Rozdziat 9.
Automatyzacja programowania

— szablony obrobcze i Tablica
planowania

Jednym z kluczowych zadan w pracy w oprogramowaniu CAD/CAM jest dazenie do pelnej
automatyzacji opracowania programoéw technologicznych. Poszukuje si¢ wigc rozwigzan, ktore
w jak najwiekszym stopniu ograniczylyby udziat uzytkownika w tym procesie i skrécily czas
przygotowania programu NC. Automatyzacja programowania procesu wytwarzania pozwala
mniej lub bardziej do$wiadczonym programistom/technologom uzyska¢ wydajne i spdjne wy-
niki obrdbki.

Obrobka réznych komponentéw 3D wymaga wielu proceséw obrobki zgrubnej i ksztaltujacej
przy uzyciu réznych narzedzi, aby dotrze¢ do trudno dostepnych miejsc danego elementu, a takze
wielu proceséw wykanczajacych majacych na celu otrzymanie odpowiednich wymiaréw czesci.

Wryjatkowo elastyczne skrypty automatyzacji pozwalajg zapisa¢ utworzony proces technolo-
giczny lub jego fragmenty w postaci szablonéw obrdbczych. Podobne geometrie i warianty czesci,
powtarzajace sie elementy ksztaltu, cechy takie jak kieszenie, stemple lub otwory oraz procesy,
ktére sa wielokrotnie stosowane, stanowia dobry punkt wyjscia dla automatycznego programowa-
nia CAM. Uzytkownik sam decyduje o liczbie instrukcji proceséw obrdbki zapisanej w szablo-
nie. Szablony obrébki mogga sie sktada¢ z pojedynczych instrukcji, zawierajacych np. narzedzie,
strategie obrébcza, ruchy do wymiany itp., lub moga zawiera¢ zlozenie kilku instrukeji, np.
narzedzia, strategii obrébezej i ruchu do wymiany. To drugie rozwigzanie niewatpliwie przyspie-
sza czas przygotowania procesu technologicznego obrobki nawet najbardziej skomplikowanego
modelu. W kazdej chwili mozesz réwniez wprowadzi¢ modyfikacje w strategiach automatyza-
¢ji. Umozliwia to przejscie przez poszczeg6lne etapy obrdobki krok po kroku lub catkowite wykona-
nie danej cze$ci przy uzyciu tylko jednego szablonu. Natomiast techniki programowania z wy-
korzystaniem Tablicy planowania umozliwiaja programowanie w rekordowo krétkim czasie.

Stosowanie automatyzacji programowania w znaczacym stopniu pomaga zredukowa¢ bledy ob-
robki i wyeliminowa¢ nieefektywne uzycie narzedzi, co pozwala zredukowac¢ czas cyklu, zwigkszy¢
wydajno$¢ oraz programowac szybciej.
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W tym rozdziale oméwimy cykl Po powierzchni oraz narzedzia automatyzacji programowania,
tj. szablony obrébcze i Tablice planowania, ktére pozwalaja programowac z bardziej kontrolo-
wanymi wynikami. Powtorzymy i prze¢wiczymy réwniez asocjatywno$¢ CAD/CAM.

Przed przystgpieniem do czytania tego rozdzialu zachecam Cie do zapoznania si¢ z rozdzia-

tami 2 8.
EEEEEN
o AVI — do przykladdw opisanych w tym rozdziale nagrane sg filmy instruktazowe z wyko-
— rzystaniem myszy 3D SpaceMouse i CadMouse.

Pliki brytowe 3D — przyktad

Otworz w Edgecamie plik Matrycal.x_t.

1. Wybierz ikong EDGECAM 2022.0 Panel startowy (rysunek 2.11) — pojawi si¢ Panel
startowy EDGECAM 2022.0 (rysunek 2.12).

2. W panelu startowym EDGECAM 2022.0 wybierz Edgecam/Nowa czgs¢ frezowanie
i kliknij lewym przyciskiem myszy (rysunek 3.1).

3. Aby otworzy¢ plik Matrycal.x_t, wybierz z paska szybkiego dostepu opcje Otworz
(rysunek 3.3) i wskaz lokalizacj¢ pliku w katalogu r09.

4. Wezytany plik powinien wyglada¢ tak jak na rysunku 9.1.

Y s

Rysunek 9.1. Widok elementu brylowego 3D po wczytaniu do Edgecama

5. Po wezytaniu bryly do Edgecama Zero modelu przyjete jest w tym samym punkcie co
w programie CAD 3D.

Przegladarka Ustawienia — pozycjonowanie modelu

1. Zauwaz, ze element brytowy 3D jest obrdcony o 180° w stosunku do Zera.

2. W przegladarce Ustawienia, na pasku Czgsé, wybierz przycisk ikony Pozycja
(rysunek 9.2A).
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3. W sekgji Obrét wpisz wartoé¢ obrotu 180 [stopnie].

4. Kliknij skierowana w dot strzatke, ktéra podswietli sie na czerwono. Oznacza to,
ze model brytowy zostanie obrécony wzgledem osi X.

Rysunek 9.2. Ustawienia 2 ox Ustawienia 2 ox
Widok przegladarki — S—
Ustawienia — = Ustawienia = Ustawienia
pozycjonowanie Srodowisko @ Frezowanie Srodowisko @ Frezowanie
modelu @ Toczenie 3 © Toczenie (3
Typ obrabiarki Frezowanie * Typ obrabiarki Frezowanie *
Material < Brak > - Materiaf < Brak = -

*  Ustawienia . Ustawienia

o 2[© e pY  +lale
Wymiary czesci U Wymiary czesci U b
X 200.000mm X 200.000mm
Y 132.000mm Y 132.000mm
Z 26.000mm Z 26.000mm
Pozycja B + Pozycja Zera B L]
A Przesun xy z Relatywnie do
@ Czesc
g i e Vﬁ i ) !hQ il
= OO0 O @® Czest
o000 O
Obrot @
* @ Wskaz Zero
Przesur

% Matrycal

f \\ @ Czesc . ® Zero Czeici
180 l} stopnie

@ Wskaz srodek obrotu

® ZForo Czesci
% Matrycal

a Uslawieniahﬂ Cechy () Informage a Uslawiemahﬂ Cechy () Informage

Przegladarka Ustawienia podzielona jest na dwie czesci. Pierwsza cze$¢ pozwala na
zmiane srodowiska pracy i materiatu. Druga czes$¢ wyswietla wczytane modele bryto-
we, utworzone pétfabrykaty i uchwyty. Kazdy wczytany model ma wtasne Zero i moz-
na go dowolnie pozycjonowac.

5. Nastepnie na pasku Czgs¢ wybierz przycisk ikony Zero (rysunek 9.2B).

6. W sekgji Pozycja Zera ustaw zero w lewym narozniku punktu odniesienia w plaszczyznie
XY — lewy naroznik i wskaz gorny punkt odniesienia w plaszczyznie Z — najwyzsze lico.

