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I. Interfejs uzytkownika

Uruchom EdgeCAM ikong z grupy programow. Program pracuje w dwéch trybach: obrdbki (CAM)
widocznym na (Rys.1) i modelowania (CAD). Program domyslnie uruchamia sie w trybie

modelowania 3D. Poznasz teraz podstawowe zasady poruszania sie po interfejsie.
Release Candidate version of EdgeCAM - Licensed to Rzeszow University of Technology - Part.ppf - |ﬁ'|1||
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Rys. 1. Okno modutu CAM
Do najwazniejszych elementow sktadowych interfejsu nalezg:
e Pasek menu — zawierajacy polecenia programu.
Pasek Standardowy — zawierajacy polecenia czesto wykorzystywane w programie.
Paski polecen Frezowania — zawierajg polecenia cykli obrobczych.
Przegladarka — zawiera karty Warstw, Obrébki, Cech i Informacje.
ZERO — $rodek uktadu wspétrzednych.
Pasek stanu — wys$wietla objasnienia poszczegdlnych ikon oraz podpowiedzi podczas
wykonywania polecen modelowania i obrdbki.
Ustawienia widokéw — umozliwia ustawienia widokéw w rzutach prostokatnych.
e  Wybdr wskazan — okresla rodzaj wskazania.
e Podziat okna — umozliwia podziat okna w pionie lub poziomie.

Przyktad: Zarzadzanie ekranem

W tych przyktadach poznasz zasady poruszania sie po interfejsie i korzystania z klawiszy myszki.
Otwoérz plik Interfejs.ppf i przecwicz opisywane opcje.

Do kontroli wyswietlania detalu na ekranie stuzy pasek Widok, umieszczony (Rys.2) w prawej
goérnej czesci interfejsu.
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Rys. 2. Gtéwne ikony paska Widok




Widoczne na rysunku ikony stuza do wywotywania polecen zwigzanych z widokiem detalu:
Dopasuj — powoduje maksymalne powiekszenie w granicach okna.

Okno — powiekszenie w granicach wskazanego okna przy wcisnietym lewym klawiszu.
Pomniejsz — skokowe pomniejszenie.

Powieksz — skokowe powiekszenie.

Obré¢ — obracanie detalu. Obraca detal wokdét konkretnej osi przy wcisnietym klawiszu X, Y
lub Z.

6. Model wirujagcy — powoduje obrot ciggty detalu.

7. Przesunn — przesuwanie na ekranie.

8. Cieniuj — przetgcza pomiedzy widokiem drutowym a cieniowanym detalu.
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. Pobtfabrykat — przetacza pomiedzy widokiem drutowym a cieniowanym potfabrykatu.
0. Cechy — przefacza pomiedzy widokiem drutowym a cieniowanym cech.

Gdzie zdefiniowac ustawienia globalne programu

Wywotaj ustawienie globalne poleceniem System z menu Opcje i ustaw opcje widoczne na (Rys.3)
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Rys. 3. Widok okna konfiguracji systemu
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Rys. 4 Pasek wstegowy ,Dostosuj” wraz z widokiem zaktadki ,Konfiguracje”



Kolory, styl linii...

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

Styl linii — aktualnie uzywany styl linii podczas rysowania.

Cofnij — nieograniczona mozliwo$¢ cofania wykonanych polecen (Ctrl+2).

Ponow — przeciwienstwo polecenia Cofnij (Ctrl+Y).

. Informacje — w module CAD wyswietla informacje o geometrii, a CAM o Sciezkach obrobki.

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

Wybdr 2D — praca podczas rysowania w trybie ptaskim.

Modelowanie — praca w trybie modelowania.
0. Obrébka — praca w trybie obrdébki.

1
2
3
4
5
6. ZERO — ustawienie kierunku osi Z w stosunku do widokéw prostokatnych.
7
8
9.
1

Na pasku z elementami geometrii (Rys.6) znajduje sie kilka grup ikon:
1. Pierwsza to linie: dowolna, pozioma, pionowa, tamana, definiowana.

2. Druga to tuki: przez trzr punkty, okrag, definiowany.
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Rys. 6 Pasek podstawowy z elementami geometrii krawedziowej

Polecenia edycji ptaskiej geometrii sq dostepne na pasku Edycja lub z menu Edycja.

Poszczegdlne ikony (Rys. 7) oznaczaja:
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Rys. 7 Pasek z poleceniami edycji geometrii

II. Tryby pracy CAD i CAM

EdgeCAM uruchamia sie w trybie Modelowania. Aby przejs¢ do modutu Obrébki, nalezy
nacisng¢ ikone widoczng na (Rys. 8) (2. prawy gorny rég) lub polecenie Obrébka (1. menu Opcje).
Zauwaz, Zze po przejsciu do modutu Obrobki zmienito sie menu oraz paski narzedzi. Np. w miejscu,
gdzie byt pasek z modelowaniem krawedziowym (linie, tuki...), jest teraz obrébka krawedziowa, a
ikony do modelowania powierzchni (pasek Powierzchnie) zmienity sie w cykle obrobki
powierzchniowej. Taka budowa interfejsu znacznie utatwia prace i zwieksza przejrzysto$¢ pracy. W
dowolnym momencie mozna powrdci¢ do trybu Modelowania przez polecenie w menu Opcje lub

ikong widoczng na (Rys.8)
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Rys. 8 Przetaczanie sie miedzy trybami Modelowania i Obrdbki



Przegladarka umozliwia na poszczegdlnych kartach kontrole nad:

Warstwami — karta aktywna w obu trybach;

Obrobka — karta aktywna tylko w trybie Obrobki;

Cechami — karta aktywna w obu trybach, ale z réozng dostepnoscig polecen (Rys. 9)
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Rys.9 Widok kart: 1 -Obrébka; 2 - Cech; 3 - Warstw

III. Cykle frezowania

Obrébke w EdgeCAM mozna definiowac za pomocg pojedynczych cykli obrébki lub operacji (menu
Operacje), w ktoérych sktad wchodzi kilka instrukcji obrébki (w tym réwniez cykle). Obrébke detali
w EdgeCAM zaczniemy od krawedziowej. Mozna jg definiowaé na podstawie profili ptaskich (2D
DWG, DXF, IGES) detalu, czyli linii, tukdw, etc., cech plikow brytowych oraz krawedzi powierzchni.
S3 to elementy wystarczajace do definicji obrébki elementéow typu korpusy, obudowy czy proste
elementy form. Proces obrdbki elementéw typu korpusy - obudowy nie jest skomplikowany i
ogranicza sie w wiekszosci przypadkéw do stosowania cykli 2,5-osiowych. Na poczatek zapoznamy
sie z definiowanie obrdébki na bazie detali zbudowanych na plikach ptaskich, w ktdérych bedq
stopniowo wprowadzane poszczegolne opcje cykli. Pierwsze przykfady omoéwimy szczegdétowo, w
kolejnych zrezygnujemy z opisu powtarzajacych sie funkcjonalnosci, ktére bedg miaty rowniez
zastosowanie w obroébce plikéw brytowych i powierzchniowych.

Cykl Planowania %

Bardzo popularnym cyklem stosowanym w obrobce korpuséw (Rys.10) jest Planowanie (menu
Cykle). Jest to zebranie naddatku materiatu z czota detalu, a do jego zdefiniowania wystarcza
wskazanie zewnetrznego zarysu detalu i ewentualnie wewnetrznych wysp.
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Ikony z obrdébka pojawiajg sie po wybraniu narzedzia z Magazynu — zobacz na kolejnych
stronach przykfad Obrébka pokrywy



Karta Ogdlnie

Na karcie Ogdlnie definiuje sie globalne ustawienia cyklu. Poszczegdlne parametry okreslaja:
e Typ Frezowania (Rys. 11)
o Wspdtbiezne (kierunek ruchy frezu zgodny z kierunkiem obrotéw).
o Przeciwbiezne (kierunek ruchu frezu przeciwny do kierunku obrotéw).
o Optymalne (kierunek ruchu frezu jest na zmiane Wspdtbiezny i Przeciwbiezny).
_— e | -
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Rys. 11 Schemat frezowania Przeciwbieznego, Wspo’rbleznego oraz Optymalnego — widok
narzedzia w rzucie izometrycznym

e Naddatek — wielkos¢ naddatku (na + lub -) od
! zewnetrznego profilu w ptaszczyznie XY.

o Szerokos$¢ % — szeroko$¢ skrawania to maksymalna
odlegtos¢ pomiedzy pojedynczymi sciezkami narzedzia,
rozumiana jako procent Srednicy narzedzia

e Kagt — kat generowania $ciezek mierzony wzgledem osi X.
e Tolerancja — tolerancja generowania Sciezki.




o Gfeb. skraw. — maksymalna gtebokos$c¢ skrawania, czyli
warto$¢ materiatu w osi Z skrawana w jednym przejsciu
narzedzia. Jezeli to pole jest puste (domyslnie 0),

l wtedy frez od razu schodzi na petng Gfebokosé.

Nizej znajdujq sie parametry technologiczne zwigzane z posuwami i obrotami:
o Posuwy:

0 Roboczy — parametr ten okresla warto$¢ posuwu
roboczego na ptaszczyznie XY(domyslnie
wartosé/minute). Typ posuwu definiuje sie poleceniem
Rodzaj posuwu (menu M-Funkcje).

o Wgtebny — wartos$¢ posuwu w osi Z.

-l

o Obroty — liczba obrotéw na minute wrzeciona frezu.
W zaleznosci od postprocesora wartos¢ oznacza
obroty/minute lub szybko$¢ skrawania w metrach na
minute.




Karta Poziom

Na karcie Poziomy definiujemy wysokosci, w granicach ktérych generowane sg Sciezki.

Wskazowka

Okienka, w ktore wpisujemy wartosci liczbowe (Rys. 12) akceptujg dziatania
matematyczne, np. dodawanie ,,+", odejmowanie ,-"”, mnozenie ,*” dzielenie ,/". Wykorzystuje
sie to np. do podniesienia poziomu obrébki np. -6+1: pozostawia 1 mm na obrdbke
wykanczajaca, np. do podziatu obrébki na rowne gtebokosci skrawania: Gtebokos¢ na karcie
Poziom wynosi -13 mm, na karcie Ogdlnie w polu Gtebokos$¢ skrawania wpisujesz 13/5, czyli
obrdbke dzielimy na 5 rownych przejscé.

Ogdlnie  Poziom IWeiéciaI Fuchy hau:zqu:el

Bezpieczny

Faoziom 0.0 -

Gtebokogd I{B[ak_} "FI

Rysunek 12. Widok karty Poziom

W cyklach frezowania narzedzie porusza sie ruchem pionowym na rézne ptaszczyzny. Ptaszczyzny

te muszg by¢ zdefiniowane poprzez odpowiednie parametry na karcie Poziom danego cyklu, czyli

poziom Bezpieczny, Poziom obrobki i Gtebokosé. Parametry te moga by¢ zdefiniowane przez

przejecie wartosci Z ze wskazanej geometrii (np. punktu, konca linii).

