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Przedstawione materiaty opigufrok po kroku tok pogpowania przy programowaniu tokarek
2-osiowych, wyposenych dodatkowo w ©OC z wyciem programu EdgeCAM. Dodatkowo na
ptycie dohczonej do materialdbw szkoleniowych, wykonagegstowe przykiady (w tym przyktad
opisany w materiatach w wersji EdgeCAM 2009R1),r&tpozwaoh tatwiej przyswot podstawy
dziatania programu. Oprocz przyktadéw, na ptyci@jdoje s¢ Magazyn nargzi na podstawie
ktérego obrobka byta definiowana i folder zawiecgjopis podmiany Biblioteki na¢dziowe).

Wszystkie opisynie uwzgkdniajg parametrow obrobki, te ktore zostaly umieszczaolobrane
s3 tylko do celéw szkoleniowych.

Materiaty te § wtasndciag firmy Nicom, ich kopiowanie jak i rozpowszechniaribez zgody
wiasciciela jest zabronione.
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EdgeCAM jest programem sdgcym do generowanigciezek narzdzi na podstawie plikdw
brytowych, powierzchniowych lub krasziowych, zarowno do frezarek, tokarek jak i centr
obrébczych. Program podzielony jest na dvealowiska:Modelowania(w ktdrym przygotowuje
sie dowolny detal do obrobki)®brobki(w ktorym definiuje si obréble). Tryb Modelowanigjest
trybem ktory jest automatycznie ggzany po uruchomieniu programu. Z racji tematyki
w materiatach opisanyetzie krok po kroku sposob przygotowania detalu bigbki, od opisu
podstawowych funkcji do stworzenia modelu kedeiowego.

Tworzenie geometrii naky rozpoca¢ od wyboru odpowiedniegoodowiska XY
(dla frezowania) lub XZ (dla toczenia), w pozycjgak na rys.1.
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Tworzona geometria przypisana jest do aktywnej wgrsi znajduje s zawsze na
ptaszczynie rownolegtej do wybranegdERA, na zadeklarowanynPoziomie Z ktérego zmiana
polega na wprowadzeniu wafto i zatwierdzeniu klawiszem ENTER.
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Zmiany ptaszczyzny roboczej nie pgga za solp zmiany widoku (widok moe nie by
rownolegly doAktywnego ZERzmient go mana klikagc lewym klawiszem myszki w obszarze
informujagcym o aktualnym widoku (rys.3), i wyhr@dpowiednia pozyej
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Podczas definiowania geometrii atiove jest okrélenie jej punktow w dwojaki sposob:
dynamicznie lub #ywajac konkretnych wspoétkdnych. Definiowanie punktow w sposob
Dynamiczny, realizowane jest przyyeiu filtru DOWOLNE lub ELEMENT ( widoczny na rys.1),
Po zaznaczeniu opdiLEMENT, programpowodowat lgdzie przycaganie kursora ddJchwytow
definiowanych na zaktadc&/ybor w Ustawieniach systemu (rys.4). W przypadku wskaza
pozycjiDOWOLNE , mamy maliwo$¢ wskazania dowolnego punktu w oknie programu.
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Okreslenie punktu przez wprowadzenie wspétimych, polega na wywotaniu okna
dialogowego widocznego na rys.5 przez dngicie klawisza X, Y, Z, P lub I (litera | oznacza tu

wspohrzdng przyrostovy).
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Dostpne narzdzia do tworzenia geometrii memy wywot& z paska nakdzi lub z menu
rozwijalnegoGeometria(rys.6).
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LINIE

Polilinia — tworzy lini¢ przez punkty (rys.7).
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Rys.7

Linia pozioma —tworzy linig poziomy, gdzie pierwszy punkt okl pocatek, natomiast drugi
wyznacza jej dtug& (rys.8).
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Rys.8
Linia pionowa — tworzy lini¢ pionows, gdzie pierwszy punkt okl pocatek, a drugi wyznacza

dtugasé (rys.9).
——————————————— > d2
d1 l

Rys.9
Linia dowolna — tworzy linig przez dwa punkty (rys.10).

d1
Rys.10
Linia definiowana — opcja ta umaliwia tworzenie linii o rénych parametrach (rys.11).
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Ortogonalna —tworzy lini¢ poziome i pionowe, genengj diuzszy rzut jako linie. Opcje
Ortogonalnamozna wy¢ jednoczénie z opcy Polilinia (rys.12).
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Styczna w punkcie -tworzy linie ktérej pocatek znajduje siw dowolnym punkcie a koniec jest
styczny do tuku (rys.13).
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Rys.13
Styczny do dwoch -tworzy linie styczry do dwoch tukow (rys.14).
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Rys.14
K at —tworzy lini¢ obrécon o kat, wzgkdem osi Z (rys.15).

11~ g2

Rys.15
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Pod katem do —tworzy lini¢ pod katem do wskazanej linii (rys.16).
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Rys.16
Rownolegta —tworzy linie rownolegta do wskazanej linii (rys.17).
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Styczny i kat — tworzy lini¢ styczry do tuku pod okrdonym katem (rys.18).
o

Rys.17

Rys.18

- . opcje za pomagcktorych maemy okréli¢ wspotrzdng konca
Do wspotrzedne; Y lub dtugaé linii.

Do wspoirzednej X
Dlugosé }
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OKREGI

Okr ag —tworzy tuk poprzez podanie promienia oratdkv: startu i kaca. Chagc stworzy okrag,
nalezy oba lgty okresli¢ jakoBrak (rys.19).
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Rys.19

tuk — tworzy tuk przez trzy punkty. Gdy kierunek wskazyisapunktow jest przeciwny do ruchu
wskazowek zegara definiowany jest tuk, gdy kierutegkjest zgodny z ruchem wskazowek zegara,
definiowane jest dopetnienie tuku (rys.20).

d1 d3
d2 a2 X
d3 d1

Rys.20
tuk definiowany- tworzy tuk o zadeklarowanych parametrach (rys.21).
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Styczny do 2 i liniasrodka — tworzy tuk styczny do odcinkéw d1 i d2, gedkiem okegu
lezacym na linii d3 (rys.22).

d1

Rys.22
Styczny i przez punkt —tworzy tuk styczny do odcinkoéw d1, d2 i przechgozprzez
punkt d3 (rys. 23).

d3 X

Rys.23
Styczny do 3 elementow tworzy tuk styczny do trzech elementéw d1, d2, §3.¢4).

di

dz2

Rys.24

Punkt srodka — wybranie tej opcji powoduje utworzenie dodatkowggoktu wsrodku okegu.

K at startu / K at konca —okresla pocatek i koniec tuku.
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Styczny w punkcie —tworzy tuk o zadanym promieniu stycznie do odcinkenczacy sk
w punkcie d2 (rys.25).

d1
d2

Rys.25

i1

d2

Promien i dwa punkty — tworzy tuk o zadanym promieniu, ograniczony punktdl i d2, punkt
d3 okréla strorg, po ktorej ma lge¢ srodek okegu (rys.26).
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Rys.26
Styczny i promien —tworzy tuk o zadanym promieniu stycznie do dwodeinkow (rys.27).

dz
Q

Rys.27

Styczny i linia srodka — tworzy tuk o zadanym promieniu stycznie do piergggz elementu,
o srodku lezgcym na drugim elemencie (rys. 28).
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Rys.28
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EDYCJA ELEMENTOW

Po dwukrotnym klikngciu na dany element geometrii (w Trylodelowanie) mazna
wyedytowa jego parametry geometryczne np. watstkolor... (rys.29).
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Aby wyedytowa& np. kolor kilku elementow jednocg@e, maemy skorzyst& z opcji
Edytuj elementyznajdugcej sic na paskuCAD lub menu rozwijalneEdycja— Elementy-
Wszystkidrys.30).
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Rys.30

W menu rozwijalnymEdycjadostpnych jest wiele innych nagdzi do edycji geometrii, takich
jak przycinanie, fazowanie, zagigtanie, czy te narzdzia do skalowania, tworzenia kopi
lustrzanych, obracania czyztprzesuwania. Dziatanie niektérych z tych rdz oméwione bdzie
na przykftadach.
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Przesu

PoleceniéPrzesun ikona, lubEdycja— Przeksztal— Przesu ﬁ
umazliwia przesungcie wybranej geometrii wzdiosi X, Y i Z. ’T‘
OpcjaDynamicznieumazliwia przesuwanie elementow bez potrzeby @Q@LJ@@
wpisywania wspotrgdnych (rys.31). I = ]
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Rys.31
Obroé

PolecenigDbroé ikona, lubEdycja— Przeksztal— Obr&é umazliwia
obrét geometrii wokét wskazanego punktu (rys.32).
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Lustro

Polecenid.ustro ikona, lubEdycja— Przeksztat— Lustroumazliwia I @@ &4
odbicie zaznaczonej geometrii wokot okamej osi (X, Y, Z) lub dowolnej T =
wskazane;j linii (okrélonej przez dwa punkty) (rys.33). Kl [LE) st |
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Rys.33
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Wyciagniecie
PolecenieWyciagnij ikona, lub Edycja—~ Przeksztat— Wycikgnij ‘J@

umazliwia wyciagnigcie zaznaczonej ptaskiej geometrii (stworzonej 3 G 1 lE e
. . . . . L 2 Lil|g2
ptaszczynie XY) w osi Z, z jednoczesnym utworzeniem pionotwyinii Ll Qﬂ _
(I’ys34) b ! S5 Wheriganij l
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Rys.34
Transponuj
Polecenie to umidiwia przetransponowanie geometrii do Gﬂl
innej ptaszczyzny konstrukcyjnej, jak na rysunkmipej (rys.35). | b
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Rys.35
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TWORZENIE | EDYCJA TEKSTOW

Tekst na podstawie ktérego mathdefiniowana obrébka, nie by definiowany na trzy
sposoby:
» utworzony w EdgeCAM - gdzie dagine § dwa formaty tekstu: Wektor i Windows.
Utworzony tekst mezna edytowa i przeksztatcaw dowolny sposéb przyzyciu réznych
operacji: wyrownanie tekstu, odbicie lustrzane (tgs.36).
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Rys.36

» zaimportowany z pliku tekstowego (rys.37) (méHik— Wstaw— Tekst),
T x
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Rys.37

Odztep

* wczytany przez formatiwglub .dxf.
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Przykiad 1.

