znak
tabulacji.
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Rys. 26. Zmiana warstwy zakresu obrdbki

2. Przetaczamy sie klawiszem Tabulacji, aby uzyskaé nazwe elementu Ciggtosé, wtedy kliknij
na zakres i Enter.

3. Pojawi sie okno dialogowe, w ktéorym zmien Kolor, wpisz nazwe Warstwy (np. Zakres) i
zmien styl linii.

Punkty startu

Do cyklu Planowania czota detalu bedzie potrzebny punkt poczatkowy.
1. Uaktywniamy warstwe Geometria, na ktorej znajduje sie gtéwny profil detalu.
2. Klikamy ikone Punkt (Rys. 27)na pasku podstawowym, a nastepnie wywotajemy okno
wpisujemy wspoétrzedne np. klrawiszem X i wartosci. .

Wprowadz wspolrzedne

Polecenie: | FE22<93

4 | B
_; 2 Absolutne |VI Osie

1 (®ZERD:
B g [soune y] OF

Rys. 27. Definicja punktu startu obrébki dla cyklu Planowania )
Wymiary w osi X podczas rysowania mozna definiowac jako srednicowe (menu Opcje/Srednice —
domysinie wybrane) lub promieniowe. Inng metoda przetaczenia sie¢ na wymiary promieniowe jest
klikniecie pola SRD —srednice (prawy dolny rog okna), ktére zmieni sie na PRO (promienie).

Ir-J

Model 3D — obrotowy

Ikong widok Obrotowy — 4. od dotu (lub menu Widok/Obrotowy) — mozesz stworzy¢ model
przestrzenny detalu. Jest on edytowalny, wiec mozna zmienia¢ jego kat obrotu. W poczatkowej
fazie nauki moze jednak przeszkadzac.

Definicja uchwytu

Uchwyt szczekowy mozna wczytac¢ gotowy lub stworzy¢ jego uproszczong wersje (menu Geometria
/Pbtfabrykat) opcja Typ/Uchwyt, Ksztatt — Watek lub Tokarski. Uchwyt najlepiej zdefiniowac na
innej warstwie.

Skorzystamy z gotowego uchwytu szczekowego o nazwie Szczeka.x_t.
1. Zatéz warstwe o nazwie Uchwyt.



2. Przed wczytaniem bryty utworzymy punkt, ktéry pomoze w ustawieniu uchwytu wzgledem
detalu oraz poéffabrykatu w przestrzeni pulpitu. Po wybraniu polecenia (Rys. 27; 1) w oknie
(Rys. 27; 2) nalezy wprowadzi dane: Z - (-70); X -0

3. Uzyj polecenia z menu na Rys. 27

m Edvcja  Widok  Geometria  Powierzchnie  Obrokowo
D Pty Chrl+M _a | [ij I\Qﬁﬂ | X | '
S Ctwéra,., Chrl+0 _
B Otwirz aukozapis | F,_H_,g | m’l' ﬁ;‘ =
:| Y'ska >| ff Cezesd

H Fapisz Chrl+5 |Iﬂ' Eryts \J
[ Bl Zapisz jako & st

Rys. 27 Wstawianie uchwytu szczekowego

4. Ustawiamy opcje widoczne w oknie dialogowym. Rys. 28, program poprosi o wskazanie
punktu - wykazujemy punkt utworzony w kroku 2.

Wstaw plik brylowy
Ogdlnie |
[]wiskaz
Nazwa |D:\EdgeCaM\
Skala Ohbrdt &
Obrdt = |.30 Obrat
K.olor [E w | Warshna '
[ k. l [ Anulu ] [ Pomoc ]

Rys. 28 Okno - wstaw plik brytowy

5. Po wczytaniu uchwytu uzyjemy polecenia Pétfabrykat (menu Geometria) do definicji
elementu jako uchwyt jak na (Rys. 29; 1) Ustaw odpowiednie opcje i OK.
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Dgdlnie

Automatycznie Typ
Ksataht |wiskaz [s| Giebokosc
Promies
k.olor IEIV W arzhig
Styl E w
—Maddatek kostki
~M addatek watka
Start I:I K.oniec I:I
Praornier |:|
1 2

Rys. 29 Widok definiowania Szczeki jako uchwytu. 1 — Okno polecenia; 2 - Wskazana Szczeka
6. Nastepnie wskazujemy bryte uchwytu (Rys. 29; 2)

W razie potrzeby potozenie bryty uchwytu (obracanie, przesuwanie) mozna zmienia¢ poleceniami
na pasku Bryty — Rys. 12



Definicja obrébki plikow 2D

Definicja sekwencji obrobki

W tym ¢wiczeniu poznamy definiowanie Sekwencji obrébki.
1. Otwieramy plik Przejscie do CAM.ppf lub kontynuujemy dotychczasowe ¢wiczenie.

2. Przechodzimy do modutu Obrébki (menu Opcje) lub ikong z (Rys.30; 1) Na ekranie pokaze
sie okno definicji Sekwencji widoczne na (Rys. 30; 2)

Sekwencja obrgbki

Ogédlrie | Plan obroblki | Tokarka

Opis Obrébka Rodzai obiobki | Toczenie |+ |
Postprocesor ' ZERD detalu '
7 | |

1|F'rze}qcz do Obrabli 2 []ZERD maszyry Frogramowanie
Rys. 30 1 - Ikona przejscia do modutu Obrobki 2 - Okno definicji Sekwencji obrobki

Na oknie definiujemy nastepujace opcje:
e Opis — okresla nazwe dla nowej sekwencji obréobki. Kazda Sekwencja obrébki musi posiadac
nazwe, a jezeli niczego nie wpiszesz, zostanie przyjeta nazwa Sekwencja 1....

e Rodzaj obrébki — wybiera okreslony rodzaj obrébki, w tym przypadku Toczenie.
Jednoczesnie sg dobierane odpowiednie postprocesory w polu wyboru Postprocesora,
odpowiadajgce danemu typowi obrobki.

e Postprocesor — wybiera odpowiedni postprocesor z dostepnych na rozwijalnej liscie. Wybor
postprocesora determinuje forme zapisu wynikowego kodu NC, generowanego na
obrabiarke z danym sterowaniem. Poza tym wybor postprocesora okresla, jakie polecenia i
opcje mamy do dyspozycji w wybranym typie obrdbki.