7. Uzyj przyciskéw myszy do ustawienia odpowiedniego widoku modelu.

8. Model brylowy wraz z ustawionym zerem powinien wyglada¢ tak jak na rysunku 9.3.
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Wyswietl Czeic

g

Rysunek 9.3. Widok elementu brylowego 3D po pozycjonowaniu

Dopasuj potfabrykat
1. Kolejnym krokiem w procesie przygotowania pliku do obrébki jest definicja

potfabrykatu.

2. Pétfabrykat to element, z ktorego beda zbierane warstwy materialu podczas Symulacji
obrobki.

3. Na karcie Ustawienia z panelu Pétfabrykat wybierz ikong Dopasuj potfabrykat
(rysunek 9.4A).

4. Pojawi sie okno dialogowe Dopasuj potfabrykat, ktére wypetnij jak na rysunku 9.4B
i kliknij OK.

5. Utworzony automatycznie pétfabrykat typu kostka, z gornym naddatkiem 2 [mm],
powinien wyglada¢ jak na rysunku 9.5.

6. Wlacz wyswietlanie (cieniowanie) modelu potfabrykatu.

7. Wykorzystujac opcje ustawien w pasku Widok, sprobuj ustawi¢ model 3D wraz
z potfabrykatem w widoku Izo (rysunek 9.5A) oraz w widoku Géra (rysunek 9.5B).

Podczas definiowania pétfabrykatu nalezy unika¢ wybierania koloru czerwonego, po-
niewaz jest on zarezerwowany dla kolizji w symulatorze obrébki.

8. Jezeli utworzyte$ pétfabrykat prawidlowo, to w przegladarce Cechy bedzie sie
znajdowatla ikona Pétfabrykat (rysunek 9.6A).

9. Mozesz edytowaé zdefiniowany pétfabrykat. Kliknij dwukrotnie lewym przyciskiem
myszy na ikonie Pélfabrykat w przegladarce Cechy.
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Rysunek 9.4.
Definicja
poéifabrykatu
typu kostka

Wyswietl Potfabrykat

@

Dopasuj lk
péifabrykat

@, Dopasuj poHabrykat

" Dodaj péMfabrykat do czesci
uzywajac okreslonych wymiaréw i
naddatkéw

Dopasuj potfabrykat

Wprowadz wymiary dla pétfabrykatu. Dodaj naddatki aby poHabrykat mogt zostad
automatycznie wyliczony.

Kostka Walec

Dlugosé czesci (200,000mm)

Diugosé poabrykatu ™
Naddatek z lewe] lj. rh
Neddatekzprawej 0 g
Szerokes cagici (132,000mm)
Szerokoét pétfabrykatu o
Naddatek z przodu lj. rh
Necdatekztyh | 0 Gy

Wysokos¢ elementu (26,000mm)

Wysokos¢ poHabrykatu o
Gérny naddatek a I}
Dolny nacdatek | 0 G

Rysunek 9.5. Widok utworzonego péifabrykatu typu kostka
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10. W przegladarce Warstwy nowy pétfabrykat powinien zosta¢ przyporzagdkowany do
warstwy Pétfabrykat (rysunek 9.6B).

Rysunek 9.6. N (B)
Widok przegladarki o \_/ x| | Warstwy - x
Cechy i Warstwy PP R S Nazwa Pokaz
. Matrycal F Geometria Tak
() Pékfabrykat h P Matrycal - 001 Tak
B petfabrykat N Tak

Przegladarka Ustawienia — pozycja Zera

1. Z lewej lub prawej strony arkusza (tta) roboczego Edgecama znajduje sie przegladarka
Ustawienia (rysunek 9.7), ktéra wyswietla informacje dotyczace $rodowiska pracy
Frezowanie lub Toczenie, typu obrabiarki oraz obrabianego materiatu.

Rysunek 9.7.
Widok przegladarki —
Ustawienia = Ustawienia

Srodowisko ® Frezowanie
© Toczenie k

Typ obrabiarki Frezowanie *

Material < Brak > =

S Ustawienia
- W Czescé +
Iy ] Ly gy
Pozycja Zera @ *
XY 7 Relatywnie do
#.0 O #ay @ potfabrykat
OO C Oh O Czgéc %
(B )

@ Wskaz Zero

® Zero Czesc A
%  Matrycal
& potfabrykat

2. W przegladarce Ustawienia w sekcji Pozycja Zera ustaw zero XY — lewy naroznik,
Z — najwyzsze lico i zaznacz Relatywnie do — Pélfabrykat (rysunek 9.7).

3. Zauwaz, ze zero przesunie si¢ z modelu czeéci na lewy naroznik gérnego lica
polfabrykatu (rysunek 9.8C).
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Baza uchwytow

1. Na karcie Ustawienia z panelu Obrabiarka wybierz ikone Baza uchwytéw (rysunek 9.8A).

2. Pojawi sie okno dialogowe Menadzer uchwytéw, w ktérym na liscie uchwytéw typu
imadlo zaznacz Gerardi Vice (rysunek 9.8B).

3. Wypelnij pola Kgt obrotu i Wysunigcie potfabrykatu tak jak na rysunku 9.8B i kliknij
Wybierz.

Dhugodé  Szerokodé Wysokodé

Kt obratu [R0F
Ustawienie wys. pélfabrykaty
Wysurigeie pélfabryaty

Aatoenatycone paryancmane ¥

b Nazwa Gerardi Viee
Ohugolé 4200
Skt 135an
Wysokoié 100mm
Masks. ualberghost uchmytu 250mm
Plerwsza dhugasd szerck H4mm
Plerwsza wysokod sacagh S0mm

Rysunek 9.8. Definicja uchwytu typu imadto

4. Zamocowany w uchwycie typu imadlo model brytlowy 3D z péifabrykatem powinien
wyglada¢ tak jak na rysunku 9.8C.

ich wskazaniu masz mozliwo$¢ sprawdzenia, czy nie wystepuja ewentualne kolizje po-

x Tworzenie uchwytéw nie jest konieczne do zdefiniowania $ciezki obrdbki, ale dzieki
miedzy obrabianym elementem a mocowaniem na obrabiarce CNC.

Nowa sekwencja frezowania

1. Na karcie Ustawienia, w panelu Obrabiarka wybierz funkcje Nowa sekwencja,
a nastepnie wskaz opcje Nowa sekwencja frezowania (rysunek 9.9).