Przed rozpoczxiem definiowania geometrii, naig zmient g’rodowisko pracy z XY na ZX
(tokarskie). Nalgy zwrdéck uwag;, aby zaznaczona byta opchaednice (rys.38), dzgki czemu
wprowadzane wspotegne X, wpisane dulg jako srednicowe.

Opcje | Pomoc
Modelowanie Chrl+D | @
izl

T obribka Chrl+M

N

=E

Srodowisko 5
Srodowisko 2 | #

T . Materiat

Srednice

Rys.38

Przy pomocy dogpnych narzdzi EdgeCAM do modelowania 2D, wrodowisku
Modelowaniekrok po kroku zostanie przygotowany rysunek pstagiony poniej (rys.39).
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Rys.39
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Wybierz polecenié.inia i wprowad: wspotrzdne punktu poegku linii X0 YO (klikajac na
klawiaturze komputera jeden z klawiszy X,Y,Z luh Ras¢pnie wcknij przecinek na klawiaturze
(-, " 0znacza wdiniecie przecinka na klawiaturze, co jest rownameaz wcénicciem przycisku
Nastpnewidocznym na rys.40), wprowadvspotrzdng X25 i zatwierd prawym klawiszem
myszy (rys.40).

Wprowadz wspdtrzedne g]

Polecenie: | FZ00

Z (0 Absolutne Osie
(=) ZERD
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a Abzolutne |
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Biegunowm F.agtom
[ ak. l [ Maztepne ] [ Anulug
Rys.40

Teraz narysuj liri pod lgtem 10, z uzyciem opcjiLinia definiowana Wypetnij okno definicji jak
na rys.41, kliknij przyciskOK., po czym wpisz wspétezine X50 Z-20 i zatwierd prawym
przyciskiem myszy.

/@b e fine - cieecid-covBh-26]
./VD_‘_'I"/‘ ..... Linia definiowana =
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- K.at |.1 i] Fod katem do I
é Févsriolegha |<B[ak> vl Rwnalegta do dwich |<Brak> 'l
4 Styczna i kat I Do wspdtizedne] £ ID vl
-
- [ wepdtrzedne) |<Brak> vl [rhugose |
>< Mazwa I vl
*
g Ok I Anuluj | Pomoc |
&
Rys.41

Wybierz opc¢ Polilinia i jako jej pocatek wska punk o wspohzdnych X50 Z-20
(mozesz go wybradynamicznie jako jeden z koOw poprzednio narysowanej linii). Jako rasty
punkt wprowad wspoétrzdne Z-23 , , " X42 , , " 1Z-5 , , "X50, , ” Z-50 i zatwierdt przez
wcisnigcie przyciskuOK.

Wprowadzane wspoékegne punktow $ wpisywane jako absolutne wzdem ZERA,
aczkolwiek po wpisaniu literyl;, (wspoéitrzdna przyrostowa, np. 1Z-20, 1X10) przed wspétham
punkt, kedzie oddalony o wprowadzgnwielkos¢ od poprzedniego punktu. Riice pomidzy
wspohzdng absoluty a przyrostow obrazuje rys.42, gdzie w obu przypadkach pierwsaykt
tworzonej linii jest ten sam. Wae jest, ¥ wspolrzdne przyrostowe gs traktowane zawsze
promieniowo, niezalie od tego czy jest zaznaczona ogtgdnicew srodowiskuXZ, widoczna
na rys.38.
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Wprowad: wspofrzedne
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Rys.42

Teraz wybierz opgj Linia definiowana wprowad Kat 45 i w okienkuDo wspotrzednej X,
wartas¢ 44. Po wykonaniu tych operacji zarys detalu powinvig/gladad jak na rys.43

A I e

4

Rys. 43

Nastpnie korzystajc z opcji Lustro (w celu odbicia narysowanego odcinka), wprowvad
pozycg jak na rys.44,zatwierdprzyciskiemOK i zaznacz odcinek widoczny na rys.43, zatwierd
prawym przyciskiem myszy.

x

Dagélie |

Z I-ED

®,

I—
W arstwa Iﬁ
Ok I

Al | Pomoc

Rys.44
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Gdy wykonane zostanie lustrzane odbicie wskazandgimka, wybierz polecenignia

i potacz dno kanatka. Ponownie uruchom @pEjolilinia , i jako punkt startu wskapunkt
widoczny na rys.45. Naginy wprowad kolejne wartéci Z-80 , , ” X80 , , " Z-90 , ,” X16
.. Z-40 , )" X30 , ,” Z0 (pamigtajgc, ze ,, , " 0znacza wdéhiecie przecinka na klawiaturze)
(rys.46), poczym klikampK teraz nalgy zatwierdzé¢ prawym przyciskiem myszy.

P

Rys.45
Wprowadz wspotrzedne E]
Bolecenie: |FZ-30,
£ |-80, Abzolutne  w Osie
o Abzolutne  w ®zERo
) Globalry
Llktad

(@) Kartezjafiski ) Biegunowy () Eatowy

Biegunowy K atowm
ok l [ Haztepne ] [ Anulu ]
Rys.46

Tak przygotowany profil uzupetnij jeszcze o promei faz. W tym celu wywotaj opg

Zaokug| aby doda promier R5, R3, R2 i R0.5 (zgodnie z rys.39).

Narzdzie to tworzenia promienie stycznie do dwoch wskgzh elementow. Kolejséd
wskazywania elementéw determinuje nam ktora sttoka zostanie utworzona rys.47 (tuk jest
zawsze zataczany przeciwnie do ruchu wskazéwekraega pierwszego do drugiego punktu),
natomiast miejsce wskazywania decyduje o tym, zektétrony wybranych elementow machy
utworzone zaokiglenie rys.48. Dogpna opcjaPrzytnij obcina linie wykraczare poza tworzone
zaokgglenie rys.48, opcj®ynamiczniepowoduje ¥ po najechaniu w obszar naeopojawia sj
nam graficzna podpowiedtego jak utworzone nate lgdzie wyghda, jezeli widoczne nas
zadawala, zatwierdzamy lewym przyciskiem myszy, abigaczy¢ polecenie klikamy prawym
przyciskiem myszy.

dl

Rys.47
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Zaokraglenie

Dgélnie |

I~ Dynamicznie
¥ B |=|' >

F'ro;nierﬁ I i)
ok I

Anuluj | Pomac |

Zaokraglenie

Ogéinie |

x|

I~ Praytnij

Promieri |1 il

=

d1

ok I Anuluj | Pomoc |

Rys.48

Wywotajmy polecenid-azuj | dodaj faz 1x45’(zgodnie z rys.39). Dagbne opcje wymiarowe
narzdzia do fazowania opisuje rys.49, natomiast opgggnania rys.50

Cofniecie 2 —
d2 (druga wskazana) Faza x|
Ogérie |
Kat T . y W Preytriij diugi
Cofnigcie 1 Kat T ot [
Cofniecie 1 I Cofnigcie 2 I
‘Warstwa IGeometria 'I
Dlugosc
QK. I Anuluj | Fomoc I
id1 (pierwsza wskazana linia)
Rys.49
LI N zl
Oade | o1 Ogde |
F _\.t [~ Przytni drugi f ] [ Praytnij drugi
Kat I Dhugoiz | =D Kat [ Dhugoss |
Cofrigcie 1 I Cofriecie 2 I Cofnigcie 1 I Cofhigcie 2 I
Warstiwa IGeometlia 'l "Warstwa IGeDmetria 'l
0] I Anuluj | Pomoc | 2 0K I Anulu | Pomoc |
x
Daéinie | d1 d1
_\.E [ Przytni drugi
Kat I Dkugagé I @
Cofnigcie 1 I Cofniecie 2 I
Warstwa IGenmehia 'l
Ok I Anuluj | Pomoc | ]
d2

Rys.50
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Po wykonaniu tych operacji, profil powinien wydk jak na rys.51.

.

