EdgeCAM

Toczenie 2-osiowe



Wstep

Przedstawione materiaty opisujg krok po kroku tok postepowania przy programowaniu tokarek
2-osiowych (na podstawie plikow krawedziowych 2D), z uzyciem programu EdgeCAM .
Dodatkowo na ptycie dotgczonej do materiatdw szkoleniowych, wykonane sg gotowe przyktady (w
tym przykiad opisany w materiatach w wersji EdgeCAM 2009R1), ktére pozwola tatwiej przyswoic
podstawy dziatania programu. Oprdocz przyktadow, na ptycie znajduje sie Magazyn narzedzi na
podstawie ktorego obrdbka byta definiowana i folder zawierajgcy opis podmiany Biblioteki
narzedziowe;.

Wszystkie opisy nie uwzgledniajg parametrow obrobki, te ktore zostaty umieszczone, dobrane
sg tylko do celow szkoleniowych.

Materiaty te sg wiasnoscig firmy Nicom, ich kopiowanie jak i rozpowszechnianie bez zgody
wiasciciela jest zabronione.



EdgeCAM jest programem stuzagcym do generowania $ciezek narzedzi na podstawie plikdw
brytowych, powierzchniowych lub krawedziowych, zaréwno do frezarek, tokarek jak i centr
obrobczych. Program podzielony jest na dwa srodowiska: Modelowania (w ktérym przygotowuje
sie dowolny detal do obrobki) i Obrobki (w ktérym definiuje sie obrébke). Tryb Modelowania jest
trybem ktory jest automatycznie wigczany po uruchomieniu programu. Z racji tematyki
w materiatach opisany bedzie krok po kroku sposob przygotowania detalu do obrébki, od opisu
podstawowych funkcji do stworzenia modelu krawedziowego.

Tworzenie geometrii nalezy rozpoczaé od wyboru odpowiedniego srodowiska XY
(dla frezowania) lub XZ (dla toczenia), w pozycjach jak na rys.1.
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Tworzona geometria przypisana jest do aktywnej warstwy i znajduje sie zawsze na
ptaszczyznie rownolegtej do wybranego ZERA, na zadeklarowanym Poziomie Z, ktérego zmiana
polega na wprowadzeniu wartosci i zatwierdzeniu klawiszem ENTER.
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Zmiany pfaszczyzny roboczej nie pocigga za sobg zmiany widoku (widok moze nie by¢
rownolegty do Aktywnego ZERA), zmieni¢ go mozna klikajgc lewym klawiszem myszki w obszarze
informujgcym o aktualnym widoku (rys.3), i wybra¢ odpowiednia pozycje.
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Podczas definiowania geometrii mozliwe jest okreSlenie jej punktéw w dwojaki sposob:
dynamicznie lub uzywajgc konkretnych wspotrzednych. Definiowanie punktéw w sposob
Dynamiczny, realizowane jest przy uzyciu filtru DOWOLNE lub ELEMENT (widoczny na rys.1),
Po zaznaczeniu opcji ELEMENT, program powodowat bedzie przycigganie kursora do Uchwytdw,
definiowanych na zaktadce Wybor w Ustawieniach systemu (rys.4). W przypadku wskazania
pozycji DOWOLNE, mamy mozliwo$¢ wskazania dowolnego punktu w oknie programu.
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Okreslenie punktu przez wprowadzenie wspotrzednych, polega na wywotaniu okna
dialogowego widocznego na rys.5 przez wecisniecie klawisza X, Y, Z, P lub I (litera | oznacza tu
wspotrzedng przyrostows).
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Dostepne narzedzia do tworzenia geometrii mozemy wywota¢ z paska narzedzi lub z menu
rozwijalnego Geometria (rys.6).
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LINIE
Polilinia — tworzy linie przez punkty (rys.7).
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Linia pozioma — tworzy linie pozioma, gdzie pierwszy punkt okresla poczatek, natomiast drugi
wyznacza jej dtugosé (rys.8).
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Linia pionowa — tworzy linie pionowa, gdzie pierwszy punkt okresla poczatek, a drugi wyznacza

dugosé (rys.9).
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Rys.9
Linia dowolna — tworzy linie przez dwa punkty (rys.10).
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Rys.10
Linia definiowana — opcja ta umozliwia tworzenie linii o réznych parametrach (rys.11).
x4
Ogéiie |
o ’_ |n|a I Pozioma
[~ Fionowa [~ Dtogonalna
I Styczna w punkcie I Styczna do dwich
Kat I— Pod katem do I—

Fidwnolegta |<Brak> vl Ridwnalegha do dwich |<Erak> vl
Styczna i kat I Do wspdtrzedne] = |<Erak> vl

Do wepdtrzedne] ' |<Brak> vl Dbugosé I
Mazwa I vl

ok I Auluj | Fomoc |
Rys.11




Ortogonalna — tworzy linie poziome i pionowe, generujac dtuzszy rzut jako linie. Opcje
Ortogonalna mozna uzy¢ jednocze$nie z opcjg Polilinia (rys.12).
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Styczna w punkcie — tworzy linie ktorej poczatek znajduje sie w dowolnym punkcie a koniec jest
styczny do tuku (rys.13).
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Styczny do dwoch —tworzy linie styczng do dwoch tukdw (rys.14).
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Kat — tworzy linie obrécong o kat, wzgledem osi Z (rys.15).
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Pod katem do — tworzy linie pod katem do wskazanej linii (rys.16).
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Rownolegta — tworzy linie rownolegta do wskazanej linii (rys.17).
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Styczny i kat — tworzy linie styczng do tuku pod okreSlonym katem (rys.18).
d
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Rys.18

Do wspdtrzednej Y lub diugos¢ linii.

