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Interfejs u ytkownika 

Uruchom EdgeCAM ikon  z grupy programów. Program pracuje w dwóch trybach: obróbki (CAM) 
widocznym na (Rys.1) i modelowania (CAD). Program domy lnie uruchamia si  w trybie 
modelowania 3D. Poznasz teraz podstawowe zasady poruszania si  po interfejsie. 

 
Rys. 1. Okno modu u CAM  
Do najwa niejszych elementów sk adowych interfejsu nale : 

Pasek menu — zawieraj cy polecenia programu. 
Pasek Standardowy — zawieraj cy polecenia cz sto wykorzystywane w programie. 
Paski polece  Frezowania — zawieraj  polecenia cykli obróbczych. 
Przegl darka — zawiera karty Warstw, Obróbki, Cech i Informacje. 
ZERO — rodek uk adu wspó rz dnych. 
Pasek stanu — wy wietla obja nienia poszczególnych ikon oraz podpowiedzi podczas 
wykonywania polece  modelowania i obróbki. 
Ustawienia widoków — umo liwia ustawienia widoków w rzutach prostok tnych. 
Wybór wskaza  — okre la rodzaj wskazania. 
Podzia  okna — umo liwia podzia  okna w pionie lub poziomie. 
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Przyk ad: Zarz dzanie ekranem 

W tych przyk adach poznamy zasady poruszania si  po interfejsie i korzystania z klawiszy myszki. 
Otwórzmy plik Interfejs.ppf i prze wiczmy opisywane opcje. 
Do kontroli wy wietlania detalu na ekranie s u y pasek Widok, umieszczony (Rys.2) w prawej 
górnej cz ci interfejsu. 

 
Rys. 2. G ówne ikony paska Widok 

Widoczne na rysunku ikony s u  do wywo ywania polece  zwi zanych z widokiem detalu: 
1. Dopasuj — powoduje maksymalne powi kszenie w granicach okna. 
2. Okno — powi kszenie w granicach wskazanego okna przy wci ni tym lewym klawiszu. 
3. Pomniejsz — skokowe pomniejszenie. 
4. Powi ksz — skokowe powi kszenie. 
5. Obró  — obracanie detalu. Obraca detal wokó  konkretnej osi przy wci ni tym klawiszu X, Y 

lub Z. 
6. Model wiruj cy — powoduje obrót ci g y detalu. 
7. Przesu  — przesuwanie na ekranie. 
8. Cieniuj — prze cza pomi dzy widokiem drutowym a cieniowanym detalu. 
9. Pó fabrykat — prze cza pomi dzy widokiem drutowym a cieniowanym pó fabrykatu. 
10. Cechy — prze cza pomi dzy widokiem drutowym a cieniowanym cech. 

Gdzie zdefiniowa  ustawienia globalne programu 

Wywo aj ustawienie globalne poleceniem System z menu Opcje i ustaw opcje widoczne na (Rys.3) 

 
Rys. 3. Widok okna konfiguracji systemu 

�



Jak ustawi  konfiguracj  pulpitu 

 
Rys. 4 Pasek wst gowy „Dostosuj” wraz z widokiem zak adki „Konfiguracje” 

Kolory, styl linii… 

Kolejna grupa (Rys.5) ikon to: 

 
Rys. 5 Pasek g ówny 

1. Kolor — aktualnie u ywany kolor, np. podczas rysowania linii, uków itd. 
2. Styl linii — aktualnie u ywany styl linii podczas rysowania. 
3. Cofnij — nieograniczona mo liwo  cofania wykonanych polece  (Ctrl+Z). 
4. Ponów — przeciwie stwo polecenia Cofnij (Ctrl+Y). 
5. Informacje — w module CAD wy wietla informacje o geometrii, a CAM o cie kach obróbki. 
6. ZERO — ustawienie kierunku osi Z w stosunku do widoków prostok tnych. 
7. Poziom Z — poziom w osi Z, na jakim rysujemy geometri  lub rzutujemy elementy. 
8. Wybór 2D — praca podczas rysowania w trybie p askim. 
9. Modelowanie — praca w trybie modelowania. 
10. Obróbka — praca w trybie obróbki. 

 
Na pasku z elementami geometrii (Rys.6) znajduje si  kilka grup ikon: 

1. Pierwsza to linie: dowolna, pozioma, pionowa, amana, definiowana. 
2. Druga to uki: przez trzy punkty, okr g, definiowany. 

 
Rys. 6 Pasek podstawowy z elementami geometrii kraw dziowej 

 
Polecenia edycji p askiej geometrii s  dost pne na pasku Edycja lub z menu Edycja.
Poszczególne ikony (Rys. 7) oznaczaj : 

 
Rys. 7 Pasek z poleceniami edycji geometrii �



Tryby pracy CAD i CAM 

EdgeCAM uruchamia si  w trybie Modelowania. Aby przej  do modu u Obróbki, nale y 
nacisn  ikon  widoczn  na (Rys. 8) (2. prawy górny róg) lub polecenie Obróbka (1. menu Opcje). 
Zauwa , e po przej ciu do modu u Obróbki zmieni o si  menu oraz paski narz dzi. Np. w miejscu, 
gdzie by  pasek z modelowaniem kraw dziowym (linie, uki…), jest teraz obróbka kraw dziowa, a 
ikony do modelowania powierzchni (pasek Powierzchnie) zmieni y si  w cykle obróbki 
powierzchniowej. Taka budowa interfejsu znacznie u atwia prac  i zwi ksza przejrzysto  pracy. W 
dowolnym momencie mo na powróci  do trybu Modelowania przez polecenie w menu Opcje lub 
ikon  widoczn  na (Rys.8) 

1               2  
Rys. 8 Prze czanie si  mi dzy trybami Modelowania i Obróbki 

Przegl darka umo liwia na poszczególnych kartach kontrol  nad: 
Warstwami — karta aktywna w obu trybach; 
Obróbk  — karta aktywna tylko w trybie Obróbki; 
Cechami — karta aktywna w obu trybach, ale z ró n  dost pno ci  polece  (Rys. 9) 

1 2 3  
Rys.9 Widok kart: 1 –Obróbka; 2 - Cech; 3 – Warstw 
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Toczenie 2-osiowe

Generowanie cie ek obróbki dla toczenia mo e odbywa  si  zarówno na podstawie p askich plików 
2D, przestrzennych modeli kraw dziowych jak i modelów bry owych 3D. Specyfika obróbki 
toczeniem wymaga omówienia niektórych opcji programu, które dzia aj  nieco inaczej ni  w module 
frezowania.  

Wiadomo ci wst pne 

Interfejs 

1. Otwieramy plik Interfejs.ppf, w pliku jest ju  zdefiniowana obróbka. 
2. Przechodzimy do trybu obróbki 
3. Klikamy prawym przyciskiem myszy na pasek widoków (Rys. 10 – 1) po ukazaniu si  listy 

widoków (Rys. 10 – 2) mo emy ustawi  detal kilku widokach. Zmiany tej mo emy równie  
dokona  za pomoc  rozwijalnej listy na pasku standardowym (Rys. 10 – 3) 

 
 

1 2 3  
Rys.10. Widok konfiguracji widoków do toczenia i ZER 
W toczeniu najwa niejsze s  dwie osie: 

O  niebieska to o  Z — jest to o  obrotu elementu. 
O  czerwona X — wymiary rednicowe lub promieniowe. 