Rys.51

Przygotowany zarys przeznaczony jest do toczerogi@vego, ale poniewadetal posiada
powierzchnie ktore magby¢ obrobione z zastosowaniem osi C, w kolejnym etaplezy stworzy
zarys opisujcy ta geometd. W tym celu nalgy przegé do trybu XY i ustawd Poziom Zna -80
(rys.52). Naley pamkta¢ o tym, aby wpisanwartas¢ zatwierdzé klawiszemENTER

d to Nicom, Jaksan, Szymanski Sp j. (D:ANICOMMWATERIALY NA 57

wiymiary  Bryly  Wweryfikacja  Makra | Opcje | Pomoc
-| Géra - -F0.00 Modelowanie Chrl+D

P obrd
| B | s I3 P 4y L ObrdDka Ctrbh

. Srodowisko XY
1 Srodowisko 2

Rys.52

Nastpnie naley stworzy nowg warstwe o nazwieKotnierz os C(klikajac prawym klawiszem
myszki na zaktadc&arstwy w oknie przegjdarki i wybierajc pozycg Nowa, wywotat opci

Okrgg , ustawt kat startu i kaca naBrak, Promiex 15 i po zatwierdzeniu okienka wprowaglzi
wspoétrzdnesrodkdw okegow w nasgpujacej kolejngci X25 YO ,,, " X-25 ,,,"X0 Y25 ,,, "Y-25
i zatwierdzé prawym klawiszem myszy (pagt@jac o tym & ,, , ” 0znacza wdnig¢cie przecinka
z klawiatury). Tak powstate cztery gigi nalery ze sob pofaczye. W tym celu mana wy¢ opcji

tuk definiowan , wypelni opcje jak na rys.53, wskaz&olejno pozycje 1,2; 3,4; 5,6; 7,8
I zatwierdz¢ prawym klawiszem myszy. Oczyseie polecam wskazywanie wedtug wiasnej
kolejncsci w celu zaobserwowania w jaki sposéb tworzony has definiowany przez wskazanie w
inny sposob. Tworzone tukgsvediug zasady zataczania przeciwnie do ruchu véskek zegara,
miejsce wskazania okila nam z ktorej strony okgu kedzie tworzony tuk.

tuk definiowany =

Ogdinie |
[~ Styczrw do 2 linia $rodka [~ Styczny i przez punkt
[~ Styczry do 3 elementdu [~ Punkt $rodka

K.at startu m k.at kofica m
Prariieri <Brak> | =] Srednica m
Stpcena w punkoie I— Promien i dwa punkiy I—
Styczny i promief |25— Stpcenyilinia srodka I—
Nazwa lﬁ

QK I Anuluj | Pomoc |

Rys.53
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Kolejnym krokiem Rdzie usunjcie zlednych fragmentow okgow. W tym celu nabey
skorzysté z opcjiPrzytnij pierwszyktora umaliwia przyciecie pierwszego wskazanego elementu,
wzgledem drugiego elementu. Aby poprawnie wykénprzyckecie, naley jako pierwszy
(przycinany) wskazaokrag 1, jako drugi (tacy) tuk 2.Wane jest,  element obcinany pozostanie
po tej stronie punktu wspodlnego, po ktérej zostakazany. W celu usutia kolejnego olkggu
nalery wskaza okrag 3 i tuk 2 (rys.54). Operacje te nayewykonywa do usungcia wszystkich
zbednych elementow.

: Plik Edvcia  widok Geometrian Powierzchnie  Obrotowo  Wymiary  Bryly  Wervfikacja Makra  Opcje  Pomoc
PP HE .| =, — |5 | 2 | €D 22 | Kolnierzo ~ Gora - 0.00
— |® v! D v..| '¢- = -"‘- 2 m > | | o N e | '::.'t» @ b | )

i ar sty o X

1A | |_._' -g
b

Mazwa | Pokaz |
ceer || PP GeOMEtria Tak 1
|| Gl kotnierz os C Tak.

Wiszysthie KE

Y'shkaz i ukryi

| -

Cidéwiez

| 2<_ Przytnij pierwszy l

Rys.54
Poniewa na kotnierzu maj by¢ wykonane 4 otwory, naty wykona& nastpujace kroki: za

pomog opcji Okrgg narysujemy okyg o promieniu R3, a naginie wywotamy okno do
wpisywania wspotrzdnych i wprowadzimy wspétezinesrodka okegu X0 Y33. Nasipnie skopiuj
go trzy razy przy pomocy funko@bréé, o0 kat 90° wokot osi Z,z zaznaczanopcp kopiuj (jako

srodek obrotu wskaZERO Iub po Kklikngciu na klawiaturze klawisza P, wprowadspétrzdne
X0 YO0 Z0). Kotnierz powinien wygldaé tak jak na rys.55

Rys.55
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Nastpnym etapem definiowania profilu do obrobkigdaie przygotowanie tekstu na
powierzchni walcowej, oraz punktow potrzebnych dgk@nania p¢ciu otworédw gwintowanych,
zgodnie z rys.39. W tym celu nalewykona rozwiniecie ptaszczyzny przy pomocy nadzia
Rozwii. Plaszczyzna ta okdlata kedzie dlugdé obwodu walca w miejscu tworzenia tekstu, co
pozwoli okr&li¢ optymaly wielkos¢ napisu, tak aby koniec tego napisu nie pokrywat =i
pocztkiem. Aby nie zaciemntasobiesrodowiska pracy, naky stworzy nowy warstwe 0 nazwie
Grawerka ktorg po zdefiniowaniu obrobkidalzie mana ukry.

Uwaga: Jeeli opcjaObrotowojest niedosfpna, naley zmient interfejs naroczenie CYB.config (rys.56).

Chrotowo | "Whemiary — Bryby W Cpcie | Pomoc

[® oz | {[7] vdslomarie cted || @y @ | (- 5[] 3 8

| Zwin 157 . -
= Obrabka Chrl-+m

. R FB LT AF

2 Wyrdwnaj do lews : hd

IE Wyrdwnaj do srodka | Interfeis >| Cgdlmy »

= Wyrdwnaj do prawe] Frezowanie 3

@ Poka? linijke Toczenie k

E:? | Frez/Tocz r default. config
Punkky promigniowo

W cinanie r Podwrzeciono, config

Toczenie CYE.config

user,config

Rys.56

Po uruchomieniu opcjrozwii, w wywotanym oknie naley zaznaczy pozycje jak na rys.57,
zatwierdz¢ wybor przyciskiemOK, wskazé krawedZz oznaczoa ,kursorem 1” i zatwierd
prawym klawiszem myszy. W efekcie powstanie nanwioita ,koperta” zPoziomem Zéwnym
25 (czyli promié na jakim znajdowata skrawedz), oraz nowe zero o nazvwrapO.

I3 - %@ LS E Y

Ogdlnie

Rozwith widaki Diynamiczny

‘widak na rozwinieciu Flozwinighy s

0s

[ k. ] [ Anuluj ] [ Pomoc

[Geometrie T Wrapl - 2500 - ]

Rys.57
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Nastpnie naley zmient widok na promieniowy w celu fatwiejszego umieszeadekstu (rys.58).

Toczenie
Toczenie odwr,

» Promiemicss

Cizicnry
Izo

iy

Konfiguruj

Rys.58

Na tak przygotowanej powierzchni gemy naniéc tekst, korzystajc z opcji Tekst,na pasku
Geometria W wywotanym oknie naley ustawt typ czcionki naWindows rozmiar 16, i po
wywotaniu okienkeEdycja,wprowadz¢ tekst jak na rys.59. Po zatwierdzeniu okna dgfite&stu
nalezy wskaz& punkt potaenia tekstu na powierzchni rozwtej. Efekt wyghda jak poniej.

s

SIS h BN YAl

Nazwia Pokaz |

Ogdlnie | Jezyk

Tyvp czcionki
O wiektor
& Windows

[ Pionowa
[[] Dopasyj
Obrét [on |

Odbicie ‘Brak vl Wyrdwnanie |Lewy vi

Wysokasé  [16 |
- Wektar —

L]
i |

“windows
v | Odslep () 100 |

[ Kursywa
[CIRazbi

Czrionka ‘Arial

[ Keming
[ Pagrubierie

Nazwa » |

[ o

][ Anuluj H Pomac

] Dwar.. | By | Qo | [

Edycja tekstu

EdgeCAM 2003R1

1 ¥6002 WyDebp3 |

Rys.59
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Potazenie tekstu mina zmient poprzez jego edyej W tym celu naley klikna¢ dwa razy na
tekscie i w wywotanym okienku edycji, w lewym gérnymgw zaznaczy pozycg Potoienie
Nastpnie naley zatwierdz¢ wybor i wskaz& nowe potaenie tekstu. Edytowamazna wszystkie
parametry tekstu; wysoké, rodzaj czcionki itp. Model kragdziowy z wykonanym tekstem,
przedstawia rys.60.

Rys.60

Kolejnym etapem dzie stworzenie punktéw, reprezenfttych otwory. W tym celu naky
ukry¢ warstwe Grawerka (klikajac na warstw prawym klawiszem myszy i zaznaczajJkryj) i
stworz nowg warstwe o nazwieWiercenia Nastpnie korzystajc opcji Rozwii, nalezy wykona
rozwiniecie krawedzi oznaczonej kursorem 2 (rys.57) w taki sam spgak poprzednio. Nagbnie
z paskaDbrotowonalezy wywotat poleceniePunkty promieniowowypetnic pozycje jak na rys.61,
wskaz@ kopert 1, wskaza srodek odcinka 2 i zatwierdzi(zamiastsrodka odcinka mina

wskaza dowolny punkt).