Do wspotrzednej X } opcje za pomoca ktérych mozemy okresli¢ wspotrzedng konica
Dhugosé



OKREGI

Okrag — tworzy tuk poprzez podanie promienia oraz katoéw: startu i koca. Chcac stworzy¢ okrag,
nalezy oba katy okresli¢ jako Brak (rys.19).
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L uk — tworzy tuk przez trzy punkty. Gdy kierunek wskazywania punktow jest przeciwny do ruchu
wskazowek zegara definiowany jest tuk, gdy kierunek ten jest zgodny z ruchem wskazdwek zegara,
definiowane jest dopetnienie tuku (rys.20).
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t uk definiowany- tworzy tuk o zadeklarowanych parametrach (rys.21).
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Styczny do 2 i linia Srodka — tworzy tuk styczny do odcinkéw d1 i d2, ze Srodkiem okregu
lezacym na linii d3 (rys.22).
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Rys.22
Styczny i przez punkt — tworzy tuk styczny do odcinkow d1, d2 i przechodzacy przez
punkt d3 (rys. 23).
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Rys.23
Styczny do 3 elementdw — tworzy tuk styczny do trzech elementow d1, d2, d3 (rys.24).
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Rys.24

Punkt srodka — wybranie tej opcji powoduje utworzenie dodatkowego punktu w Srodku okregu.

Kat startu / Kat konca — okre$la poczatek i koniec tuku.



Styczny w punkcie — tworzy tuk o zadanym promieniu stycznie do odcinka i konczacy sie
w punkcie d2 (rys.25).

1
dz

Rys.25
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Promien i dwa punkty —tworzy tuk o zadanym promieniu, ograniczony punktami d1 i d2, punkt
d3 okresla strong, po ktorej ma lezec srodek okregu (rys.26).

dz
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Rys.26
Styczny i promien — tworzy tuk o zadanym promieniu stycznie do dwoch odcinkow (rys.27).

dz2
Q

Rys.27

Styczny i linia Srodka — tworzy tuk o zadanym promieniu stycznie do pierwszego elementu,
o0 $rodku lezagcym na drugim elemencie (rys. 28).
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EDYCJA ELEMENTOW

Po dwukrotnym kliknieciu na dany element geometrii (w Trybie Modelowanie), mozna

wyedytowac jego parametry geometryczne np. warstwe, kolor... (rys.29).
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Aby wyedytowa¢ np. kolor kilku elementow jednocze$nie, mozemy skorzysta¢c z opcji
Edytuj elementy znajdujacej sie na pasku CAD Ilub menu rozwijalne Edycja— Elementy -
Wszystkie (rys.30).
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Rys.30

W menu rozwijalnym Edycja dostepnych jest wiele innych narzedzi do edycji geometrii, takich
jak przycinanie, fazowanie, zaokraglanie, czy tez narzedzia do skalowania, tworzenia kopi
lustrzanych, obracania czy tez przesuwania. Dziatanie niektorych z tych narzedzi oméwione bedzie
na przyktadach.
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Przesun

Polecenie Przesun ikona, lub Edycja — Przeksztat¢ — Przesun
umozliwia przesuniecie wybranej geometrii wzdtuz osi X, Y i Z.

Opcja Dynamicznie umozliwia przesuwanie elementéw bez potrzeby @bﬁuﬁgﬂ
wpisywania wspotrzednych (rys.31). I rzesn.-lﬁ
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Obraoé

Polecenie Obro¢ ikona, lub Edycja — Przeksztat¢ — Obro¢ umozliwia
obrot geometrii wokot wskazanego punktu (rys.32).
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Lustro

Polecenie Lustro ikona, lub Edycja — Przeksztat¢ —» Lustro umozliwia 62 |4 @& ¢

odbicie zaznaczonej geometrii wokot okreslonej osi (X, Y, Z) lub dowolnej 1 :
wskazanej linii (okre$lonej przez dwa punkty) (rys.33). X
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Obrotowy

Polecenie Obrotowy ikona, lub Widok — Obrotowy, umozliwia
przedstawienie obrabianego profilu 2D, w postaci modelu 3D.
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Przyktad 1.

Przed rozpoczeciem definiowania geometrii, nalezy zmienic¢ §’rodowisko pracy z XY na ZX
(tokarskie). Nalezy zwrdci¢ uwage, aby zaznaczona byla opcja Srednice (rys.38), dzieki czemu
wprowadzane wspoOtrzedne X, wpisane bedg jako $rednicowe.
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Przy pomocy dostepnych narzedzi EdgeCAM do modelowania 2D, w $rodowisku
Modelowanie, krok po kroku zostanie przygotowany rysunek przedstawiony ponizej (rys.39).

an

B2 5
40
20
L0,
(Sl S i
% — S e
/
40
glel | . _ . N %@E
B 05 x a5 el al®
/’Q’E,{/ [ Fr ===
-
L2 W

B-B

Uwwaga
1. Fazy niezwymiarowane wykonac 1x45

TITLE

EdgeCAM

FITE TV 1O REV

SCALE | SHEET

Rys.39

14



Wybierz polecenie Linia i wprowadz wspétrzedne punktu poczatku linii X0 YO (klikajac na
klawiaturze komputera jeden z klawiszy X,Y,Z lub P), nastepnie wcisnij przecinek na klawiaturze
(., ” 0znacza wcisniecie przecinka na Klawiaturze, co jest rownowazne z wcisnieciem przycisku
Nastepne widocznym na rys.40), wprowadz wspotrzedng X25 i zatwierdZ prawym klawiszem
myszy (rys.40).
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Teraz narysuj linie pod katem 10°, z uzyciem opcji Linia definiowana. Wypeinij okno definicji jak
na rys.41, kliknij przycisk OK., po czym wpisz wspotrzedne X50 Z-20 i zatwierdZ prawym
przyciskiem myszy.
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Rys.41

Wybierz opcje Polilinia i jako jej poczatek wskaz punk o wspotrzednych X50 Z-20
(mozesz go wybra¢ dynamicznie jako jeden z koncow poprzednio narysowanej linii). Jako nastepny
punkt wprowadz wspotrzedne Z-23 ,, , 7 X42 ,,, " 1Z-5 ,,, "X50,, , 7 Z-50 i zatwierdZ przez
wcisniecie przycisku OK.