Poszczegolne parametry definiujq:

] e Bezpieczny — poziom okreslony w wartosciach
ABSOLUTNYCH. Tutaj wprowadza sie pfaszczyzne, na
jakiej narzedzie moze sie poruszac¢ ruchem szybkim, bez

. | mozliwosci zderzenia sie np. z uchwytami.

e Poziom — poziom  okreslony w  wartosciach
ABSOLUTNYCH. Tutaj wprowadza sie pfaszczyzne, od
ktérej profil bedzie poddawany obrébce.



o Gfebokos¢ — okreslona w wartosciach
% PRZYROSTOWYCH wzgledem Poziomu.

Karta Wejscia i wyjscia

1. Edytuj ponownie Sciezke Planowania i przejdz na karte Wejscia — (Rys. 13)

Elgc'ulniel Poziom elscia | Ruchy hau:zqu:el
Posu (%] |‘||:||:|— v Rdwne wartodci
—Wejdcie
k.at II:II:I— Fromier IEH:I—
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Rys. 13 Edycja parametrow wejsé/wyjs¢ narzedzia:

Parametry tych ruchow wejsc i wyjsé okreslajg Kat, Promien i Diugosé. Ich wartosci mogq byc¢ inne
dla ruchéw Wejscia i inne dla Wyjscia lub jednakowe. Jednakowe ruchy sg realizowane po
zaznaczeniu opcji Réwne wartosci.
e Posuw — ruchy wejscia-wyjscia sg realizowane posuwem Roboczym (z karty Ogodlnie) lub
jego procentowg wartoscig. Jezeli pole Posuw jest puste, wynosi ono domysinie 100%.
e Kagt — okresla wartos$¢ kata, pod ktérym nastepuje np. wejscie narzedzia w granicach 0-90
stopni. Mierzony jest w pfaszczyznie prostopadiej (Rys.14) do ptaszczyzny, w ktérej
generowane sq Sciezki (XY).

- b

A
Rys. 14 Wejscie narzedzia pod katem 90 stopni

e Promienn — okresla wielko$¢ promienia np. wejscia/wyjscia narzedzia, moze wynosic 0.
e Dfugos¢ — okresla dtugosc¢ sciezki wejscia i wyjscia narzedzia.
Karta Ruchy laczace
Ruchy tqczgace (Rys. 15) sq to ruchy, ktére facza sasiednie Sciezki wejscia i wyjscia. W celu
skrdécenia czasu obrébki podzielono je na dwa rodzaje, tj. Krdtkie i Dtugie Sciezki.



Elgnfnlniel F'n:nzin:nml Wwejfcia Ruchy taczace

—Krdtkie sciezki
~Tvp Pasuw (%) |1 0o
i~ Linie
f buki

—[tugie sciezki
—Typ Odleghois bezp. IE

" Optymalne
{* Poziom bezpieczny

Rys. 15 Pole definicji typu ruchow taczacych sasiednie Sciezki

[~ Foboczy pray zejsciu

Sasiadujace Sciezki mogg by¢ taczone przez:

Linie — ruch po najkroétszej drodze jako linia 2D.
tuki — ruch odbywa sie po tuku — zalecany do obrobki HSM

Krotkie sciezki realizowane sg z procentowg wartoscig posuwu Roboczego z karty Ogdlnie.

W przypadku stosowania Typu frezowania Wspdtbieznego lub Przeciwbieznego (karta Ogdlnie) frez
po dojezdzie do konca sciezki wyjezdza do géry i powraca, aby zacza¢ sasiednig Sciezke z tej samej
strony co poprzednia — utrzymywany jest w ten sposodb staty kierunku skrawania. Powrdét do

poczatku sasiedniej sciezki moze sie odbywac na:

Poziomie bezpiecznym — wyjazd pionowy posuwem szybkim na Poziom bezpieczny, ruch
szybki w ptaszczyznie XY na Poziomie bezpiecznym nad punkt startu, zjazd do punktu startu
kolejnej $ciezki na Odlegtos¢ bezpieczng na Posuwie wgtebnym lub roboczym (przy
zaznaczonej opcji Roboczy przy zejsciu).

Optymalnym — wyjazd pionowy posuwem Ruchow {gczacych na Odlegtosé bezpieczna
(przyrostowo od najwyzszego punktu detalu nad biezacym przejazdem), ruch w
ptaszczyznie XY nad punkt startu, ruch zjazd do punktu startu kolejnej sciezki na Odlegtosé
bezpieczng na posuwie Ruchoéw tgczacych lub roboczym (przy zaznaczonej opcji Roboczy

przy zejsciu).

Wartos¢ posuwu Ruchdw faczacych odpowiada tej zdefiniowanej w Postprocesorze. Wartosé te

mozesz modyfikowa¢ w danym pliku przez edycje Parametrow maszyny (menu M-Funkcje) lub z
poziomu przegladarki przez edycje Sekwencji.

Przyktad wygenerowanej $ciezki narzedzia w cyklu Planowanie Rys. 16

r
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Rys. 16 Widok Sciezki cyklu Planowanie
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Cykl Zgrubny

Cykl Zgrubny (menu Cykle) generuje Sciezke na kolejnych poziomach z zadang gtebokoscig i
szerokoscig skrawania z pozostawieniem naddatku,
klu:

narzedziem jak i mniejszym. Po wywofaniu ¢

obrobka resztek zaréwno tym samym

Rys. 17 Widok ikony wywotujacej

Pojawia sie okno dialogowe, na ktérym na poszczegdlnych kartach definiujemy parametry:
e Ogdlnie — globalne ustawienia cyklu.
e Poziom — poziomy obrobki i gtgbokos¢ skrawania.
e Scianka — pochylenia $cianek.
e Wejscia — zaglgbiania si¢ narzgdzia.

Karta Ogdlnie
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Rys. 18 Widok karty Ogolnie cyklu Zgrubnego

Na karcie Ogdlnie poszczegdlne
parametry okreslaja:
e FElementy
Profile
Powierzchnie
Bryty
e Typ frezowania
typ obrébki:
Wspotbiezna
Przeciwbiezna lub Optymalny.
e Strategia :
Wierszowania
Koncentrycznie.
Spirala
ksztatt (Rys. 18) Sciezki



1% 2« 3%
Rys. 19 Widok Sciezek strategii 1 - Koncentrycznej i 2 - Wierszowania 3 - Spiralnej
Plik NC — sposob zapisu kodu NC jako: Interpolacja liniowa, Kotowa lub Spline.
Szerokos¢ — maksymalna szerokos¢ skrawania jako procent Srednicy narzedzia.
Naddatek — wielko$¢ naddatku (odsuniecie od profilu w ptaszczyznie XY).
Naddatek w Z — wielko$¢ naddatku w osi Z.
Kat — kat w cyklu Wierszowania wzgledem osi X.
Tolerancja — tolerancja generowania Sciezki.
R minimum — minimalny promien, jaki generowany jest na Sciezce.
Szerokos¢ wykornczenia — wartosc szerokosci skrawania przy Sciance.
Obrébka regionami — jezeli ta opcja jest zaznaczona, woéwczas obrébka (Rys. 20) jednego
elementu (kieszen3) przebiega do konca, zanim narzedzie przejedzie do nastepnej
(kieszen4).

Rys. 21 Zasada Obrdbki regionami — widok z boku

e Poétfabrykat — Typ poifabrykatu do obrdbki. W przypadku obrébki kieszeni zamknietych
nalezy wybrac¢ opcje Brak. Opcje Profil wybiera sie w przypadku obrdbki kieszeni otwartych i
elementow typu elektrody, stemple itd.

Karta Poziom

Na karcie Poziom znajdujg sie parametry Kontrolujgce poziomy i gtebokosci skrawania.
Resztki posrednie

Parametry te stuza do obrdbki resztek materiatu (,schodkéw”— Rys. 22), ktéry pozostaje na
bokach detalu po obrébce zgrubnej. Obrdbka odbywa sie tym samym narzedziem w jednym cyklu.
Kolejne parametry okreslajq:
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Rys. 22 Zasada obrébki resztek materiatu na pochylonych Sciankach detalu

e Szerokos$¢ — maksymalna szerokosc skrawania. Domyslinie, jezeli to pole jest puste,
przyjmowana jest wartos$¢ Szerokosci skrawania z karty Ogdlnie.

e Gfeb. skraw. — gtebokos$c¢ skrawania dla obrobki resztek.

e Posuw — wartos¢ posuwu podczas obrobki resztek. Definiowana jest ona jako procent
wartosci posuwu Roboczego z karty Ogdlnie. Jezeli to pole jest puste, przyjmowana
jest warto$¢ 100%.

Karta Scianka

Mozemy definiowac¢ profil scianki, kat pochylenia i promienie wykonczenia.

Dguﬁlniel Poziom  Scianka I"-.-\-"eis'u:ial
[~ 'wekaz profil $cianki
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Dralny promier I—
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Rys. 23 Cykl Zgrubny Karta Scianka

Karta Wejscia

Cykl Zgrubny moze Automatycznie dobra¢ najlepszy typ wejscia narzedzia w materiat, w zaleznosci od
obrabianego ksztattu detalu z uwzglednieniem budowy narzedzia oraz zalecen producentow narzedzi. Wejscia
narzedzia posiadajg kontrole kolizyjnosci z detalem obrabianym.



Parametry wejscia narzedzia w materiat sg obliczane przez program, mozna je wpisa¢ wedtug
wlasnego uznania, a najlepiej zgodnie z zaleceniami producenta narzedzia, ktory podaje zwykle np.
dopuszczalny kat wejscia.
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Rys. 24. Widok: 1 - Karta Wejécia cyklu Zgrubnego; 2 - Sciezki obrébki z wejéciem po Spirali

Zasada obliczania parametréw wejscia narzedzia jest pokazana na (Rys. 25) Parametry na
karcie Wejscia oznaczaja:

bdaksymalna
Giebokosc
Wiejscia

baksymalna
Glebokosce

bdakswmalna)
gtebokosc
Wejscia

Skrawania [Maksym almy Kat Wejécia]

i B S s @

N

! Dhugosc lub Fromien Wejscia
A-(2xR)

A-[2xR)

A,

Rys. 25 Zasada obliczania parametrow wejscia narzedzia

e Max gfebokos¢ — maksymalna gitebokos$¢ wejscia, na jaka moze sie zagtebi¢ narzedzie
podczas wejscia w materiat, wynikajaca z budowy narzedzia lub zalecana przez producenta.

e Kat wejscia — kat, pod ktédrym narzedzie zagtebia sie w materiat.

e Posuw — wartos¢ posuwu ruchdéw wejscia. Definiowana jest ona jako procent wartosci
posuwu Roboczego z karty Ogdlnie. Domyslinie, jezeli to pole jest puste, wynosi 100%.

e Ostrza czofowe — parametr ten zaznaczamy w przypadku, gdy narzedzie posiada takie
ostrza.