Punkty promieniowo EJ
Dagdlrie | Zwinigty
Réwna odleghadd llo#e punktdw |5 £ l.l
Kt startu
0g Koperta
Ok ] [ Aniluj ] [ Pomoc

|Linia 1 66 1 Geometria: Punkk Srodka

v

Rys.61
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Po wykonaniu tej operacji model kresiziowy powinien wygldat tak jak na rys.62; pé
punktéw powinno si pojawic na stworzonej kopercie orazpipunktow wokot osi Z.

Rys.62

Ostatnim etapem przygotowania modelu do obrolsti ggvorzenie potfabrykatu. W tym celu
nalezy ukry¢ warstwe Wiercenia, stworzy¢ nowg warstwe Péifabrykat i wywotat polecenie
Poffabrykat Nastpnie naley wypeini pozycje jak na rys.63 i zatwierdaivybor.
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1
Rys.63

Koncowy widok przygotowanego modelu kredziowego, po wiczeniu warstw:
Grawerowanid Wiercenia przedstawia rys.64.
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Rys.64

Po przygotowaniu modelu kragiziowego i utworzeniu pétfabrykatu naleprzehczy¢ sposob
wymiarowania naPromieniei przegé¢ do srodowiskaObrébka,klikajagc w prawym, gérnym rogu
ekranu ikog Obrébka(rys.65).

Rys.65

W wywotanym oknieSekwencji obrobkirys.66), na zaktadd®golnie, nalery definiowa min.:
rodzaj obrobki, zero ¢&ci wzgledem ktérego generowanydrie kod (Toczenie), postprocesor
(fanuc 2x cy-student editio) i na zaktadbekarka, sposéb w§wietlania potfabrykatu.

Sekwencja obrobki

Flan obrabki .Tokarka Ustawienia szczek |

Opis obrébki |'

| “Wibdr postprocesara

Rodzaj obrdbki "T OCZERIE W | Postprocesar

Stosij kontrole obrotéw
U stawienia obrabiarki i czgsci

Sekwencja obrobl

ZERD czedci i'Toczenie | [JZERD obrabiarki
S— D--DD; = p,ogr..a.n.wt.’v.a.niz.a I Ogélnie | Plan 0brébl_<_|UstaW|enla szezgk|
‘Wrzeciona ghdwne
Szerckodé [130° | Wysuw czedci i
E k|

Podwrzeciono
Odleghast miedzy wrzecionami

Pottabrykat/Detal do obrdbki

Poczathkowy pokfabrukat J | O dbi detal da abrébki

Przypizanie wrzeciona do cechy frezowania

(0] ] [ Anuluj ] [ Pomoe:

Rys.66

Po zaakceptowaniu wyboru klawiszem, zamy wyedytowd parametry obrabiarki poprzez
dwukrotne kliknécie naSekwencji obrobk{rys.67). Zmianie magpodlegé: postprocesor, pkt.
bazowy obrabiarki (nafy go zmiené, wprowadzajc wspotrzdne X350, Z200) oraz pkt. wymiany

narzdzia (naley go zmiené tak jak pkt. Bazowy). Punkty tg snne dla kadej z maszyn i ustalane
S3 W postprocesorze.
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Rys.67

Po wybraniu postprocesora i ustawieniu punktow aktarystycznych obrabiarki, memy
przegé¢ do definiowaniasciezek narzdzia. Proces ten prawie zawsze skltadazstych samych
etapow i obejmuje:

1. Wybor narzdzia

2. Punkt dojazdu ruchem szybkim
3. Cykl obrébki

4. Wyjazd do punktu wymiany.

W niektorych przypadkach wspomniane etapy gnog rozbudowane i zahy to przede wszystkim
od obrabianej geometrii i charakterystyki cykluz&d rozpocgciem pracy naley ukry¢ warstwy
Grawerkai Wierceniew celu nie zaciemnianixodowiska pracy.

Obroblke detalu rozpoczniemy od wykonania planowania paxeleni czotowe] z #yciem

cyklu Planowanie W tym celu nalgy wywotat Magazyn narzdzi z widocznej ikony : (lub
z pozycjiNarzedziana pasku Menu)wybra narzdzie jak na rys.68. (memy wybra& narzdzie,
ktGre wg nas d;‘nzie odpowiednie) i zatwierdzivybor klawiszemNybierz
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Rys.68
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Nastpnie naley uzy¢ ikony Szybki ﬁ , znajdujcej sk na paskuGtownymw celu wykonania
ruchu dojazdowego do punktu patku obrébki. Po wywotaniu polecenRuch szybkimazna po
nacknieciu klawiszaP na klawiaturze w wywotanym oknie wpis&onkretne wspolrzedntego
punktu (X86 Z2) lub wskazadowolny punkt nad potfabrykatem (rys.69).
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Rys.69

Nastpnie naley wywotat cykl Planowaniej:E, (pasekMenu —Toczenie>Planowani@
wypetnic pozycje jak na rys.70, zatwierdziwybor klawiszemOK, z klawiatury kawiszem
P wywotat okno do wpisywania wspoétrzednych, wprowadrispolrzdne X-1 Z0 i dwukrotnie
zatwierdz¢ wybér prawym klawiszem myszy lub klawiszémterna klawiaturze.

Planowanie El
Ogdlnie
Wskaz ponownie Element/Pazyd
Kigrunek, obrdt]
Roboczy [mmdobr) |03 Obraty [obr/min) 445
Technologia Brak w
Gieb. gkraw. 2
Brak vaprdwnania taczenia Ruchszyb %
[ Cykle sterowania [wskaz start
[] Bezpieczny dojazd [ Praejécia zorbne
Mazwa cechy w | Kiennek obrobki | duiskass v
tamnanie widra
[ 0k l [ Anuluj ] ’ Pomoc
Rys.70
Sciezki wygenerowane przez program powinny Wyt jak na rys.71.
il
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
|
r

Rys.71
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Po wykonaniu operacji planowania, tym samym edaziem wykonamy obrolk zgrubr.

W tym celu naley klikna¢ ikong Zgrubny (cykl toczenia zgrubnego generdezki dla ruchu
narzdzia wzdhi osi sterowanych) z paskieoczenie w wywotanym oknie na zaktadd@golnie
wprowadzé parametry jak na rys.72 i zatwieréxlikajac OK. Nastpnie naley wybra polecenie

)
tasicuch /“) (wybiera elementy poprzez pokenie tacuchem dwoch skrajnych elementow
profilu) i wskaz& elementy jak na rys.73. Po wybraniu profilu dozterda zgrubnego akceptujemy

klikajac Enter.

Ogdinie | wejécia | Kontrola
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Foboczy (mmdobr) 0.2 Obraty [abrdrmir) 455
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Gheb. skraw. 3
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[ Bezpieczry dojazd
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“Wisdhuzenie profilu
Skart 0 w | Koniec 8 w
I Ok ] [ Anul ] [ Fomoc
Rys.72
4{1 .7 -
: P i
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l
2 I
¥ |
! 1
I
| l
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Rys.73

Program automatycznie przyjmuje punkt startu cyélko ostatnie potzenie narzdzia, dlatego nie
jest konieczne wskazywanie nowego punktu startulucyMozna wiec zaakceptowa wybor
wciskapc prawy przycisk myszy. Naginie program poprosi nas o wskazanie kierunku ruchu
(dtuzsza strzatka) i kierunku zaggiania (krotsza strzatka). W naszym przypadku kiekuruchu
powinien by rownoleglty do osi wrzeciona, natomiast kierune&hw zagtbiania prostopadty do
osi wrzeciona (zmian kierunkbw maemy dokonywé poprzez klikngcie lewym przyciskiem
myszy w dowolnym polu ekranu), zeli kierunki st¢ zgadzaj nalery zaakceptowa wybor
wciskapc Enter. Sciezki wygenerowane przez program powinny vyt jak na rys.74.
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Rys.74

Jak mana zauway¢ na rys.69, w ostatnim przeju, narzdzie zagbia st we wskazanym profilu
w rowki, co mae powodowa jego uszkodzenie, a nawet zniszczenie. Aby wyeliwe: tego

typu przypadki natey zastosowafunkcjeKgty obrébki~£, dostpnej z paskdarzedziarys.75).
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Rys.75

Po pojawieniu si na karcieObrébka instrukcji Kgty obrobkj trzymapc wcisniety lewy przycisk
myszy naley przeciggna¢ ta instrukcg przed cykl toczenia zgrubnega pojawi st czarna linia
(rys.76), a nagpnie zaktualizowa sekwencje klikajc prawym przyciskiem myszy na sekwencji
obrébki i wskazujc pozycje Aktualizuj . Po aktualizacji obrobki natg ponownie wywota
funkcje Kgty obrobkii odznaczy opcg Zastosuj Sciezka narzdzia powinna wygldat jak na

rys.77.

OpcjaKgty obrobkipowinna by stosowana w zasadzie tylko do cyldgrubny, poniewa
pozostate cykle do obrobki zgrubrépwy zgrubne toczenie wykanczapcej-Toczenie
wykariczagce posiadag t¢ opcg w oknie cyklu pod nazgvignoruj podciecia.