O  zielona Y spe nia funkcje pomocnicze w przypadku programowania obróbki na centra tokarskie 
posiadaj ce  mo liwo ci obróbki narz dziami nap dzanymi w osiach C, Y i B. 

4. Przejd my do modu u obróbki i w cz Symulacj  obróbki (menu Widok). 

Symulacja obróbki 

W module Symulacji obróbki dost pne s  dodatkowe opcje (Rys. 11), które zwi kszaj  
przejrzysto  obróbki: 

1  
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Rys. 11. Opcje usprawniaj ce przejrzysto  symulacji toczenia 1 – lista widoków 2 – widok ¾ 3 – 
widok 2D 
 

Profil tokarski 3/4 — umo liwia wy wietlenie pó fabrykatu pomniejszonego o jedn  wiartk ; 
opcja ta jest przydatna w przypadku przeprowadzania symulacji np. wiercenia i wytaczania. 
Profil tokarski 2D — umo liwia wy wietlenie pó fabrykatu w p askiej formie. 

Pliki p askie 2D — przygotowanie do obróbki 

Definicja profilu 

Zasady przygotowania do obróbki plików p askich z np. AutoCAD, LogoCAD, MegaCAD, 
MicroStation wczytywanych przez formaty DWG, DXF, IGES, DGN. 

Ulokowany pionowo pasek Edycja (Rys. 12) znajduje si  mi dzy przegl dark  a ekranem. 

 
Rysunek 12. Pasek Edycja z rozwini tymi poleceniami 
Kolejne grupy ikon (poza pierwsz ): 

Usu , Typ elementów do edycji lub wyboru, Edytuj element. 
Transpozycja elementów XY na ZX, przej cie do rodowiska toczenia ZX. 
Obró , Przesu  elementy. 
Utwórz Zakres obróbki, Pó fabrykat, model Obrotowy 3D. 

Przytnij obie� Przytnij pierwsz � a cuch od/do.�



1. Otwórz plik Toczenie.ppf. (menu Plik/Otwórz). Jest to plik wczytany z SolidEdge (Rys. 13.) z 
przej tymi warstwami. Przy wczytywaniu innych plików na okienku dialogowym zaznaczaj 
wszystkie opcje wczytywania. 

 

 
Rys. 13. Widok rysunku po wczytaniu 

2. Wykasowanie zb dnych elementów. 
Usuwamy niepotrzebne elementy (Rys. 14) z rysunku przez ich wykasowanie (drug  ikon  
Usu  lub klawiszem Delete). Mo emy równie  ukry  warstwy z niepotrzebnymi elementami. 

 
Rysunek 14. Widok rysunku po wykasowaniu zb dnych elementów 

3. Przeniesienie elementów na p aszczyzn  ZX. 
Rysunek jest wczytany na p aszczyzn  XY, nale y wi c przenie  elementy na p aszczyzn  
ZX. S u y do tego ikona Transponuj widoczna na (Rys. 15; 1) (lub menu Edycja 
/Przekszta cenie/ Transponuj). Ustaw opcj  na oknie dialogowym XY>ZX, wska  elementy 
do transpozycji oknem lub Ctrl + A i Enter. 

	 




1 2  
Rysunek 15. Ikona Transponuj i okno Transpozycji 

4. Zmiana rodowiska pracy. 

Przejd  ze rodowiska Frezowania do rodowiska Toczenia poleceniem rodowisko ZX Menu 
– Opcje widoczn  Rys. 16. Inna metoda to klikni cie pola XY widocznego w prawym dolnym 
rogu — zmieni si  na ZX.

1 2  
Rysunek 16. Metody zmiany rodowiska frezowania XY na toczenia ZX 

Je eli po transpozycji oka e si , e o  symetrii wa ka jest odwrócona np. o 90 stopni w stosunku 
do osi Z w EdgeCAM (niebieska), wtedy mo esz skorzysta  z ikony Obró  (7. na pasku lub menu 
Edycja/Przekszta cenie/Obró ) i obróci  geometri  do w a ciwej pozycji. 

5. Usuni cie zb dnych linii.  
W przypadku toczenia zb dnymi liniami s  linie widoczne w przekroju lub widoku jako 
pionowe (z wyci gni cia obrotowego). Usu  trzy pionowe linie widoczne na Rys. 17. 

1 2 3  
 

Rys. 17. Kolejno  wykonywania polece  1 – Znaczenie linii do usuni cie; 2 – wybranie polecenia; 
3 – Element gotowy   

6. Znalezienie punktu ZERA na detalu. 

Punkt ZERA na detalu ustawia si  zwykle na czole elementu. Punkt ten móg by si  
znajdowa  na przeci ciu linii symetrii i linii czo a elementu. O  symetrii jest zwykle d u sza, 
dlatego wybierz ikon  Przytnij obie i kliknij na osi symetrii i lini  czo a. Przed doci ciem 
nale y dorysowa  dwie linie pionowe przecinaj ce o  – ikona (Rys. 18.) 	 	



 
Rys. 18 Ikona polecenia – Linia pionowa 

Nast pnie narysowa  dwie linie pionowe i wzgl dem ich doci  o  symetrii jak pokazuje 
rysunek 19. 

1 2 3  
Rys. 19 Widok przycinania osi: 1 – linie pionowe 2 – Zaznaczamy linie pionow  (kolor wi niowy) i 
odcinamy zaznaczaj c o  od strony zewn trznej 3 – analogicznie jak przy szkicu 2  
 
 

 

Je eli na rysunku nie ma linii czo a si gaj cej osi symetrii, wtedy do przycinania u ywa si  ikony 
Przytnij pierwsz  (znajduje si  pod ikon  Przytnij obie), wskazuj c najpierw o  symetrii, a potem 
lini  czo a. 

7. Usuwamy dorysowane linie pionowe 

Definicja ZERA 

W toczeniu raczej nie tworzy si  nowego ZERA na detalu, ale przesuwa si  istniej c  geometri  do 
ju  istniej cego. Przed wykonaniem tego polecenia w czamy warstwy ukryte.  

1. Kliknij ikon  Przesu  (Rys. 20)  lub menu Edycja/Przekszta cenie/Przesu , zaznacz na nim 
opcj  Dynamicznie i OK.  

1 2  

Rys. 20. Ikona Przesu  i okno z opcj  Dynamicznie 
 

2. Zaznaczamy oknem wszystkie elementy znajduj ce si  na rysunku lub klawiszami Ctrl + A i 
Enter.  

3. Teraz pokazujemy punkt, który ma by  ZEREM (koniec osi), a nast pnie przesuwamy 
element do ZERA i klikamy jak wida  na (Rys. 22) lub wywo ujemy okno definjujace punkt 
dla zera przez naci ni cie klawisza Z lub X i wpisaniu w oknie w rubrykach (Rys. 21) 	 �



 
Rys. 21 Okno wspó rz dnych  

ZERO mo na ustawi  równie  na ko cu linii reprezentuj cej pó fabrykat, ale w tym 
wiczeniu skorzystamy z automatycznego tworzenia pó fabrykatu do obróbki. 