Wprowadzane wspétrzedne punktéw sg wpisywane jako absolutne wzgledem ZERA,
aczkolwiek po wpisaniu litery ,,I” (wspotrzedna przyrostowa, np. 1Z-20, 1X10) przed wspotrzedng
punkt, bedzie oddalony o wprowadzong wielko$¢ od poprzedniego punktu. R6znice pomiedzy
wspotrzedng absolutng a przyrostowg obrazuje rys.42, gdzie w obu przypadkach pierwszy punkt
tworzonej linii jest ten sam. Wazne jest, iz wspdtrzedne przyrostowe sg traktowane zawsze
promieniowo, niezaleznie od tego czy jest zaznaczona opcja Srednice w $rodowisku XZ, widoczna
na rys.38.
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Teraz wybierz opcje Linia definiowana, wprowadZ Kat 45 i w okienku Do wspo6trzednej X,
wartos¢ 44. Po wykonaniu tych operacji zarys detalu powinien wygladac jak na rys.43

A I e

4

Rys. 43

Nastepnie korzystajgc z opcji Lustro (w celu odbicia narysowanego odcinka), wprowadz

pozycje jak na rys.44,zatwierdz przyciskiem OK i zaznacz odcinek widoczny na rys.43, zatwierdz
prawym przyciskiem myszy.
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Gdy wykonane zostanie lustrzane odbicie wskazanego odcinka, wybierz polecenie Linia

I pofgcz dno kanatka. Ponownie uruchom opcje Polilinia , I jako punkt startu wskaz punkt
widoczny na rys.45. Nastepny wprowadz kolejne wartosci Z-80 ,, , ” X80 ,,, ” Z-90 ,, ,” X16
w . Z-40 ,, )" X30 ,,,” Z0 (pamietajac, ze ,, , ” oznacza wcisniecie przecinka na klawiaturze)
(rys.46), poczym klikamy OK teraz nalezy zatwierdzi¢ prawym przyciskiem myszy.

s

Rys.45
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Rys.46

Tak przygotowany profil uzupetnij jeszcze o promienie i faze. W tym celu wywotaj opcje

Zaokragl aby doda¢ promien R5, R3, R2 i R0.5 (zgodnie z rys.39).

Narzedzie to tworzenia promienie stycznie do dwoch wskazanych elementow. Kolejnosé
wskazywania elementoéw determinuje nam ktéra strona tuku zostanie utworzona rys.47 (tuk jest
zawsze zataczany przeciwnie do ruchu wskazowek zegara, od pierwszego do drugiego punktu),
natomiast miejsce wskazywania decyduje o tym, z ktorej strony wybranych elementow ma byc¢
utworzone zaokraglenie rys.48. Dostepna opcja Przytnij obcina linie wykraczajace poza tworzone
zaokraglenie rys.48, opcja Dynamicznie powoduje iz po najechaniu w obszar naroza pojawia sie
nam graficzna podpowiedZ tego jak utworzone naroze bedzie wygladac, jezeli widoczne nas
zadawala, zatwierdzamy lewym przyciskiem myszy, aby zakonczy¢ polecenie klikamy prawym
przyciskiem myszy.
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Rys.48

Wywotajmy polecenie Fazuj i dodaj faze 1x45°(zgodnie z rys.39). Dostepne opcje wymiarowe
narzedzia do fazowania opisuje rys.49, natomiast opcje przycinania rys.50
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Po wykonaniu tych operaciji, profil powinien wygladac jak na rys.51.

(

Ostatnim etapem przygotowania modelu do obrdbki jest stworzenie potfabrykatu. W tym celu
nalezy stworzy¢ nowg warstwe Potabrykat i wywola¢ polecenie Pétfabrykat. Nastepnie nalezy
wypehi¢ pozycje jak na rys.52 i zatwierdzi¢ wybor.

Rys.51
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Rys.52

Koncowy widok przygotowanego modelu krawedziowego z péHabrykatem, przedstawia rys.53.

Rys.53
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Po przygotowaniu modelu krawedziowego i utworzeniu poHabrykatu nalezy przetgczy¢ sposob
wymiarowania na Promienie i przejs¢ do srodowiska Obrdbka, klikajagc w prawym, gérnym rogu
ekranu ikone Obrobka (rys.54).

Rys.54

W wywotanym oknie Sekwencji obrébki (rys.55), na zaktadce Ogolnie, nalezy definiowaé min.:
rodzaj obrobki, zero czesci wzgledem ktérego generowany bedzie kod (Toczenie), postprocesor
(fanuc 2x -student editio) i na zaktadce Tokarka, sposob wyswietlania potfabrykatu.

Sekwencja obrobki

Plan obrobki | Tokarka | Ustawienia szczek

Dpiis obrébki |:|
“wiybdr postprocesora
Fiodzaj obrabki Postprocesor fanuc 2x %
. ) fanuc 2x-ztudent edition.be
Stozu) kontrole obrotdw Fanuc2cy-in top " 3

| stawienia obrabiarki | czesc fanuc 2oy top

fanuc2u-in.tcp

fanuc 2y tcp B

farucdoy.top
ZERO cogici WEGRTen sekwencja obrobki
Tolerancia 0o Programorarie Ogdlnie | Plan obrobki Ustawmienia szczek

“Wizeciono ghdwne
Szerokosd 130 a | Wzuw czesoi :l

Podwrzeciono

Coc

Odlegrosc miedzy wizecionami

Pétabrykat/Detal do abrdbki

Poczathowy pdkiabrgk at [] Db detal do obréblki

Przypizanie wrzeciona do cechy frezowania

Ok ] [ Anuluj ] [ Pomoc

Rys.55

Po zaakceptowaniu wyboru klawiszem, mozemy wyedytowa¢ parametry obrabiarki poprzez
dwukrotne klikniecie na Sekwencji obrobki (rys.56). Zmianie moga podlegac: postprocesor, pkt.
bazowy obrabiarki (nalezy go zmieni¢, wprowadzajgc wspotrzedne X350, Z200) oraz pkt. wymiany

narzedzia (nalezy go zmienic tak jak pkt. Bazowy). Punkty te sg inne dla kazdej z maszyn i ustalane
S3 W postprocesorze.
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Rys.56

Po wybraniu postprocesora i ustawieniu punktéw charakterystycznych obrabiarki, mozemy
przejs¢ do definiowania Sciezek narzedzia. Proces ten prawie zawsze skfada sie z tych samych
etapdw i obejmuje:

1.
2.
3.
4.