Obrdbka o x
Instrukcje
= f Sekwencia 1: 2oyss top: 00:03:15]
P 1 Méz : PCLML-2525-M12 - GC
"1  2PRuchszybki
¥ 3 Flanowanie
4 4 Katy obrdbki
=¥ 5 Zoubny
Rys.76
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Rys.77

Przed definiowaniem obrobki wykezapcej profilu zewtrznego, nalgy wykona ruch
F

narzdzia do wymiany, przy zyciu poleceniaDo wymiany zl"”j z paskaGtéwny (w lewym
gornym rogu monitora). W tym celu najewywota¢ wspomniane polecenie i zazna€opcje jak
na rys.78 (zmieniajc poszczegolne pozycje przy ophjgjpierw w, mazna zauway¢ ze kierunek
ruchu do wymiany zmieniaciw zalenosci od tego jaka pozycje jest wybrana).

Do wymiany FSTI

“Ogsinie |

[] Zablolwj Z
[] Zablokuj Y

Najpierw w | EETETS v |

[ QK ][ Anuluj ][ Pomoc ]

Rys.78

Kolejnym etapem ¢dzie wykonanie obrobki wykezapcej profilu zewgtrznego. W tym celu
nalezy ponownie wywota Magazyn nargdzii wybrat narzdzie jak na rys.79.
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Po zatwierdzeniu wyboru nadzia, naley wybra cykl Toczenie wyké&zapce 1% (wykonuje
sciezke dla ruchu narmzia wzdhi profilu) z paskaToczenie W wywotanym oknie, zaktadki
Ogolniei Wejcia nalezy wypetnij tak ja na rys.79 i zatwierdzivybor klikajgc OK. Wybor profilu
odbywa s¢ tak samo jak w przypadku wyboru profilu do toczengrubnego (rys.73). Po wybraniu
profilu nalezy okresli¢ punkt startu cyklu (strzatka) jak na rys.80 (tymaypadku nie ma potrzeby
zmiany) i zatwierdzawybor klawiszenEnter.

Profilowanie

Ogdinie | wwejicia | Kontrola

Wizkai ponowrie Element/Pozpd
StronaKoniec
Start/Foniec
lgromn podcigcia Tolerancia
Naddatki Profilowanie
Staby naddatek. _ [BE| —
m J Ogdlnie | *Wejécia | Kontrola
|:| Typ wejid Posuw (2] 100
Posuw
Postm [mm/abr] @ Féwne wartogci
Obraty [abrmit) E
Technalogia Erak w ‘wejdcia
Korekci
() Geometria Wijgcia
e ] ]
0K
TS | -
taczenia
Tup kaczenia Odleg. bezpieczna
() Pozuw
() Bezpigcany
[ ak. ] [ Anuluj ] [ Pamaoc ]
Rys.79
Rys.80

Strzatka okréajaca punkt startu w przypadku toczenia wiykzapcego, zawsze powinna znate

po prawej stronie profilu (tak jak na rys.80). Weypadku gdy bdzie ona znajdowatagpo lewej
stronie profilu, nalgy kliknag¢ lewym klawiszem myszki w polilii punktu ktory ma by punktem
pocztku obrébki, a przeskoczy ona automatycznie (rys.8&eli po wskazaniu profilu do obrobki,
strzatka znajdzie sipo wewrtrznej stronie profilu (a punkt startgdrie poprawnie zdefiniowany)
to po zatwierdzeniu klawiszenknter, automatycznie zostanie ona przeniesiona na ¢tron
zewretrzmg profilu.
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Poprawnie zdefiniowany punkt startu

Rys.81

Wygenerowaa sciezke dla cykluProfilowanie przedstawia rys.82.

4

Rys.82

W przypadku obrobki wykeczapcej, w celu uzyskania poprawnej geometrii
wymagane jest zat¢zenie korekcji nakdlzia. Edgecam unitiwia definiowanie korekciji
na dwa sposoby (zaktadkagolnie cyklu Profilowanig; pierwszy, jest to korekcja
Geometria(kod generowany jest dla wskazanej geometriiezka (kod generowany
jest dlasciezki narzdzia). Ré@nica miedzy korekcj Geometriai Sciecka w praktyce
polega na tymze w przypadku korekcjfGeometria,dosuniecie promienia nadzia do
profilu realizowane jest na maszynie na podstaveiametrow opisanych w korektorze
narzdziowym, natomiast dla korekejtiezka, dosungcie promienia naxgzia do profilu
realizowane jest juw Edgecam i na obrabiarce mustlmamocowane nagdzie o takiej
geometrii, jakie zostato zastosowane w Edgecamie.

Po wygenerowaniygciezki narzdzia dla cykluProfilowanie nalezy wykona& ruch narzdzia do
wymiany (rys.78).

Kolejnym etapem ¢dzie obrobka jednym nagdziem, dwoch rowkow zewgtrznych. W tym
celu naley wywotat Magazyn narzdzii wybraé narzdzie (n& do rowkow) jak na rys.83. Mmoa
takze ukry warstwe z poffabrykatem, poniewawidok potfabrykatu na tym etapie niedzie na
potrzebny.
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Rys.83

Nastpnie naley wywotat polecenieRuch szybk,i i wskaza punkt dojazdu nad pierwszym
rowkiem, tak jak na rys.84 (punkt dojazdu rucheryb&mm powinien by tak wskazany, aby
znajdowat s; on nad materiatem).

[

Rys.84
Edgecam posiada cztery standardowe cykle do obrdikkow: Rowki zgrubniei Rowki
profile (dwa pozostate cyklRowki Wzditniei Rowki Wgtbnienie beda uzyte w tym przyktadzie).
Jako pierwszy, tyty zostanie cykRowki Zgrubnigrys.85).
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Rys.85

Po wywotaniu okna cykliRowki zgrubnigna zaktadkachOgolniei Kontrola, nalezy wprowadzé
parametry jak na rys.85. Po zatwierdzeniu okna idzem OK, naley wskaza trzy odcinki
reprezentyjce rowek (rys.86)-zatwierdziwskaza kierunek ruchu i zatwierdéi

4

Rys.86

Obréble drugiego rowka, mme zrealizowé& poprzez skopiowanie wcg@@e] stworzonej
instrukcji i po wyedytowaniu, wskazanie nowego pwfW tym celu naley klikng¢ lewym
klawiszem myszy na cylRowki zgrubnie trzymapc klawisz myszy z wéhigtym klawiszemCirl,
przesug¢ do dotu a wyswietli si¢ czarna linia (rys.87).
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Nastpnie naley wyedytow& skopiowany cykl, zaznacgypozycjeWska ponownie zatwierdzt
wybor, wskaza profil jak na rys.88 i zatwierdaziwybor klawiszenEnter.
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W ten prosty sposéb zostata zdefiniowana obrobkamidgo rowka, bez ponownego wpisywana

parametrow obrobki.

Przed wykonaniem obrébki wykezapcej rowkow naley zahczy¢ korekcg narzdzia. W tym
celu naley wywota¢ polecenieKorekcjai ustawt pozycje jak na rys.89.
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Rys.89

Nastpnie naley wybrat cykl Rowki profile wpisa pozycje jak na rys.90, wskazarofil do
obrobki jak na rys.84 i zatwierdzwybor. Naley zwrdck uwag na to aby strzatka okilajaca
punkt startu obrobki, ktora wwietli sie¢ po zatwierdzeniu wyboru profilu, znajdowata siewrgtrz
rowka (rys.91). Jeeli znajduje s§ ona w innym miejscu, pozygcia naley zmient klikajac lewym
klawiszem myszki w dowolny punkt.
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Rowki profile 3
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Rys.91

Kopiujac obrobk jak w przypadku cykluRowki zgrubnienalezy obrobt wykanczapco drugi
rowek. Przed rucherndo wymianynalezy ponownie wywota okno Korekcjai wybrat pozycg
Brak.