2. Pojawi si¢ okno Tworzenie sekwencji frezowania z informacja Wybierz maszyne oraz
zestaw narzedzi (rysunek 9.10).
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Rysunek 9.9. '@F

Wybér ikony — =
Nowa sekwencja sekwenga 7|
frezowania @ Mowa sekwendgja frezowania
Nowa sekwengja toczenia @ Nowa sekwendja frezowania
[E9 Nowa sekwenga wycinania Wybierz frezarke i stwérz nowa
sekwengje
Rysunek 9.10.
Tworzeniesekwengji | Tworzenie sekwencji frezowania ®
frezowania —
Wybierz maszyng Wybierz maszyne oraz zestaw narzedzi
oraz zestaw narZQdZi Wiskazany zestaw narzedzi zostanie skopiowany | oznaczony .1

Odblokuj wybrany zestaw narzedzi aby go zastosowad
Usur nazwe zestawu narzedzi, jeili nie jest wymagany

Maszyna Biezacy zestaw narzedzi
l ISzukaj I
Sample Mill Vertical inchmcp “ [}

% Sample Mill Inspect mm.mcp I:'\}

& Sample Mill Inspect inch.mcp
ﬂ Post_ksiazka_l.mcp

\’Eépokaz wszystkie maszyny ¥| Filtruj zestawy narzedzi wzgledem maszyny

@

3. W lewym dolnym rogu okna zaznacz opcje Pokaz wszystkie maszyny i w sekcji
Maszyna wybierz postprocesor Post_ksiazka_I.tcp.

Wybdr odpowiedniego postprocesora z listy w sekcji Maszyna ma wptyw na sposéb
zapisu wygenerowanego kodu NC na obrabiarke CNC z danym uktadem sterowania

oraz na to, jakie polecenia i opcje masz do dyspozycji w definiowanym typie obrébki.

4. W sekgji Biezgcy zestaw narzedzi pozostaw puste pole, w tym celu usunt domyslnie
utworzony zestaw narzedzi.

5. Kliknij Nastgpne (rysunek 9.10).

6. Wyswietli si¢ okno Tworzenie sekwencji frezowania z informacja Nowe ustawienie
(rysunek 9.11).

7. W polu Czgé¢ z rozwijanego menu wybierz Automatycznie, natomiast pola Pétfabrykat
i Uchwyty powinny by¢ wyszarzone z zaznaczong opcja Automatycznie.

8. W sekeji Zero poczgtkowe wybierz Zero Czesci jest to punkt wzgledem ktérego
generowany jest kod NC. Jest to aktywne Zero, ktdre przesuwaliémy na $rodek czofa
poétfabrykatu.
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Rysunek 9.11.
Tworzenie sekwencji
frezowania — Nowe
ustawienie

© Tworzenie sekwengji frezowania @
Nowe ustawienie

Wyhbierz geometrie czeéci oraz przypisz piHabrykat i uchwyty.

Czeé¢ | Automatycznie N 'Eé
Potfabrykat k -
Uchwiyty A -
Zero poczatkawe Punkt na maszynie Potozenie czesci
ISZUkEJ I <Brak> Avtomatyczny ¥ Y
ﬁ = = Dopasowanie
<Braks =
ﬂl Pravey Zera
ﬁ Lewy Wekaz punkt
ﬁ Deét
i

Poczatkowe Zero definiuje polozenie maszyny. Pozycja maszyny jest ustawiona po wybraniu lokalizacji na maszynie i
lokalizacji na czgéci. Polozeniem czeéci moze byé Zero lub wskazane odsuniecie od poczatkowego Zera.

® -

9. W sekcji Punkt na maszynie powinna by¢ podé$wietlona nazwa Stol. Dotyczy ona
wyboru punktu charakterystycznego maszyny i umiejscowienia uchwytu wraz
z modelem oraz pétfabrykatem na $rodku stotu maszyny CNC. Funkcja jest dostepna
dla postprocesoréw z grafika obrabiarki CNC.

10. Zaznaczenie Automatyczny w sekcji Polozenie czgsci odpowiada za wysuniecie uchwytu
wraz z modelem oraz pétfabrykatem na powierzchnie stotu maszyny CNC.

11. Wypelnij okno

jak na rysunku 9.11 i kliknij Nastepne.

niowaniu

ze mozliwe jest pdzniejsze edytowanie niektérych parametréw poprzez edy-

Pamietaj,
%\ towanie na karcie Obrébka sekwencji obrébki frezowania w przegladarce Obrébka.

Postprocesor Post_ksiazka_1 posiada graficzny model maszyny 3D, stad tez przy defi-

sekwencji obrébki nalezy poda¢ punkt maszyny i potozenie czesci.

12. Pojawi si¢ okno Tworzenie sekwencji frezowania z informacja Nowa Sekwencja

(rysunek 9.12).

Rysunek 9.12.
Tworzenie sekwencji
frezowania — Nowa
Sekwencja

@® Tworzenie sekwencji frezowania

Nowa Sekwencja

Mazwa sekwencji | Matryca
Wybrana maszyna | Post_ksiazka_l.mcp k

Wybrany zestaw narzedzi

m}ﬂ :b Uaktualnij Potabrykat

Ustawienie bezp. pozygji startu X N z

®
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13. Wypelnij poszczegoélne pola jak na rysunku 9.12 i kliknij OK.

14. Uchwyt wraz z modelem oraz pétfabrykatem powinien zosta¢ umiejscowiony na

$rodku stotu obrabiarki CNC.

15. Kliknij dwukrotnie rolka myszy w arkuszu (tle) roboczym Edgecama i ustaw

odpowiedni widok, zeby zobaczy¢ grafike obrabiarki CNC.

Uruchomienie makra Szablon obrobki

1. Szablon obrébki, w postaci makra, wywolujesz poleceniem z gtéwnej karty Plik/Makra

(rysunek 9.13A).
2. Pojawi si¢ okno dialogowe Makra/Uruchom (rysunek 9.13B).

3. W polu PCI wybierz Przeglgdaj, nastepnie wskaz lokalizacje pliku makra T'I - planowanie.js,

ktory znajduje sie w katalogu r09\Szablony, i kliknij przycisk Uruchom (rysunek 9.13C).

z wykorzystaniem szablonéw obrébki sktadajacych sie z kilku instrukcji, pamietaj o ich

Qx W przypadku programowania podobnych detali wchodzacych w skfad rodziny czesci,

precyzyjnym przygotowaniu na detalu wzorcowym.

W trakcie wskazywania czytaj uwaznie informacje podawane przez program.

W kazdej chwili mozesz edytowac¢ dowolng strategie obrébcza i wprowadzi¢ zmiany.

Rysunek 9.13. = THO2 DX+
Widok wywotania Ustawienia  Cechy  Obrébka  Kod NC Q

bl brébki
szablonu obrobki o @ Makra

w postaci makra
abieies ’ Uruchom

Wst
e PCI rﬂQ\Szablurly\TL— planowanie.js

e Plugin
Otwdérz autozapis
PDI

Zapisz

Dodatki
Zapisz jako
Makra . Nagray Rl

L5

Drukuj ["] Automatyczne komentarze

[[] Zapisz jako JSON

Ustawienia

Kolary .

Utwarz szablon

Zakona

©

Przegladz
Iy

Uruchem

Uruchem

Uruchom

Uruchom
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Cykl Planowanie

1. Jezeli masz wlaczong grafike obrabiarki CNG, to jg wylacz (rysunek 3.69), zeby nie
przeszkadzala przy wskazywaniu geometrii profilu.