Automatyczne wejscia narzedzia w cyklu Zgrubnym

W przypadku wyboru Typu wejscia jako Automatycznie cykl Zgrubny dobiera najlepsze wejscie
narzedzia w materiat w zaleznosci od obrabianego ksztattu detalu. Kolejno preferowany jest ruch
wejscia:

Wagtebny poza materiatem — narzedzie wykonuje ruch wglebny poza materiatem =z
Odlegtosci bezpiecznej ponad materiatem.

Pod katem — jezeli narzedzie nie moze wej$¢ w materiat ruchem Wgtebnym, zagtebia sie
Pod katem wzdtuz Kata wejscia z Odlegtosci bezpiecznej ponad materiatem do kolejnego
poziomu obrdébki.

Spirala — jezeli narzedzie nie moze sie zagtebi¢ pojedynczym Zygzakiem (poniewaz np.
kieszen nie jest dostatecznie dtuga), wéwczas narzedzie zagtebia sie ruchem po spirali
wzdiuz Kata wejscia. Punkt koncowy ruchu jest tak blisko jak to mozliwe punktu startu
obrébki regionu z zapewnieniem bezkolizyjnosci ruchdow narzedzia z detalem obrabianym.
Parametr Typ frezowania okres$la kierunek spirali. Przy frezowaniu Wspétbieznym i
Optymalnym kierunek jest przeciwny do ruchu wskazowek zegara, a przy Przeciwbieznym —
zgodny.

Zygzak — jezeli narzedzie nie moze sie zagtebi¢ w materiat po Spirali (poniewaz np.
szeroko$¢ kieszeni jest za mata dla promienia spirali), wowczas zagtebia sie ruchem
zygzakowym wzdtuz Kgta wejscia.

Profil — jezeli narzedzie nie moze sie zagtebi¢ w materiat Zygzakiem (poniewaz diugosé
kieszeni jest za krotka lub kieszen ma np. ksztatt pierscienia), woéwczas zagtebia sie wzdtuz
profilu kieszeni wzdiluz Kaqta wejscia.

Wgtebny w materiale — wystepuje tylko przy zaznaczonym parametrze Ostrza czotowe.

Pozostate przypadki wej$¢ narzedzia w cyklu Zgrubnym

Jesli rezygnujemy z Automatycznego doboru wejscia narzedzia w materiat, mozemy

zadeklarowac, aby program zawsze zagtebiat narzedzie (Rys. 26):

I.-'l‘-.utumatyc; - I

Automatyczne

IZ wWejfciar ™ I

twu:ue[ah] £ wieEciami
Spirala Ma ghebokogei
Zygzak O ptyrnalmy

Rys. 26 Widok opcji Typow wejs¢ i taczenia Sciezek

W otworze(ach) — umozliwia wskazanie punktu wejscia narzedzia we wczesniej
wywierconym otworze. W tym celu wystarczy narysowac punkt na maksymalnej gtebokosci,
do ktorej siegata petna $rednica wiertta podczas wiercenia. Przy definicji cyklu z tym Typem
wejscia program zapyta o wskazanie punktu wejscia — (Rys. 27) Jezeli wiercenie zostato
przeprowadzone do dna kieszeni, mozna ustawi¢ Kgt wejscia na 90 stopni.

|
|
|
+

Rys.27 Zasada wskazywania punktu wejscia narzedzia

Po Spirali — preferowanym wejsciem narzedzia jest ruch po spirali — jesli jednak przestrzen
kieszeni jest zbyt mata dla prawidtowego promienia spirali, zostanie dobrany kolejny ruch
wg algorytmu z opcji Automatycznie.

16 o



e Zygzakiem — preferowanym wejsciem narzedzia jest ruch zygzakiem pojedynczym (wejscie
pod katem) — jesli jednak przestrzen kieszeni jest zbyt mata dla prawidtowej diugosci
wejscia, zostanie dobrany kolejny ruch wg opcji Automatycznie.
taczenia $ciezek (Dtugie Sciezki) przy przejazdach do kolejnego obszaru obrébki, np. w
przestrzeni jednej kieszeni, mogg sie odbywa¢ wg opcji:

e Z wejsciami — generowane jest standardowe wejscie narzedzia.

e Na gfebokosci — narzedzie przejezdza do nastepnego obszaru obrébki, jezeli to tylko
mozliwe na poziomie skrawania.

e Optymalny — optymalizacja przejazdéw pod wzgledem czasu obrdbki.

IV. Cykle profilowe

Cyklem obrébki kieszeni mozna wyfrezowac¢ element bez pozostawienia naddatkéw na obrébke
wykanczajaca, definiujac ostatnie przejscie z mniejszq szerokoscig skrawania, ale nie zawsze
jednak jest to mozliwe do realizacji. W przypadku bardziej ztozonych zagadnien zaleca sie stosowac
cykl Profilowania, ktéry podobnie jak cykl Zgrubny posiada (oprocz obrdbki powierzchni) mozliwosc
generowania $ciezek na podstawie geometrii: profili, powierzchni, bryt.

Cykl Profilowanie @

Cykl Profilowanie (menu Cykle) stuzy do obrobki wykanczajacej ztozonych detali po obrobce
zgrubnej kieszeni lub moze stanowi¢ samodzielny cykl (Rys. 28) obrébki profili zamknietych lub
otwartych z mozliwosciq stosowania Korekcji na promien narzedzia. Podobnie jak w cyklach
zgrubnych mozna w tym cyklu definiowac obrdbke elementéw z pochylonymi Sciankami.
Karta Ogolnie
Na karcie Ogdlnie wystepuje jeden nowy parametr Korekcja:

o Sciezka — kod NC generowany jest jako wspotrzedne éciezki, czyli na $rodek narzedzia.

e Geometria — kod NC generowany jest jako wspéirzedne geometrii
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Rys. 28 Karta Ogdlnie cyklu
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Karta Poziom
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Rys. 29 Cykl Profilowanie: 1 - Karta Poziom; 2 — Graficzny schemat

Karta Kontrola

Elgufulniel Poziom Fontrala I StarthDniecl Weis’cial Ruchy l'aczacel Sciankal

felit kgt byl

I fel & kgt stk

—

—Ptazkie regiony

[ Erabia) phaskie
= Brak
£ Koncentiyezny

Tyup frezawatiia
= wispothiesne
) Brzecinbiczne

= Bzutowanie kot = Optymalhe

= Wierszowanie

Szerokogs [&]

—

—Optymalizacja
I Obrabiaj regionami
v Majblizeze regiony

[ 0d dobu dao gdy

~Maroza

Strategia
' Okragte
" Ostre
" Petla
i~ HSH

Framiefi petl

—Powierzchnie chronione

[T Akbane

—

[ addatek:

Umozliwia precyzyjne odrdznienie
powierzchni ptaskich od stromych
do tego celu stuzg parametry Min i
Max kat styku. Ich wartosci
wachajg sie od 0 do 90.
Kontrola Naroza:

- Okragte

- Ostre

- Petla

-  HSM
Rys. 30 Cykl Profilowanie Karta
Kontrola



Karta Start/Koniec
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Rys. 31 Cykl Profilowanie Karta Start/Koniec

Przekroczenie

1 t

1
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Pozwala na definiowanie Punktow
wejscia/wyjscia narzedzia
obrabianego

Rys. 32 Cykl Profilowanie karta Start/Koniec 1- Punkt wejscia/wyjscia — srodek detalu 2 - Wartosci

automatyczne
Karta Wejscie
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Rys. 33 Karta Wejscia cyklu Profilowanie
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Ruchy wejscia i wyjscia (Rys. 34)
narzedzia sq to ruchy w
ptaszczyznie XY, ktére wystepujg na
poczatku i koncu cyklu. To
polecenie gwarantuje brak kontaktu
frezu z materiatem przy rozpoczeciu
i  koncu cyklu. Kazdorazowo
narzedzie jest oddalone od czesci
obrabianej, a co za tym idzie, na
materiale nie ma widocznych
Sladow Sciezek.



Wejscie i wyjscie narzedzia moze by¢ definiowane przez kilka parametrow:

-} /

Rys. 34 Parametry Wejscia/Wyjscia narzedzia

e Dtugosé dla ruchu po prostej.

e Promien i Kat dla ruchu po tuku.

e Wydtuzenie profilu — okres$la odsuniecie (+) lub przyblizenie (-) punktu Startu i Korica
obrébki stycznie do wybranego profilu.

e Przekroczenie — okresla wartosc przejechania narzedzia poza (Rys) punkt koncowy obrobki
dla zamknietego profilu. T

[Przekroczenie]

Rys. 35 Zasada dziatania parametru Przekroczenie

Karta Ruchy tqczace

: : : — : Ruchy faczace sa to ruchy, ktére
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Typ - _ (Rys. 37-39)
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Rys. 36 Karta Ruchy taczace cykl profilowanie



Linie - ruch po najkrétszej drodze jako linia 3D (Rys. 37)

Tup
= Erak
 buki

Rys. 37 Kolor btekitny Ruch tgqczacy - Linie

Krok — ruch odbywa sie w ptaszczyznie XY a nastepnie w Z. (Rys. 38)

Tvp
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Rys. 38 Kolor btekitny Ruchy fqczace - Krok

tuki — ruch odbywa sie po tuku (Rys. 39)

Tvp
™ Linie
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Rys. 39Kolor btekitny Ruchy tgqczace - tuki

Karta Scianka

Na tej karcie podobnie jak w cyklu
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Rys. 40 Karta Scianka cyklu Profilowanie



Profilowanie z geometrii okrag, zastosowanie funkcji Scianka (Rys. 41)

K.at pochylenia |45 ]
\ ' Gdrmny promiet IEEI
) e Dalny promiety |1EI

K.at pochulenia |45
Gdrmny promiet IEEI
e — ..
" e Dralny pramieth |1 0
2

Rys. 41 Cykl Profilowanie - Scianka
1 Profil pochylony o kat 45
2 Profil utworzony z promieni Gérny 20mm; Dolny 10mm

Cykl Wierszowanie

Cykl Wierszowanie (menu Cykle) stosuje sie do obrdébki wykanczajacej powierzchni o
matych, zmieniajacych sie krzywiznach w osi Z. Generuje on Sciezki rownolegte wzgledem siebie
kontrolowane szerokoscig skrawania, kierunkiem $sciezki, chropowatoscig i rozpoznawaniem typu
(zblizone do ptaskich lub stromych) obrabianych powierzchni. Jedli Sciezka generowana jest wzdtuz
osi X (ptaszczyzna XZ) lub osi Y (ptaszczyzna YZ), wéwczas umozliwia to wykorzystanie w pliku NC
interpolacji kotowej. )

Zostata dodana nowa strategia na karcie ,Kontrola” — Obrébka Goéra/Dot. Sciezki narzedzia
zostaty przedstawione (Rys. 44-46)

Rys. 42 Fragment paska polecen z zaznaczona ikong wierszowanie
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Rys. 43 Widok zakfadki Kontrola