Kolejnym etapem ddzie obrébka powierzchni wewimznych detalu: wiercenie, wytaczanie
zgrubne i wytaczanie wykazapce. Jako pierwsza operagostanie wykonane wiercenie. Przed
wywotaniem Magazynu naradzi, warto sprawdZi na podstawie geometrii, ngdzie o jakiej
srednicy powinno b uzyte. Informac§ taka mazna uzyské poprzez wybranie z pasl&tandard

polecenialnformacg 2 wskazanie odcinka jak na rys.92 i zatwierdzenawiszemEnter. Na
zaktadcelnformacje, w Przeghdarce zostanie w§wietlony komunikat o wspoétezinych pocatku
I konca odcinka oraz jego diugo
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11 Ruch szvbki
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Dlugosc: 49.500
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Gotow

[Cerolex '
Rys.92

Jak mana zauway¢, wspotrzdna X w wywietlonym komunikacie rowna jest 8. Poniewa
wspoétrzdne wpisywanegjako promienie, z magazynu nayewybrat wiertto o srednicy 16 mm

(rys.93).

rg EdgeCAM - marekrz\ecsqlexpress\examples10

m , Toczenie ) |_§- -ij twary Narzgdzie
_D___d___ L S d . Dl’ — = I
pis harzedzia rednica Lgost | ~

Q 15.50rmm Cora Delta C 155 a3

¥ 15 5mm Coro U Dl 15.5 5

?} 15.80rmm Cora Delta C 15.8 a3

2 16 mm Jobber Diil 16 a0

93150 rony Jobber Dl T T :

2 1E.00mm Cara Delta C 16 a3 ] }

2 16mm Cora U Dril 16 * I

‘2 16mm Deep Hole Jobber 16 30 = l

Q 16mr Deep Hale Jobber - 164 T25M 16 an

ﬂ Coromant 16mm 16 a0 Eilbry

3 Diill 16 16 40 .

3 wisitla 18mm 16 100 ol -

< | 2| Zastosu]
g ﬂ iE v .‘)h r'; ’IJ l. I LCale l [ Hilimetr ]

[ “Wisbierz H Anulug _H Pomoc ”_ Crrukny

Rys.93

Po zatwierdzeniu wyboru nadzia naley wyedytowa je (poprzez dwukrotne Klikecie) na

zaktadceObrobkaw Przegidarce

i ustawi parametry jak na rys.94. Nalezwrock uwag na

orientacg narzdzia (powinna b§ osiowa), czy nakgzie jest nagdzane czy statyczne (powinna

by¢ zaznaczona pozycfatatyczngi

jak ma by definiowany posuw; mm/min czy mm/obr.
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Frez [i|

Ol | Wigcei.. | Oprawka | Grafika | Wizeciono
Sredrica [15 _.! Frammier naroea I
Nr narzedzia |-4 | :, Mr korektora C-|
Kod Grupy ! N _| 1D Kodu [ B !
K.omentarz |TE.0MM DIA ]
Typ narzgdzia Pad Typ
() Frezowanie
(&) Wiercenie Kat
Jedrostki [Miimety % | Typ posuwu
Magazyn ;‘IB.D mm Jobb_! [ Przegladai... ]
[ Asociatywny
Orientacia Typ narzedzia
(%) Dsiown (%) Statycene
) Promismiown () Mapedzane
() Dgiown odvr,
[ 0K, ] [ Apuluj ] [ Parmoc
Rys.94

Jezeli zadane ustawieniagpoprawne, nalgy zatwierdzé wybér narzdzia klawiszemOK, wybra

cykl Wiercenie, wypelnic pozycg jak na rys.95 i zatwierdziwybér. Poniewa narzdziem
statycznym mgemy pracowa tylko w osi, program sam wygenerugeiezke, bez potrzeby
wskazywania punktu obrébki.

| Ogdinie IPoziom Filtr

Typ modelu Shategia
(=) wiercenie

] Cykl sterowania [0l g

Posuw [mm/obi) _0.3 -
_ Dgélniel Poziom IFiItr

Obroty [obr/min) _1 200 Technologia
Bezpieczny 10 2 Agocjatywry do
Puste obroty l:l Tolerancia liniowosgci
Furikt startu MNazwa
l:l Sredrica otwon
Ghebokoié Greb. asocjatywna do
Typ ghebokogci
() Do punkhu
(&) Petna sredrica
Krak
Odleg. bezp. l:l
|
Wejfcia
[ Srednica narzedzia Ghebokost wejdcia
Paosuw wejicia I:I

[ ak. ][ Aruluj ][ Parmoc ]

Rys.95

W cyklu wiercenia istnieje miwosci generowania kodu na dwa sposoby. Pierwszy z toich
za pomog cyklu (na zaktadc®golnie nalezy zahczy¢ opcje Cykl sterowanid i drugi za pomog
interpolacji liniowej. Opis poszczegolnych pozyef zakladc&oziomprzedstawia rys.96.
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Glebokosc

ettt -
Bezpieczny
HWycofanieg
4‘>7‘ —
I
_ _ _ _ 7,7,4L_
Gleb. Skrdw,i¥xﬂesjd ﬁleb, Skrdwb_

Rys.96

Po zdefiniowaniu obrobki wierceniem, najewvykona ruch narzdzia do wymiany. Kolejnym
krokiem kzdzie obrobka pogbienia otworu. W tym celu natg wybrat n&z wytaczak i dojecha
ruchem szybkim do punktu o wspadnych X7 Z2, tak jak na rys.97.

—

o

N

Rys.97

Przy definiowaniu obrobki roztaczaniem, nglegpameta¢c o tym ze punkt dojazdu
ruchem szybkim powinien znajdowaie ponizej poifabrykatu, w przeciwnym wypadku
pierwsze przdégie w cyklu zgrubnym mge mie€ wickszy glebokas¢ skrawania ri
pozostate. Poniewa po wiertle, poétfabrykat kiczy st na wspéirzdnej X8,
zadeklarowany punkt dojazdu ma wspéthz X7.

Nastpnie naley wywotat cykl Zgrubny (cykl ten mae by uzyty do toczenia powierzchni
zewretrznych i wewsrtrznych, zmieni nalezy tylko orientacg narzdzia), wypeint pozycje jak na
ys.98, wskazaprofil jak na rys.97 i zatwierdziwybor klawiszemEnter. Gdy program w§wietli
zapytanie o zakres, nalewcism¢ klawiszP, wpis& wspotrzdne X7.5 Z2 i zatwierdziwybor.

Zerubny @
Ogédlnie | wejscia | Kontrola
“Wiskat ponownie Element/Pozy:
Start/Koniec
Zakres/Star o
Kigrunek obrd
Fioboczy (mmdobi] |02 Obraty [obr/min] 4R0
Technologia Birak v
Greb. shraw, 2
Degresia Maddatek w2 1]
Maddatek wx 0z Zakoticz na Poczathu ¢
[ Cykle sterowania [] Przejscia zarubne
[[] Bezpieczry dojazd Kierunek obrdbki | swiskazs
Mazwa cechy v
Widhuzenie prafily
Stark 1 w | Koniec Swfskay
[ aK I [ Anuluj ] [ Pomoc
Rys.98
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Poniewa obrobka wykéaczapca wykonana ddzie innym nargdziem, naley zdefiniowa& ruch
narzdzia do wymiany.

Do obrobki wykaczapcej zostanie stworzone nowe ngizie w magazynie nagdziowym. W
tym celu naley wywotat Magazyn nargdzi, w prawym gornym rogu kliki€ klawisz Dodaj,
wypenic pozycje na zaktadkaddgolnie, Geometria, Oprawkak na rys.99 i zatwierd@wybor.

&
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[ Motatki Technologia -|.- Zmienne ] EdgeCAM - New Tool42 - marekrz\ecsqlexpressiexamples10
I Dgdlnie i Geomelia | Opawka | Praydzab |
Fy— Motatki | Technologia Zrignne |
Dpishiaiegias  [Witecool Otale Ogdinie | Geometia | Opawka | Przydz\al' A
Komentarz | | @ Milimetry

Zohytki | Punkt phtki

Tup narzedzia —

FPLI R LI F -JﬂW
—r — o909

Wrpaegdda ||
e [y L N WP -
FodGrupw || Typ Oprawki ;l

1D Kodu m———

1 Odwrdd
) EdgeCAM - New Tool42 - marekrz\ecsqlexpresslexamplesg | Do =
Notaki _| el | Zwemre | .
Ogélnie Geometria || Oprawka Przydzist

Kod [ | [ pefinii.. |
[Flwid na Phptka
Symbol [v-35R v | ﬂ
e R — Lo

Dbugosé

Kat praystaw, I95

d 1
Promierinaoza[04 | bl a5 | [ ok J[ A ][ Pomoec |
Wisokodt  [3 | Katbem [ ]

Kat bezp.’

Definicia ‘wiper - Sandwik Coromant

Trzanek - Tvpnoza

Dhgott  [100 |
Szerokoic |7 2

Wysokoid |1 o |

Grafika [ I _]

Rys.99

Po wybraniu nargdzia naley wybrat cykl Toczenie wyk&zapce wypeint pozycje jak na
rys.100, wskazaten sam profil co poprzednio i zatwierélaiybor.

Profilowanie

Ogdlrie iWeis’cia Kaortrola|
Wizka? ponownie Element/Pazyd
StonaKoniec 5 o= E
Start/Koniec Ogélnie | Weigtia | Kontrola|
_____ Typ wejsc Pasuw (%] 1100 [
[ lgnon podeigcia Tolerancia |D_D1 () Robocay
L g () Szybki bezpleczn}l [ Réwine wartodei
Staby naddatek [E \ _|_|_:|J
~Posuw Kat !—Uﬂ | Pramier | |
Pozu [mm/obr) 022 | EE| Dhugoét i27| Prostopadle :007|
Obroty [obr/min) |_§2_D \_|_|_:|J “Widcia —
Technologia [Brak v Kat [a0 Promieri [oo J
~Korekcia Dugnéd i_1- | Prastopadle E—UU _|
Korekoja Baisst 1 = e i . .
| ‘Wdhuzenie
) Brak ’:' R — ; S
® Geometiia Poczatek !U_U | Kaniec !D_D |
O Sciezka taczenia
Typ baczenia Odleg. bezpieczna ié—|
[ﬁ [—] (3) Posuw
2l A E (") Bezpieczny
()8 ] [ Anuluj ] [ Fomaoc

Rys.100
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Aby zapewnt bezpieczny wyjazd wytaczaka z otworu, aglerywotaé polecenieRuch szybki
klikna¢ klawisz P, wpis& wspotrzdng Z20 i zatwierdzt wybor. Gdy nargdzie znajdzie si poza
otworem, mana wywot& ruch nargzdzia do wymiany.