Wybér narzedzia

Punkt dojazdu ruchem szybkim
Cykl obrobki

Wyjazd do punktu wymiany.

W niektdrych przypadkach wspomniane etapy moga by¢ rozbudowane i zalezy to przede wszystkim
od obrabianej geometrii i charakterystyki cyklu.

Obrobke detalu rozpoczniemy od wykonania planowania powierzchni czotowej z uzyciem

cyklu Planowanie. W tym celu nalezy wywota¢ Magazyn narzedzi z widocznej ikony :

(lub

z pozycji Narzedzia na pasku Menu) , wybra¢ narzedzie jak na rys.57. (mozemy wybrac narzedzie,
ktore wg nas bedzie odpowiednie) i zatwierdzi¢ wybor klawiszem Wybierz.

@
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Rys.57

Nastepnie nalezy uzy¢ ikony Szybki ﬂ , znajdujacej sie na pasku Gtownym w celu wykonania
ruchu dojazdowego do punktu poczatku obrébki. Po wywotaniu polecenia Ruch szybki, mozna po
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nacisnieciu klawisza P na klawiaturze w wywotanym oknie wpisa¢ konkretne wspélrzedne tego
punktu (X86 Z2) lub wskaza¢ dowolny punkt nad péHabrykatem (rys.58).
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Rys.58

Nastepnie nalezy wywota¢ cykl Planowanie j:& (pasek Menu - Toczenie - Planowanie)
wypeti¢ pozycje jak na rys.59, zatwierdzi¢ wybor klawiszem OK, z klawiatury kawiszem
P wywota¢ okno do wpisywania wspdtrzednych, wprowadzi¢ wspdlrzedne X-1 Z0 i dwukrotnie
zatwierdzi¢ wybor prawym klawiszem myszy lub klawiszem Enter na klawiaturze.

Planowanie E|

Dgéinie |
Wskaz ponownie Element/Pozyd
Kignunek obrdh

Fioboczy [mm/abr] Obraty [obrdmin)
Technologia

Gieb. skraw. l:l
Brak wyrdwnania t aczenia

I

[ Cykle sterowania [Dwiskaz start
[] Bezpieczny dojazd [ Praejécia zamibne
Mazwa cechy Kigrunek obrablki
tamanie widra I:I
[ ak l ’ Anuluj ] [ Formoc ]
Rys.59

Sciezki wygenerowane przez program powinny wygladac jak na rys.60.

i

Rys.60
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Po wykonaniu operacji planowania, tym samym narzedziem wykonamy obrdbke zgrubna.

W tym celu nalezy klikng¢ ikone Zgrubny (cykl toczenia zgrubnego generuje Sciezki dla ruchu
narzedzia wzdtuz osi sterowanych) z paska Toczenie, w wywotanym oknie na zaktadce Ogdlnie,
wprowadzi¢ parametry jak na rys.61 i zatwierdzic klikajgc OK. Nastepnie nalezy wybra¢ polecenie

f.
tancuch /‘) (wybiera elementy poprzez polaczenie tancuchem dwoch skrajnych elementow
profilu) i wskaza¢ elementy jak na rys.62. Po wybraniu profilu do toczenia zgrubnego akceptujemy

klikajac Enter.

Ogdlnie | ‘wejicia | Kontola

Wekai ponownie Element/Pozyd

Zakres/Start ¢

Kierunek obral
Roboczy [mm/obr) ik} Obroty [obr/min) 4FF
Technologia Brak b
Gheb. skraw, 3
Degresja Maddatek w2 05
Maddatek, w X 0h Zakofcz na Poczatku ¢ w
[] Cukle sterowania [] Przejécia zgrubine

[] Bezpieczry dojazd
Mazwa cechy w

wiydkuzenie profilu

Start 0 w | Koniec g W
I ak. l [ Lurwlu ] ’ Pomoc
Rys.61
4 7 -
: e

N

w .

Rys.62

Program automatycznie przyjmuje punkt startu cyklu jako ostatnie potozenie narzedzia, dlatego nie
jest konieczne wskazywanie nowego punktu startu cyklu. Mozna wiec zaakceptowaé wybor
wciskajac prawy przycisk myszy. Nastepnie program poprosi nas o wskazanie kierunku ruchu
(dtuzsza strzatka) i kierunku zagtebiania (krétsza strzatka). W naszym przypadku kierunek ruchu
powinien by¢ rownolegty do osi wrzeciona, natomiast kierunek ruchu zagtebiania prostopadty do
osi wrzeciona (zmiane kierunkéw mozemy dokonywaC poprzez klikniecie lewym przyciskiem
myszy w dowolnym polu ekranu), jezeli kierunki sie zgadzajg nalezy zaakceptowaé wybor
weiskajac Enter. Sciezki wygenerowane przez program powinny wyglada¢ jak na rys.63.

23



Er-[dH

r—

-t

Rys.63

Jak mozna zauwazy¢ na rys.63, w ostatnim przejsciu, narzedzie zagtebia sie we wskazanym profilu
w rowki, co moze powodowac jego uszkodzenie, a nawet zniszczenie. Aby wyeliminowaé tego

typu przypadki nalezy zastosowac funkcje Katy obrobki «fg dostepnej z paska Narzedzia (rys.64).
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Rys.64

Po pojawieniu sie na karcie Obrobka, instrukcji Katy obrdbki, trzymajac wcisniety lewy przycisk
myszy nalezy przeciggna¢ tg instrukcje przed cykl toczenia zgrubnego az pojawi sie czarna linia
(rys.65), a nastepnie zaktualizowaé sekwencje klikajagc prawym przyciskiem myszy na sekwencji
obrobki i wskazujgc pozycje Aktualizuj te. Po aktualizacji obrébki nalezy ponownie wywotac
funkcje Katy obrobki i odznaczyé opcje Zastosuj. Sciezka narzedzia powinna wygladaé¢ jak na
rys.66.