 

Rys. 22.Widok rysunku po przesuni ciu do ZERA 

Definicja pó fabrykatu 

Pó fabrykat do obróbki (widoczny w module Symulacji) mo e mie  kszta t wa ka lub dowolnej bry y 
obrotowej. Na pocz tek zapozanmy si  z opcj  automatycznego tworzenia pó fabrykatu.  

1. Zak adamy warstw  o nazwie Pó fabrykat. Je eli klikniemy ikon  Pó fabrykat, zostanie 
stworzony on automatycznie z zerowymi naddatkami. 

 
Rys. 23. Ikona polecenia Pó fabrykat 

2. Tworzymy pó fabrykat z naddatkami na obróbk  zgrubn  - menu Geometria/Pó fabrykat do 
ustawie , zaznaczamy opcje i wpisujemy warto ci widoczne na Rys. 24 i OK. 

	 �



 
Rysunek 24. Definicja pó fabrykatu 

 
3. Program wygeneruje pó fabrykat w kszta cie wa ka. 

Inn  opcj  Kszta tu jest Tokarski (przy wy czonej opcji Automatycznie), który umo liwia 
wskazanie dowolnego kszta tu przekroju profilu obrotowego (np. z otworem), z którego 
tworzona jest bry a obrotowa. Nie jest ona widoczna w module CAD, ale jest widoczna w module 
Symulacji. 

Zakres obróbki 

Zgrubne zebranie warstw materia u nie zawsze odbywa si  ze standardowego wa ka, ale np. z 
odkuwki o dowolnym kszta cie. Do definicji zakresu, w którym ma porusza  si  nó  w czasie 
obróbki, s u y polecenie Zakres obróbki (menu Geometria) lub ikona-menu 

Geometria . Elementy maj ce by  nietypowym zakresem obróbki mo na 
narysowa  w EdgeCAM lub od razu przygotowa  je w systemie CAD na rysunku z detalem do 
obróbki. Przy korzystaniu z tej opcji elementy wybiera si  poleceniem a cuch od/do.  

 
Rys. 25 Ikona polecenia a cuch od/do 

W przypadku automatycznego tworzenia pó fabrykatu zakres obróbki równie  jest generowany 
automatycznie. Znajduje si  on na tej samej warstwie, co pó fabrykat, dlatego przenie  go na inn  
warstw , np. Zakres. 

1. Kliknij ikon  Edytuj…, najed  kursorem na lini  zakresu (Rys. 26),powinien pojawi  si  znak 
tabulacji. 	 �



1 2 3  
 

Rys. 26. Zmiana warstwy zakresu obróbki 
 

2. Prze czamy si  klawiszem Tabulacji, aby uzyska  nazw  elementu Ci g o , wtedy kliknij 
na zakres i Enter. 

3. Pojawi si  okno dialogowe, w którym zmie  Kolor, wpisz nazw  Warstwy (np. Zakres) i 
zmie  styl linii. 

Punkty startu 

Do cyklu Planowania czo a detalu b dzie potrzebny punkt pocz tkowy. 
1. Uaktywniamy warstw  Geometria, na której znajduje si  g ówny profil detalu.  
2. Klikamy ikon  Punkt (Rys. 27)na pasku podstawowym, a nast pnie wywo ajemy okno 

wpisujemy wspó rz dne np. klawiszem X i warto ci. 

1 2  
Rys. 27. Definicja punktu startu obróbki dla cyklu Planowania 

Wymiary w osi X podczas rysowania mo na definiowa  jako rednicowe (menu Opcje/ rednice — 
domy lnie wybrane) lub promieniowe. Inn  metod  prze czenia si  na wymiary promieniowe jest 
klikni cie pola RD — rednice (prawy dolny róg okna), które zmieni si  na PRO (promienie). 

 

Model 3D — obrotowy 

Ikon  widok Obrotowy — 4. od do u (lub menu Widok/Obrotowy) – mo esz stworzy  model 
przestrzenny detalu. Jest on edytowalny, wi c mo na zmienia  jego k t obrotu. W pocz tkowej 
fazie nauki mo e jednak przeszkadza . 

Definicja uchwytu 

Uchwyt szcz kowy mo na wczyta  gotowy lub stworzy  jego uproszczon  wersj  (menu Geometria 
/Pó fabrykat) opcj  Typ/Uchwyt, Kszta t — Wa ek lub Tokarski. Uchwyt najlepiej zdefiniowa  na 
innej warstwie. 

Skorzystamy z gotowego uchwytu szcz kowego o nazwie Szcz ka.x_t. 
1. Za ó  warstw  o nazwie Uchwyt. 

	 �



2. Przed wczytaniem bry y utworzymy punkt, który pomo e w ustawieniu uchwytu wzgl dem 
detalu oraz pó fabrykatu w przestrzeni pulpitu. Po wybraniu polecenia (Rys. 27; 1) w oknie 
(Rys. 27; 2) nale y wprowadzi dane: Z – (-70); X - 0 

 

3. U yj polecenia z menu na Rys. 27  

 
Rys. 27 Wstawianie uchwytu szcz kowego 

 
4. Ustawiamy opcje widoczne w oknie dialogowym. Rys. 28, program poprosi o wskazanie 

punktu – wykazujemy punkt utworzony w kroku 2. 

 
 

Rys. 28 Okno – wstaw plik bry owy 
 

5. Po wczytaniu uchwytu u yjemy polecenia Pó fabrykat (menu Geometria) do definicji 
elementu jako uchwyt jak na (Rys. 29; 1) Ustaw odpowiednie opcje i OK. 

	 �
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Rys. 29 Widok definiowania Szcz ki jako uchwytu. 1 – Okno polecenia; 2 – Wskazana Szcz ka 
 

6. Nast pnie wskazujemy bry  uchwytu (Rys. 29; 2) 

W razie potrzeby po o enie bry y uchwytu (obracanie, przesuwanie) mo na zmienia  poleceniami 
na pasku Bry y — Rys. 12 

 

 

	 �



Definicja obróbki plików 2D 

Definicja sekwencji obróbki 

W tym wiczeniu poznamy definiowanie � � 
 � � � � � � � � � � � 
 � . 
1. Otwieramy plik Przej cie do CAM.ppf lub kontynuujemy dotychczasowe wiczenie. 