2. Jezeli masz zacieniowany potfabrykat, to usun zacieniowanie (rysunek 3.67), zeby
réwniez nie przeszkadzalo przy wskazywaniu geometrii profilu.

3. Pojawi si¢ okno dialogowe cyklu Planowanie, w ktérym na poszczegdlnych kartach
mozesz wprowadzi¢ zmiany. Przegladnij parametry (nic nie zmieniaj) i kliknij OK.

W czasie otwarcia dowolnego okna dialogowego cyklu obrébczego mozesz manipu-
lowac¢ widokami obrabianego przedmiotu.

Poszczegolne parametry cyklu Planowanie zostaly szczegétowo omoéwione w roz-
dziale 6.

Zwré¢ uwage, ze z chwilg wywotania szablonu obrébki w postaci makra w przegladarce
Informacje pojawit sie komentarz GLOWICA 63.

4. Program poprosi o wskazanie zamknietego profilu do obrébki, wiec kliknij dwa razy
jedna z czterech gornych krawedzi potfabrykatu, tak jak na rysunku 9.14A (kolor zielony),
i zaakceptuj wybor prawym przyciskiem myszy.

Rysunek 9.14. <=
Wskazanie @ A
zamknigtego profilu
i widok $ciezki
obroébezej cyklu
Planowanie

J

5. Program wygeneruje $ciezke obrdbczg tak jak na rysunku 9.14B.

6. W sekwencji obrobki frezowania, w przegladarce Obrébka, oprocz instrukeji narzedzia
T1 Frez: GLOWICA 63, cyklu Planowanie i ruchu Ruch do wymiany pojawil sie
komentarz Definiuj operacje: T1 - planowanie.

7. W przegladarce Obrébka wygas i ukryj $ciezke obrébezg narzedzia T1 Frez :
GLOWICA 63, w celu uzyskania wigkszej przejrzystosci.

Cykl Zgrubny

1. Wywolaj szablon obrébki w postaci makra poleceniem z gtéwnej karty Plik/Makra
(rysunek 9.13A).

2. Gdy pojawi si¢ okno dialogowe Makra/Uruchom (rysunek 9.13B), w polu PCI wybierz
Przeglgdaj, nastepnie wskaz lokalizacje pliku makra T81 - zgrubny.js, ktory znajduje sie
w katalogu r09\Szablony, i kliknij przycisk Uruchom (rysunek 9.13C).
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3. Wyswietli sie okno dialogowe cyklu Zgrubny, w ktérym na karcie Ogdlnie zmien
warto$¢ parametru: Pétfabrykat — Typ na Brak.

4. Na pozostalych kartach nic nie zmieniaj, przegladnij poszczegdlne parametry i kliknij OK.

Qx Poszczegdlne karty oraz parametry cyklu Zgrubny zostaty szczegétowo oméwione w roz-
dziale 6.

Zwré6¢ uwage, ze z chwila wywotania szablonu obrébki w postaci makra w przegladarce
Informacje pojawit sie komentarz FREZ 12 R3.

5. Program poprosi o wskazanie bryty lub cechy do obrébki, wiec kliknij model bryty
(rysunek 9.15A) i zaakceptuj wybor prawym przyciskiem myszy.
Rysunek 9.15.
Wskazanie do @
obrobki zgrubnej
modelu brylowego
typu matryca

Wszystkie powierzchnie, modele brytowe i wypetnienia do obrébki mozesz réwniez
wskazac na inne sposoby.

Pierwszy sposdb, zaznaczenie tzw. oknem, polega na kliknieciu mysza w lewym gér-
nym rogu, w wolnej przestrzeni ekranu roboczego Edgecama, i przeciagnieciu prosto-
katnego okna do prawego dolnego rogu.

Drugi sposéb to zastosowanie kombinacji klawiszy Ctrl+A.

Jezeli chcesz, zeby program nie brat pod uwage niektérych elementéw przy definiowaniu
obrébki, to wystarczy, ze klikniesz je myszg — wdwczas zostang wytaczone z zaznaczenia.

Pamietaj, ze przy wskazywaniu obszaréw, w ktérych znajduje sie kilka elementéw,
przydatny staje sie klawisz Tab.

6. Program poprosi o wskazanie element6w jako zakresu obrébki, wiec kliknij krawedz
profilu zamknietego matrycy (rysunek 9.15B) i zaakceptuj prawym przyciskiem myszy.

7. Sciezki zgrubne powinny wyglada¢ jak na rysunku 9.16.
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Rysunek 9.16.
Widok $ciezek
obrobki cyklu
Zgrubny

8. W sekwencji obrébki frezowania, w przegladarce Obrdbka, oprocz instrukeji narzedzia
T81 Frez : FREZ 12 R3, cyklu Zgrubny i ruchu Ruch do wymiany pojawit si¢ komentarz
Definiuj operacje: T81 - zgrubny.

9. W kazdej chwili mozesz przeprowadzi¢ symulacje wyniku obroébki, klikajac ikone
Wynik obrébki (rysunek 8.87). Symulacje mozesz wywota¢ na karcie Obrébka w panelu
Automatyczna obrébka lub na karcie Kod NC w panelu Akcje. Symulacja obrébki
zweryfikuje, czy proces technologiczny obrébki matrycy przebiega prawidtowo.

Pamietaj o wyswietleniu warstwy z pétfabrykatem przed uruchomieniem symulacji
obroébki, w przypadku gdy ja ukrytes w czasie definiowania obrdbek.

10. W przegladarce Obrébka wygas i ukryj $ciezke obrobezg narzedzia T81 Frez : FREZ 12 R3,
w celu uzyskania wiekszej przejrzystosci.

Weryfikacja — Kontrola kolizji oprawki

1. W $rodowisku obrébki w bardzo szybki sposéb mozesz sprawdzi¢, bez uruchamiania
symulatora obrébki, czy nie wystepuje kolizja oprawki z obrabiang powierzchnia
przedmiotu.

2. W tym celu na karcie Obrdbka, z panelu Pozostate cykle frezarskie, wybierz funkcje
Weryfikacje/Kolizje oprawki (rysunek 9.17A).

3. Pojawi si¢ okno Kontrola kolizji oprawki, ktére wypelnij tak jak na rysunku 9.17B.
Parametr Odleglos¢ okresla, w jakim obszarze wokot uproszczonego modelu oprawki
ma wystepowac strefa bezpieczenstwa. Kliknij OK.

4. Program poprosi o wskazanie $ciezki obrobki do wykrycia kolizji z oprawky. Wskaz
myszg ostatnio zdefiniowang $ciezke dla instrukcji 8 Zgrubny (rysunek 9.17C-1).