Rys. 44 Sciezka narzedzia z wylaczona Kontrola Obrébki



_ . ~Obrébka Géa/Dék —
". ~ Strategia
! " Brak

| W gde

Rys. 45 Sgiezka narzedzia z kontrola obrébki - W dét
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Cykl Ptaskie Regiony

Rodzaj obrobki wykanczajacej, ptaszczyzn na odlewach oraz na odkuwkach, korpuséw.
Wyszukuje on ze wskazanego detalu, ptaskie regiony i obrabia je jedng z trzech podstawowych
strategii. W wersji Edge CAM 9.0 zostat zabieg ptaskich regionéw rozszerzony, o zaktadke,
Scianka. Pozwala na przeksztatcanie zakresu obrébki: o kat, zmiane gérnego i dolnego promienia,
profilu zaznaczonego, lub wskazanie gotowej $cianki.
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Rys. 47 Fragment paska polecen cykli wraz z zaktadkg Scianka
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Rys. 48 Cykl Ptaskie regiony 1- Sciezka narzedzia z wykorzystaniem, funkcji z zaktadki écianka

2 - Sciezka narzedzia bez funkcji $cianka

Cykl Koncentryczny

Cykl Koncentryczny 3D (menu Cykle) stosuje sie zarowno do obrobki potwykanczajacej jak i
wykanczajacej powierzchni. Generuje Sciezki swobodnie przebiegajace rownoczesnie w trzech
osiach z mozliwoscig generowania ich wokét wskazanej prowadnicy. Parametrami kontrolujgcymi
Sciezke jest szerokos¢ skrawania, chropowatosé i ilos¢ sciezek w przypadku generowania obrobki
wokot prowadnicy. W wersji 9.0 zostata dodana

Elgc'ulniel Poziom  Kaontrala |Weis’cia| Ruchy han:zau:el

in kgt stk |5

b aw kat stk 45

koncentryczny
Rys. 49 Fragment paska polecen z cyklem Koncentrycznym, wraz z zaktadkg Kontrola

1* 2 ¢
Rys. 50 Cykl Koncentryczny 1 - $cie2ka narzedzia bez kontroli
2 — Sciezka narzedzia z kontrola



Cykl Obrébki narozy @

Cykl Obrébki narozy (menu Cykle - rys) umozliwia wygenerowanie ptynnych sciezek tylko w
narozach detalu lub miejscach, gdzie wieksze narzedzie nie mogto sie zmiesci¢. Parametrem
kontrolujacym Sciezke jest Szerokos¢ skrawania, ktdra moze by¢ zageszczana przez Chropowatosc.
Obszar, w ktérym generowana jest sciezka, okresla parametr Poprzedni R, okreslajacy wielkosc
promienia zaokraglenia poprzedniego narzedzia lub inaczej obszar w narozach, gdzie ma by¢
generowana $ciezka. Parametr Poza zakresem pozwala na optymalizacje tgczenia Sciezek przez
rozszerzenie zakresu, w ktorym program je generuje.
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Rys. 51 Fragment paska polecen z cyklem Obrébka narozy, wraz z zaktadka Ogolnie
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Rys. 52 Sciezka narzedzia w cyklu Obrébka narozy

Opcja otlowkowa w cyklu Obréobka narozy

W niektorych przypadkach zageszczanie Sciezki moze by¢ nieefektywne i prowadzi¢ do
dtugiego czasu obrobki. W cyklu Obrébki narozy dostepna jest opcja Obrobki otéwkowej, ktéra
powoduje wygenerowanie dodatkowej Sciezki centralnej — (Rys. 53). Opcje te warto stosowac
zwiaszcza przy bardziej stromych powierzchr:/iach.

o




Cykl Obrobki otowkowej g

Tym cyklem obrobimy zaokraglenia na detalu, generujac wokoét Sciezki centralnej dwa
dodatkowe przejscia z kazdej strony, stosujemy ja przy ostrych niedostepnych krawedziach.
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Rys. 54 Fragment paska polecen z cyklem Obrébka otéwkowa, wraz z zaktadka Ogolnie

Rys. 55 Sciezka obrébki otdwkowej

Cykl Rzutowanie $ciezek ptaskich {5}3

Cykl Rzutowania sciezek (Rys. 56) ptaskich (menu Cykle) przeznaczony jest do rzutowania
ostatnio zdefiniowanej Sciezki ptaskiej 2D (np. Profile, Rowki) na powierzchnie lub bryty i uzyskania
efektu obrobki powierzchni swobodnych. Mozna w ten sposdb grawerowac tekst czy logo firmy. Do
tego typu prac, zwtaszcza w firmach zajmujacych sie reklamg, sga wykorzystywane najczesciej
obrabiarki o matej mocy lub plotery frezujace. firm czy znaki reklamowe mogg by¢ przeniesione np.
z Corela poprzez format DXF. Po wykonaniu obrobki 2D $ciezke rzutuje sie na powierzchnie na
zadang gtebokos$¢ parametrem Naddatek.
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—|Rzutowanie Sciegki
Rys. 56 Fragment paska polecen z cyklem Rzutowanie $ciezki, wraz z dodatkowg zaktadkag

Kontrola

W celu zrzutowac np. $ciezke Koncentryczna sciezke na powierzchnie nalezy okresli¢ jej

profil.
- profil ten nalezy odsuna¢ o wartos$¢ promienia freza (potowe $rednicy) aby Sciezka objeta swoim

zasiegiem cata powierzchnie.

Foziom
wycofania

Odsuniacla
wpionla

Rys. 57 Schemat $ciezki rzutowania.
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Rys. 58 Cykl Rzutowanie sciezki widok przeprowadzonej symulacji obrdbki rzutowanego
napisu



Cykl Rzutowania koncentrycznego

Cykl Rzutowania koncentrycznego (menu Cykle — Rys. 59) przeznaczony jest do obrobki
potwykanczajacej raczej ptaskich elementéw detalu. Sciezka narzedzia jest generowana na bazie
wskazanych prowadnic tworzacych profil zamkniety, przy czym mozna dodatkowo wskaza¢ zakres
obrébki.

* Ogélnie | Poziom  Kontrola IWEiéciaI Ruchy faczace |
@ @ \L\\a\% @ Mir kat stylu |5
3 ; tax kat stk |45
:'_.g_.\; gzut. koncentryczne

Rys. 59 Fragment paska polecen z cyklem Rzutowanie Koncentryczne, wraz z dodatkowg
zaktadkg Kontrola

Rys. 60 Cykl Rzut. koncentryczne 1 - $cie2ka narzedzia bez kontroli
2 - Sciezka narzedzia z napisu rzutowanego

&

Cykl Rzutowanie po krzywych

Cykl Rzutowanie po krzywych (menu Cykle) umozliwia wygenerowanie ptynnych égiezek
migedzy dwoma prowadnicami lub kolejnych przejs¢ prostopadtych (przy wtaczonej opcji Sciezka
prostopadtfa). Sciezki mozna ponadto ograniczy¢ zakresem obrobki. Parametrami kontrolujgcymi
$ciezke jest Szerokos¢ skrawania lub odlegto$¢ Od profilu mierzona w ptaszczyznie XY (te dwa
parametry wykluczajg sie wzajemnie). Opcja Staty kierunek powoduje rozpoczecie obrébki zawsze
od pierwszej wskazanej prowadnicy — (Rys. 61)

&
D Ogalnie I Poziom  kontrola I"v\-"eiécial Ruchy faczace I
@ = \;\\%g @ kit kat styku IE
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Rzut, po krzwwych

—
Rys. 61 Fragment paska polecen z cyklem Rzutowanie po Krzywych, wraz z dodatkowg zaktadka,
Kontrola



Rys. 62 Sciezka obrébki wzdtuz prowadnic

Rys. 63 Sciezka rzutowana z dwdéch krzywizn

Cykl Rzutowania kotowego @

Rzutowanie kotowe - wykonuje obrobke wykanczajacq zaokraglonych kieszeni lub trzpieni
jedna z trzech strategii: Promieniowo, Koncentrycznie lub Spiralnie.

Elgc'nlniel Pozion  Kaontrala |Wei§cia| Fiuchy baczace
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Rys. 64 Fragment paska polecen z cyklem Rzutowanie Kotowe, wraz z dodatkowgq zaktadka
Kontrola




Strategia

i~ Koncentycznie
i~ Spiralnie

Strateqia
{~ Promieniowo

¥ Kancentryczhie

" Spiralnie

Strategia
" Promignioio
" Koncentycznie

Rys. 65 Graficzne przedstawienie $ciezek strategii

Cykl otworyg§

Do definicji obrobki otworow w EdgeCAM stuzy cykl Otwory (menu Cykle) — (Rys. 66)
zawierajacy rézne opcje wiercenia. W dalszym opisie pojecie ,wiercenia” bedziemy uzywali jako
ogo6lne okreslenie na metody wykonywania otworéw. Na rysunkach 2D otwory mogg by¢
reprezentowane przez punkty, okregi lub osie symetrii.

Ogdlnie I F'l:uzil:nml k.rok, I Filtr I

[T 'wsakaz ponownie

Strategia wigrcenie | otebny [mmmin) |25|:|
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Czas postoju
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j@ Tap Cycle Right Hane = | Longhand Mo <
T Tap Type Rigid i
@ Obwary

Rys. 66 Fragment paska polecen z cyklem Otwory, wraz z zakladkg Ogélnie
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Karta Ogoélnie
e Strategia obrobki:

(0]
(0]

(o}

(o}

(0]

Wiercenie — wiertio po kazdym zagtebieniu wycofuje sie ruchem szybkim.
Pogtebianie — to samo co w cyklu Wiercenia, z tym ze po kazdym zagtebieniu
nastepuje wycofanie.

Rozwiercanie — rozwiertak schodzi do Gfebokosci i wycofuje sie na poziom
Bezpieczny.

Wytaczanie — po osiggnieciu parametru Gfeboko$¢ wrzeciono jest zatrzymywane,
nastepuje odjazd narzedzia od materiatu celem unikniecia uszkodzenia obrobionej
powierzchni i wyjazd do gory.

Gwintowanie — gwintownik po osiggnieciu parametru Gtebokosc¢ jest zatrzymywany
(programowana przerwa), nastepuje zmiana obrotéw wrzeciona i wyjazd do géry.

W przypadku obrobki wiekszej ilosci otworéw rozmieszczonych w duzych odlegtosciach od siebie
program umozliwia optymalizacje $ciezki celem minimalizacji ruchéw przejazdowych miedzy nimi.
e Optymalizacja:

(o}

przy obrébce otworow skupionych (np. wzoréw prostokatnych) mozna optymalizowacd
$ciezki poprzez cztery kryteria, tj. Wiersz w X, Od X, Wierszw Y i Od Y - (rys. 67)
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Rys. 67 Strategie optymalizacji $ciezki otwordéw skupionych
1 - Brak
2 - Standardowa
3 - W otoczeniu
4 - Wiersz w X

5-0dX
6 - Wierszw Y
7-0dY

o Standardowa — stuzy do optymalizacji przejazdéw otwordw roztozonych
nieregularnie.

o W otoczeniu — stuzy do optymalizacji przejazdéw twordéw roztozonych, ale
skupionych na niewielkim obszarze.
e Podprogramy — plik NC moze by¢ generowany:
o Cykl — w formie cykli wiercenia wystepujacych na danym sterowaniu maszyny.
o Geometria — zwykty zapis wspodtrzednych.