2. Przechodzimy do modu u Obróbki (menu Opcje) lub ikon  z (Rys.30; 1) Na ekranie poka e 
si  okno definicji Sekwencji widoczne na (Rys. 30; 2) 

1 2  
Rys. 30 1 - Ikona przej cia do modu u Obróbki 2 - Okno definicji Sekwencji obróbki 

 
Na oknie definiujemy nast puj ce opcje: 

Opis — okre la nazw  dla nowej sekwencji obróbki. Ka da Sekwencja obróbki musi posiada  
nazw , a je eli niczego nie wpiszesz, zostanie przyj ta nazwa Sekwencja 1.... 

Rodzaj obróbki — wybiera okre lony rodzaj obróbki, w tym przypadku Toczenie. 
Jednocze nie s  dobierane odpowiednie postprocesory w polu wyboru Postprocesora, 
odpowiadaj ce danemu typowi obróbki.  

Postprocesor — wybiera odpowiedni postprocesor z dost pnych na rozwijalnej li cie. Wybór 
postprocesora determinuje form  zapisu wynikowego kodu NC, generowanego na 
obrabiark  z danym sterowaniem. Poza tym wybór postprocesora okre la, jakie polecenia i 
opcje mamy do dyspozycji w wybranym typie obróbki. 

Fanux2x.tcp — to postprocesor do obrabiarki 2-osiowej ze sterowaniem Fanuc, z którego 
b dziemy korzysta . Pozosta e postprocesory: np. fanuc4x.tcp obs uguje obrabiarki 4-
osiowe, fanuc2cy obs uguje dodatkowe osie C i Y. Znak „-in” przy nazwie oznacza 
postprocesor z jednostkami calowymi. 
ZERO detalu — wybiera ZERO, od którego b dzie zainicjowana obróbka, domy lnie jest 
ustawione ostatnio u ywane w module CAD. 

ZERO maszyny — okre la rzeczywisty punkt zera maszyny. Standardowo jest nim ZERO 
detalu. Je li jednak definiowali my nowe ZERO, inne od standardowego, wtedy zaznacz t  
opcj  i wska  je po wyj ciu z definicji sekwencji. 

Karta Tokarka s u y do definicji obróbki z przechwytami 

3. Wype nij parametry widoczne na (Rys. 30; 2) i OK. Menu i ikony modelowania zmieni  si  w 
ikony i menu do obróbki. Nie ma jeszcze ikon ani menu cykli obróbki, poniewa  pojawi  si  
one po wybraniu narz dzia. 
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Modu  obróbki 

1. Po przej ciu do modu u Obróbki klikamy prawym klawiszem ikon  Sekwencji w przegl darce 
na karcie Obróbka. Rozwinie si  menu (Rys. 30; 1), na którym poszczególne opcje 
oznaczaj : 

Nowa — definicja kolejnej Sekwencji. 

Wybierz — wybór Sekwencji, w której b dziesz teraz definiowa  obróbk . 

Edytuj — edycja parametrów Sekwencji. 

Usu  — wykasowanie Sekwencji. 

Symulacja — symulacja ruchu narz dzia na ekranie. 
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Rys.31 1- Edycja parametrów Sekwencji - Obróbka; 2 – Okno Parametrów maszyny 
 
Pozosta e polecenia: 

Do pliku — przeniesienie zawarto ci sekwencji do pliku tekstowego. 

Od wie  — od wie enie widoku cie ek. 

Aktualizuj — ponownie przeliczenie cie ek w Sekwencji. 

Po cz — mo liwo  po czenia kilku Sekwencji w jedn . 

Podzia — podzia  przegl darki na dwa pionowe okna — stosowane np. przy tokarkach 
z dwoma g owicami. 

2. Klikamy polecenie Edytuj. 

Na ekranie zobaczysz parametry maszyny, które zosta y przej te z Postprocesora. Cz  z 
nich wype ni e  przy definicji Sekwencji — mo esz je teraz edytowa . Je li wybra e  nie ten 
postprocesor, mo esz go teraz zmieni , a je li mia by  ju  zdefiniowane cie ki, wtedy 
zostan  one przeliczone do nowych ustawie . 

Poszczególne nowe parametry oznaczaj : 
Tolerancja — definiuje najmniejszy odcinek, jaki postprocesor analizuje i generuje w 
wynikowym kodzie NC. 

Jednostki— definiuje jednostki dla wynikowego kodu NC. Je eli cz  mia a inne jednostki, 
zostan  one automatycznie przeliczone. 

Punkt bazowy— definiuje nowe wspó rz dne globalne punktu bazowego (spoczynkowego) 
narz dzia. 

Wymiany narz dzia — definiuje nowe wspó rz dne globalne punktu wymiany narz dzia. 
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Definicja kinematyki uchwytów 

1. U yjemy polecenia Uchwyty (menu M-Funkcje). S u y ono do zdefiniowania, w którym 
momencie w module Symulacji maj  by  pokazane okre lone uchwyty. Jako elementy do 
dodania kliknij uchwyt szcz kowy i Enter. Jako elementy do usuni cia na razie nie ma, co 
pokaza , wi c Enter. Na karcie Obróbka pojawi si  ikona Uchwyty. 

2. Przechodzimy na kart  nale y zauwa y , e program ustawi  domy lnie uchwyt jako – 
Wrzeciono Rys. 32 

 
Rys. 32 Przyporz dkowanie kinematyki 

Cykl Planowania 

Cykl Planowania (menu Cykle) — Rys. 33; 1, podobnie jak w module frezarskim, s u y do 
wst pnego przygotowania detalu do obróbki, czyli najcz ciej do toczenia detalu na powierzchni 
czo owej. Nast puj ce po nim cykle zgrubne rozpoczynaj  wtedy obróbk  od g adkiej powierzchni 
czo owej. Podstaw  do obróbki jest wskazanie dwóch punktów: startu i ko ca obróbki. 
 

1 2  
Rys. 33 1 - Widok ikony wywo uj cej cykl; 2 – Karta Ogólnie Cyklu Planowania 
 

Karta Ogólni Na karcie � � � � � � �  definiujemy parametry cyklu: 

Roboczy — okre la warto  posuwu narz dzia w mm/obr. lub mm/min (domy lnie jest 
ustawiony mm/obr.). Mo na go zmieni  poleceniem Rodzaj posuwu (menu M-Funkcje). 

Obroty — okre la warto  pr dko ci obrotowej wrzeciona w obr./min. Mo na równie  
stosowa  sta  szybko  skrawania. Przed definicj  cyklu nale y wywo a  polecenie 
Szybko  skrawania (menu M-funkcje). 

G boko  skrawania — okre la warto  naddatku zdejmowanego podczas jednego przej cia 
narz dzia. 
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Szeroko  % — stosowana zamiennie z G boko ci  skrawania. Okre la warto  naddatku 
na jedno przej cie narz dzia wyra on  w procentach d ugo ci g ównej kraw dzi skrawaj cej 
narz dzia — rzadko stosowane. 

Brak wyrównania — je li ta opcja jest w czona, wtedy wszystkie przej cia no a odbywaj  
si  z zadeklarowan  G boko ci  skrawania (np. 2 mm), ostatnia g boko  skrawania jest 
zwykle mniejsza. Wy czona funkcja powoduje u rednienie przej cia narz dzia, tzn. jest 
stosowany najbli szy mniejszy parametr G boko  skrawania, ale wszystkie przej cia s  
przeprowadzone jednakowymi g boko ciami skrawania. 