Fanux2x.tcp — to postprocesor do obrabiarki 2-osiowej ze sterowaniem Fanuc, z ktérego
bedziemy korzystac. Pozostate postprocesory: np. fanuc4x.tcp obstuguje obrabiarki 4-
osiowe, fanuc2cy obstuguje dodatkowe osie Ci Y. Znak ,-in” przy nazwie oznacza
postprocesor z jednostkami calowymi.

e ZERO detalu — wybiera ZERO, od ktérego bedzie zainicjowana obrdbka, domysinie jest
ustawione ostatnio uzywane w module CAD.

e ZERO maszyny — okresla rzeczywisty punkt zera maszyny. Standardowo jest nim ZERO
detalu. Jesli jednak definiowaliSmy nowe ZERO, inne od standardowego, wtedy zaznacz te
opcje i wskaz je po wyjsciu z definicji sekwencji.

Karta Tokarka stuzy do definicji obrobki z przechwytami
3. Wypetnij parametry widoczne na (Rys. 30; 2) i OK. Menu i ikony modelowania zmienig sie w

ikony i menu do obrdébki. Nie ma jeszcze ikon ani menu cykli obrébki, poniewaz pojawig sie
one po wybraniu narzedzia.



Modut obrdébki

1.

Po przejsciu do modutu Obrébki klikamy prawym klawiszem ikone Sekwencji w przegladarce
na karcie Obrébka. Rozwinie sie menu (Rys. 30; 1), na ktérym poszczegolne opcje
oznaczajq:

e Nowa — definicja kolejnej Sekwencji.

e Wybierz — wybor Sekwencji, w ktorej bedziesz teraz definiowat obrdbke.
e FEdytuj — edycja parametrow Sekwencji.

e Usun — wykasowanie Sekwencji.

e Symulacja — symulacja ruchu narzedzia na ekranie.
L 1

Parametry maszyny

Ogdlnie | Punkt bazowy || YWymiana narzedzia | Flan obrobki

Opis Obrabka

Obrabka o x Tolerancia 0ol

Instrukcie Postprocesor '

He T brdbka: fanueda beo: 000

................................. Howa Jednostki
Whbierz
Edhytuij [ ok H Al ][ Parnoe
1 LIsuri W)

Rys.31 1- Edycja parametrow Sekwencji - Obrdbka; 2 - Okno Parametrow maszyny

Pozostate polecenia:

e Do pliku — przeniesienie zawartosci sekwencji do pliku tekstowego.
e Odswiez — odswiezenie widoku Sciezek.

e Aktualizuj — ponownie przeliczenie sciezek w Sekwencji.

e Potacz — mozliwos¢ potaczenia kilku Sekwencji w jedna.

e Podziat— podziat przegladarki na dwa pionowe okna — stosowane np. przy tokarkach
z dwoma gtowicami.

2. Klikamy polecenie Edytuj.

Na ekranie zobaczysz parametry maszyny, ktore zostaty przejete z Postprocesora. Czes¢ z
nich wypetnites przy definicji Sekwencji — mozesz je teraz edytowac. Jesli wybrates nie ten
postprocesor, mozesz go teraz zmienic¢, a jesli miatbys juz zdefiniowane Sciezki, wtedy
zostang one przeliczone do nowych ustawien.

Poszczegdlne nowe parametry oznaczajq:

Tolerancja — definiuje najmniejszy odcinek, jaki postprocesor analizuje i generuje w
wynikowym kodzie NC.

Jednostki— definiuje jednostki dla wynikowego kodu NC. Jezeli cze$¢ miata inne jednostki,
zostang one automatycznie przeliczone.

Punkt bazowy— definiuje nowe wspotrzedne globalne punktu bazowego (spoczynkowego)
narzedzia.

Wymiany narzedzia — definiuje nowe wspodtrzedne globalne punktu wymiany narzedzia.
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Definicja kinematyki uchwytow

1.

Uzyjemy polecenia Uchwyty (menu M-Funkcje). Stuzy ono do zdefiniowania, w ktorym
momencie w module Symulacji majq by¢ pokazane okreslone uchwyty. Jako elementy do
dodania kliknij uchwyt szczekowy i Enter. Jako elementy do usuniecia na razie nie ma, co
pokazac, wiec Enter. Na karcie Obrébka pojawi sie ikona Uchwyty.

Przechodzimy na karte nalezy zauwazy¢, ze program ustawit domysinie uchwyt jako -
Wrzeciono Rys. 32

Cechy X

0 Szczeka
Fotfabrpk.at

W

¥ Wrzeciono

Migruchormy

Rys. 32 Przyporzadkowanie kinematyki

Cykl Planowania

Cykl Planowania (menu Cykle) — Rys. 33; 1, podobnie jak w module frezarskim, stuzy do
wstepnego przygotowania detalu do obrébki, czyli najczesciej do toczenia detalu na powierzchni
czotowej. Nastepujace po nim cykle zgrubne rozpoczynajg wtedy obrobke od gtadkiej powierzchni
czotowej. Podstawg do obrodbki jest wskazanie dwdoch punktéw: startu i korica obrobki.

Ogalnie
Roboczy [mmdabr] (0.3 Obraty [abrmin) B00
Gteh. skraw. 3
[] Brak wyréwnania Ruchy taczace
g‘ [] Cykle sterowania Wiakag start
= Bezpieczny dojazd [ Przejscia zgubne

1 :é Ianuwanie 5 M azwa K.iernek obroblki

Rys. 33 1 - Widok ikony wywotujacej cykl; 2 - Karta Ogdlnie Cyklu Planowania

Karta Ogdlni Na karcie Ogdlnie definiujemy parametry cyklu:

Roboczy — okresla wartos¢ posuwu narzedzia w mm/obr. lub mm/min (domysinie jest
ustawiony mm/obr.). Mozna go zmieni¢ poleceniem Rodzaj posuwu (menu M-Funkcje).

Obroty — okresla wartos¢ predkosci obrotowej wrzeciona w obr./min. Mozna réwniez
stosowac statg szybkos¢ skrawania. Przed definicjg cyklu nalezy wywotac¢ polecenie
Szybkos¢ skrawania (menu M-funkcje).

Gtebokos¢ skrawania — okresla wartos$¢ naddatku zdejmowanego podczas jednego przejscia
narzedzia.
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Szerokos¢ % — stosowana zamiennie z Gfebokoscig skrawania. Okresla wartos$¢ naddatku
na jedno przejscie narzedzia wyrazong w procentach diugosci gtéwnej krawedzi skrawajacej
narzedzia — rzadko stosowane.