Karta Poziom

Parametry poziomdw obrébki (Rys. 68) sa podobne jak przy frezowaniu:
Ogéhie FPoziom | kiok | Fitr |

Bezpieczny |5 vI Whcofania I
Paoziom II:I vI Ghebokosc i) -

“wiejtcia

[ wielopoziomawe [ Réwna grebokosé

Rys. 68 Karta Poziomy cyklu Wiercenia

e Bezpieczny — okresla, na jaka wysoko$¢ ma wyjechac narzedzie po obrébce do nastepnego
otworu lub na koncu cyklu.
Wycofania — okresla wysokos¢ wyjazdu narzedzia pomiedzy poszczegdlnymi zagtebieniami.
Poziom — okres$la wartos$¢ absolutng poziomu rozpoczecia obrdbki.
Gtebokos¢ — okresla gtebokos¢ wierconego otworu.
Wielopoziomowe— tego parametru uzywa sie w przypadku obrdébki w jednym cyklu otworow
znajdujacych sie na réznych wysokosciach wzgledem siebie.
Parametry Gfebokosci i Poziomu wycofania sg wartosciami wzglednymi do wskazanego elementu.
Karta Krok
Jesli otworu nie wierci sie od razu do petnej gtebokosci, tylko chcesz zastosowac stopniowe wejscia,
wtedy definiujesz parametry znajdujace sie (Rys. 69) na tej karcie:

e Glebokos$¢ skrawania — wejscie zagtebienie narzedzia.

e Degresja — kazde kolejne wejscie moze by¢ mniejsze o te wartosé.
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e Odlegtos¢ bezpieczna — odlegtos¢ ruchu roboczego przed kolejnym zagtebieniem.
Ogéhnie | Poziom Kiok | Fils

keh. shraw. |1 0
Degresja IE
Odleghois bezp. |5

Rys. 69 Karta Krok cyklu Wiercenia

Przykiad — ruchy Narzedzia bez parametru Glebokosci skrawania
Przy normalnym wierceniu narzedzie wykonuje nastepujace ruchy:

1. Ruch szybki na poziomie Bezpiecznym nad pierwszy otwor.

2. Ruch szybki na poziom Wycofania.

3. Ruch roboczy na poziom Gfebokosci.

4. Ruch szybki na poziomie Bezpiecznym.

5. Ruch szybki na poziomie Bezpiecznym do nastepnego otworu itd.

6. Po zakonczeniu cyklu narzedzie jest wycofywane na poziomie Bezpiecznym.
Przykiad — ruchy Narzedzia z parametrem Gtebokosc¢ skrawania
Przy normalnym wierceniu z przybieraniem narzedzie wykonuje nastepujgce ruchy:
Ruch szybki na poziomie Bezpiecznym, az znajdzie sie nad pierwszym otworem.
Ruch szybki na poziom wycofania.
Ruch roboczy na pierwsza Gfebokos¢ skrawania.
Ruch szybki na poziom Wycofania.
Ruch szybki na Odlegtos$¢ bezpieczng (parametr okreslony w danym cyklu) do materiatu.
Ruch roboczy na druga Gfebokos$¢ skrawania itd., az do osiggniecia parametru Gtebokosc.
Ruch szybki na poziomie Bezpiecznym i ruch do nastepnego otworu itd.
Po zakonhczeniu cyklu narzedzie jest wycofywane na poziomie Bezpiecznym.

Karta Filtr

Na karcie Filtr mozemy okresli¢ kryteria doboru okregéw (Rys. 70) do obrdbki z mozliwoscig
obrobki okregdw niepetnych i okreslenia tolerancji wyszukiwania:

Srednica narzedzia — obrabiane sa tylko okregi o wielkosci wiertta.

Srednica min i Srednica max — obrabiane sg okregi w okreslonych granicach.

Pionowe linie — ich konce reprezentujg srodki obrabianych otwordéw.
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Rys. 70 Karta Filtr cyklu Wiercenia

Cykl Obrobka rowkow \‘{)

W cyklu Rowki (menu Cykle) narzedzie prowadzone jest srodkiem po wskazanym profilu, np.
logo firmy wczytane z Corela przez format AutoCAD DXF. Profile mogg by¢ zamkniete lub otwarte.
W tym cyklu mozna zastosowac dwie Strategie obrobki:

e 2D — w tej strategii narzedzie porusza sie na ptaszczyznie XY po elementach geometrii, np.

linii, tukéw, ciggtosci.
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e 3D — w tej strategii narzedzie porusza sie po krzywych i ciggtosci 3D.
Po wyborze strategii zostang wyswietlone odpowiednie dla niej parametry cyklu — (Rys. 71)
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Rys. 71 Karta Ogodlnie cyklu Rowki i ikona wywotujaca cykl

Jezeli w jednym cyklu obrabianych jest kilka rowkéw, mozemy okresli¢ sposéb poruszania sie
narzedzia miedzy nimi. Okresla to parametr Ruchy faczace:
e Najkrocej — tworzy ruch szybki 3D do punktu startu nastepnego rowka.
e Na Bezpiecznym — narzedzie wykonuje szybki pionowy wyjazd na Poziom bezpieczny,
nastepnie wykonuje przejazd tym poziomem nad punkt startu nastepnego rowka i ruchem
roboczym zjezdza do tego punktu.

Karta Poziom
W przypadku stosowania Strategii 2D na karcie Poziom (Rys. 72) dostepne sg standardowe
parametry, bez mozliwosci zdefiniowania gtebokosci skrawania. W przypadku opcji 3D — Gtebokos¢
wzgledna okresla gtebokos¢ rowka, ktora jest osiggana kolejnymi zejsciami o wartosci parametru
Gtebokos¢ skrawania.
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Rys. 72 Karta Poziom cyklu Rowki

Karta Wejscia jest dostepna w przypadku uzywania strategii 2D i zawiera te same parametry
jak w przypadku cyklu Profile.

Rys. 73 Cykl Rowki - element po symulacji obrobki



Cykl frezowania gwintow (linii Srubowej) @

Obrabiarki numeryczne posiadajg mozliwos¢ frezowania gwintow zazwyczaj w formie cykli.
Nie zawsze jednak umozliwiajg nacinanie gwintu np. stozkowego. Do zdefiniowania frezowania
gwintow (calowe i metryczne) w EdgeCAM stuzy cykl Gwinty (menu Cykle). Po zdefiniowaniu
parametréw cyklu wystarczy wskazaé okrag, ktory reprezentuje czoto gwintu lub wskazaé punkt
srodka okregu, a jego srednice wpisa¢ na oknie cyklu na karcie Gwint. Obrébka moze przebiegac
jednym ciggiem lub kazdy petny zwdj moze by¢ nacinany z osobnego ruchu wejscia. Programista
okresla m.in. Kgt pochylenia gwintu, Ilos¢ nitek i parametry wejscia. Plik NC moze by¢ generowany
w formie ciggu wspotrzednych XYZ lub z wykorzystaniem interpolacji helikalnej 1JK.

Ogdlnie | F'u:uziu:uml Weis’cial [Zwirk I

Typ frezowania Ingﬁ.}'biez' vI Jednostki IMiIimetr_l,l vI
K.orekcja IStergwaniE vI Tolerancia 0m

[ Cykle sterowania

—Kaontrala

¥ Obrdbka 360 [T Zmied wysokoit
—Posuway

Fozua roboczy I Dbroty [obr/mir) I‘I 200
@ FPozycjonowania I

Gwinky

Rys. 74 Parametry frezowanego gwintu

1% 2
Rys. 75 Przyktad obrdbki gwintu (linii srubowej)
1 Sciezka narzedzia
2 Widok 3 materiatu po przeprowadzonej symulacji



V. Przyklady zastosowan

Forma 2D

Przyktad pliku pfaskiego, zasada przygotowania do obrdbki:

1 Otwieramy plik ,Forma 2D.dxf”, ktéry znajduje sie na CD w katalogu ,Przykfady”

Ogélnie |
[v Szczegahy

= G | [%I | @ ¥ Zaztepuj obiskty
— Nazwa plikulog  [D:\Praykbadyh

-

1

Obwidrz, . (CEl+20]D

Rys. 76 Widok:
1 Fragment paska standardowy
2 Zaktadka opcji wczytywania - Ogolnie

Wczytany plik powinien wyglada¢ jak na Rysunku:
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1, L=

5
Rys. 77 Widok wczytanego rysunku 2D

2 Wykasowanie zbednych elementéw

W celu usuniecia niepotrzebnych elementéw postuzymy sie poleceniem - Usun (menu Edycja)

Ikona - . Zaznaczamy elementy przedstawione na (Rys.78), prawy przycisk myszy, aby
usunag.



14 [2 = .
Rys. 79 Forma 2D:
1 Zaznaczone elementy do usuniecia
2 Szkic przygotowywany do obrdbki

3 Budowa elementu przestrzennego.
A) Na t%m etapie postuzymy sie poleceniem Przesun (menu Edycja/Przeksztat¢)

l'i; (Rys. 80)
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Rys. 80 Forma 2D
1 -Fragment paska edycja z zaznaczong ikong "Przesun”
2 - Zaktadka , Ogdlnie”
Elementy do przesuniecia:
Zebra - nalezy wpisa¢ w rubryke warto$¢ i wskazaé profile jak na (Rys. 81)

z [5 -] | )

Rys. 81 Forma 2D - widok zaznaczonych zeber opcjg Przesun
Walec - nalezy wpisa¢ w rubryke wartos¢ i wskazac profile jak na (Rys.82)

Rys. 82 Forma 2D - widok zaznaczonego walca opcjg Przesun



i)

(Rys. 83)

B) Kolejny krok to polecenie Wyciagnij (menu Edycja/Przeksztat¢) Ikona -
] Ogérie |

............................... z

6% % & Li) @: W
Potacz warstwe I vI
Winciagnhij

2

Rys. 83 Forma 2D
1 -Fragment paska edycja z zaznaczong ikong Wyciagnij

2 - Zakfadka Ogélnie

Elementy do zrzutowania:
Zebra - nalezy w rubryke ,Z” zaktadki ,0gdlnie” wpisa¢ warto$¢ - (-10).
Wskazac profile jak na (Rys. 81)
Walec - wpisujemy w Z wartos¢ - (-8)
Wskazan profil jak na (Rys. 82)
Kieszen - nalezy wpisa¢ w rubryke wartos¢ i wskazac profile jak na (Rys. 84)

z [15 \ ¢ y

Rys. 84 Forma 2D - widok zaznaczonej kieszeni opcjg Wyciagnij

Otwory - nalezy wpisa¢ w rubryke wartos¢ i wskazac profile jak na (Rys. 85)