5. Nastepnie program poprosi o wskazanie powierzchni do sprawdzenia kolizji
z oprawka (lub zakonczenie, jezeli uzywasz powierzchni wybranych w tym cyklu).
Mozesz wskaza¢ kliknigciem bryte i zaakceptowa¢ wybdr prawym przyciskiem myszy
(rysunek 9.17C-2).
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Rysunek 9.17.
Widok funkgji
Weryfikacja —
Kolizje oprawki

6 Elementy k o
57 Odieglog¢

@ Powierzchnia

% Kat

‘% Objetoic powierzchni
% Mormalne powierzchni
#2¢ lloé€ elementéw

£ Diugoié elementéw
@ Zer

B wido

% Parametry obrabiarki
w M-Funkgje

'-'?; Czas oyklu

B na

Kolizje oprawki [

©

Kolizje oprawki

powierzehnia

Sprawdz, czy uchwyt narzgdzia koliduje z

Kontrola kolizji oprawki g x

Ogdinie

Odlegtoi

6. Na ekranie zostanie wyswietlona, tak jak w tym przypadku, informacja Nie wykryto
kolizji (rysunek 9.18A) — kliknij OK — lub Wykryto kolizje (rysunek 9.18B).

7. W komunikacie o wykryciu kolizji znajdujg sie informacje, o jaka warto$¢ nalezy
zwiekszy¢ odsuniecie z oprawki, jaka powinna by¢ odleglos¢ od konca narzedzia
do bazy oprawki oraz o dlugosci trzonka od oprawki.

8. Poszczegdblne opcje funkcji Weryfikacja (rysunek 9.17A) maja nastepujace znaczenie:

e Element — wy$wietla informacje o wskazanym elemencie.

o Odleglos¢ — mierzy odleglos¢ pomiedzy wskazanymi punktami.

Rysunek 9.18.
Okno informacji
o kolizji

®

EDGECAM Homework X

Hie wykryto kolizji.

EDGECAM Homework X

Wyknyto kolizje.

Zwigksz Odsunigcie Z Oprawki o 14.00

Odlegloéc od korica narzedzia do bazy Oprawki powinnna
wynosi¢ 24.00

Diugoséé trzonka od Oprawki nalezy opuscié o -9.00

Jezeli uiywasz parametru “Z phytki - wartoéci Z w NC sa
poprawne.

Obszar — mierzy wskazany obszar.

e Kgt — mierzy kat.

Ilo$¢ elementow — pokazuje liczbe elementow.

Dtugosé elementéw — mierzy dtugos¢ wskazanych elementow.
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e Normalne powierzchni — wy$wietla wektory normalne powierzchni.
e ZERO — wyswietla informacje o plaszczyznie konstrukcyjnej.
e Technologia — wy$wietla informacje o uzywanej technologii obrébki.

e Parametry obrabiarki — wyswietla informacje o biezacych parametrach obrabiarki
CNC.

e M-Funkcje — wy$wietla informacje o ustawieniach funkeji dodatkowych.

e Czas obrébki — oblicza czas wykonania obrébki dla biezacej sekwencji obrobki.

Cykl Zgrubny — Obrobka resztek

1. Wywolaj szablon obrdbki, w postaci makra, poleceniem z gléwnej karty Plik/Makra
(rysunek 9.13A).

2. Gdy pojawi sie okno dialogowe Makra/Uruchom (rysunek 9.13B), w polu PCI wybierz
Przeglgdaj, nastepnie wskaz lokalizacje pliku makra T82 - zgrubny - resztki.js, ktory
znajduje sie w katalogu r09\Szablony, i kliknij przycisk Uruchom (rysunek 9.13C).

3. Pojawi si¢ okno dialogowe cyklu Zgrubny z zaznaczona funkcja Obrébka resztek.
Przegladnij poszczegélne karty cyklu oraz parametry (nic nie zmieniaj) i kliknij OK.

W czasie otwarcia dowolnego okna dialogowego cyklu obrébczego mozesz manipu-
lowac¢ widokami obrabianego przedmiotu.
Poszczeg6lne parametry cyklu Zgrubny zostaty szczegdétowo oméwione w Rozdziale 6.

Zwré¢ uwage, ze z chwilg wywotania szablonu obrébki w postaci makra w przegladar-
ce Informacje pojawit sie komentarz FREZ 8 R2.

4. Program poprosi o wskazanie element6w jako zakresu obrébki, wiec kliknij krawedz
profilu zamknietego matrycy (rysunek 9.15B) i zaakceptuj prawym przyciskiem myszy.

5. Po przeliczeniu $ciezek obrébki program wyszukal resztki w miejscach, gdzie
poprzednie narzedzie ze wzgledu na swoja geometrie nie zdotalo wygenerowa¢ sciezek
obrébki (rysunek 9.19).

Rysunek 9.19.
Widok wyszukanych
resztek cyklu
Zgrubny —
Obrébka resztek
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6. W sekwencji obrobki frezowania, w przegladarce Obrébka, oprocz instrukeji narzedzia
T82 Frez : FREZ 8 R2, cyklu Zgrubny : Resztki i ruchu Ruch do wymiany pojawit si¢
komentarz Definiuj operacje: T82 - zgrubny - resztki.

7. W przegladarce Obrébka wygas i ukryj Sciezke obrobezg cyklu 12 Zgrubny : Resztki,
w celu uzyskania wigkszej przejrzystosci.

8. To samo narzedzie wykorzystasz do kolejnych obrébek z wykorzystaniem szablonu
obrébki w postaci makra T82 - profilowanie.js i cyklu Po powierzchni.

Cykl Profilowanie

1. Wywolaj szablon obrdébki, w postaci makra, poleceniem z gtéwnej karty Plik/Makra
(rysunek 9.13A).

2. Gdy pojawi si¢ okno dialogowe Makra/Uruchom (rysunek 9.13B), w polu PCI wybierz
Przeglgdaj, nastepnie wskaz lokalizacje pliku makra T82 - profilowanie.js, ktory
znajduje sie w katalogu r09\Szablony, i kliknij przycisk Uruchom (rysunek 9.13C).

3. Pojawi sie okno dialogowe cyklu Profilowanie, w ktérym na poszczeg6lnych kartach
mozesz wprowadzi¢ zmiany. Przegladnij parametry (nic nie zmieniaj) i kliknij OK.

‘x Poszczegolne parametry cyklu Profilowanie zostaty szczegétowo omédwione w roz-
dziale 8.

Zwré¢ uwage, ze z chwilg wywotania szablonu obrdbki w postaci makra w przegladarce
Informacje pojawit sie komentarz FREZ 8 R2.

4. Program poprosi o wskazanie bryly lub cechy do obroébki, wiec kliknij powierzchnie
pionowg i zaokraglenie dna matrycy (rysunek 9.20) i zaakceptuj wybdr prawym
przyciskiem myszy.

Rysunek 9.20.
Definicja cyklu
Profilowanie

5. Program poprosi o wskazanie element6éw jako zakresu obrobki. Nic nie wskazuj, tylko

zaakceptuj prawym przyciskiem myszy i poczekaj, az program przeliczy $ciezke obrobki.
6. Po przeliczeniu cyklu Profilowanie $ciezki obrébki powinny wyglada¢ jak na rysunku 9.21.
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Rysunek 9.21.

b=
Widok $ciezek "‘I\"
obrobki cyklu
Profilowanie

7. Nie oddawaj narzedzia do Magazynu narzedzi. Uzyjesz go do obrobki cyklem
Po powierzchni zaokraglenia znajdujacego si¢ pomiedzy $ciang pionowa matrycy
a powierzchnig wklesta.