Brak wyréwnania — jesli ta opcja jest wigczona, wtedy wszystkie przejscia noza odbywajaq
sie z zadeklarowang Gfebokoscig skrawania (np. 2 mm), ostatnia gtebokos$¢ skrawania jest
zwykle mniejsza. Wytaczona funkcja powoduje usrednienie przejscia narzedzia, tzn. jest
stosowany najblizszy mniejszy parametr Gtebokos¢ skrawania, ale wszystkie przejscia sg
przeprowadzone jednakowymi gtebokosciami skrawania.

Ruchy taczgce — okresla sposéb tgczenia kolejnych Sciezek narzedzia.

Cykle sterowania — opcja umozliwia generowanie kodu NC w formie cykli sterowania
maszyny.

Wskaz start — pozwala na wskazanie punktu startowego obrobki.
Bezpieczny dojazd — ruchy dojazdowe odbywajg sie tylko rownolegle do osi X i Z.

Przejscia zgrubne — $Sciezke narzedzia w przypadku aktywnej funkcji, narzedzie nie
wykonuje ruchu wygtadzajacego widocznego Rys. 34

Rys. 34 Ruch bez wygtadzenia i z wygtadzeniem

Kierunek obrobki — okresla kierunek gtéwnego ruchu posuwowego Poprzeczny (wzdtuz osi
X) i Wzdtuzny (wzdtuz osi Z). Jezeli nie wybierzesz kierunku obrdébki, wowczas program
zapyta o niego w formie dwdch potaczonych strzatek. Diuzsza oznacza kierunek obrébki, a
krétsza kierunek zdejmowania warstw materiatu. Klikajgc obok nich, mozesz zmieniac ich
kierunek i zwrot.

W dalszej czesci omawiane bedg cykle, w ktérych te parametry sie powtarzajg i wiec nie bedq
juz omawiane. Definicja cyklu Planowania

Wytaczamy warstwe z poffabrykatem (Potfabrykat), jezeli przeszkadza przy definicji obrébki.
Nalezy wigczy¢ jaq przed przejsciem do modutu Symulacji.
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Ogolne zasady definicji cyklu Planowania.
1. Wybieramy n6z z Magazynu — ,,N6z do Planowania” (menu Narzedzia). (Rys. 35)

€8 Toczenie B Otwory N arzedzie

£ Opig narzedzia Symbal Prormien ~
a CSKPR-2020-K12 General Tum GC1015 5 - Kwadratowa
€28 COKPR-2020K12 General Tum GC4015 S - Kwadratowa
& GHSGS [ - 55 Fiombowa
a MAIM Face and ture tool 0.4 C - 30 Rombowa i
d k&l Finizh profile tool 0.4 W - 35 Rombowa
a M dz wkaficzak W - 35 Rombowa 3
@é Maz do Flanowania C - 80 Rombowa 1
a M dz wkafczak L W - 35 Rambowa
a Maz vk anczak P W - 35 Rombowa | N
€28 N oz wykarczigoy VIS % - 35 Rombowa Filkry

g Mz zgrubry T - Trdjkatna a

.. .. =
:< Maz zclrubnl:.lllll T - Tréikatna } J
o &P @ P @S () )

Rys. 35 Widok ikony polecenia Magazyn oraz okno magazynu narzedzi

2. Wybieramy cykl Planowania (menu Cykle) lub ikong z (Rys. 33; 1)i wypetnij parametry
obrébki (Rys. 33; 2)

3. Wskazujemy punkt startu cyklu — gorny (Rys. 36)

[Purkt : 91 : Pékfabrypkat: Punkt]|

Rys. 36 Widok punktu startu obrobki
4. Wskazujemy punkt konca cyklu — w ZERZE (Rys. 37)

=
af
2/3
IZERD: : Tumn : : Punkt

Rys. 37 Widok punktu konca cyklu - ZERO

5. System obliczy Sciezke. (Rys. 38)
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| 4
Rys. 38 Widok sSciezki narzedzia w cyklu planowania

6. Wyjezdzamy narzedziem Do wymiany (menu Ruch narzedzia) lub ikona na (Rys. 39)

D weymiany

Rys. 39 Fragment paska polecen Gféwny z zaznaczonym poleceniem Do wymiany
7. Przeprowadzamy Symulacje obrobki (menu Widok) lub ikona na (Rys. 40)

)l ST

Svmulacja obrabki

Rys. 40 Fragment paska polecen Gféwny z zaznaczonym poleceniem Symulacja obrobki

Rys. 41 Widok Symulacji obréobki — Cykl Planowanie
Jezeli nie zaznaczymy opcji Wskaz start (nie zostanie wskazany punktu startu obrébki), Sciezka

jest generowana od ostatniego potozenia narzedzia — w praktyce zamiast rysowania punktu
stosuje sie przyjazd narzedzia ruchem Szybkim (menu Ruchy narzedzia) do punktu startu.

Cykl Zgrubny

Cykl Zgrubny (menu Cykle) stuzy do wydajnego zebrania duzej ilosci materiatu w zakresie
dowolnego ksztattu potfabrykatu, reprezentowanego przez zakres obrobki z mozliwoscig
pozostawiania naddatkow na obrdbke wykanczajgca. Podstawg do obrobki (jak i w pozostatych
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cyklach) jest profil detalu. Jako zakres obrébki w tym cyklu mozna réwniez wskaza¢ wczesniej
wygenerowang sciezke zgrubng, co pozwala na ograniczenie pustych przejazdéw narzedzia.

Gtéwne parametry sterujace cyklem (Rys. 42)

O gdlnie | “Wejfcia | Zaawansowane |

Foboczy [mmdobrl {03 Qbroty [obr/mirn] AO0
akeh. shraw. 3 Srerakodd [Z]
Deqresja Haddatek w2

I

M addatek w i 1 Zakorfcz na Poczathu ¢ v

[]Cykle sterowania [ ] Przejécia zgrubne

Bezpieczry dojazd Kiernek obrobki

:é “wiydruZenie prafilu
2L s
) |

i -
Rysunek 42. Okno dialogowe cyklu Zgrubnego i ikona wywotujaca cykl

Karta Ogdlnie:
e Degresja — pozwala na zmniejszenie kazdej kolejnej gtebokosci skrawania o zadang
wartos¢.

e Naddatek w Z — wartos¢ pozostawionego naddatku wzgledem osi Z.
e Naddatek w X — wartos¢ pozostawionego naddatku wzgledem osi X.
e Zakoncz na — okresla potozenie narzedzia po obrdbce danego profilu.

e Wydtuzenie profilu — pozwala na wydtuzenie wskazanego zarysu profilu na ,+” lub ,-";
przydatne na przyktad przy skréceniu Sciezki na koncu profilu celem unikniecia kolizji z
uchwytem.