Z [-20 1 -1.:’:"‘/] ()

Rys. 85 Forma 2D - widok zaznaczonych otworéw opcjg Wyciagnij

Profil zewnetrzny - nalezy wpisa¢ w rubryke warto$¢ jak w rzutowaniu otworow i wskazac
profil jak na (Rys. 86)

1 2

Rys. 86 Forma 2D
1 - widok zaznaczonego profilu zewnetrznego opcja Wyciagnij
2 — widok Formy 3D
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4 Budowa péffabrykatu ==

Definicja poifabrykatu - nalezy stworzy¢ warstwe Potfabrykat a nastepnie wprowadzié
wartosci w zaktadke Ogélnie jak przedstawia (Rys.87)
T Dgélrie |

Eraywe 2 .
Eray [T Automatyczhie Tup Pakabrpka =

Wiglakat k.sztabt Ipmf“ vI Grebokost |23 TI

Proskokat .
Eramief I I

Cdsuniecie

Profile

Rowek Kolor I_ "I W arstia Pottabrpka =
| PitFabrykat i chanet | Styl II:' _I

1 a . 2
Rys. 87 Forma 2D 1 Menu Geometria z zaznaczong opcjg Pétfabrykat/Uchwyt
2 Zaktadka Ogélnie okna Poffabrykat

P& Oo

Nastepnie program poprosi o wskazanie ,Punktow dla profilu” nalezy wskaza¢ profil jak na
(Rys.88)
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Rys. 88 Forma 2D: 1 Zaznaczony profil
2 Wygenerowany poffabrykat

C

W przedstawionym kroku postuzmy sie znanym juz poleceniem Przeksztat¢ Ikona - lﬂ—g

5 Okreslanie ZERA na detalu

Po wyborze polecenia w zaktadce Ogélnie zaznaczamy opcje:

Ogélnie |

# |<Brak> TI i |<Brak> vI
z |< Brak: - I Powtarz I E:

W arshwa I - I

Rys. 89 Forma 2D - widok zakfadki Ogodlnie polecenia Przeksztat¢ z znaczong funkcja dynamicznie

Program poprosi o wskazanie elementéw, ktére majq zostac przeksztatcone:
- Zaznaczmy wszystko

Nastepnie o wskazanie, punktu poczatkowego:

- Wskazujemy $rodek lica cylindryczne, jednego z otworéw (Rys. 90)



Rys. 90 Forma 2D widok wskazanego $rodka lica cylindrycznego
Kolejny krok to:
- Punkt docelowy, naciskamy klawisz Z = pojawi sie okno (Rys. 91), w ktérym wpisujemy:

x|
Palecenie: |FIvIED << Mrie |

bt IU I.-'i‘-.l:usculutne j Osie
Nl ID I.-’-'-.I:usu:ulutne j ' ZERD
£ IEI I.-’-'-.I::su:ulutne j " Globaky

— Ukkad
' Kartezjanzki © Biegunowy  © Katowy

= Biegunowy—— - Katowy

Fromier I g I,.f_-.. vI
k.t I F.at I

k. I M astepre | Anulu |

Rys. 92 Widok okna Wprowadz wspoéirzedne
Po zatwierdzeniu mamy gotowg Forme przygotowang do obrdbki:

Rys. 93 Forma 2D - widok formy przygotowanej do obrobki



Frezowanie Formy 2D

1 Otwieramy plik Forma 2D.ppf (CD - katalog przykfady - gotowe)lub kontynuujemy
dotychczasowe ¢wiczenie.

%
2 Przechodzimy do modutu Obrébka (menu Opcje) Ikona - kr wprowadzamy dane Rys. 94:

3 Zastosowanie polecenia Cykl Planowanie (menu Frezowanie) Ikona - @

Ogélnie | Plan abrabki | Takarka |

Opis IF:::rma 20 Rodzaj obrabki IFreznwaniE "I
Fostprocesor IfanucS:-:.mt vI ZERD detalu IE.jra vI

Rys. 94 Widok zakfadki Ogélnie - Sekwencja obrobki

Przed uzyciem polecenia nalezy wybrac rodzaj narzedzia. Postuzymy sie gtowicg frezerkg o

$rednicy 30mm.

zaznaczmy ikone

Polecenie Magazyn (menu Narzedzia) Ikona - 'Js W oknie dialogowym

o

, ktéra wyodrebni rodzaj narzedzia.

# Frezowanie | u Dbwory |

Opiz narzedzia I i Srednical

Fhowica 30

Rys. 95 Magazyn narzedzi z zaznaczong - Glowica 30

- Wybieramy Cykl Planowanie. Wprowadzamy dane jak na (Rys. 96)
Ogdlnie | F'-:uziu:uml 'W'eis'u:ial Ruchy #qczqcel

Typ frezowania
i~ wipdthiezne
" Przeciwbieine

Szerokodd

IEEI—
k.at IEIEI—
I—
I'I—

o
Optymaine Tolerancia .o
Maddatek | Geb. skraw. Ogélrie  Poziom |Wei§cia| Ruchy Faczace |
—Posuy .
Bezpieczny m
Roboczy [mmdmin] (500 ‘wighebny [mmdmin] | 250
Faoziom |3 vI
Obraty [obrmin] |1 200
Glebokodé |-3 - I

1

Dgu:'ulniel Poziom  “ejicia | Ruchy #qczqcel

Posuw [%]

|1 0 [ Béwne wartodci

—Wejicie
kgt

Dhugoés
3

I— Pramief I—
I'I?—




Elgn:'nlniel F'n:nzin:nml Wejscia HRuchy taczace

—krdtkie scieski
~Tup Pasuw [%) |1nn
= Linie
¢ buki

—[Dhugie sciezki

—Tup Odleghosé bezp. |5

f* Optymalne -
"~ Poziom bezpisczny ™ Roboczy pray zejéciu

4
Rys. 96 Cykl Planowania

1 Zaktadka —Ogolnie

2 Zaktadka —Poziom

3 Zaktadka -Wejscia

4 Zaktadka —-Ruchy taczace

- Wskazujemy zewnetrzny gérny profil formy, program wygeneruje $ciezke narzedzia.
J

Wyjezdzamy narzedziem Do wymiany (menu Ruchy Narzedzia) Ikona - =

- Nastepnie przeprowadzamy Symulacja obrébki (menu Widok) Ikona -

Kk

Rys. 97 Frezowanie Formy Cykl Profilowania
1 Profil zaznaczony do obrébki

2 Sciezka narzedzia

J
Kierujemy narzedzie do wymiany = .

Przeprowadzamy symulacje obrobki

4 Zastosowanie Operacji Zgrubna (menu Operacje) Ikona - —
-Program poprosi o wskazanie geometrii:



Y, @ Q4
s |

Rys. 98 Widok wskazanej geometrii w Operacji Zgrubnej

- Program zapyta o zakres obrdbki, ale tutaj nie jest on wazny, ,Enter”.
Pojawi sie okno Operacji Zgrubnej, w ktérej wprowadzamy dane jak na (Rys. 99) wybieramy jako
narzedzie Frez Walcowy 8.

Ogéhie Marzedzie | tebokose

Ogadlnie |Narzn:u:|zie I Gtebokosd I Robocay IE':":'

Obrobka resztek | Wwtebry IZSD
Typ Frezowmania IOptymalne j Obroty 1200 Ogdlnie | Marzedzie Stebokasd |
Szerokost (%) [sg Mr narzedzia |z — Bezpiecany |, g
Maddatek: |I:I.5 Zvadnica IE Poziam IEI.EI
Tolerancia |III.I:Il Promieri naroza | Gtebokast |'15
Wskaz pétfabrykat | Magazyn [Frez walcowy & Gheb. skraw. |3
1 2 3

Rys. 99 Operacja Zgrubna
1 Zaktadka -Ogélnie
2 Zaktadka -Narzedzie
3 Zaktadka - Gteboko$¢

J
Kierujemy narzedzie do Wymiany’/*l .

.-"I
Przeprowadzamy symulacje obrdbki ‘#




L] ,
Rys. 100 Operacja Zgrubna - Sciezka narzedzia.

5 Zastosowanie Operacji Profilowanie (menu Operacje) Ikona - EI

- Program poprosi o wskazanie Profili wskazujemy elementy jak przy Operacji Zgrubnej.
Kolejny krok to wskazanie strony profilu i nowy punkt startu obrébki. Nalezy pamieta¢, aby strzatki
okredlajace kierunek i strone w przypadku Zeber oraz Walca znajdowaty sie po zewnetrznej stronie
profilu, natomiast kieszeni po wewnetrznej.

Nastepnie zakres. - Pozostawimy domysIne ustawienia. Narzedzie wybieramy Frez Walcowy 6.

Dgénie  Marzsdeie | gtebokast |

Foboczy | 500

Ogélnie | Marzedzie G*Ebﬂkﬂﬁﬁl

Dgdlnie |Nar2n:d2ie I iztebokogd I Wigtebry |25EI
Typ frezowania IOpt';.-'malne j Obroty [Tz00 Bezpieczny |50
Tolerancia II:I.I:II Nr narzedzia I3 3 Poziom ||:|I|:|
Naddatek | Srednica [& Gebokost |15
Korekcja IBrak j Promieri naroza | Gheh. skraw, Il
Promiert |0 Magazyn [Frez macawy & Chropowatost |
1 2 3

Rys. 101 Operacja Profilowanie
1 Zaktadka -Ogélnie
2 Zaktadka —Narzedzie
3 Zaktadka - Gtebokos¢

7]
Przeprowadzamy symulacje obrébki ‘?




Rys. 102 Operacja Profilowanie - Sciezka narzedzia.

6 Zastosowanie Operacji Ptaskie Regiony (menu Operacje) Ikona -

-Program poprosi o wskazanie geometrii wskazujemy elementy jak przy Operacji Zgrubnej. Jako
narzedzie wybieramy Frez Walcowy 6.

Ogélnie  MNarzedzie |G’r¢|:u:uk|:|s'c' |

Dgdinie |Nar2ed2ie | Gtebakos | Roboczy [5op
Stemnpel
pel L wigtebny Jagg
Typ frezowania IOD'I':-"I'ﬂah'IE j Obroty [Tz
= kosé % . ag
2erokost % |sg Hr narzsdzia [ = Ogalnielmarzadzie G*Ebﬂkﬂscl
Od profila w s ||:|.|:| Zradnica |5 Bezpieczny |5.|:|
Tolerancia I':"':'l Promier naroZa | Poziom I':'":'
Prorier ||;|.|;| FHebokosd |_15

Magazyn |Frez walcowy &
Rys. 103 Operacja Ptaskie Regiony

1 Zaktadka -, 0gdlnie”

2 Zaktadka -,Narzedzie”

3 Zakfadka - ,Gtebokos¢”

J
Kierujemy narzedzie do Wymiany’il .