Ruchy cz ce — okre la sposób czenia kolejnych cie ek narz dzia. 

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

Wska  start — pozwala na wskazanie punktu startowego obróbki. 

Bezpieczny dojazd — ruchy dojazdowe odbywaj  si  tylko równolegle do osi X i Z. 

Przej cia zgrubne — cie k  narz dzia w przypadku aktywnej funkcji, narz dzie nie 
wykonuje ruchu wyg adzaj cego widocznego Rys. 34 

 
Rys. 34 Ruch bez wyg adzenia i z wyg adzeniem 
 

Kierunek obróbki — okre la kierunek g ównego ruchu posuwowego Poprzeczny (wzd u  osi 
X) i Wzd u ny (wzd u  osi Z). Je eli nie wybierzesz kierunku obróbki, wówczas program 
zapyta o niego w formie dwóch po czonych strza ek. D u sza oznacza kierunek obróbki, a 
krótsza kierunek zdejmowania warstw materia u. Klikaj c obok nich, mo esz zmienia  ich 
kierunek i zwrot. 

W dalszej cz ci omawiane b d  cykle, w których te parametry si  powtarzaj  i wi c nie b d  
ju  omawiane. Definicja cyklu Planowania 

Wy czamy warstw  z pó fabrykatem (Pó fabrykat), je eli przeszkadza przy definicji obróbki. 
Nale y w czy  j  przed przej ciem do modu u Symulacji. 
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Ogólne zasady definicji cyklu � � � �  ! � � � � . 
1. Wybieramy nó  z Magazynu — „Nó  do Planowania” (menu Narz dzia). (Rys. 35) 
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Rys. 35 Widok ikony polecenia Magazyn oraz okno magazynu narz dzi 

 
2. Wybieramy cykl Planowania (menu Cykle) lub ikon  z (Rys. 33; 1)i wype nij parametry 

obróbki (Rys. 33; 2) 

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

 
Rys. 36 Widok punktu startu obróbki  

4. Wskazujemy punkt ko ca cyklu — w ZERZE (Rys. 37) 

 
Rys. 37 Widok punktu ko ca cyklu - ZERO 

 
5. System obliczy cie k . (Rys. 38) 
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Rys. 38 Widok cie ki narz dzia w cyklu planowania 

6. Wyje d amy narz dziem Do wymiany (menu Ruch narz dzia) lub ikona na (Rys. 39) 

 
Rys. 39 Fragment paska polece  G ówny z zaznaczonym poleceniem Do wymiany 

7. Przeprowadzamy Symulacj  obróbki (menu Widok) lub ikona na (Rys. 40) 

 
Rys. 40 Fragment paska polece  G ówny z zaznaczonym poleceniem Symulacja obróbki 

 

 
Rys. 41 Widok Symulacji obróbki – Cykl Planowanie 

Je eli nie zaznaczymy opcji Wska  start (nie zostanie wskazany punktu startu obróbki), cie ka 
jest generowana od ostatniego po o enia narz dzia — w praktyce zamiast rysowania punktu 
stosuje si  przyjazd narz dzia ruchem Szybkim (menu Ruchy narz dzia) do punktu startu.  

Cykl Zgrubny 

Cykl Zgrubny (menu Cykle) s u y do wydajnego zebrania du ej ilo ci materia u w zakresie 
dowolnego kszta tu pó fabrykatu, reprezentowanego przez zakres obróbki z mo liwo ci  
pozostawiania naddatków na obróbk  wyka czaj ca. Podstaw  do obróbki (jak i w pozosta ych � �



cyklach) jest profil detalu. Jako zakres obróbki w tym cyklu mo na równie  wskaza  wcze niej 
wygenerowan  cie k  zgrubn , co pozwala na ograniczenie pustych przejazdów narz dzia. 
G ówne parametry steruj ce cyklem (Rys. 42) 
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Rysunek 42. Okno dialogowe cyklu Zgrubnego i ikona wywo uj ca cykl 

Karta Ogólnie: 
Degresja — pozwala na zmniejszenie ka dej kolejnej g boko ci skrawania o zadan  
warto . 

Naddatek w Z — warto  pozostawionego naddatku wzgl dem osi Z. 

Naddatek w X — warto  pozostawionego naddatku wzgl dem osi X. 

Zako cz na — okre la po o enie narz dzia po obróbce danego profilu. 

Wyd u enie profilu — pozwala na wyd u enie wskazanego zarysu profilu na „+” lub „–”; 
przydatne na przyk ad przy skróceniu cie ki na ko cu profilu celem unikni cia kolizji z 
uchwytem. 

Karta Wej cia: 
K t wej cia i wyj cia — okre la k t cie ki przy dojazdach i odjazdach do/od cie ki 
roboczej. 

D ugo  wej cia i wyj cia — okre la d ugo  cie ki przy dojazdach i odjazdach do/od cie ki 
roboczej. 

Karta Zaawansowane: 
Typ naro a — pozwala na wybór typu czenia cie ek na ostrych naro ach profilu 
(Zaokr glone lub Ostre). 

Tolerancja — tolerancja generowania cie ek obróbki. 
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Definicja cyklu Zgrubnego 

Ogólne zasady definicji cyklu " # � $ � � � # � . 
1. Otwieramy plik Cykl Zgrubny.ppf lub kontynuujemy dotychczasowe wiczenie. 

2. Wybieramy nó  z Magazynu — „Nó  zgrubny”. 

3. Wybieramy cykl Zgrubny (menu Cykle) lub ikon  z (Rys. 42; 1)i wype nij parametry obróbki 
(Rys. 42; 2). 

4. Wskazujemy profil do obróbki przy pomocy polecenia a cuch od/do (ostatnia ikona na 
pasku Toczenie). 

 

Rys. 43 Widok polecenia a cuch od/do 

Kliknij ikon  a cuch od/do, nast pnie kliknij lini  fazki w pobli u jej ko ca i górny koniec 
profilu. Program wybierze elementy le ce mi dzy nimi (Rys. 44) i Enter. 
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Rys. 44 Miejsca wskazania profilu  

5. Na ekranie pojawi  si  gwiazdki reprezentuj ce punkt startu i ko ca obróbki. Mo ne je 
dynamiczne przesuwa . Lepiej jednak przesuni cia punktów startu i ko ca definiowa  w 
okienku dialogowym parametrami Wyd u enie profilu, wi c Enter. 

6. Program zapyta o zakres obróbki — wska  profil, który wcze niej by  zdefiniowany jako 
zakres obróbki (tutaj niebieski). Najed  kursorem w pobli u jego górnego ko ca i gdy ca a 
linia si  pod wietli, kliknij j  — zobacz (Rys. 45) 

Rys. 45 zakresu obróbki� �



Je eli nie wska esz Zakresu obróbki cie ka jest generowana od ostatniego po o enia narz dzia 
— w praktyce cz sto stosuje si  przyjazd narz dzia ruchem Szybkim — zobacz w dziale 
Wytaczanie. 