Kolejnym etapem obrdébki,cbizie nacgcie gwintu M32, na powierzchni wewtnznej. W tym
celu naley wybrat z magazynu nagdzie jak na rys.101, zatwierdzivybér i wykond& dojazd
ruchem szybkim do punktu o wspadnych X14 Z2.

s EdpeCAM - marekrz\ecsqlexpressiexamples10

¥ Toczenie | Natzedzie
[+ Opiz narzedzia Promier namza Ko
| B R1BE 4 KF-1B-16 1.00mm Fitch Int Metric .08
| n.; E‘IEE.EK;EJTBS 5 ll ?Dmlm Pitch - GC 1020 U.DEIS
| elric read Too .

_’ L166.4FGZ-3225-16 3 mm Ext Metric 0.07 |

| B 2 mm Ext Metric -

! L166.4FGZ-3225-16 1.25mm Ext. Metric 0.ov7
| ¥ L166.4FGZ-3225-16 1. 25mm Ext. - GC 1020 n.ov7
| B L16E.4.KF-16-16 1.00mm Fitch Irt Metric 0.08

% L1B6.4.KF-16-16 1.00mm Fitch - GC 1020 .08

JEE0 Deglnt Thread - 3%mm Min Bare - Sub 0.08 Filtry

’ B0 Deg Int Thread - 35mm Min Bore 0.0 .

JE G0 Dealnt Thread - 20mm Min Bare - Sub 0.08 | —

P E R AL

|

[ “winhierz H Aruluj ” FPomoc ” Cirukenij

Rys.101

Po wywotaniu cykluGwinty | nalezy wypetnic zaktadki okna Qgélnie i Gieboka¢) jak na
rys.102 (zaktadkaStart okresla krotng¢é gwintu - przy gwincie jednokrotnym nie trzeba jej
wypehia) i wskaza odcinek na ktérym gwint powinien byvykonany (rys.103).

Ogdinie | Grebokosé | Start | Ogéinie | Ghebokadé | Stan |
['wskaz ponownie Staka degresji |1 | Gheb. catkowita 13
_____ _ . Gheb. skraw, i | liosé prasise [6 3l
Skok [Skok™Start) [2 | Zwojdwiea | e —
2 — Ostatnie przejscie |0.04 Gheb. poczatkowa
Obraty [obr/min) 1128 | Technologia Erak | = ==
- Frzej#c vk anczajgoych |2 % | Gheb. na wykoriczenie
taczenia i‘W}'iéCia o | [ Bezpieczny dojazd
e iéﬂ F.at wejicia .Di - |
Ddlegbasé wejicia E | Odiegtosé wiscia [10 v
Mazwa cechy "_. Zakorcz na I..I;'Bcza-tku [V
Jednostki .Milimetry w | [ Tryh Guwintu Skosneao
Parametr P | | maduhE .E'e_dyﬁv l
| | |
I (]9 ] [ Anuluj ] [ Pomoc ] [0].8 l I Anuluj ] [ Parmaoc:
Rys.102

Zaktadka Ogolnie okresla parametry dotyegre wefcia narzdzia w materiat,
natomiast na zaktado@tebokoi¢ deklarujemy parametry obrobki. Parametry podane na
rys.98 naley dobr& z katalogoéw narzlziowych, aby obrébka wykonana byta poprawnie
Parametr na ktory nalg zwrdcic uwag to Gleb. skraw Wypetnienie tej pozycji powoduje
ze pozycg llosé przegcé i Przej¢ wykaiczagcych muszy zostg bez wartéci.
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Rys.103

Po wykonaniu gwintowania, nalg wykona ruch narzdzia do wymiany i wjczy¢ warstwe
Kotnierz ¢ C. Nastpnie naley przeg¢é do modutuModelowaniei stworzy nowg warstwe Zarys
pétfabrykatu W module Modelowanie nalezy przehczy¢ srodowisko z XY na XZ, wybra
polecenieOkrgg, w wywotanym oknie prowadgipromier 40, zatwierdzi wybor, po nadinieciu
klawiszaP wpisa punkty srodka X0 YO Z-80 i zatwierdziwybér. Stworzony profil powinien
wyglada tak jak na rys.104.

Rys.104

Po przedczeniu st z powrotem do modut®@brobka nalery wywotaé narzdzie jak na rys.105.

IEl e dgeCAM - marekrz\ecsglexpressiexamples10

‘l;i -I.:.rezowani-e- _P Toczenie || j Q Obwary %
S . e ey L -Doda'...
Opiz narzedzia + Srednica K.at Do) =
|8 18 o MultiFiute End Mill 18
| 4} frez 18mm 13
| 7] s5MZ%2 Flue-18 18
i T T N I
'd 13 rann Multi-Flute End Mill 19
_A Milling Cutter : End mill20 19 i L
| 1 20 o Multi-Fluts End Mil 20 "Il
| (‘i 20 mm Strazzman End Mill Rougher 20 | |
'A 20.0 mm Mulbi-Flute End Mill 20 |
i} 20mm End Mil 20 Filtry
ﬁ 20 Endmill - 4 Flute - 134 F30M 20 2
A 20mm side and face 20 | ———
- 8 |

7 4]0, 9| /)

[ Wwiybierz H Anuluj ” Fornoc ][ Dirukny

Rys.105
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Po zatwierdzeniu wyboru nadzia, naley wywota¢ cykl Zgrubny (z paskaFrezowanig,
wypetnic pozycje jak na rysunku 106, po zatwierdzeniu wybeskazdé Profil 1 do obrobki jak na
rys.107 (poprzez dwukrotne klikigie jednego z elementéw profilu lub zyeiem opcjitasicuch),
zatwierdz¢ wybor klawiszenEnter, gdy program zapytaeso zarys potfabrykatu, wskaz&rofil 2

i dwukrotnie zatwierdzi wybor.

Zorubny

Ogdlnie | Poziom || Soianka | ‘Weigcia |

&

Lsrubny

Automalyc v | Maxgigbokott [ |

Typ wejic

Profil 1

Top modehy [] Obrabka resztek
(& Profile A TE— [[] Ostrza czotowe K.at wejscia
() Pawierzchrie : : - i
Shategia Fasuw [%] Eq | [ Urikaj zawijaria
Typ frezowania (@ Koncentrycanie E S __ ]
(&) \Wspihbiczre () Wierszowanie Diugie $ciszki
() Przeciwbiezne O Spirala Typ bgczenia Paziom
() Optymalne . @ Optymalry
Optymalny poziom 2 | O Bezpiscany
Interpolacia i
() Liviowa ‘_— idsgosoting [2—| [] Roboczy pray zejgciu
) Kobowa Haddatek 2 |00 Od profily w =Y 1 .
) Spline _ _ |
Maddatek = |DE ~Kaontrola szerokodoi shkraw.
Szerokodt [%] 55 | Talerancia i_|j1_ []0br. bachaidalna
: o : Kaontrola postv
| | R minirawr [
. [ Dostosu posuw Wi (2] | |
[JHaroza HSM [] Obrabk.a regionami . _ S ) i — _
[C1Zamknij zakres Szerokodd wikoficz, i Zerubny El
Pdkfabrykat T ————— e
R — | | Dgélnie | Poziom | Scianka | Wejgcia|
Typ | Profil “ | Maddatek J i " !
= Bezpiecziy |-70 v i Paziam E-ED - I
Roboczy [mmdmin) 5200 | W igkebmy [mmAmin] 200 J Gebokoic i-1 2 w | Gheb. skraw. i4
Obroty fabr/mir) (300 | Technologia |_BE< v Technologia [Brak :i
~Fesetki posrednie
[_oc J[ Awii |[ Pomoc Szernkosé [%) | | Gheb. skiaw.
— wire r 1
Rys.106

“*~ Profil 2

Rys.107
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Poniewa nasciankach kotnierza, w obrébce zgrubnej pozostawioaddatek, nalsy obrobi
go wykaiczapgco. W tym celu ay¢ mazna cykluProfilowanie Cykl ten charakteryzujeestym, ze
sciezka narzdzia generowana jest stycznie do obrabianego profil
Po wywotaniu cyklu naley wypetnic pozycg jak na rys.108 i 109, wskazdrofil 1 (rys.107),
okresli¢ strorg obrobki (strzatka okigajaca strog obrobki powinna b§ zdefiniowana na zevatrz
profilu) i dwukrotnie zatwierdZiwybor.