___J
Przeprowadzamy symulacje obrdbki ‘!?
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5
Rys. 104 Operacja Plaskie Regiony Sciezka narzedzia kolor zotty

s

=

6 Zastosowanie Operacji Otwory (menu Operacje) Ikona -

Przed uzyciem polecenia nalezy przetaczy¢ aplikacje na Tryb Modelowanie , w celu
oznaczania punktow wejs¢ w otworach przelotowych.

Wybieramy polecanie Punkt (menu Geometria) Ikona - = . Nastepnie wskazujemy srodki
cylindrycznych lic otworoéw.

Rys. 105 Widok oznaczenia otworow.

Przechodzimy na tryb Obrébki, wybieramy Operacje Otwory. Program poprosi o wskazanie
punktow wskazujemy utworzone. Wprowadzamy dane jak na (Rys. 106)

Nawiertak - 2.2mm x 60 centerdrill
Wiertto — Wiertto 6

Zaktadka - Przygotowanie -Brak
Zaktadka - Wykanczajaca - Brak



Ogédlnie  Mawiercenie F'rz_l,lgn:ntn:-waniel Zgrul:nnal Wykaﬁc:zaiqca|

0 gdlnie Nawierceniel F'rzygu:utu:uwaniel Zgrubnal Wwivk aficzajacs

Poziom bezpieczny
Poziom wycafania

Foziom

—

£akofRczenie
* Slepy
" Przelotovy

Optyrmalizacia

W otoczen ™

—
oo

[z
—

Strategia Gebokosd
" Brak
@ Makistek Srednica
" wWstepne
—Marzedzie
ki agazun |2_2mm:-:EEI ce  Przedlada... |
Wighebiy |'| o0 Obroty
Mr narzedzia |4 3: Pricrytet
Srednica IE.E

1200

—

2

Dgu:'ulniel Nawierceniel Przygotowanie  Zarubna |W_I,Ikar'1czaiq-:a|

Strategia Ghebokaosd |22—
" Brak
v wWiercenie Czas postoju |
" Pogkebianie
i~ Glebokie obwany it b, b, I
dleghost bezp. I
—Marzedzie
kagazyn IWiert&n B Frzeglada... |
Wghebny |1 0 Obraty |1 200
Mr narzedzia IE 3: Pricrytet I E:
Srednica IE
3

Rys. 106 Operacja

J
Kierujemy narzedzie do Wymiany)z$ .

Przeprowadzamy symulacje obrobki

Otwory

1 Zaktadka -Ogélnie
2 Zakladka —Nawiercenie
3 Zaktadka -Zgrubna




.

Rys. 107 Operacja Otwory ScieZka narzedzia w Operacji Otwory

Rys. 108 Frezowanie Forma 2D - widok formy z wykonanymi wszystkimi Sciezkami

Frezowanie Formy

1 Otwieramy plik Frezowanie.x_t (znajduje sie w katalogu Przykfady na CD)

2 Tworzymy Poéffabrykat z kostki
Pierwszg czynnoscig jest stworzenie warstwy o nazwie Polfabrykat. Program automatycznie

ustawi jg jako aktywna. Nastepnie wypieramy polecenie Pétfabrykat/Uchwyt (menu Geometria)

F’
)J Wprowadzamy danie jak pokazuje rysunek.

Ikona -
Ogéhnie |
v Automatycznie g I vl
Kzztakt I Koztka - | Gtebokosc -
Fromiet I vl
K.olor IIEI v| " arshwa IF'u:’»HaI:ur_l,lka 'l
W [==-]
—Maddatek kosthki
7 Min ID.D 7 M ax |D_D
* Min II:I,D W Max ID,D
1 Z Min ID.D 2 han |3 2

Rys. 109 Widok:
1 Zaktadka Ogolnie polecenia Potfabrykat/Uchwyt
2 Forma z potfabrykatem



3 Okreslanie ZERA na detalu @ poleceniem Przeksztal¢ Ikona - lig

Tak jak w poprzednim przyktadzie ( 2 Frezowanie Formy 2D) korzystamy z dynamicznej funkcji, do
przesuniecia. Umieszczamy ZERO w jednym z rogow potfabrykatu.

Rys. 110 ZERO przemieszczone w naroze potfabrykatu

4 Wyszukiwanie Cech Formy

Cechy Formy wykryjemy za pomocg polecenia Znajdz Cechy (menu Bryly) Ikona - . Po
zatwierdzeniu wyboru w pokazanym oknie wprowadzamy dane jak na rysunku.:

Ogslnie | widok | Ogélnie  Widok |
¥ Max poziom fcianek V¥ Automatyczne nazwy wiupelrieria ] | Warshiva |<E[ak> vl
[~ “wopetnij cechy [STL)
Dby | ‘Warstwa Ot -
e v [ | [Otwary =]
¥ Wwszukaj Max frednica |25 Kieszenis 20 I_ vI W arsting IKie&zenieZ vl
v Gwinty - informacie [ Grupuj obwon Stemple 20 I_ 'I Warstwa IStempIe 2Ej"
[~ Max poziom kanc. Kieszenie-soianka | “Warstwa |<Erak> vl
~Frezowanie .
Stempel-scianka IE vI wfarsta |<Brak> vl
¥ Kieszenie 2D W Stemple 2D ; .
[ Kieszenie-icianka [~ Stemple-soianka igszenizi30 IEH Rt |<B[ak> jv
[ Kieszenie 3D [ Stemple 3D Stemple 30 IE vI “arstia |<Brak> vl
taczenie cech
" Pojedyncze
{* Potaczone
" Dbydwie
1 2

Rys. 110 Znajdz Cechy
1 Zaktadka -Ogélnie
2 Zaktadka -Widok

Program automatycznie przeprowadzi analize wszystkich powierzchni Formy dodajac Cechy:
1 - Otwor przelotowy
2 - Stempel 2D
3 - Kieszen 2D

=

Wybieramy polecenie Cechy (pasek polecen Widok) Ikona --*"3-1



e
Rys. 111 Forma z automatycznie wykrytymi Cechami

6 Przechodzimy do modutu Obrébki “

Przeprowadzamé obrobke doktadnie jak na przyktadzie poprzednim.

- Cykl Planowanie
- Poziom -0
- Wskazujemy jako zakres obdrki - Stemple 2D

- modyfikujemy jedynie zaktadke Poziom

Rys. 112 Widok zaznaczonego Stempla 2D

‘_h_E
- Operacja Zgrubna - Wskazujemy jako zakres obdrki — Kieszen 2D
Modyfikujemy jedynie zaktadke Gtebokos¢
- Gtebokos¢ - 0.0




Rrs. 113 Widok zaznaczonej Kieszeni 2D
- Operacja Profilowanie f‘.E - Wskazujemy Kieszen 2D jak przy operacji Zgrubnej

Modyfikujemy jedynie zaktadke Gtebokos¢
- Gtebokos¢ - 0.0

W poprzednim przyktadzie (2 Frezowanie Formy 2D) utworzyliSmy pétfabrykat z profilu, w
biezacym potfabrykat to kostka. W zwigzku powyzszym, pozostajg regiony narozy, ktére obrobimy
za pomocq Operacji Profilowanie. Po wybraniu polecenia Operacji wskazujemy profil jak przy Cyklu
Planowanie. Wypetniamy zakfadki Operacji:

- Zaktadki (Ogdlnie, Narzedzie, Gtebokos¢) jak przy wczesniejszym profilowaniu,
modyfikujemy jedynie wybdr narzedzia - Frez Walcowy 10 numer 4 oraz Gteboko$¢ Skrawania - 2

s
- Operacji Otwory = - w przypadku automatycznego wyszukania cech nie potrzebujemy juz
przechodzi¢ na tryb modelowanie. Wybieramy jeden dowolny otwdr, program zaznaczy wszystkie
automatycznie. W oknie Operacji wprowadzamy dane tylko dotyczace narzedzi, posuwu i obrotow,
rubryke gtebokos$¢ nie zmieniamy. Pamietamy o zmianie numerdw narzedzi o +1.

Rys. 114 Podglad zaznaczonych otworow

Aktualizacja bryly

W tym <¢Ewiczeniu przeprowadzimy aktualizacje pliku brytowego. Mozemy kontynuowad
przyktad poprzedni lub otworzy¢ plik o nazwie Asocjatywnoscé.ppf ( katalog przyktady gotowe na
CD)

1 W module rysowania przechodzimy na karte ,,Cechy” i zaznaczmy bryte Forma.

Nastepnie zaznaczmy polecenie i‘ak na Rys.

Eddituj
W1 Otwdrprz..  Akeeptlj
& 20 Stempel 2D Usui
& 3 Kieszen 2D
[ Potfabrykat

Wifwhigrz strateaie
Wifybiers narzedeie

Op. Zgrubna

Op. Profilovwania
Op. Ptaskie regiony
Op. Fazowania
0, Powigrzchnie

g, Taczenie

I DR

Cechy Q




Rys. 115 Plecenie aktualizacji detalu.

2 Na ekranie pojawi sie okno dialogowe, (w katalogu przyktady) wybieramy plik.
Forma-zmiany.x_t i OK.

Rys. 116 Widok aktualizowanej bryty

Po aktualizacji cech program wyswietli informacje o zmianach (Rys. 117)

|InFn:-rman:je o x | | Cechy o x |
M\Eyrzzl:luﬁ;wggéehﬁn]ach w ZERZE Gira: = Frezc:wanie-zmi_._

3 Bez zmian Cechly) = ® Géra

0 Zmieniona Cechly) =i 10 Obwér prz...

0 Ulepzzana Cechiy] @ 21 Stempel 2D

0 Usunieto Cechiy] @ - Zmieni.._
winzzukivanie Cech w ZERZE Gira: () Poktabrykat

0 Mowe Cechiy]

2 Bez zmian Cechly]

1 Emieniono Cechly]

0 Ulepzzono Cechiy]

0 Uzunigto Cechiy]

Rys. 117 Informacje o zmianach
Na karcie cechy widzimy zmienione cechy — pogrubiona czcionka. Nastepnie postepujemy
jak na (Rys. 118)

= [ Frezowanie-zmiany
= & Gora
W25 1 : Obwdr przelat,
@ 2 Stempel 2D
© % 3 - Fmieniono ___

[ Pokabryk.at Edytuj

surh !

Rys. 118 Widok polecenia Akceptuj

3 Przechodzimy do modutu Obroébki Sciezki zostang zaktualizowane.

Przeprowadzamy Symulacjel—F].