7. System obliczy cie k  — rysunek 46. Wyjed  narz dziem Do wymiany - i przeprowad  

Symulacj  obróbki -  
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Rys. 46 1- Wygenerowana cie ka; 2 - Symulacja obróbki 

Cykl zgrubny stosowany jest równie  do obróbki profili wewn trznych po wst pnym wykonaniu 
otworu. Jako typ no a obróbki nale y wybra  Wytaczak. 

Wyd u enie cie ki 

W wielu przypadkach obróbki nale y wyd u y  cie k  poza wskazany profil. 
1. Edytuj cykl Zgrubny, klikaj c dwukrotnie cie k  na ekranie lub poleceniem pod prawym 

klawiszem myszy z poziomu karty Obróbka — Rys. 47 

 
Rys. 47 Edycja cie ki z poziomu karty Obróbka 

2. Na karcie Ogólnie w polu Wyd u enie profilu wpisz odpowiednie parametry wyd u enia 
cie ki w tym przypadku Ko ca — Rys. 48 

3. cie k(a)i zostan  wyd u one o 10 mm. 
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Rys. 48 Wygenerowana cie ka i symulacja obróbki 

Interpretacja strony Startu i Ko ca jest zale na od kolejno ci wskazywania profilu podczas 
definicji cyklu. 

Obróbka bez rowków 

Je li chcemy, aby podczas obróbki zgrubnej rowki by y opuszczane, nale y zdefiniowa  „sztywne” 
k ty generowania cie ek. Polecenie z parametrami k tów musi by  wywo ane przed cyklem, 
dlatego u yjemy opcji wstawienia polecenia przed cykl Zgrubny. 

1. Klikamy prawym klawiszem myszy cykl Zgrubny (Rys. 49) i u yj opcji Wstaw. Obok ikony 
pojawi si  strza ka. 
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Rys. 49 Widok polecenia 1 – Wstaw; 2 – K t obróbki 

 
2. Wywo ujemy polecenie K ty obróbki z menu Narz dzia. 

3. Zaznaczamy na nim opcje widoczne na Rys. i OK. 
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Rys.50 Parametry k tów obróbki i cie ki w okolicach rowka: 1 – Widok cie ki narz dzia bez 
kontroli k tów obróbki; 2 – cie ka narz dzia z kontrol  k tów obróbki 
 

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

5. Program zaktualizuje cie k , która zostanie wycofana z rowka.  

6. Wyje d amy narz dziem Do wymiany - i przeprowad  Symulacj  obróbki -  
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Rys. 51 Widok ko cowy procesu symulacji: 1 – Profil bez kontroli k tów obróbki; 2 – Profil z 
kontrol  k tów obróbki 

Korekcja styczna 

Standardowo program generuje cie k  na okre lony punkt p ytki. Je eli przed generowaniem 
cyklu u yjemy Korekcji (menu Narz dzia/Korekcja) z opcj  cie ka, wówczas na ekranie p ytka 
zostanie automatycznie odsuni ta od profilu i b dzie porusza  si  stycznie do niego. 
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Cykl Profile 

W cyklu Profile (menu Cykle) system generuje cie k  narz dzia o kszta cie odpowiadaj cym 
geometrii wskazanej do obróbki (Rys. 52) z mo liwo ci  deklaracji parametrów wej cia i wyj cia 
narz dzia z materia u. 
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Rys. 52 Okno dialogowe cyklu Profile i ikona wywo uj ca cykl 

Ruchy wej cia 

Ruchy wej cia i wyj cia narz dzia (Rys. 53) to ruchy w p aszczy nie ZX, które wyst puj  na 
pocz tku i ko cu cyklu. To polecenie gwarantuje brak kontaktu no a z materia em przy rozpocz ciu 
i ko cu cyklu. Ka dorazowo narz dzie jest oddalone od cz ci obrabianej, a co za tym idzie, na 
materiale nie ma widocznych ladów cie ek. Ruchy Wyj cia mog  równie  s u y  do 
pozycjonowania narz dzia przed nast pnym cyklem. 

 
Rys. 53 Karta Wej cia cyklu Profile 
 
Wej cia i wyj cia (Rys. 54) narz dzia mog  by  definiowane przez kilka parametrów: 

 
Rys. 54 Parametry ruchów Wej cia i wyj cia cyklu Profile � �



 
D ugo  dla ruchu po prostej. 

Promie  i K t dla ruchu po uku. 

Wyd u enie profilu — okre la odsuni cie (+) lub przybli enie (–) punktu Startu i Ko ca 
obróbki stycznie do wybranego profilu. 

Definicja cyklu Profile 

Ogólne zasady definicji cyklu % � � & � ' � . 
1. Otwieramy plik Cykl Profile.ppf. lub kontynuujemy dotychczasowe wiczenie. Warstwy z 

obróbk  zgrubn  s  w tym pliku ukryte. 

2. Przechodzimy do modu u Obróbki i wybieramy nó  z Magazynu — „Nó  wyka czaj cy V35”. 

3. Aby zapobiec obróbce rowka, podobnie jak w cyklu zgrubnym u yjemy polecenia K ty 
obróbki (menu Narz dzia) i na oknie zaznaczamy opcj  Zastosuj. (Rys. 50) 

4. Wybieramy cykl Profile (menu Cykle) lub ikon  z (Rys. 52;1) i wype nij parametry obróbki 
(Rys. 52;2) 

5. Wskazujemy profil do obróbki widoczny na (Rys. 55) Najlepiej zrobi  to przy pomocy 
polecenia a cuch od/do i Enter. 

 
Rys. 55 Wskazanie profilu do obróbki za pomoc  opcji a cuch 

6. Na ekranie pojawi si  strza ka, która pokazuje, z której strony zacznie si  obróbka. Jej 
po o enie wynika równie  z tego, od jakiego elementu zacz e  wskazywa  profil do obróbki. 
Prawid owe po o enie jest widoczne na rysunku 55. Je eli znajduje si  w drugim ko cu 
profilu, wtedy kliknij w pobli u w a ciwego ko ca, a strza ka si  przemie ci. 

7. Na ekranie pojawi  si  strza ka i gwiazdka reprezentuj ce punkt startu i ko ca obróbki. 
Mo na je dynamiczne przesuwa , ale w tym przypadku nie jest to konieczne (poza tym 
lepiej to zrobi  na oknie dialogowym parametrami Wyd u enie profilu), wi c Enter. 