Karta Wejscia:
e Kat wejscia i wyjscia — okresla kat Sciezki przy dojazdach i odjazdach do/od Sciezki
roboczej.
e Dfugosc¢ wejscia i wyjscia — okresla dtugosc sciezki przy dojazdach i odjazdach do/od Sciezki
roboczej.
Karta Zaawansowane:

e Typ naroza — pozwala na wybodr typu faczenia $ciezek na ostrych narozach profilu
(Zaokraglone lub Ostre).

e Tolerancja — tolerancja generowania s$ciezek obrobki.
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Definicja cyklu Zgrubnego

Ogodlne zasady definicji cyklu Zgrubnego.
1. Otwieramy plik Cykl Zgrubny.ppf lub kontynuujemy dotychczasowe ¢wiczenie.

2. Wybieramy néz z Magazynu — ,,N6z zgrubny”.

3. Wybieramy cykl Zgrubny (menu Cykle) lub ikong z (Rys. 42; 1)i wypetnij parametry obrdbki
(Rys. 42; 2).

4. Wskazujemy profil do obrobki przy pomocy polecenia tarcuch od/do (ostatnia ikona na
pasku Toczenie).

e taficuch od do

Rys. 43 Widok polecenia taricuch od/do

Kliknij ikone tarcuch od/do, nastepnie kliknij linie fazki w poblizu jej konica i gérny koniec
profilu. Program wybierze elementy lezgce miedzy nimi (Rys. 44) i Enter.

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, +
L +

f
f

Rys. 44 Miejsca wskazania profilu
5. Na ekranie pojawia sie gwiazdki reprezentujgce punkt startu i konca obrébki. Mozne je
dynamiczne przesuwacd. Lepiej jednak przesuniecia punktéw startu i konca definiowac¢ w
okienku dialogowym parametrami Wydftuzenie profilu, wiec Enter.

6. Program zapyta o zakres obrobki — wskaz profil, ktéry wczesniej byt zdefiniowany jako
zakres obrobki (tutaj niebieski). Najedz kursorem w poblizu jego gérnego konca i gdy cata
linia sie podswietli, kliknij ja — zobacz (Rys. 45)

....‘................A.............................A................‘................A...................}

[Capgod B Takows Evciguae]

Rys. 45 zakresu obrobki
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Jezeli nie wskazesz Zakresu obrobki sciezka jest generowana od ostatniego potozenia narzedzia
— w praktyce czesto stosuje sie przyjazd narzedzia ruchem Szybkim — zobacz w dziale

Wytaczanie.

d
7. System obliczy sciezke — rysunek 46. Wyjedz narzedziem Do wymiany - 27 przeprowadz
A

Symulacje obrobki - Jj

1
Rys. 46 1- Wygenerowana Sciezka; 2 - Symulacja obrdbki

Cykl zgrubny stosowany jest rowniez do obrobki profili wewnetrznych po wstepnym wykonaniu
otworu. Jako typ noza obrdbki nalezy wybra¢ Wytaczak.

Wydtuzenie sciezki
W wielu przypadkach obroébki nalezy wydtuzyc¢ Sciezke poza wskazany profil.
1. Edytuj cykl Zgrubny, klikajac dwukrotnie $ciezke na ekranie lub poleceniem pod prawym
klawiszem myszy z poziomu karty Obrébka — Rys. 47

E Dbribka X
E Instrukcje
= E Obrabka; fanucs.bep: 00:02
9 1 Uchwyty
3 ¥V Timez
=3 ]:ﬁ 3 Planowanie
5 ¥V 4TiHez
| . -F% g igrubn_l,l. Edvtuj
A 0 wyrniany s Ly

Rys. 47 Edycja sciezki z poziomu karty Obrdébka
2. Na karcie Ogdlnie w polu Wydtuzenie profilu wpisz odpowiednie parametry wydtuzenia
$ciezki w tym przypadku Korica — Rys. 48

3. Sciezk(a)i zostang wydtuzone o 10 mm.

“wiydbuzenie prafilu

Start K.oniec
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Rys. 48 Wygenerowana Sciezka i symulacja obrdbki

Interpretacja strony Startu i Korica jest zalezna od kolejnosci wskazywania profilu podczas
definicji cyklu.

Obrobka bez rowkow

Jesli chcemy, aby podczas obrébki zgrubnej rowki byty opuszczane, nalezy zdefiniowac , sztywne”
katy generowania s$ciezek. Polecenie z parametrami katéw musi by¢ wywotane przed cyklem,
dlatego uzyjemy opcji wstawienia polecenia przed cykl Zgrubny.
1. Klikamy prawym klawiszem myszy cykl Zgrubny (Rys. 49) i uzyj opcji Wstaw. Obok ikony
pojawi sie strzatka.

Obrdbka o=
Instrukcie
= E Obrdbk.a; fanuc2sbep: 0002
9 1 Uchuayty
' 2 TTHaz: 1_ Blil. Edvcja  Widok | Marzedzia | Ruchy narzedzi
:EE 3 Planiowanie -
¥V aTinsz E m - ¢ | M Magazyn
"F% ......... e [F Edytui g — : Frezatskie
E EDo - u F{}
LI5|_||'|I : 1 Ih F g NGZ 2k |
Symulacja |ttt | obrabka L ]
=2ahlon : . MaZ do gwintu
Proces Ins;k;:m ; Wiytaczak
- — Blatobke MGz do rowkdm
& 1lch -
Swathe 3 ' 2T1H Przecinak
, Y 3Plan
Do pliku ' AT1H j! Korekcja
EEI:SWIII‘EEE' 24 "Fq 5 Zan. , Punkk phytki
| o 2 BDo |4£' Katy abrabk %
W'k
1 i&_ 2 '_J,I Kierunek obrabli

Rys. 49 Widok polecenia 1 — Wstaw; 2 — Kat obrobki

2. Wywotujemy polecenie Kgty obrobki z menu Narzedzia.

3. Zaznaczamy na nim opcje widoczne na Rys. i OK.
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Qgdlnie |

£ aztoguj

Weijscie 0.0

Wiidcie 0.0

1
Rys.50 Parametry katoéw obrobki i sciezki w okolicach rowka: 1 - Widok Sciezki narzedzia bez
kontroli katow obroébki; 2 — Sciezka narzedzia z kontrolg katow obrobki