Cykl Po powierzchni

1. Cykl Po powierzchni stuzy do obrébki wykanczajacej zaokraglen zewnetrznych
i wewnetrznych powierzchni o statym i zmiennym przekroju.

2. Wybdr strategii Migdzy dwie krzywe lub Miedzy dwie powierzchnie umozliwia poprowadzenie
narzedzia wzdluz $ciéle okreslonych krzywych (prowadnic) lub powierzchni.

3. Wybierz cykl Po powierzchni z panelu Pozostale cykle frezarskie z menu Cykle
frezarskie (rysunek 6.1B). Cykl Po powierzchni sktada si¢ z pieciu kart: Ogdlnie,
Glebokos¢, Kontrola, Wejscia 1 Lgczenia (rysunek 9.22).

Karta Ogolnie

1. Na karcie Ogéinie definiujesz globalne ustawienia cyklu (rysunek 9.22).
Rysunek 9.22.

ﬂ Po powierzchni k
Wldok karty g Po powierzchni
Og(’)lnie Cyklu Po powierzchni

Po powierzchni Po powierzchni

s

Ogdlnie  Glebokoi¢ Kontrola Wejécia taczenia

Strategia (@) Migdzy dwie krywe NZ
O Migdzy dwie powierzchnie

Typ frezowania |Wspdtbiezne D? ~

Liczba Sciezek

1

Kierunek obrébki | Standard I-’,E ~

Naddatek -

Toteranga [01 —

Chropowatoié Komentarz

—Parametry obrébki

Posuw (mmy/min)

R

Technologia  Wykancajaco * ~

il

Obroty [Obr/min) | 2700

Anuluj
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2. Poszczegblne parametry na karcie Ogélnie maja nastepujace znaczenie:
o Strategia:

o Miedzy dwie krzywe — umozliwia generowanie $ciezek wzdtuz okreslonych
krzywych (prowadnic; rysunek 9.23A).

e Miedzy dwie powierzchnie — umozliwia generowanie $ciezek wzdtuz
okreslonych powierzchni (rysunek 9.23B).

Rysunek 9.23. @
Widok funkgji

Strategia: Migdzy
dwie krzywe

i Miedzy dwie
powierzchnie

o Typ frezowania:

o Wspétbiezne — kierunek ruchu narzedzia zgodny z kierunkiem obrotéw
(rysunek 6.3A).

o Przeciwbiezne — kierunek ruchu narzedzia przeciwny do kierunku obrotéw
(rysunek 6.3B).

e Optymalne — kierunek ruchu narzedzia jest na zmiane wspotbiezny
i przeciwbiezny (rysunek 6.3C).

o Liczba sciezek — okredla liczbe $ciezek generowanych na powierzchni czesci

(rysunek 9.24A).

Rysunek 9.24.
Widok funkgji
Liczba $ciezek
i Szerokos$¢%

o Kierunek obrébki — okresla kierunek rozchodzenia si¢ $ciezek (rysunek 9.25).
Funkcja aktywna, gdy na karcie Kontrola (rysunek 9.27) wylaczona jest opcja
Spirala:

o Standard — narzedzie obrabia powierzchnie, poruszajac si¢ od jednej krawedzi
do kolejne;.

e Na zewngtrz — narzedzie rozpoczyna obrobke powierzchni od wewnatrz
i przesuwa sie na zewnatrz (rysunek 9.25A).

e Do wewngtrz — narzedzie rozpoczyna obrdbke powierzchni od zewnetrznej
krawedzi i przesuwa si¢ do wewnatrz (rysunek 9.25B).
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Rysunek 9.25.
Widok funkgji
Kierunek obrobki:
Na zewnatrz i Do
wewnatrz

e Naddatek — okre$la wielko$¢ réwnego naddatku 3D na calej powierzchni
obrabianej (rysunek 6.26).

e Tolerancja — tolerancja generowania $ciezki narzedzia.

o Szerokos¢% — okresla odlegtos¢ miedzy sasiadujacymi $ciezkami (rysunek
9.24B). Jest to warto$¢ bezwzgledna, niezalezna od $rednicy frezu. Jezeli liczba
$ciezek wynosi 1, to parametr ten jest ignorowany.

o Chropowatos¢ — funkcja aktywna przy pustym polu Szerokos¢%. Okresla
maksymalng warto$¢ wysokoséci nieréwnosci materiatu, jaka moze pozostaé
pomiedzy dwoma kolejnymi przejsciami narzedzia. Parametr Chropowatos¢
nie moze by¢ mniejszy od parametru Tolerancja (rysunek 8.27D).

e Komentarz — pozwala na dodanie komentarza.

e Parametry obrébki:
o Posuw — warto$¢ posuwu w plaszczyznie XY w jednostkach [mm/min];
o Wglebny — warto$¢ posuwu w osi Z w jednostkach [mm/min];
e Obroty — liczba obrotéw wrzeciona na minute [Obr./min].

e Technologia — przenosi parametry technologiczne typu Posuw roboczy i Wglebny
oraz Obroty (rysunek 6.5) z karty Technologia (rysunek 5.19) z Magazynu narzedzi.
Cykl Po powierzchni zaliczany jest do strategii obrobek wykanczajacych, w zwigzku
z tym przy wybraniu opcji Technologia/Brak pobierane s parametry
technologiczne dla technologii Wykariczajgco.

3. Wypelnij parametry na karcie Ogdlnie tak jak na rysunku 9.22.

Karta Gtebokos¢
1. Na karcie Gfebokos¢ definiujesz poziomy obrébki cyklu (rysunek 9.26).

2. Poszczegblne parametry na karcie Glebokos¢ maja nastepujace znaczenie:

® Bezpieczny — poziom okre$lony we wspoélrzednych absolutnych. Jest to
wysoko$¢, na ktérej narzedzie porusza sie ruchem szybkim bez mozliwosci kolizji
z elementami mocujacymi (rysunek 6.7A).
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Rysunek 9.26.
Widok karty

Gleboko$é¢ cyklu ) ~
Po powierzchni

Po powierzchni

[}
X

~

Ogélnie GlebokoiC Kontrola Wejécia taczenia

Bezpieczny | 10 I:

Asogatywny

3
Glebokos¢ | |

e Asocjatywny — zaznaczona funkcja powoduje, ze poziom Bezpieczny mierzony jest
we wspolrzednych przyrostowych od najwyzszego punktu detalu.

o Glgbokos¢ — umozliwia podniesienie $ciezki narzedzia o zadeklarowang warto$¢
wzdluz wektora normalnego w osi Z.