Opcja Katy obrobki powinna byc stosowana w zasadzie tylko do cyklu Zgrubny, poniewaz
pozostate cykle do obrobki zgrubnej-Nowy zgrubne toczenie i wykanczajacej-Toczenie
wykanczajace posiadajg te opcje w oknie cyklu pod nazwa Ignoruj podciecia.
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Rys.66

-

5

Przed definiowaniem obrobki wykanczajacej profilu zewnetrznego, nalezy wykonac ruch
F

narzedzia do wymiany, przy uzyciu polecenia Do wymiany = =%

z paska Gtowny (w lewym

gornym rogu monitora). W tym celu nalezy wywota¢ wspomniane polecenie i zaznaczy¢ opcje jak
na rys.67 (zmieniajac poszczegdlne pozycije przy opcji Najpierw w, mozna zauwazy¢ ze kierunek
ruchu do wymiany zmienia si¢, w zaleznosci od tego jaka pozycje jest wybrana).

Do wymiany

Ogélnie |

%]

[ ] Zablokyj Z
[ ] Zablokwj ¥

Majpierv w

QK l [ Anuluj ] [ Pomoc

Rys.67

Kolejnym etapem bedzie wykonanie obrobki wykanczajgcej profilu zewnetrznego. W tym celu
nalezy ponownie wywota¢ Magazyn narzedzi i wybra¢ narzedzie jak na rys.68.
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Po zatwierdzeniu wyboru narzedzia, nalezy wybrac¢ cykl Toczenie wykanczajgce 11!1 (wykonuje
Sciezke dla ruchu narzedzia wzdtuz profilu) z paska Toczenie. W wywotanym oknie, zakladki
Ogolnie i Wejscia nalezy wypehnij tak ja na rys.69 i zatwierdzi¢ wybor klikajac OK. Wybdr profilu
odbywa sie tak samo jak w przypadku wyboru profilu do toczenia zgrubnego (rys.62). Po wybraniu
profilu nalezy okresli¢ punkt startu cyklu (strzatka) jak na rys.70 (tym przypadku nie ma potrzeby
zmiany) i zatwierdza¢ wybor klawiszem Enter.

Profilowanie

O gélnie wiejgcia | Kontrola
Wiskaz ponawnie Element/Pozyg
StronasKoniec
Stark/Foniec
Ignoruj podcigcia Tolerancia
Naddatki Profilowanie
Staby naddatek _IEIC- E8| —
|:| J Ogélnis | “eifsa | Kontrola
Tup wejid Posuw %] 100
Paozum (O Robocay )
Posuw [mm/abr) @ O Saybki bezpiscany Ridnne natodci
O} K
Obraty [abr/min) E O v kienunek,
Technalogia Wejicla
Kareke
() Geometria Wgcia
Ot — —
[l
L0 0 useric
taczenia
Tup baczenia Odleg. bezpieczna
(®) Posiw
() Bezpieczny
[ ak. ] [ Anuluj ] [ Pomnac ]
Rys.69
Rys.70

Strzatka okreslajgca punkt startu w przypadku toczenia wykanczajgcego, zawsze powinna znalez¢
po prawej stronie profilu (tak jak na rys.70). W przypadku gdy bedzie ona znajdowata sie po lewej
stronie profilu, nalezy klikng¢ lewym klawiszem myszki w poblizu punktu ktéry ma by¢ punktem
poczatku obrobki, a przeskoczy ona automatycznie (rys.71). Jezeli po wskazaniu profilu do obrobki,
strzatka znajdzie sie po wewnetrznej stronie profilu (a punkt startu bedzie poprawnie zdefiniowany)
to po zatwierdzeniu klawiszem Enter, automatycznie zostanie ona przeniesiona na strone
zewnetrzng profilu.
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Poprawnie zdefiniowany punkt startu

Rys.71

Wygenerowang $ciezke dla cyklu Profilowanie przedstawia rys.72.

iy

Rys.72

W przypadku obrobki wykanczajacej, w celu uzyskania poprawnej geometrii,
wymagane jest zalgczenie korekcji narzedzia. Edgecam umozliwia definiowanie korekcji
na dwa sposoby (zakladka Ogolnie cyklu Profilowanie); pierwszy, jest to korekcja
Geometria (kod generowany jest dla wskazanej geometrii) i Sciezka (kod generowany
jest dla $ciezki narzedzia). Roznica miedzy korekcja Geometria i Sciezka w praktyce
polega na tym, ze w przypadku korekcji Geometria, dosuniecie promienia narzedzia do
profilu realizowane jest na maszynie na podstawie parametrow opisanych w korektorze
narzedziowym, natomiast dla korekcji Sciezka, dosuniecie promienia narzedzia do profilu
realizowane jest juz w Edgecam i na obrabiarce musi by¢ zamocowane narzedzie o takiej
geometrii, jakie zostato zastosowane w Edgecamie.

Po wygenerowaniu $ciezki narzedzia dla cyklu Profilowanie nalezy wykona¢ ruch narzedzia do
wymiany (rys.67).

Kolejnym etapem bedzie obrébka jednym narzedziem, dwdch rowkoéw zewnetrznych. W tym
celu nalezy wywola¢ Magazyn narzedzi i wybrac¢ narzedzie (n6z do rowkdw) jak na rys.73. Mozna
takze ukry¢ warstwe z pétfabrykatem, poniewaz widok péHabrykatu na tym etapie nie bedzie na
potrzebny.
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Rys.73

Nastepnie nalezy wywota¢ polecenie Ruch szybki i i wskazac punkt dojazdu nad pierwszym
rowkiem, tak jak na rys.74 (punkt dojazdu ruchem szybkim powinien by¢ tak wskazany, aby
znajdowat sie on nad materiatem).