4. Ponownie klikamy prawym klawiszem myszy cykl Zgrubny (Rys.49) i odznacz opcje Wstaw.

5. Program zaktualizuje Sciezke, ktora zostanie wycofana z rowka.

6. Wyjezdzamy narzedziem Do wymiany - A7) przeprowadz Symulacje obrdébki - L

2
Rys. 51 Widok koncowy procesu symulacji: 1 - Profil bez kontroli katéow obrébki; 2 - Profil z
kontrolg katow obrobki

1

Korekcja styczna

Standardowo program generuje $ciezke na okreslony punkt ptytki. Jezeli przed generowaniem
cyklu uzyjemy Korekcji (menu Narzedzia/Korekcja) z opcjg Sciezka, wowczas na ekranie ptytka
zostanie automatycznie odsunieta od profilu i bedzie poruszaé sie stycznie do niego.
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Cykl Profile

W cyklu Profile (menu Cykle) system generuje Sciezke narzedzia o ksztatcie odpowiadajacym
geometrii wskazanej do obrobki (Rys. 52) z mozliwoscig deklaracji parametréw wejscia i wyjscia
narzedzia z materiatu.

Oadlnie | wejicia | Zaawansowane

Raobaczy [mrmdobr] 03 Obraty [abr/min] RO0

Maddatek w2 M addatek, v

] Cykle sterowania []wskaz start

[ ] Bezpieczny dojazd M azwa ™

Rys. 52 Okno dialogowe cyklu Profile i ikona wywotujgca cykl

Ruchy wejscia
Ruchy wejscia i wyjscia narzedzia (Rys. 53) to ruchy w ptaszczyznie ZX, ktére wystepuja na
poczatku i koncu cyklu. To polecenie gwarantuje brak kontaktu noza z materiatem przy rozpoczeciu
i koncu cyklu. Kazdorazowo narzedzie jest oddalone od czesci obrabianej, a co za tym idzie, na
materiale nie ma widocznych sladow s$ciezek. Ruchy Wyjscia mogg rowniez stuzy¢ do
pozycjonowania narzedzia przed nastepnym cyklem.

Ogdlnie | ‘Weidcia :Eaawansnwane _

K.at wejicia K.at wyjscia
Fromien wejécia Fromien wyjgcia
Dhugoéd wejEcia Dbugoss wyjgcia

Windbuzenie profill

Start v K.oniec v
L¥ i L¥ 4

Rys. 53 Karta Wejécia cyklu Profile

Wejscia i wyjscia (Rys. 54) narzedzia mogg by¢ definiowane przez kilka parametrow:
CHugosc
WYyscia

Mugosc] .
Wejscial ¢

% :r." -
¥l - ¥ /
LA N

Sciezka narzedzia BDT

il

Kat
Wyyjscia Kat
YWejscia

Rys. 54 Parametry ruchéw Wejscia i wyjscia cyklu Profile
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Dtugosc dla ruchu po prostej.
Promieni i Kat dla ruchu po tuku.

Wydtuzenie profilu — okresla odsuniecie (+) lub przyblizenie (=) punktu Startu i Korica
obrobki stycznie do wybranego profilu.

Definicja cyklu Profile
Ogolne zasady definicji cyklu Profile.

1.

Otwieramy plik Cykl! Profile.ppf. lub kontynuujemy dotychczasowe ¢wiczenie. Warstwy z
obrébka zgrubng sg w tym pliku ukryte.

Przechodzimy do modutu Obrébki i wybieramy noz z Magazynu — ,,N6z wykanczajacy V35”.

3. Aby zapobiec obréobce rowka, podobnie jak w cyklu zgrubnym uzyjemy polecenia Katy

obrébki (menu Narzedzia) i na oknie zaznaczamy opcje Zastosuj. (Rys. 50)

Wybieramy cykl Profile (menu Cykle) lub ikong z (Rys. 52;1) i wypetnij parametry obrobki
(Rys. 52;2)

Wskazujemy profil do obrébki widoczny na (Rys. 55) Najlepiej zrobié to przy pomocy
polecenia tancuch od/do i Enter.

o.

L]

Rys. 55 Wskazanie profilu do obrébki za pomocg opcji tancuch
Na ekranie pojawi sie strzatka, ktora pokazuje, z ktdrej strony zacznie sie obrdbka. Jej
potozenie wynika réwniez z tego, od jakiego elementu zaczates wskazywac profil do obrobki.
Prawidtowe potozenie jest widoczne na rysunku 55. Jezeli znajduje sie w drugim koncu
profilu, wtedy kliknij w poblizu wiasciwego konca, a strzatka sie przemiesci.

Na ekranie pojawig sie strzatka i gwiazdka reprezentujace punkt startu i konca obrobki.
Mozna je dynamiczne przesuwac, ale w tym przypadku nie jest to konieczne (poza tym
lepiej to zrobi¢ na oknie dialogowym parametrami Wydtuzenie profilu), wiec Enter.

Program obliczy Sciezke.

%

d
Wyjezdzamy narzedziem Do wymiany - A7 przeprowadz Symulacje obrobki -

Sciezka jest prawie niewidoczna, poniewaz zostala wygenerowana bez korekcji. Program
generuje Sciezke na punkt charakterystyczny ptytki, ktérym w tym przypadku jest Srodek
promienia.
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Stosowanie korekcji

Jezeli przed generowaniem cyklu uzyjemy Korekcji — Prawej lub Lewej (menu Narzedzia/Korekcja),
wowczas kod zostanie wygenerowany w formie wspoétrzednych geometrii (warto$¢ korekcji
promienia wpisujemy wtedy bezposrednio w obrabiarce). Jezeli uzyjemy opcji Sciezka, wowczas na
ekranie ptytka zostanie automatycznie odsunieta od profilu i bedzie poruszac sie stycznie do niego.
Kod zostanie wygenerowany dla wspoétrzednych odpowiadajacych $ciezce widocznej na ekranie.
Polecenie Korekcja (menu Narzedzia) powinno by¢ wywotane przed cyklem, w ktorym korekcja ma
by¢ stosowana. Jezeli o tym zapomniate$, mozna je wywotac pézniej i przesunac przed wiasciwy
cykl.