Frezowanie Formy - elementy 3D

1 Otwieramy plik Para Solid o nazwie ,Forma elementy 3D.x_t” (CD katalog przykfady)

-

2 Tworzymy Potfabrykat E‘*-)] .




Przed przystgpieniem definiowania bryly potfabrykatu tworzymy nowg warstwe o nazwie
,Potfabrykat”, nastepnie polecenie. W oknie dialogowym, wprowadzamy dane jak przy ¢wiczeniu
Frezowanie Formy. ‘

3 Definiujemy ZERO .

Analogicznie jak przy wczesniejszym przykiadzie:
- Polecenie Przeksztalc j]ﬁ_? - zaznaczmy Dynamicznie

- Elementy do przeksztatcenia - Forma z elementami 3D, Potfabrykat
- Punkt poczatkowy - naroze Pdétfabrykatu
- Punkt docelowy - Z - z klawiatury (X-0; Y-0; Z-0;)

-

e

-
Rys. 119 ZERO przemieszczone w naroze potfabrykatu

4 Wyszukujemy Cech Formy m’
- Zaznaczmy w oknie dialogowym opcje przedstawione na (Rys.120)

Ogélnie | wido: | Ogékie Widok |
v Max poziom sciansk v Automatyczne nazi Wipelnienia ] v| ‘arstia |<E[ak> vl
[~ Wypebni cechy [STL]

Dbwory - | Warstwa Ohwar -
Do [ - [otwery =]
o Wyszuksi Max éredrics |25— Kieszenie 20 IE .l WWarstwa |<Erak> vl
¥ Guwinty - informacie v Grupuj atwary Sizmple 20 IE 'l arii |<Eh‘Elk> jv
[~ Max poziom kone. Kiegzenie-scianta - || arshwa |<Erak> vl
—Frezowanie .

Stempel-scianka IE ,l Wwiarshna I{B[ak> vl
[~ Kieszenie 20 [~ Stemple 20

. L . Ki ie 30 I v| W arsh I i 4 vl

[” Kieszenie-icianka [~ Stemple-sécianka FFEens _ Arstia Kieszeft 30
[+ Kieszenie 3D [ Stemple 30 Stemple 30 IE v| W Ersta |<Brak> "I

taczenie cech

" Pojedyncze
% Polaczone
= Obydwie

1 2

Rys. 120 Znajdz Cechy
1 Zaktadka -Ogélnie
2 Zaktadka -Widok



e

Rys. 121 Forma z automatycznie wykrytymi Cechami

Program automatycznie przeprowadzi analize wszystkich powierzchni Formy dodajgc Cechy:

1 - Otwor przelotowy
2 - Kieszen 3D

5 Przechodzimy do modutu Obrébki

|

Forme w module obrébka wykonamy za pomoca cykli.

- Cykl Planowanie @ przeprowadzamy jak w przyktadzie trzecim Frezowanie Formy.

Jako zakres obrobki wskazujemy krawedzie poéffabrykatu. Po przeprowadzonej obrébce narzedzie

do wymiany )/'FJ

- Cykl Zgrubny, polecenie (menu Frezowanie) Ikona - @I

Przed wybraniem Cyklu z magazynu narzedzi pobieramy Frez Walcowy 6. Nastepnie

wypetniamy zaktadki jak pozujg rysunki

Ogdlnie  Paziom | Sciankal Weis’cial

Bezpieczny |5 vl ¥ Azociatywny
Paziam IU vl v Asociatywny
Glebokofc ID vl v Asociatywny
Gleb. skraw. |2

—Resztki posrednie
Szerokodd (%] I Gleb. zkraw. I
FPazuw [%] I

—Ptazkie regiony
1 v Ohbrabiaj phaskie regiony

Dgc’ulniel F'c:ziornl Scianka ‘Wejicia |

Typ weigt ISpiraIa v[ Max ghebokose |
[ Dstrza czotowe Kat wejicia I
Prozuw [%] IWD—

—Dibugie fciezki
Typtaczenia W Tep

' Optymalne

Odleghost bezp. |5 " Poziom bezpieczry
[~ Roboczy pray zejiciu
Od profil v sy |‘|

~Kontrola szerckogci skraw.

[~ Obr. trochaidalna

—Kontrala pozuwu

2 [ Dostosui posuw

M (]

—




Dagdinie I Pozioml Sciankal W’eis’cial

“w'zkad ponownie

Zakres obrabk

— Elementy
" Prafile
" Powierzchnie

& By

— Typ frezowania
= wiapdthiszne
" Przeciwbiezne

' Optymalne
Maddatek ois
Maddatek w2 [
Szerokoi (%) ET
Feat I—

|+ Obrabiaj regionami

Szerokoit wykofcz.

S —

[~ Ohrdbka resztek

= Sshaz ookl
— Shategia
' Koncentryczhie

7 Wierszowanie
" Spirala

~ Flik HC
" Ruch liniowy
% |nterpolacia kobtowa
" Ruch Spline

fom
—

Tolerancia
R minimumn

[~ Zamkni| zakres

—Paktabryk at

Tup

I Fostka A I

~Posuwy

Roboczy [mmdmin)

Obraty [obr/min]

3

|5IJEI
I'I 200

Naddatek oo
“wghebny [mm/min) |25|j

Rys. 122 Cykl Zgrubny: 1 - zakfadka Poziom; 2 - wejscia; 3 — ogdlnie

Nastepnie program porosi o wskazanie elementu, ktéry zostanie poddany cyklowi zgrubnemu,
zatwierdzamy wybdr kieszeni 3D jak na rys. Program automatycznie wygeneruje sciezke.

1 :
Rys. 123 Widok: 1- zaznaczonej Kieszen 3D; 2 - Sciezka narzedzia

J
Nastepnie  wybieramy polecenie do wymiany = , przeprowadzamy symulacje obrdbki

#Jﬁ




- Cykl Zgrubny - Obrdbka resztek - Ikona - @

Przed wybraniem Cyklu z magazynu narzedzi pobieramy Frez Walcowy 3. Nastepnie
wypetniamy zaktadki jak pozujg rysunki przy Cyklu Zgrubnym w zabiegu ktéry wykonaliSmy krok
wczesniej. Modyfikujemy rubryki w zakfadkach jak na (Rys. 124)

v Dbrdbka resztek -q—{Zak}adka Dgélnle]

“Reszztki pogrednie

Szerakoit (%) I'I a Gheb. skraw. I‘]

!

[Zakadka Poziom]
Rys. 124 Widok modyfikowanych rubryk

Widok wygenerowanej Sciezki narzedzia przy cyklu zgrubnym z wykorzystaniem, opcji
obrdbka resztek przedstawia Rys.

Rys. 125 Cykl Zgrubny Obroébka resztek

J
Nastepnie  wybieramy polecenie do wymiany = , przeprowadzamy symulacje obrdbki

<)

- Cykl Profilowanie, polecenie (menu Frezowanie) ikona - @
Przed wybraniem Cyklu z magazynu narzedzi pobieramy Frez Kulisty 4. Nastepnie
wypetniamy zaktadki jak na (Rys. 126)
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Rys. 126 Cykl profilowanie widok:
1- Zaktadka ogdlnie; 2 - Zaktadka Poziom; 3 - Zakfadka Kontrola;
4 - Zaktadka Start/Koniec; 5 - Zaktadka Wejscia; 6 — Zaktadka Ruchy tgczace

e 58 o




Program poprosi o wskazanie profilu do obrébki wskazujemy jak przy cyklu zgrubnym,
nastepnie zakres obrobki nie jest tutaj wazny wiec ,Enter”. Widok Sciezki narzedzia przedstawia

(Rys. 127)

Nastepnie

- Cykl Wierszowanie polecenie (menu Frezowanie) Ikona - @
Przed wybraniem Cyklu z magazynu narzedzi

Rys. 127 Sciezka narzedzia cyklu profilowanego

7

wybieramy polecenie do wymiany b , przeprowadzamy symulacje obrdbki

wypetniamy zaktadki jak pozujg rysunki.
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Rys. 128 Cykl wierszowanie widok:
1- Zaktadka ogdlnie; 2 - Zaktadka Kontrola; 3 — Zaktadka Wejscia;
4 - Zakfadka Poziom; 5 - Zaktadka Ruchy taczace

Po wprowadzeniu danych nalezy wskazan powierzchnie do obrébki, jest nig kieszen 3D.
Program wygeneruje $ciezke narzedzia.

\ -

N —
I,

Rys. 129 Sciezka narzedzia w cyklu wierszowanie

J
Nastepnie  wybieramy polecenie do wymiany = , przeprowadzamy symulacje obrdbki

- Cykl Obrébka otéwkowa polecenie (menu Frezowanie) Ikona - @
Tak jak w poprzednich cyklach nalezy wybraé narzedzie, ktore pos’ruzy nam do wytanczenia

tukow zaokraglen w elemencie obrabianym - Kieszen 3D. Nasuwa sie pytanie: Jakiego narzedzia

nalezy uzy¢? Z pomocg przychodzi nam opcja informacji. Znajdujaca sie na pasku gtéwnym Rys.




2=
fivrormace |

Rys. 130 Fragment paska gtdwnego z zaznaczong opcjg informacji

Nastepnie wskazujemy na element o ktéry chcemy uzyskac informacje (w celu utatwienia najlepiej
jest ukryc¢ sciezki wszystkich narzedzi w zakfadce warstwy oraz chwilowo usungé ceche kieszeni 3D

< ) Rys. 131

- po wykonaniu polecenia cofniemy krok usuniecia przez nacisniecie

L/ Informacie

Topologia: 221

W arghwa: Forma elementy 30 - 001 Eaolar Szam(7F] Stk Ciaghal0]
Jktad wepdbrzednych : ZERO

Toroidal Lico

b ajor : 2.00000 inaor : 2.00000

Pozpcja: = FRAE7IY 42438 2000

Qzie: »  1.000Y 00002 Q00O

RGE: 12632256 (192, 192, 192)

2 F.oniec infarmac

Rys. 131. 1- Widok zaznaczonego tuku 2 - informacja

Podobnie postepujemy z pozostatymi tukami. Jak widzimy na wyswietlonej informacji
promien fuku: gtdwny - 2mm, podrzedny - 2mm

W zwigzku z powyzszym wybieramy z magazynu narzedzi fez kulisty 4 ktory posiada
promien zaokraglenia 2mm. Nastepnie wybieramy polecenie i wprowadzamy dane jak na (Rys.
132)
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Rys. 123 Cykl obrobka otéwkowa widok:
1- Zaktadka ogdlnie; 2 — Zaktadka Ruchy tgczace; 3 - Poziom;

e 061 o



Po wprowadzeniu danych nalezy wskazan powierzchnie do obrdbki, jest nig kieszen 3D.
Program wygeneruje Sciezke narzedzia.

Rys. 124 Sciezka narzedzia w cyklu otéwkowym

J
Nastepnie  wybieramy polecenie do wymiany = , przeprowadzamy symulacje obrdbki

%

Pozostaty do wykonania otwory, sposdéb ich wykonania zostat przedstawiony na przyktadzie
Frezowanie Formy 2D. Zestaw narzedzi ktére nalezy wybrac¢:

- Nawiertak - nawiertak I - 3.15

- Otwor przelotowy — Wiertto - 6

- Pogtebienie - Frez walcowy 8 - gtebokos$¢ pogtebienia 8mm
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