Przestawianie Zera. Wstawianie imadta.

Jesli chodzi o ustawienie ZERA na pétfabrykacie i wczytanie imadtfa najlepiej to wykonaé na poczatku, aczkolwiek
jesli wykorzystujemy obrdbki 3 osiowe mozna pdzniej jeszcze dokonaé zmian.

USTAWIENIE ZERA:

W przypadku gdy mamy juz wygenerowane S$ciezki wytagczamy warstwy z Sciezkami narzedzi. Jesli mamy
posciggane zakresy lub inne krawedzie z bryty zostawiamy je widoczne aby tez byty przesuniete wzgledem zera.

1. Przesuniecie zera do naroznika — wybieramy polecenie Przesun z opcjg DYNAMICZNIE, zaznaczamy
przeciggnieciem catos$¢ jako elementy do przesuniecia, jako punkt poczatkowy (1) wybieramy naroznik
poétfabrykatu, a punkt docelowy (2) poczatek uktadu wspotrzednych
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Wynik przesuniecia

2. Przesuniecie zera na $rodek péftfabrykatu — najpierw wybieramy polecenie Linia pojedyncza i
rysujemy przekatng pomiedzy naroznikami potfabrykatu, a nastepnie wybieramy polecenie Przesun
z opcjg DYNAMICZNIE, zaznaczamy przeciggnieciem catosé jako elementy do przesuniecia, jako punkt
poczatkowy wybieramy S$rodek wyrysowanej przekatnej, a punkt docelowy poczatek ukfadu
wspotrzednych
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Wynik przesuniecia

Przekatna, ktéra potrzebna byta do ustawienia zera moze by¢ usunieta bgdz ukryta na warstwie. Po

przesunieciu zera musimy jeszcze przejé¢ do OBROBKI i zaktualizowaé $ciezki narzedzi



Klikamy prawym na sekwecji i wybieramy Aktualizuj te
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Dodatkowo w tym przypadku musimy jeszcze edytowaé obrébki i pozmienia¢ wczesniej zdefiniowane

poziomy obrébki, poniewaz zero zostato przesuniete rowniez w osi Z. Jesli przesuniecie bytoby tylko w
osiach X i Y wystarczy zaktualizowa¢ Sekwencje.



KORZYSTANIE Z OPREACII.
Postprocesor jest tak napisany ze nie trzeba wtgczaé i wytgczaé chtodziwa oddzielnie, gdy korzystamy z
operacji jest to robione z automatu ale mamy mozliwos¢ to wytgczy¢ w Ustawieniach operacji:

1
i

Otwory w Frezowaniu
HL X FF AART Q4D oy |
Obrobka B = Panowanie "
i - | !
| nstrukcje &5 zgrubns :
= T fecowarse: mazsk_nenus 41088 _inte &3 Plaskie regiony :
1 L
1‘ ok 1 Frez - 25.0 MM DIA X 6 OMM T [ P—— i
, ﬂ Fazowanie H
% g Rowki E
o
E Wierszowanie E
! A _ (. B Indeisu
ﬁl I %9 Conlart | Flood I M-Funkeje
b E A0 Zgruboy Ustawilenia
3 HE 11 Zonbey =
B 12 Detirug operacie - Op. Otwoey ] it
E 13 Coalant 1 OF
7 wezecona - Ats |
# 15 Do wymiany
i ’; 16 PO TH Frez - BS ND.ICENTRE
W 20 Kontrola wrzeciona - Auto I
A4 21 Do wymiany
4 72 PO TO Frez - 6.0 MM DIA SLO
%3 3 Coolant - Rood
A¥ 24 Otwor : Wiercenia

Zaznaczamy Wytacz M Funkcje na zaktadce Ogdlne i odznaczamy Zatrzymanie wrzeciona na zakfadce
Narzedzie

mw i 4 — = - — |
| | gdine | Widok | Narzgdze [ Wejicial
Ootymalny pozom 1
Toheraricia i
Zorubina (T} Vigksficzsacs o -
mw - |
i [} Wylaczenie chiodzwa
“Optymaiizacia cykh
|7} Pazestad na ghebokadc [/} Oetib.a regronami
I iy s &) Wyglads Linie L
[ Wylaer MFunkiie Ehrackay '.‘&'5';'“.
Eisnirek Wizaciona <Brak> «| Uwagedniw
s @ Tej chablarce
[ Material po bawe 2 Wazystkich padobyth
ok [tk ) [ omee ) A (o pnba | oo ]
g - — -




Czasem Edgecam pamieta ze zmieniliémy te ustawienia a czasem musimy je ustawi¢ na nowo. Jesli nie
mamy porozbijanych operacji wystarczy zaktualizowaé Sekwencje a je$li mamy juz je rozbite musimy
usungc te polecenia recznie. Finalnie ma wyglada¢ nastepujgco:
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WCZYTANIE IMADtA

Aby wczyta¢ imadto to w s$rodowisku Modelowania zostawiamy widoczng tylko warstwe z
POLFABRYKATEM a nastepnie wybieramy menu MAKRO->Uruchom makro i na dysku C:\ wskazujemy
Sciezke do folderu z imadtem
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Nastepnie musimy wskaza¢ 2 punkty na jaki wymiar jest rozsuniete imadto: opcja Along X — imadto

rozwierane w osi X, opcja Along Y —imadto rozwierane w osi Y,
Pierwszy wskazany punkt to szczeka stata a drugi szczeka ruchoma
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Po wczytaniu imadta z automatu tworzy sie tez dodatkowe ZERO Location na dnie imadta, postuzy nam
ono do stawienia imadta z detalem wzgledem grafiki maszyny
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Po wczytaniu imadta przechodzimy do $rodowiska OBROBKI i edytujemy SEKWENCIE gdzie ustawiamy
ZERO LOCATION jako ZERO CZESCI
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W przypadku gdy imadto jest wczytane i po raz pierwszy przechodzimy do obrdbki lub tworzymy kolejng
sekwencje wybieramy to juz od razu na karcie sekwencji
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Wynik ustawienia imadta

Aby imadto byto widoczne w symulacji i byly wykrywane kolizje musimy w $rodowisku obrébki
zdefiniowa¢ uchwyty do dodania, po wskazaniu 2 elementéw imadta edgecam bedzie sie pytat o
uchwyty do usuniecia, nic nie wskazujemy i akceptujemy
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Polecenie ze zdefiniowanymi uchwytami przesuwamy na poczatek sekwencji, aby imadto byto widoczne
w symulacji od poczatku
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