1. Wybierz polecenie Korekcja (menu Narzedzia) — (Rys. 56; 1)

Marzedzia | Ruchy narzedz

B Magazyn |
gﬂ“ Frezarskie
B 6z zwvidy - | Korekcja
E Moz do gwinku
\ﬂ Wytacaak Ogdlnie |
| noz do rowkiw Tvp | Sciezka [V]
T erzscinak Brak
Lewa
|j! korekcia Fravi ok, ] [ ALl ] [ F ]
| = ¢ ot , Sciezka Al RISS
Pun wiki

Rys. 56 1 - Wywotanie polecenia Korekcji )
2. W zaleznosci od potrzeb wybierz Typ korekcje Lewa lub Prawa lub Sciezka (Rys. 56; 2)

Korekcja Lewa lub Prawa nie zmienia potozenia Sciezki na ekranie — kod jest generowany w
formie wspodtrzednych geometrii. Korekcja Sciezka umozliwia automatyczne odsuniecie $ciezki
narzedzia od profilu z uwzglednieniem ksztattu ptytki, ktéra prowadzona jest stycznie do
obrabianego profilu — kod jest generowany w formie wspoirzednych Sciezki widocznej na
ekranie — (Rys. 57)

E2 Toczenie - korekcjia g@
H648 He1 j
_ _ || w650 c95
: . . H668 G5O 51268 M43
Er Toczenie - bez korekcii g@ N678 CO7 <588 Hh N7
H6LB HMel :Ej Ho88 GO XO65._.46h 21.114
HG6SB G925 H698 G1 X63.1706 78.283 FA.3
H&66E G5B 51268 Hu3 H788 Xb66.176 2-1.217
H&7H G2F 5588 Hy M7 H718 G3 =66.411 2-1.5 RA.4
H6EB GO <64_.897 70.832 H728 G1 2-26.1
H&6DB G1 X62.611 70.8 FA.3 H738 X72.192
HfB8 X6%.611 72-1.% H748 G3 X72.7%58 72-26.217 RO.4
Hf18 7-26.5% H7%8 G1 X74_.758 7-27_217
HfZB X¥2.192 H7f68 G3 X74.992 7-27.5% RO.4
Hf3B S¥4_.192 7-27.5 HZ¥B G1 Z-4B8.8
HfaB 7-48.8 H788 G2 X79.192 7-42_1 R2.1
HfSB G2 X¥9.192 72-42.% R2.5 H#28 G1 X86.611
H¥68 G1 x86.611 H8B8 G3 X87.411 7-42.5% HB.4
N778 2-58.8 | | ne1e &1 z-5e.0 _
H7f88 THB3008 HO9 H828 TBA380 HO9
H7f28 M38 Jﬂ H838 K39 _lﬂ
j It 521 v ..

Rys. 57 Kod cyklu Profile: 1 - bez korekcji; 2- z korekcjg
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3. Klikamy instrukcje Korekcja na karcie Obréobka przegladarki, naciskamy lewy klawisz myszy
i przeciaggamy ja (pojawi sie linia pokazujaca, do jakiego miejsca mozna przesungc
instrukcje) np. przed cykl Profile — Rys. 58

Obrdbka o x
Instrukrje
= T ibrdbka: Fanuc2y bepe 000
& 1 Uchwty Mo
Obrébka 1 X ¥ 2TiN&:1 Wyhierz
_ = 3 Planowanie Edvytuj
Inﬁ:;kﬂle J ¥V 4T2Nez:1 s
= % Obrdbka: fanuc2y top: 00:( B¢ 5 Katy obrébki Symulacia
& 1 Uchv\iy.ty =  EZgubny _
¥ aTing: 20 7Dawymiany Do plku
W 3Planowanis ¥V aTaiNe: Odswiez
V¥ oatans:1 b7 9Ky obidbki Aktualia
B 9 Katy obrobki 28 10Kareksia: Sciszka
= & Zanibry =2 11 Profile Znajdz
23 7 Do wymiary ErupLi 3
¥V oT3ne
:‘;‘ _IE'DKQL"' obri Podswictl  »
Frofile
Podziat
UE 11 Korekcja : Sciedka -.—EI :

Rys. 58 Sposdb przesuniecia instrukcji oraz lista rozwijana Sekwencji

Korekcje mozesz przesunac przed cykl Zgrubny - jest ona stosowana we wszystkich kolejnych
cyklach az do odwotania tym samym poleceniem z opcjq Brak.

4. Aby zmiany zostaty uwzglednione na ekranie, Aktualizuj $ciezki obrobki (Rys. 58) z menu
dostepnego pod prawym klawiszem myszy po kliknieciu na ikone Sekwencji. Program
zaktualizuje Sciezki — (Rys. 58)

“

2
5. Wyjezdzamy narzedziem Do wymiany - A przeprowadz Symulacje obrdbki -

.
Rys. 59 Sciezka odsunieta od profilu przez typ korekcji ,Sciezka”

Wydtuzymy odpowiednio Sciezki, korzystajac z opcji na karcie Wejscia — (Rys. 53)

Wystuzenie profilu: Start - 1; Koniec - 10
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Jak sprawdzi¢ czas trwania obrdbki
Po wygenerowaniu $ciezki narzedzia mozna odczytac czas pojedynczego cyklu lub wszystkich cykli
wystepujacych w tej sekwencji obrdbki.

Czas pojedynczego cyklu mozna sprawdzic¢ ikong widoczng na (Rys. 60)

Czas sumaryczny mozna sprawdzi¢ poleceniem Czas obrobki (menu Weryfikacja).

Informacie £ =
i.:' Informacje

Sciezka narzedzia: 244

WWarghwa: Maz wkanczjaoy Y35 Kolor Stalowoniebi

H | -IZ-IlizFipll:rII:IfiIE D Tur'

—— Czaz obrabki 30 zekund(y]
._E;l i EE|EITIEFIt_|,| 214
; F.onies infarmaci

Rys. 60 Sposdb sprawdzenia czasu obrdbki

2l

Cykl Rowki zgrubnie

Cykl Rowki zgrubnie (menu Cykle) stuzy do wstepnej obrébki rowkow.