I

/—}5\_\
[
‘
Rys.74

Edgecam posiada cztery standardowe cykle do obrébki rowkéw: Rowki zgrubnie i Rowki
profile (dwa pozostate cykle Rowki Wzdtuznie i Rowki Wgtebnie nie bedg uzyte w tym przykiadzie).
Jako pierwszy, uzyty zostanie cykl Rowki Zgrubnie (rys.75).
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Po wywotaniu okna cyklu Rowki zgrubnie, na zaktadkach: Ogdlnie i Kontrola, nalezy wprowadzic¢
parametry jak na rys.75. Po zatwierdzeniu okna klawiszem OK, nalezy wskaza¢ trzy odcinki
reprezentujgce rowek (rys.76)-zatwierdzic, wskazaé¢ kierunek ruchu i zatwierdzic.

4

Rys.76

Obrébke drugiego rowka, mozne zrealizowaé poprzez skopiowanie wczesniej stworzonej
instrukcji i po wyedytowaniu, wskazanie nowego profilu. W tym celu nalezy klikng¢ lewym
klawiszem myszy na cykl Rowki zgrubnie i trzymajac klawisz myszy z wcisnietym klawiszem Ctrl,
przesung¢ do dotu az wyswietli sie czarna linia (rys.77).

i Plik  Edycja  Widok Marzedzia  Ruchy narzedzia  Toczemie  Operacie  Instrukcje  M-Funkcje  Wepyfikacia  Makra  Opoje Pomoc

iNPAHE 8 D¢ X2 | Toczenie - o JikbillSS [0

i 3InAdRe 4B IEY

Obribka

S SRR ELELE - - NG

&=

Instrukcje

= FE

3]

4
2
w
E=
al
4
]
e
9
3

o x
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3 Planowarie
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8 Profilowanie
9 Do wymiany
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Rys.77
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Nastepnie nalezy wyedytowac¢ skopiowany cykl, zaznaczy¢ pozycje Wskaz ponownie, zatwierdzi¢
wybor, wskazaé profil jak na rys.78 i zatwierdzi¢ wybor klawiszem Enter.

Pk Edyoja Widok [Narssdzia  Ruchynarzeddia Toczenle Operacie Instrukce  MHFunkce  Weryfkaca Maka  Opoe  Pomoc
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171 Méz: POLNL 2525 M12 (
2 Ruch sapbki

3 Plsnowarie

4 Zgnibny

5 Kqty obnébki

& Do wyriany

7 Mz PDJNL 2525 M11 wiT
8 Profilwarie

3 Do wyriany

10 Néz dorowkaw - MM EXT
11 Ruch szybki

12 Rrowki zgrubric

13 Rowki zgrubrie

Pokaz

& 3.0 mm Wide... Hie
B A Cbminn ToL

Rowki zgrubnie

Ogélnie | Kan

Wiskaz ponawnie

Typ cyklu Zakoficz na Paczatku v
@ Szeregowo
O 0d érodka [ Bezpizcany dojazd
O Na przemian Roboczy mm/obr] 0.2
Obroty [obr/min]  [220 Technologia Brak v
Gtgh. skiaw 2
Naddstek wZ 02 Naddatek w X 0.z

Nazwa cechy
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fad ol AR g B8

3

3| Fuste obroy J.—

wydhzenie profil

Start

2 | Koniec 2 v

0K

J [t ][ Pomes |

Rys.78

W ten prosty sposéb zostata zdefiniowana obrobka drugiego rowka, bez ponownego wpisywana
parametrow obrobki.
Przed wykonaniem obrobki wykarczajacej rowkow nalezy zatgczy¢ korekcje narzedzia. W tym
celu nalezy wywota¢ polecenie Korekcja i ustawi¢ pozycje jak na rys.79.
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8 Profi
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¥ Nz do gwintu
‘ Wiytaczak
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‘[ Przecinak

Marzedzia | Ruchy narzedzia Toczenie Operacie  Instrukeje  M-Funkeje  Weryfikacia Makra  Op

Pl = o i %A
XY | of \FaF ;T e

‘ i! Korekcja

D Punkt phyti
AL Katy obrébki
7 Kierunek obrsbki

%y

Ogélrie

Top | Sciecka &

13 Rowki zgubnie

Anuluj Pamoc

Rys.79

Nastepnie nalezy wybra¢ cykl Rowki profile, wpisa¢ pozycje jak na rys.80, wskazac profil do
obrébki jak na rys.78 i zatwierdzi¢ wybor. Nalezy zwréci¢ uwage na to aby strzalka okreslajaca
punkt startu obrdbki, ktéra wyswietli sie po zatwierdzeniu wyboru profilu, znajdowata sie wewnatrz
rowka (rys.81). Jezeli znajduje sie ona w innym miejscu, pozycje ta nalezy zmieni¢ klikajac lewym
klawiszem myszki w dowolny punkt.
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Rowki profile 3

Ogdinie | Kontrola
“Wikaz ponawnie Element/Pozy

Strona/k oniec

Start/Koniec
Foboczy [mmiobr]  |015 Obroty [obr/min] | 250
Technologia Brak w
Maddatek w2 0o Maddatek w i 0o
Zakoficz na Poczatku ¢ + [Twiskaz start

[] Bezpieczny dojazd
Mazwa cechy w
‘windbuzenie profilu
Start 2 w | Koniec 2 -
[ 0k ] [ Al ] [ Pomoc
Rys.80

i\

Rys.81

Kopiujac obrobke jak w przypadku cyklu Rowki zgrubnie nalezy obrobi¢ wykanczajagco drugi
rowek. Przed ruchem Do wymiany nalezy ponownie wywota¢ okno Korekcja i wybra¢ pozycje
Brak.