8. Program obliczy cie k . 

9. Wyje d amy narz dziem Do wymiany - i przeprowad  Symulacj  obróbki -  

cie ka jest prawie niewidoczna, poniewa  zosta a wygenerowana bez korekcji. Program 
generuje cie k  na punkt charakterystyczny p ytki, którym w tym przypadku jest rodek 
promienia. 
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Stosowanie korekcji 

Je eli przed generowaniem cyklu u yjemy Korekcji — Prawej lub Lewej (menu Narz dzia/Korekcja), 
wówczas kod zostanie wygenerowany w formie wspó rz dnych geometrii (warto  korekcji 
promienia wpisujemy wtedy bezpo rednio w obrabiarce). Je eli u yjemy opcji cie ka, wówczas na 
ekranie p ytka zostanie automatycznie odsuni ta od profilu i b dzie porusza  si  stycznie do niego. 
Kod zostanie wygenerowany dla wspó rz dnych odpowiadaj cych cie ce widocznej na ekranie. 
Polecenie Korekcja (menu Narz dzia) powinno by  wywo ane przed cyklem, w którym korekcja ma 
by  stosowana. Je eli o tym zapomnia e , mo na je wywo a  pó niej i przesun  przed w a ciwy 
cykl. 

1. Wybierz polecenie Korekcja (menu Narz dzia) — (Rys. 56; 1) 
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Rys. 56 1 - Wywo anie polecenia Korekcji

2. W zale no ci od potrzeb wybierz Typ korekcj  Lewa lub Prawa lub cie ka (Rys. 56; 2) 

Korekcja Lewa lub Prawa nie zmienia po o enia cie ki na ekranie — kod jest generowany w 
formie wspó rz dnych geometrii. Korekcja cie ka umo liwia automatyczne odsuni cie cie ki 
narz dzia od profilu z uwzgl dnieniem kszta tu p ytki, która prowadzona jest stycznie do 
obrabianego profilu — kod jest generowany w formie wspó rz dnych cie ki widocznej na 
ekranie — (Rys. 57) 
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Rys. 57 Kod cyklu Profile: 1 - bez korekcji; 2- z korekcj  � 	



 
3. Klikamy instrukcj  Korekcja na karcie Obróbka przegl darki, naciskamy lewy klawisz myszy 

i przeci gamy j  (pojawi si  linia pokazuj ca, do jakiego miejsca mo na przesun  
instrukcj ) np. przed cykl Profile — Rys. 58 

 
Rys. 58 Sposób przesuni cia instrukcji oraz lista rozwijana Sekwencji 

Korekcj  mo esz przesun  przed cykl Zgrubny – jest ona stosowana we wszystkich kolejnych 
cyklach a  do odwo ania tym samym poleceniem z opcj  Brak. 

 
4. Aby zmiany zosta y uwzgl dnione na ekranie, Aktualizuj cie ki obróbki (Rys. 58) z menu 

dost pnego pod prawym klawiszem myszy po klikni ciu na ikon  Sekwencji. Program 
zaktualizuje cie ki — (Rys. 58) 

5. Wyje d amy narz dziem Do wymiany - i przeprowad  Symulacj  obróbki -  

 
Rys. 59 cie ka odsuni ta od profilu przez typ korekcji „ cie ka” 

 

Wyd u ymy odpowiednio cie ki, korzystaj c z opcji na karcie Wej cia — (Rys. 53)  

Wys u enie profilu: Start – 1; Koniec - 10 
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Jak sprawdzi  czas trwania obróbki  

Po wygenerowaniu cie ki narz dzia mo na odczyta  czas pojedynczego cyklu lub wszystkich cykli 
wyst puj cych w tej sekwencji obróbki. 
Czas pojedynczego cyklu mo na sprawdzi  ikon  widoczn  na (Rys. 60) 
Czas sumaryczny mo na sprawdzi  poleceniem Czas obróbki (menu Weryfikacja). 

 
Rys. 60 Sposób sprawdzenia czasu obróbki 

 

Cykl Rowki zgrubnie 

Cykl Rowki zgrubnie (menu Cykle) s u y do wst pnej obróbki rowków. 
Opcj  Puste obroty stosuje si  (na jeden lub dwa obroty wrzeciona) po to, aby narz dzie 
zako czy o zbieranie materia u na pe nej g boko ci rowka. W przeciwnym wypadku mo e si  
zdarzy , e na dnie rowka pozostanie nieusuni ty materia , tak jak to wida  na Rys. 61 
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Rys. 62 Widok karty Ogólnie cyklu Rowki zgrubnie i ikony wywo uj cej cykl 
Cykl ten mo e wykonywa  obróbk  jedn  z trzech (Rys. 63)wybranych strategii. Kolejne liczby 
oznaczaj  kolejno  obróbki: 

Rys. 63 Strategie obróbki rowków w cyklu Rowki zgrubnie 

Definicja cyklu Rowki zgrubnie 

Ogólne zasady definicji cyklu ( � � 
 � ) # � $ � � � � . 
1. Otwieramy plik Cykl Rowki.ppf lub kontynuujemy dotychczasowe wiczenie. 

2. Przechodzimy do modu u Obróbki (menu Opcje). 

3. Wybieramy nó  z Magazynu — „Nó  do rowków 4” (menu Narz dzia). 

4. Wybieramy cykl Rowki zgrubnie (menu Cykle) lub ikon  z (Rys. 62)i wype nij parametry 
obróbki (Rys. 63) 

5. Wska  do obróbki elementy widoczne na (Rys. 64) i Enter. 

 
Rys. 64 Profil do obróbki rowka i cie ka 

6. Na ekranie pojawi  si  gwiazdki reprezentuj ce punkt startu i ko ca obróbki. Mo emy je 
dynamiczne przesuwa . Lepiej jednak przesuni cia punktów startu i ko ca definiowa  na 
okienku dialogowym parametrami Wyd u enie profilu, wi c Enter. 
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7. Program zapyta o zakres obróbki lub punkt startu cyklu, ale w tym przypadku nie jest on 
istotny, wi c Enter. 

8. Program zapyta o kierunek obróbki w formie dwóch po czonych strza ek. D u sza oznacza 
kierunek obróbki, a krótsza kierunek zdejmowania warstw materia u. Klikaj c obok nich, 
mo esz zmienia  ich kierunek i zwrot i Enter. Program wygeneruje cie k . 

9. Przeprowad  Symulacj . 

Obróbka stopniowa rowków 

Parametry Stopniowania (Rys. na karcie Zaawansowane umo liwiaj  w cyklu Rowki zgrubnie 
kontrol  g boko ci skrawania w ka dym zag bieniu no a: 

 
Rys. 65 Parametry Stopniowania wej  narz dzia w obróbce zgrubnej 

Zag bienie — okre la parametry jednego przej cia narz dzia. 

Wycofanie — okre la wielko  wyjazdu przed kolejnym zag bieniem. 

Brak wyrównania — domy lnie przej cia s  równe; po zaznaczeniu tego parametru przej cia 
s  realizowane wg okre lonego parametru Zag bianie, a wielko  ostatniego przej cia jest 
mniejsza i wynika z pozosta ego naddatku. 

Tylko pierwsze przej cie — po zaznaczeniu tego parametru Stopniowanie jest stosowane 
tylko do pierwszej cie ki. 