Opcje Puste obroty stosuje sie (na jeden lub dwa obroty wrzeciona) po to, aby narzedzie
zakonczyto zbieranie materiatu na petnej gtebokosci rowka. W przeciwnym wypadku moze sie
zdarzy¢, ze na dnie rowka pozostanie nieusuniety materiat, tak jak to wida¢ na Rys. 61

O gdlnie | Zaawanzomane

Typ cyklu £akoricz na '
{(®) Szeregown 7
@ 0d §rodka [ ] Bezpieczny dojazd
() Na przemian Roboczy [mmdobrl 0.3

Obraty [obr/min] | 500 Gkeb. zkraw. 3
Maddatek w2 A
M addatek, v 1 M azwa -
Puste obraty
Windbizenie profil

Rowki zgrubnie




Wyyjscie
Mielsuniety narzedzia
Materiat

/

Sredﬂica Srednica
Walca Rowl{a

Rys. 62 Widok karty Ogdlnie cyklu Rowki zgrubnie i ikony wywotujacej cykl

Cykl ten moze wykonywac obrdobke jedng z trzech (Rys. 63)wybranych strategii. Kolejne liczby

oznaczajg kolejnos¢ obrébki:
Kierunek \Winania

Kierunek Ruchyu

P 2 y ! .
4 3 5 4 1 2 3 5 5 1 7 4

(&) Szeregown (%) 0d $rodka @ Ma przemian
Rys. 63 Strategie obréobki rowkédw w cyklu Rowki zgrubnie

Definicja cyklu Rowki zgrubnie

Ogolne zasady definicji cyklu Rowki zgrubnie.
1. Otwieramy plik Cykl Rowki.ppf lub kontynuujemy dotychczasowe ¢wiczenie.

2. Przechodzimy do modutu Obrébki (menu Opcje).
3. Wybieramy néz z Magazynu — ,,N6z do rowkow 4” (menu Narzedzia).
4

Wybieramy cykl Rowki zgrubnie (menu Cykle) lub ikong z (Rys. 62)i wypetnij parametry
obrébki (Rys. 63)

5. Wskaz do obrdbki elementy widoczne na (Rys. 64) i Enter.

i

Rys. 64 Profil do obrdobki rowka i Sciezka
6. Na ekranie pojawig sie gwiazdki reprezentujgce punkt startu i konca obrébki. Mozemy je
dynamiczne przesuwacd. Lepiej jednak przesuniecia punktéw startu i konca definiowac na
okienku dialogowym parametrami Wydtuzenie profilu, wiec Enter.




7. Program zapyta o zakres obrobki lub punkt startu cyklu, ale w tym przypadku nie jest on
istotny, wiec Enter.

8. Program zapyta o kierunek obrébki w formie dwéch potaczonych strzatek. Dtuzsza oznacza
kierunek obrobki, a krotsza kierunek zdejmowania warstw materiatu. Klikajac obok nich,
mozesz zmieniac ich kierunek i zwrot i Enter. Program wygeneruje sciezke.

9. Przeprowadz Symulacje.

Obrobka stopniowa rowkow

Parametry Stopniowania (Rys. na karcie Zaawansowane umozliwiajg w cyklu Rowki zgrubnie
kontrole gtebokosci skrawania w kazdym zagtebieniu noza:
Ogdlnie | Laawansowane

Ruchy faczace Fuch szyb v' Typ naroza I:Ik.[qg.h-g V, |
Tolerancia 0.m

Stopriowanie

£ agtehienie 2 Wincofanie 1

[ ] Brak wyrdwnania [] Tylko pienwsze wejscie

Wiubar profil

[ ]'wvhieraj oddzielnie

Rys. 65 Parametry Stopniowania wejs¢ narzedzia w obrdbce zgrubnej
e Zagfebienie — okresla parametry jednego przejscia narzedzia.

e Wycofanie — okresla wielko$¢ wyjazdu przed kolejnym zagtebieniem.

e Brak wyréwnania — domyslnie przejscia sg rowne; po zaznaczeniu tego parametru przejscia
sq realizowane wg okreslonego parametru Zagfebianie, a wielko$¢ ostatniego przejscia jest
mniejsza i wynika z pozostatego naddatku.

e Tylko pierwsze przejscie — po zaznaczeniu tego parametru Stopniowanie jest stosowane
tylko do pierwszej Sciezki.

Edytujemy cykl Rowki zgrubnie i przecwiczymy opcje zagtebienia stopniowego.



Cykl Rowki profile

Cykl Rowki profile (menu Cykle) jest cyklem wykanczajacym (Rys. 66), ktéry stuzy do obrdbki
wykanczajacej rowkow po cyklu Rowki zgrubnie. Rézni sie od klasycznego cyklu Profile tym, ze
obrobka nie przebiega jedng sciezkg wzdtuz catego profilu, lecz jest podzielona na dwie oddzielne,
ktore zaczynajq sie od Scian bocznych rowka i spotykaja sie w najgtebszym miejscu dna.

Ogdlnie |Eaawansuwanef

Foboczy [mmdobr] (0.3 Obraty [obr/min] - 500

Maddatek w2 MHaddatek v =

Zakorficz na Poczatku o+ [ ]*wskaz start

[ ] Bezpieczny dojazd

“wfndkuzenie profilu

Start K.oniec 1 [ e

e ey
E [
w

s

-

Rys. 66 Widok karty Ogdlnie cyklu Rowki profile i zasada generowania $ciezek
Przy uzyciu tego cyklu przeprowadzimy obrébke wykanczajaca rowka.
1. Wypetniamy Krate Ogdinie jak na Rys. 66 po wczesniejszym wybraniu polecenia Cyklu - Rowki

profilowane
2. Wskazujemy rowek program nastepnie zapyta o kierunek Enter (Rys. 67)

N

Rys. 67 Widok rowka wraz z mozliwoscig definiowania kierunku skrawania
3. Po zatwierdzeniu program wygeneruje Sciezke narzedzia (Rys. 68)

Rys. 68 Sciezka narzedzia Cyklu - Rowki profilowane
J %

4.Wyjezdzamy narzedziem Do wymiany - A przeprowadz Symulacje obrdébki - |-




Wytaczanie i cykl otwory

Do obroébki otworéw w EdgeCAM stuzy cykl Otwory (menu Cykle). Zasada definicji cyklu i zawartosé
okna dialogowego jest podobna jak w przypadku wiercenia otworéw przy frezowaniu.

W przypadku tokarek 2-osiowych wiercenie odbywa sie jedynie w osi obrotu detalu, dlatego nie
trzeba pokazywac punktu, w ktérym ma by¢ wiercony otwér, tylko wpisa¢ odpowiednie wartosci
poziomow w Z.