Kolejnym etapem bedzie obrdbka powierzchni wewnetrznych detalu: wiercenie, wytaczanie
zgrubne i wytaczanie wykanczajace. Jako pierwsza operacjg zostanie wykonane wiercenie. Przed
wywotaniem Magazynu narzedzi, warto sprawdzi¢ na podstawie geometrii, narzedzie o jakiej
Srednicy powinno by¢ uzyte. Informacje takg mozna uzyska¢ poprzez wybranie z paska Standard,

polecenia Informacje 2 wskazanie odcinka jak na rys.82 i zatwierdzeniu klawiszem Enter. Na
zakfadce Informacje, w Przegladarce zostanie wyswietlony komunikat o wspotrzednych poczatku
i konca odcinka oraz jego dtugosc.
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Rys.82

Jak mozna zauwazy¢, wspoOtrzedna X w wyswietlonym komunikacie rowna jest 8. Poniewaz
wspotrzedne wpisywane sg jako promienie, z magazynu nalezy wybra¢ wiertto o $rednicy 16 mm
(rys.83).

re EdgeCAM - marekrz\ecsqlexpress\examples10

, Toczenie | Q Otwarny | M arzedzie
e | T
Opis narzedzia s Srednica Diugosc 5
r} 15.500mm Cora Delta C 155 a3
@ 15.5mm Coro U Dril 155 35
r} 15.80mm Caro Delta C 158 a3
2 15 mm Jabber Dl 16 a0
3160 rom Jobber Diil = 70 .
2 16.00mm Caro Dekta C 16 a3 J }
2 1Bmm Caro U Dril 16 W '
2 16mm Deep Hale Jobber 16 a0 = l
r} 16mrn Deep Hole Jobber - 164 T25M 16 an
f} Coromant 16mm 16 a0 Eiltry
g Doill 16 16 4n
4 Wwiertlo 1Bmm 16 100 v
< | b Zastosuj
3 ” {E v ‘-b f; r).i J. I LCale l [ Hilimetry ]
I “Wiybierz ] [ Anulug ] ’ Pomoc ] [ Dirukuy ]
Rys.83

Po zatwierdzeniu wyboru narzedzia nalezy wyedytowac je (poprzez dwukrotne kliknigcie) na
zaktadce Obrébka w Przegladarce i ustawi¢ parametry jak na rys.84. Nalezy zwroci¢ uwage na
orientacje narzedzia (powinna by¢ osiowa), czy narzedzie jest napedzane czy statyczne (powinna
by¢ zaznaczona pozycja Statyczne) i jak ma by¢ definiowany posuw; mm/min czy mm/obr.
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Frez E|
Oadlnie | ‘wigcel... | Oprawka | Grafika | “Wrzeciona
Mr narzedzia Mr korektora l:l
Komentarz 1E.0 M DIA
Tpp narzedzia Pod Typ
() Frezowanie
(&) whiercerie Kat
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[ szocjatyuny
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() Dziowa odwr,
[ 0K ] [ Anuluj ] [ Pornoc
Rys.84

Jezeli zadane ustawienia sg poprawne, nalezy zatwierdzi¢ wybor narzedzia klawiszem OK, wybrac

cykl Wiercenie , wypetni¢ pozycje jak na rys.85 i zatwierdzi¢ wybdr. Poniewaz narzedziem
statycznym mozemy pracowac tylko w osi, program sam wygeneruje $ciezke, bez potrzeby
wskazywania punktu obroébki.

| Ogélnie IPoziom Filtr

Strategia
&) \Wiercenie

[] Cykl sterowania 030 1

suw rm/ob) Ogélrie | Poziam | Fikr
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Punkt startu Mazwa
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Cykl gwint. Poziam

=} ra
I I

Glebokodé Gheb. azocjatywna do

o
]

v

Typ ghebokodci
O Do punktu
(&) Petna srednica

Kok
Greb. shkraw.

E Odleg. bezp.

‘Wejdcia

[ Srednica narzedzia

Gehokosé wejicia

J UL

Posuw wejicia

[ kK ][ Ao ][ Parmoc ]

Rys.85

W cyklu wiercenia istnieje mozliwosci generowania kodu na dwa sposoby. Pierwszy z nich to
za pomocg cyklu (na zakfadce Ogolnie nalezy zatgczy¢ opcje Cykl sterowania) i drugi za pomoca
interpolacji liniowej. Opis poszczegdlnych pozycji na zaktadce Poziom przedstawia rys.86.
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86

Po zdefiniowaniu obrébki wierceniem, nalezy wykona¢ ruch narzedzia do wymiany. Kolejnym
krokiem bedzie obrébka pogiebienia otworu. W tym celu nalezy wybra¢ n6z wytaczak i dojechaé
ruchem szybkim do punktu o wspétrzednych X7 Z2, tak jak na rys.87.

Rys.

87

Przy definiowaniu obrdbki roztaczaniem, nalezy pamieta¢ o tym ze punkt dojazdu
ruchem szybkim powinien znajdowac sie ponizej pofabrykatu, w przeciwnym wypadku
pierwsze przejScie w cyklu zgrubnym moze mie¢ wiekszg gtebokos¢ skrawania niz
pozostale. Poniewaz po wiertle, potfabrykat konczy sie na wspotrzednej X8,
zadeklarowany punkt dojazdu ma wspotrzedng X7.

Nastepnie nalezy wywotaé cykl Zgrubny (cykl ten moze byé uzyty do toczenia powierzchni
zewnetrznych i wewnetrznych, zmieni¢ nalezy tylko orientacje narzedzia), wypetic¢ pozycje jak na
ys.88, wskazaé profil jak na rys.87 i zatwierdzi¢ wybdr klawiszem Enter. Gdy program wyswietli
zapytanie o zakres, nalezy wcisng¢ klawisz P, wpisaC wspotrzedne X7.5 Z2 i zatwierdzi¢ wybor.
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Poniewaz obrobka wykanczajgca wykonana bedzie innym narzedziem, nalezy zdefiniowac ruch
narzedzia do wymiany.

Do obrébki wykanczajacej zostanie stworzone nowe narzedzie w magazynie narzedziowym. W
tym celu nalezy wywota¢ Magazyn narzedzi, w prawym gornym rogu klikng¢ klawisz Dodaj,
wypetic pozycje na zaktadkach Ogdlnie, Geometria, Oprawka jak na rys.89 i zatwierdzi¢ wybér.
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Po wybraniu narzedzia nalezy wybrac¢ cykl Toczenie wykanczajace, wypetié pozycje jak na rys.90,
wskazac ten sam profil co poprzednio i zatwierdzi¢ wybor.