Profilowanie

| Dgsinie | Poziom | Kortrola | Stat | weiécia | kaczsnia | Resatki | Scianka]

Wskaz ponawnie Element/Pozyd -Dgélmiéﬁ Foziom EKDntloIa -Start | Weifcia | Laceenia | Resztki| Sciamke}
StionasKoniec B e
Zakres Bezpieczny 70 v
Typ modely Typ frezowania . 3
@ Profile (3 Wapcthiezne ‘whicotania 2
) Powierzchnie ) Przecivbiezne
O Optymalne =
Poziom -H0 v |
[ Prafile 30 Interpolacia :
[ e (®) Liniowa
O Kotowa Grehokosé 12 e
[ e el . O Spline =
Naddatek | | =
o Gheb. skraw 2 Chropowatosc ]
Maddatek 2 oo Maddatek =Y oo = e
j— — Spirala Zakafcz na
Tolerancia 10_01 R minimum () Grebokosai
Sciezki zgrubne 0 Wyoofania

{(3) Bezpiaczrym
Start naddatku | Jedno przejicie

~Phazkie regiony

|

Posuwy O
: Wik pkaskie regiony
Roboczy (mm/min) 200 ' ‘wigkebny [mmdmin) 00 ]
Dbty [obrémin] L1200 | Techrologia Brak B Profilowanie E]
Karekcia Ogdlnie | Poziom | Kuntlula‘ Start |Wei§cia Laczenia | Resztki| Scianka
Karekeja N rejestru i so 1 o r :
(O Brak ! o Punkt wejscia lm:l Punkt wicia M:J
(O Sciezka D 5 [ rm—
omy$ina strona <Braks |
(%) Geometria [oreks il
~Ustawienia punktu Startu/k.ofca
= Typ Minshax [ |
Ok, ] [ Anulu I [ Parma: O wkaz (SHMIM 6|
&) Mindan
() Najdhuzeay bok N ——
O narozu e S |

(O poblizu weisc

“wiedbuzenie profiy

Start 2 | Kaniec

=1

[ 0K I[ Anulu ][ Pomoc ]

Profilowanie

| Dgélnie: | Paziom || Kantrala | Start | Weiscia | aczeria | Resztki || Sciarka
Pasure (%] E a| baczenia | Aesalki| Seiankal
Réwne wartosci Krétkie da [5 i | ‘Wigiazd na Bezpieczry
Fr—
: [ Optymairy poziem Krbtkie sciezki s
) Pionowo )
) Prostopadle Twp Posuw [%] E‘IDD
| O Linie =
Wwejétie @) Kraok
Kat (a0 | Promiet E O ki
Dhugosc 2 | Prostopadle 00 = “Dhugie sciezki
R — Poziom Optymalny poziom [ ]
[ Tylka diugie dcisski & Optymalny 1=
“Wyiscie - ) Bezpieczny [[] Roboczy pray zejgciu
L |
[ ]

Rys.109

Aby zapobiec odwijaniu wrzeciona (jatowych ruchéwirzed koleja obroblky, po
zadeklarowaniu wyjazdu nagdzia do wymiany, z menM-funkcje nalezy wybra: funkcje Zero-
kasuj obrot. Nastpnie naley ukry¢ warstwy Zarys pétfabrykatu Kotnierz os Coraz whczye
warstwe Wiercenia
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Poniewa w przypadku plikéw krawdziowych do wiercenia natg wskazé punkty, w ktérych
otwory maj by¢ wykonane,srednice wiertta pod otwor, nate dobr& z rysunku. W tym
przypadku zMagazynu narazi naleey wybrat wiertto o $rednicy 5mm (rys.110-po zatwierdzeniu
wyboru narzdzia naley je wyedytowa, ustaw¢ promieniowo i zdefiniowa je jakonapedzang,
wywota¢ cykl Wiercenie ustawé parametry jak na rys.111, wskéaZapunktow znajdugcych s¢ na
kopercie (punkty rozmieszczone promieniowo ngelgbwykrywane przez program-przedstawiaj
one tylko rozmieszczenie otworOw na obwodzie olanadji czsci) i zatwierdzé wybor. Na
obwodzie zostanie wygenerowaitaezka.

Jak mana zauway¢ sciezka narzdzia zostata wygenerowana na obwodzie obrabianego
detalu, mimaze punkty wskazane zostaty na ptaszceg XY. Spowodowane jest to tyrme

za
Bl

24
iu,

zalczona jest opcj®brotowo @ ktéra powodujeze obrabiana geometria opisana jest
pomog wspotrzdnej X i kata obrotu C (opcja ta jest zakana standardowo i nie trzeba j

wiaczat). W przypadku zakzenia opcjiPtaski , geometria opisana jest przy pomo
wspohzdnej X i Y (opcja ta meze by stosowana przy wierceniu na czole lub frezowar
pod warunkiem ze obrabiarka posiada fuakigmiany kodu XY na XC.
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Po wykonaniu obrobki wierceniem, najewykona ruch narzdzia do wymiany, wybra z
Magazynu nargzi gwintownik o érednicy 6mm i powtérzy cah operact jak dla wiercenia.
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Nastpnie naley ukry¢ warstwe Wierceniai zahczy¢ warstwe Kotnierz o C, aby nie zaciemnéa
sobiesrodowiska pracy.

Obrobka otworow znajdagych sé na kotnierzu, przeprowadzona zostanie za panfimakcii
Obrdé obrotowo Najpierw naley wybrat z Magazynu naradzi wiertto o srednicy 6mm, po
wyedytowaniu, na zaktadd@golnie zaznaczy orientacg — Osiowoi typ narzdzia —Napedzanei
zatwierdz¢ wybor. Dla tak przygotowanego nadzia naley wybra cykl Wiercenie,zaznaczy
parametry jak na rys.112 (na zaklad@golnie nalery ustawt parametry jak we wczniejszych
cyklach), wskaza srodek jednego z otworow i zatwierdzwybor (jezeli najedziemy kursorem
myszki w poblie srodka okegu, zostanie on automatycznie paeetlony. Natomiast jeeli okrag

nie podwietli si¢ lub pojawi sie dwie mate Stl’Z&*GCZL#, nalezy przehczy¢ klawiszemTab,
ktory profil chcemy wskazg.
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Nastpnie naley wywotat funkcje Obrdé obrotowq wypelnic pozycg jak na rys.113 i
zatwierdzé¢ wybor. Program skopigjwygenerowa sciezke do okota osi Z (rys.114).
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W wywotanym oknieObrd¢ obréble obrotowq pozyciji Kgt nalezy okresli¢ kat co ile ma by
powtorzona obrobka (nioa take uwy¢ zapisu 360/4), w pozycjadBdd, Do nalezy okreli¢ ktora
obrébka ledzie powtorzona ( w przypadku gdy skopiowany mé jeden cykl, w pozycjOdi Do
nalery wskaza te same pozyej i w pozycji Powtorz.,nalezy okresli¢ liczbe powtorzé (powinna
by¢ ona zawsze mniejsza o 1, od liczby wszystkich efgow).

Rys.114

Po wykonaniu kopiowania obrébki, naje wykona& ruch narzdzia do wymiany, wyczy¢
warstwe Kotnierz os G wiaczye warstwe Grawerka

EdgeCAM umaliwia obrébke napiséw Windows i Wektoy badz dowolnych profili
(przeznaczonych do grawerowania) na powierzchncovesj lub czotowej detalu (realizowane jest
to w ten sam sposéb, zmiémalezy jedynie orientagj narzdzia i w przypadku tekstwindows
stosuje si cykl Rowkia w przypadku tekstWektor, cykl Tekstyz paska&rezowanig.

Aby wykon& taka obrobk nalezy z Magazynu nar@zi wybra® frez do grawerowania
(rys.115), wywotd cykl Rowki wypeinc pozycg jak na rys.116 i 117, wskazawczenie
przygotowany tekst i trzykrotnie zatwierdziybor.
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Podobnie jak w przypadku wiercenia otworéw pronogo, sciezka zostata nawigta na
powierzchng walcowg detalu. Po wygenerowanifciezki, nalezy wykona& ruch nargzdzia do
wymiany i z magazynu wybéandz przecinak (rys.118) w celu odcia obrobionego detalu.
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Po wyborze nagdzia naley ruchem szybkim dojeclkadoktadnie do punktu w ktorym detal
ma by odcity, czyli na wspotrzdne X45 Z-90 (naley ustawt punkt charakterystyczny ptytki,
(czerwona kropka) tak aby znajdowak sin po prawej stronie, w przeciwnym razie ugle
przesugé¢ punk dojazdu natzizia w osi Z o szeroké noza), nasfgpnie wybra funkcjg Ruch

roboczy|:|, w wyswietlonym oknie wypetrd pozycg jak na rys.119, po zatwierdzeniu wyboru
wcism¢ klawisz P, wpisa& wspotrzdne kaica ruchu nga X6 Z-90 i zatwierdd wybor. Nasgpnie
nalezy ponownie wywotéa opcg Ruch szybki zdefiniowa ruch nargzdzia do punktu startu, czyli
na wspotrzdne X45 Z-90. Z tego punktu przecinak ima bezpiecznie wyjecbhanarzdziem do

wymiany.
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Przecinanie byto ostathbperacy niezlezdna do otrzymania gotowego wyrobu. Aby sprawdzi
poprawnd¢ zdefiniowanej obrobki naky wiaczye warstwe Potabrykai wywotaé modut
Symulacjai uzywajac przyciskuStart, uruchomé symulator. Wynik obrébki powinien Byzgodny
z rys.120.

W przypadku gdy w symulacji wygti kolizja (co mae st zdarzy) nalery wyedytowa cykl w
ktorym to nasipi i poprawt parametry.

u Toczenie 2-osiowe+C - Symulator
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Po sprawdzeniu i ewentualnym poprawieniu obrobkiezy wygenerowé kod NC (rys.121).
Opcja ta nie jest dogina w wersjiStudent edition
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