Edytujemy cykl Rowki zgrubnie i prze wiczymy opcje zag bienia stopniowego. 
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Cykl Rowki profile 

Cykl Rowki profile (menu Cykle) jest cyklem wyka czaj cym (Rys. 66), który s u y do obróbki 
wyka czaj cej rowków po cyklu Rowki zgrubnie. Ró ni si  od klasycznego cyklu Profile tym, e 
obróbka nie przebiega jedn  cie k  wzd u  ca ego profilu, lecz jest podzielona na dwie oddzielne, 
które zaczynaj  si  od cian bocznych rowka i spotykaj  si  w najg bszym miejscu dna. 

 
 
Rys. 66 Widok karty Ogólnie cyklu Rowki profile i zasada generowania cie ek 

Przy u yciu tego cyklu przeprowadzimy obróbk  wyka czaj c  rowka. 

1. Wype niamy Krat  Ogólnie jak na Rys. 66 po wcze niejszym wybraniu polecenia Cyklu – Rowki 
profilowane 
2. Wskazujemy rowek program nast pnie zapyta o kierunek Enter (Rys. 67) 

 
Rys. 67 Widok rowka wraz z mo liwo ci  definiowania kierunku skrawania 

3. Po zatwierdzeniu program wygeneruje cie k  narz dzia (Rys. 68) 

 
Rys. 68 cie ka narz dzia Cyklu - Rowki profilowane 

4.Wyje d amy narz dziem Do wymiany - i przeprowad  Symulacj  obróbki -  � �



Wytaczanie i cykl otwory 

Do obróbki otworów w EdgeCAM s u y cykl Otwory (menu Cykle). Zasada definicji cyklu i zawarto  
okna dialogowego jest podobna jak w przypadku wiercenia otworów przy frezowaniu.  
W przypadku tokarek 2-osiowych wiercenie odbywa si  jedynie w osi obrotu detalu, dlatego nie 
trzeba pokazywa  punktu, w którym ma by  wiercony otwór, tylko wpisa  odpowiednie warto ci 
poziomów w Z. 
Przy obrabiarkach wyposa onych w dodatkowe narz dzia nap dzane mo na wierci  otwory 
po o one nie tylko w osi obrotu. W zale no ci od mo liwo ci obrabiarki wiert o mo na ustawi  np. 
prostopadle do osi Z. 
 

Cykl obróbki otworów 

Ogólne zasady definicji cyklu * + � � � � � . 
1. Otwieramy plik Wytaczanie.ppf. lub kontynuujemy dotychczasowe wiczenie. 

2. Przejdziemy do modu u Obróbki (menu Opcje). 

3. Wybierz z Magazynu z karty Otwory — „Wiert o 18” (menu Narz dzia). 

4. Wybierz cykl Otwory ikon  z (Rys. 69(lub menu Cykle) i wype nij parametry obróbki i OK:  

1 2  

3 4  
 

Rys. 69 Parametry cyklu Wiercenia: 1 – Ikona polecenia – Cylk otwory; 2 – Zak adka ogólnie; 3 – 
Zak adka Poziom; 4 – Zak adka Krok 

4.Wyje d amy narz dziem Do wymiany - i przeprowad  Symulacj  obróbki -  (Rys. 70) 

 
Rys. 70 Symulacja cyklu wiercenia � �



Cykl Wytaczania 

Po wykonaniu otworu mo na stosowa  cykl obróbki zgrubnej. 

Do wytaczania s u y standardowy cykl obróbki Zgrubnej. Nale y tylko wybra  odpowiednie 
narz dzie. 

5. Wybieramy nó  z Magazynu — „Wytaczak D55”. 

6. Klikamy ikon  ruch Szybki (lub menu Ruchy narz dzia). 

7. Wci nij klawisz X, aby wywo a  okno wpisywania wspó rz dnych, wprowad  je jak na (Rys. 
71) i OK. Nó  wykona ruch do tych wspó rz dnych. 

1 2 3  
Rys. 71Widok polecenia Ruch Szybki: 1 – Polecenie; 2 – Okno definiowana punktu 
przemieszczenia; 3 – Widok narz dzia po przemieszczeniu 

8. Wybieramy cykl Zgrubny (menu Cykle) lub ikon  z (Rys. 42) i wype niamy parametry 
obróbki (Rys. 72) 

Rys. 72 Widok zak adki – Ogólnie. Cyklu Zgrubnego 
9. Wskazujemy profil korzystaj c z polecenia a cuch Od/Do – Rys. 73 
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Rys. 73 Widok profilu obróbki w Cyklu Zgrubnym 

 

10. Wyje d amy narz dziem Do wymiany - i przeprowad  Symulacj  obróbki -  (Rys. 
74) 

 

Rys. 74 Widok cie ki narz dzia w zabiegu wytaczania cyklem Zgrubnym wraz z wynikiem 
Symulacji 

11. Przeprowadzimy obróbk  wyka czaj c  tego profilu, z magazynu narz dzi wybieramy Nó  – 
Nó  wytaczak ATW 

12. Wybieramy polecenie Cykl Profilowanie, wype niamy dane jak na (Rys. 52) w zak adce 
Wej cia – wyd u enie profilu – Koniec 5mm 

13. Wskazujemy profil korzystaj c z polecenia a cuch Od/Do – Rys. 73 

14. Wyje d amy narz dziem Do wymiany - i przeprowad  Symulacj  obróbki -  (Rys. 
75) 

 

Rys. 75 Widok cie ki narz dzia w zabiegu wytaczania cyklem Profilowanie wraz z wynikiem 
Symulacji � �



Przecinanie 

Ostatni  operacj  jest przecinanie. Po wyborze narz dzia typu Przecinak mo na np.: 
1. U y  operacji Przecinanie (menu Operacje). – Rys. 76 

 

Rys. 76 Ikona polecenia Operacji - Przecinanie 

2. Wpisa  bezpo rednio wspó rz dne ruchu. 

W tym przypadku skorzystamy z mo liwo ci bezpo redniego wpisania wspó rz dnych. 
1. Wybieramy nó  z Magazynu — „Przecinak 3”. 

2. Klikamy ikon  ruch Szybki (lub menu Ruchy narz dzia). 

Rys. 77 Ikona polecenia Ruch szybki 
3. Wci nij klawisz Z, aby wywo a  okno wpisywania wspó rz dnych i wprowad  je jak na (Rys. 

78) i OK. Nó  wykona ruch do tych wspó rz dnych. 

Rys. 78 Widok okna Wprowad  wspó rz dne – Definicja dojazdu ruchem szybkim 
 
 
 
 
 

4. Kliknij ikon  ruch Roboczy (lub menu Ruchy narz dzia). 

Rys. 79 Ikona polecenia Ruch roboczy 

5. Naciskamy klawisz X, aby wywo a  okno wpisywania wspó rz dnych i wprowad  je jak na 
Rys. 80 i OK. Nó  wykona ruch do tych wspó rz dnych. 

 
Rys. 80 Definicja przecinania ruchem roboczym � 




6. Kliknij ikon  ruch Do wymiany (lub menu Ruchy narz dzia). 

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

1 2 3  
Rys. 82 Wyjazd narz dziem do punktu wymiany i Symulacja obróbki 
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