Profilowanie
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Aby zapewni¢ bezpieczny wyjazd wytaczaka z otworu, nalezy wywotaé polecenie Ruch szybki,
klikng¢ klawisz P, wpisa¢ wsp6trzedng Z20 i zatwierdzi¢ wybdr. Gdy narzedzie znajdzie sie poza
otworem, mozna wywotac ruch narzedzia do wymiany.

Kolejnym etapem obrobki, bedzie naciecie gwintu M50x3, na powierzchni zewnetrznej
(rys.91). W tym celu nalezy wybra¢ z magazynu narzedzie jak na rys.92, zatwierdzi¢ wybor i
wykonaé dojazd ruchem szybkim do punktu o wspétrzednych X27 Z-25.

N
Rys.91
s EdpeCAM - marekrz\ecsqlexpressiexamples10 |._|@]E|
P Taczenie Marzedzis
# Opis narzedzia Promien naroza I
FU EEAFGZ-3225-16 1. 28mm Ext. Metic 0.07
FU BE.4FGZ-3225-16 2 mm Ext Metric 0.a7
FU EE.AFGZ-3225-1E 2 mm Ext Metric 0.07
¥ Metric 0/D Thread Tacl 0z
AL R1EE.4 KF-16-16 1.00mm Pitch - GC 1020 0.06
JER1BE.4.KF-16-16 1.00mm Pitch Ink Metric 0.06
FH1BE.4FGZ-3225-'IB 1.25mm Ext. - GC 1020 0.07
!H1EE.4FGZ-3225-1E 1.25mm Ext. Metric 0.07
FH1ES.4FGZ-3225-‘IE 2 mm Ext b etric 0.07 -'—
] 3-16 3 min Ext Metric Filtry
L Threading Toal 0.4 v
JE Threading Taal2 0.4 .

ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬁﬁ

[ Wiybierz ” Al H Pormoc ” Dk ]

Rys.92

Po wywotaniu cyklu Gwinty | nalezy wypeti¢ zakiadki okna (Ogdlnie i GlebokosC) jak na
rys.93 (zaktadka Start okreSla krotno$¢ gwintu - przy gwincie jednokrotnym nie trzeba jej
wypetiac) i wskaza¢ odcinek na ktérym gwint powinien by¢ wykonany (rys.91).
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Rys.93

Zaktadka Ogoblnie okre$la parametry dotyczace wejScia narzedzia w materiat,
natomiast na zakladce Glebokos$¢ deklarujemy parametry obrébki. Parametry podane na
rys.93 nalezy dobra¢ z katalogdw narzedziowych, aby obrébka wykonana byta poprawnie.
Parametr na ktory nalezy zwrdci¢ uwage to Gleb. skraw. Wypetnienie tej pozycji powoduje
ze pozycje oS¢ przejsé i Przej$¢ wykanczajgcych, muszg zostaé bez wartosci.

Po wykonaniu gwintowania, nalezy wykona¢ ruch narzedzia do wymiany i z magazynu wybra¢ n6z
przecinak (rys.94) w celu odciecia obrobionego detalu.

| EdgeCAM - marekrz\ecsqlexpressiexamples10

J) Frezawanie ¥V Toczerie T Otwory Narzedzie
Dodai...
% Opiz narzedzia Szerokoit Wiysieg
‘l MB55-151.21-30 3mm Meutral Insert Part 3 32
Y MBSE-151.21-30 3mm Meutral - GC225 3 32 :
Usuri
‘l Capto 4.0 mm wide Part-0ff Tool 4 40
T 7.0 mm wide Part-0F Tool 7 70
T 5.0 mm Wide Part-0f Toal 5 [=11]
T 4.0 mm Wide Part-0f Toal 4 55
bl 2.0 o Wide Part-ff Tool | 3] ] |
M 1.5 mm Wide Part-0if Toal 15 jeli}
FEiltry
‘ >
LA
[ ‘Wbierz ] [ Anuluj ] [ Pomoc ] l Dk ]
Rys.94

Odciecie detalu w EdgeCAM mozna zrealizowac na dwa sposoby: albo z uzyciem ruchéw szybkich
i roboczych albo z wykorzystaniem cyklu Rowki profile (ten wariant stosowa¢ mozna gdy przed
odcieciem wykonana powinna by¢ faza).

Po wyborze narzedzia nalezy ruchem szybkim dojecha¢ do punktu w ktérym detal ma by¢
odciety, na wspbtrzedne Z87 X46 (nalezy ustawi¢ punkt charakterystyczny ptytki-czerwona kropka,
tak aby znajdowat sie on po prawej stronie, w przeciwnym razie nalezy przesung¢ punk dojazdu
narzedzia w osi Z o szeroko$¢ noza). Nastepnie nalezy wywota¢ cykl Rowki profile, wypetié
pozycje jak na rys (rys.95), wskaza¢ profil i zatwierdzi¢ wybor.
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Po odcieciu detalu nalezy wykonac ruch narzedzia do wymiany.

Przecinanie bylo ostatnig operacjg niezbedna do otrzymania gotowego wyrobu. Aby sprawdzic¢
poprawnos$¢ zdefiniowanej obrobki nalezy wigczy¢ warstwe Poéifabrykat, wywota¢ modut
Symulacja i uzywajgc przycisku Start, uruchomi¢ symulator. Wynik obrébki powinien by¢ zgodny
Z rys.96.

W przypadku gdy w symulacji wystapi kolizja (co moze sie zdarzy¢) nalezy wyedytowac cykl w
ktorym to nastapi i poprawic parametry.

uTnczcn{E 2-osiowe+C - Symulator
Ll W Wb omces -
TR R R

]
STOP
Pasek regulacji
START szybkosci symulacji

I o= eIy J
qﬂ ,Iq“L.

MNazwy wykonanych instrukcji

F/ Q

57 Ruch robocay

58 Ruch szybki
59 Do wymiany

1 « » » Raport } Koiizje A Punit /7

Rys.96



Po sprawdzeniu i ewentualnym poprawieniu obrdbki, nalezy wygenerowa¢ kod NC (rys.97).
Opcja ta nie jest dostepna w wersji Student edition.
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