Przy obrabiarkach wyposazonych w dodatkowe narzedzia napedzane mozna wierci¢ otwory
potozone nie tylko w osi obrotu. W zaleznosci od mozliwosci obrabiarki wiertto mozna ustawic np.
prostopadle do osi Z.

Cykl obrébki otworow

Ogodlne zasady definicji cyklu Otworoéw.
1. Otwieramy plik Wytaczanie.ppf. lub kontynuujemy dotychczasowe ¢wiczenie.

2. Przejdziemy do modutu Obrébki (menu Opcje).
3. Wybierz z Magazynu z karty Otwory — ,Wiertto 18” (menu Narzedzia).
4. Wybierz cykl Otwory ikong z (Rys. 69(lub menu Cykle) i wypetnij parametry obrébki i OK:

Ogdlnie |F'.:.zi.:.m | Krok |

Strategia Roboczy [mmdobr] 007 -

Pozi [E] Obraty [obrmin] 11200 .

‘ gi | Czaz poztoju [ ] Cykle sterowania
1l =

Obwary )
| Ogdinie m| Krak | | Ogdlnie | Poziom |W
Bezpieczny Gteh. skraw. 20 [
Wincofania . Degresja
FPoziom m Odleghoic bezp.
Ghebokodt 60 |

2

Rys. 69 Parametry cyklu Wiercenia: 1 - Ikona polecenia - Cylk otwory; 2 - Zaktadka ogdlnie; 3 -
Zaktadka Poziom; 4 - Zakfadka Krok

g %
27 przeprowadz Symulacje obrébki - =¥ (Rys. 70)

4.Wyjezdzamy narzedziem Do wymian

Rys. 70 Symulacja cyklu wiercenia
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Cykl Wytaczania

Po wykonaniu otworu mozna stosowac cykl obrébki zgrubnej.

Do wytaczania stuzy standardowy cykl obrdébki Zgrubnej. Nalezy tylko wybraé¢ odpowiednie

narzedzie.

5. Wybieramy néz z Magazynu — ,,Wytaczak D55”.

6. Klikamy ikone ruch Szybki (lub menu Ruchy narzedzia).

7. Wocisnij klawisz X, aby wywota¢ okno wpisywania wspotrzednych, wprowadz je jak na (Rys.
71) i OK. N6z wykona ruch do tych wspétrzednych.

-~

Wprowadz wspotrzedne

-,

Polecenie: |FE317

=
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Rys. 71Widok polecenia Ruch Szybki: 1 — Polecenie; 2 — Okno definiowana punktu
przemieszczenia; 3 - Widok narzedzia po przemieszczeniu
8. Wybieramy cykl Zgrubny (menu Cykle) lub ikong z (Rys. 42) i wypetniamy parametry

obrobki (Rys. 72)

Ogdlnie | wejicia | Za

AWINZ0WINE |

R oboczy [mmdabr]
Gteh. zhraw.
Deqresja

M addatek w

[ Cykle sterowania
Bezpieczny dojazd
M azwa

“whndbuzenie prafilu
Start

03

3

1

Obraty [obrmin) 500

Szerakos [%)
MHaddatek w2

1

[ ] Przejécia zgubne

Kierunek ohrébki
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Rys. 72 Widok zaktadki — Ogdlnie. Cyklu Zgrubnego
9. Wskazujemy profil korzystajac z polecenia taricuch Od/Do - Rys. 73
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Rys. 73 Widok profilu obrébki w Cyklu Zgrubnym

r 4
10. Wyjezdzamy narzedziem Do wymiany - A przeprowadz Symulacje obrobki - Jj (Rys.

74)

Rys. 74 Widok Sciezki narzedzia w zabiegu wytaczania cyklem Zgrubnym wraz z wynikiem
Symulagcji

11. Przeprowadzimy obrobke wykanczajaca tego profilu, z magazynu narzedzi wybieramy N6z -
N6z wytaczak ATW

12. Wybieramy polecenie Cykl Profilowanie, wypetniamy dane jak na (Rys. 52) w zakfadce
Wejscia — wydtuzenie profilu - Koniec 5mm

13. Wskazujemy profil korzystajac z polecenia taricuch Od/Do - Rys. 73

7 I
14. Wyjezdzamy narzedziem Do wymiany - 27 przeprowadz Symulacje obrobki - Jj (Rys.

75)

Rys. 75 Widok $ciezki narzedzia w zabiegu wytaczania cyklem Profilowanie wraz z wynikiem
Symulacji
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Przecinanie

Ostatnig operacjq jest przecinanie. Po wyborze narzedzia typu Przecinak mozna np.:
1. Uzy¢ operacji Przecinanie (menu Operacje). — Rys. 76

Przecinanie

Rys. 76 Ikona polecenia Operacji - Przecinanie

2. Wpisa¢ bezposrednio wspotrzedne ruchu.

W tym przypadku skorzystamy z mozliwosci bezposredniego wpisania wspotrzednych.
1. Wybieramy néz z Magazynu — ,Przecinak 3”.

2. Klikamy ikone ruch Szybki (lub menu Ruchy narzedzia).

Rys. 77 Ikona polecenia Ruch szybki
3. Wcisnij klawisz Z, aby wywota¢ okno wpisywania wspétrzednych i wprowadz je jak na (Rys.
78) i OK. N6z wykona ruch do tych wspétrzednych.

¥ o

Wprowadz wspotrzedne

Polecenie: | PZ-5090

x o
F o

Rys. 78 Widok okna Wprowadz wspdtrzedne - Defir?ilcial dojazdu ruchem szybkim

Ir-l

4. KIliknij ikone ruch Roboczy (lub menu Ruchy narzedzia).

INEE

EI (Rnbnczy
Rys. 79 Ikona polecenia Ruch roboczy

5. Naciskamy klawisz X, aby wywota¢ okno wpisywania wspotrzednych i wprowadz je jak na
Rys. 80 i OK. N6z wykona ruch do tych wspdtrzednych.
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Wprowadz wspotrzedne
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Rys. 80 Definicja przecinania ruchem roboczym
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6. Kliknij ikone ruch Do wymiany (lub menu Ruchy narzedzia).

7. Na oknie zaznacz opcje wyjazdu najpierw w osi X (Rys. 81) i OK.

Ogdlnie |

[]Zabloku Z
[]Zablakuj

M ajpign v
3

Rys. 82 Wyjazd narzedziem do punktu wymiany i Symulacja obrdbki
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