3. Wypelnij parametry na karcie Glebokos¢ tak jak na rysunku 9.26.

Karta Kontrola

1. Na karcie Kontrola okreslasz parametry zwigzane z kontrolg $ciezki obrdébki cyklu
(rysunek 9.27).

Rysunek 9.27.
Widok karty
Kontrola cyklu Po
powierzchni

Po powierzchni

) ~ o

Ogdlnie Gtebokoic Kontrola wejica taczenia

Odwrdé kierunek [

Zamknij zakres

Spirala

Sprawdzi odsuniecie
powierzchni

Przytnij éciezke do
powierzchni bocznych

O
Punkt startu []
Ed

2. Poszczegblne parametry na karcie Kontrola majg nastepujace znaczenie:
o Odwrd¢ kierunek — umozliwia zmiane kierunku rozpoczecia obrébki.

o Zambknij zakres — Jezeli funkcja jest wlaczona, to obrébka przedmiotu realizowana
jest od wewnatrz na zewnatrz (rysunek 8.78A). Jezeli funkcja jest wylaczona,
to obrobka przedmiotu realizowana jest od zewnatrz do wewnatrz (rysunek 8.78B).

e Punkt startu — zaznaczenie funkeji umozliwia wskazanie punktu startu obrébki.
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e Spirala — umozliwia wygenerowanie $ciezki spiralnej. Ruch narzedzia odbywa sie

w trzech osiach jednoczesnie (rysunek 8.26A).

o SprawdZ odsunigcie powierzchni — funkcja umozliwia zadeklarowanie naddatku
na powierzchniach chronionych. Dowolna §ciezka, ktéra przekroczy te wartos¢,

jest automatycznie usuwana.

o Przytnij Sciezke do powierzchni bocznych — funkcja uzywana ze strategia Miedzy
dwie powierzchnie. Umozliwia przyciecie $ciezek w obrebie dwoch zaznaczonych

powierzchni.

3. Wypelnij parametry na karcie Kontrola tak jak na rysunku 9.27.

Karta Wejscia

1. Na karcie Wejscia definiujesz ruchy wejécia narzedzia w material i wyjécia z niego

(rysunek 9.28).

Rysunek 9.28.
Widok karty
Wejscia cyklu Po
powierzchni

Po powierzchni

) ~ it

Ogéinie  Glebokoé¢ Kontrola Wejidia  aczenia

Typ O Brak
@ Poziomo v
OStyczme
O Pionowa
O Prostopadle

Posuw % | 80 [:

WydtuzZenie poczatku | |

Wydhuzenie Korica | |

Réwne wartoéci
Wejicie k
Kat |90 [

Dhugosc | 2

—Wyjécie -
Kat |90

Dtugosc |1

m
X

Promien 1[:
Wysokosé DE

Promien

Wysokoic |0

2. Poszczegblne parametry na karcie Wejscia majg nastepujace znaczenie:

o Typ:

e Brak — brak ruchéw wejscia i wyjscia narzedzia (rysunek 6.120A).

e Poziomo — ruchy wejécia i wyjscia realizowane sg w plaszczyznie poziomej XY,
z podaniem parametréw Kgt, Promieri i Dtugosé (rysunek 6.120B).

e Stycznie — ruchy wejscia i wyjscia realizowane s3 w plaszczyznie pionowej,
stycznie do $ciezki narzedzia, z podaniem parametréw Kgt, Promiesi i Diugos¢

(rysunek 6.120C).
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e Pionowo — ruchy wejécia i wyjscia realizowane sa w plaszczyznie pionowej XZ lub
YZ, bez stycznosci do $ciezki narzedzia, z podaniem parametréw Kgt, Promieri
i Dtugos¢ (rysunek 6.120D).

e Prostopadle — ruchy wejécia i wyjécia realizowane sg prostopadle do
obrabianej powierzchni (rysunek 6.120E).

Posuw % — ruchy wejécia i wyjécia narzedzia realizowane sg posuwem
zadeklarowanym jako Posuw w sekcji Parametry obrébki na karcie Ogélnie,

a dokfadnie jego procentowa wartoscia. Jezeli pole Posuw % jest puste, wynosi
ona domysélnie 100%.

Wydtuzenie poczgtku — okresla warto$¢ wydluzenia startu $ciezki obrobki
(rysunek 6.115A).

Wydtuzenie Kotica — okre$la warto$¢ wydtuzenia konca $ciezki obrébki (rysunek
6.115B).

Réwne wartosci — przy zaznaczeniu tej funkcji ruchy wejscia i wyjécia narzedzia
realizowane s3 tak samo. Po usunigciu zaznaczenia moga mie¢ rézne warto$ci.

Wejscie/ Wyjscie — parametry, ktdre okreslaja wejscie i wyjscie narzedzia:

e Kgt — okresla wartos¢ kata, w granicach 0 - 90°, przy ktérym nastepuje
wejscie i wyjécie narzedzia. Mierzony jest w plaszczyZnie prostopadlej
do plaszczyzny XY, w ktérej generowane sg $ciezki (rysunek 6.9A).

o Diugosé — okresla dlugos¢ $ciezki wejscia i wyjscia narzedzia (rysunek 6.9B).
e Promie#i — okre$la promien $ciezki wejscia i wyjécia narzedzia (rysunek 6.9C).

o Wysokos¢ — okre$la wysoko$¢ $ciezki wejécia i wyjécia narzedzia.

3. Wypelnij parametry na karcie Wejscia tak jak na rysunku 9.28.

Karta taczenia

1. Na karcie £gczenia definiujesz ruchy faczenia $ciezek wejs¢ i wyjs¢ (rysunek 9.29).
W celu skrécenia czasu obrébki podzielono je na dwa rodzaje: Typ tgczenia diugie
i Typ tgczenia krotkie.

2. Poszczegblne parametry na karcie Lgczenia maja nastepujace znaczenie:

o Krotkie Sciezki — funkcja okresla typ taczenia sasiadujacych $ciezek:

e Linie — ruch laczenia $ciezek odbywa sie po najkroétszej drodze jako linia prosta
2D (rysunek 9.30A).

e Na Wycofania — ruch faczenia $ciezek odbywa sie na poziomie wycofania
(rysunek 9.30B).

e Po powierzchni — ruch taczenia $ciezek odbywa sie po powierzchni (rysunek
9.30C).

e Luki — ruch laczenia $ciezek odbywa si¢ po tuku; zalecany do obrébki HSM
(rysunek 9.30D).
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Rysunek 9.29.
Widok karty
Laczenia cyklu
Po powierzchni

Ogélnie Glebokoié Kontrola Wejicia taczenia
Krétkie sciezki () Linie
@ Ma Wycofania N
O Po powierzchni

() kuki

Krétkie do | 1 E

Diugie ciezki (@) Na Wycofania = Odlegtos¢ bezpiezna | 2
O Ma Bezpiecznym

Roboczy przy zejsciu []

—taczenie przerw

‘ Krétkie przerwy () Linie Diugie przerwy () Linie
@NaWycofan'ta v @Nawycofania v
O Po powierzchni O Po powierzchni
) kuki () kuki
() szybki posuw
Odlegtoic przerw | 1 () Na Bezpiecznym

Rysunek 9.30.
Widok funkcji
Krotkie $ciezki: Linie,
Na Wycofania, Po
powierzchni i Luki

e Krotkie do — warto$¢ tego parametru okresla, ktore $ciezki faczenia beda
realizowane jako Krotkie Sciezki, a ktore jako Dtugie Sciezki (rysunek 6.12C).

o Diugie sciezki — jezeli odleglo$¢ pomiedzy sgsiednimi konicami $ciezek jest dluzsza
niz 5 [mm], to bedzie stosowany jeden z nastepujgcych sposobow ich taczenia, czyli
poziom:

¢ Na Wycofania — wyjazd pionowy posuwem ruchéw Lgczenia na odlegtoé¢
bezpieczng mierzona przyrostowo od najwyzszego punktu detalu nad
biezacym przejazdem (okreslang w polu Odleglos¢ bezpieczna). Ruch szybki
w plaszczyznie XY nad punkt startu, zjazd do punktu startu kolejnej $ciezki
na odlegloé¢ bezpieczna na posuwie ruchéw £gczenia lub Posuw — przy
zaznaczonej funkcji Roboczy przy zejsciu (rysunek 6.11A).

o Na Bezpiecznym — wyjazd pionowy posuwem szybkim na poziom Bezpieczny,
zadeklarowany na karcie Poziom. Ruch szybki w plaszczyZznie XY na poziomie
Bezpieczny nad punkt startu, zjazd do punktu startu kolejnej $ciezki na odlegtos¢
bezpieczng na posuwie Wgfebny lub Posuw — przy zaznaczonej funkcji Roboczy
przy zejsciu (rysunek 6.11B).
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o Odleglos¢ bezpieczna — okresla przyrostowo wartos$¢ poziomu przejazdu do
kolejnego punktu wejscia, mierzong od najwyzszego punktu detalu.

e Roboczy przy zejsciu — po zaznaczeniu tej funkgji (rysunek 6.69) ruch dojazdu w osi
Z realizowany jest posuwem zadeklarowanym jako Posuw w sekcji Parametry
obrébki na karcie Ogdlnie, z poziomu bezpiecznego do poziomu obrébki.

taczenie przerw

1. Funkcja £gczenie przerw stuzy do definiowania sposobu laczenia $ciezek w przypadku
wystapienia przerwy karbu w obrabianych powierzchniach.

e Krétkie przerwy lub Diugie przerwy — strategie stosowane dla kroétkich i dlugich
przerw:

o Linie — ruch laczenia $ciezek odbywa si¢ po linii (rysunek 9.31A).

e Na Wycofania — ruch faczenia $ciezek odbywa sie na poziomie wycofania
(rysunek 9.31B).

e Po powierzchni — ruch laczenia $ciezek odbywa si¢ po powierzchni (rysunek
9.31C).

e Luki — ruch laczenia $ciezek odbywa sie stycznie po tuku (rysunek 9.31D).

o Szybki posuw — ruch laczenia $ciezki odbywa sie na poziomie wycofania
(rysunek 9.31B).
o Na Bezpiecznym — ruch aczenia $ciezki odbywa sie na poziomie bezpiecznym
(rysunek 9.31E).
o Odleglos¢ przerw — w przypadku wystapienia przerwy karbu w obrabianych

powierzchniach szerokosci 10 [mm] definiuj parametr nieco wigkszy, np. réwny
11 [mm].

Rysunek 9.31.
Widok funkgji
Laczenie przerw —
Krétkie i Dlugie
przerwy

2. Wypelnij parametry na karcie £gczenia tak jak na rysunku 9.29.
3. W oknie dialogowym cyklu Po powierzchni kliknij OK.

4. Program poprosi o wskazanie powierzchni prowadzacej. Kliknij powierzchnie
zaokraglenia matrycy (rysunek 9.32) i zaakceptuj wybdr prawym przyciskiem myszy.

5. Program poprosi o wskazanie pierwszej krzywej. Wskaz gorng krawedz zaokraglenia
(rysunek 9.33A) i zaakceptuj wybdr prawym przyciskiem myszy.

6. Nastepnie program poprosi o wskazanie drugiej krzywej. Wskaz dolng krawedz
zaokraglenia (rysunek 9.33B) i zaakceptuj wybo6r prawym przyciskiem myszy.

7. Program poprosi o wskazanie powierzchni chronionych. Nic nie wskazuj, tylko
zaakceptuj prawym przyciskiem myszy.
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Rysunek 9.32.
Definicja cyklu

Po powierzchni —
wskazywanie
powierzchni

Rysunek 9.33.
Definicja cyklu

Po powierzchni —
wskazywanie dwdch
krzywych

8. Po przeliczeniu cyklu Po powierzchni $ciezki obrébki powinny wyglada¢ jak na
rysunku 9.34.

Rysunek 9.34.
Sciezki obrébki
cyklu Po
powierzchni
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9. Pokaz $ciezki narzedzia z dwoch poprzednich cykli 12 Zgrubny : Resztki i 14
Profilowanie.

10. Oddaj narzedzie do Magazynu narzedzi, wybierajac opcje Do wymiany (rysunek 6.22B).

11. W kazdej chwili mozesz przeprowadzi¢ symulacje wyniku obrébki, klikajgc ikone
Wynik obrébki (rysunek 8.87). Symulacje mozesz wywotaé na karcie Obrébka w panelu
Automatyczna obrébka lub na karcie Kod NC w panelu Akcje. Symulacja obrébki
zweryfikuje czy proces technologiczny obrébki matrycy przebiega prawidlowo.

\ Pamietaj o wyswietleniu warstwy z pétfabrykatem przed uruchomieniem symulacji
~4,  obrobki, w przypadku gdy ja ukrytes w czasie definiowania obrébek.

12. W przegladarce Obrobka wygas i ukryj $ciezke obrdbcza narzedzia T82 Frez : FREZ 8 R2,
w celu uzyskania wigkszej przejrzysto$ci.

Cykl Wierszowanie

1. Wywolaj szablon obrdbki, w postaci makra, poleceniem z gléwnej karty Plik/Makra
(rysunek 9.13A).

2. Gdy pojawi sie okno dialogowe Makra/Uruchom (rysunek 9.13B), w polu PCI wybierz
Przeglgdaj, nastepnie wskaz lokalizacje pliku makra T83 - wierszowanie.js, ktory
znajduje sie w katalogu r09\Szablony, i kliknij przycisk Uruchom (rysunek 9.13C).

3. Pojawi si¢ okno dialogowe cyklu Wierszowanie, w ktérym:
¢ na karcie Ogdlnie zmien warto$¢ parametru Typ frezowania na Wspotbiezne;
¢ na karcie Kontrola zmien warto$¢ parametru Kontrola frezu na Stycznie;

¢ na karcie Wejscia zmien warto$¢ parametru Typ na Stycznie.

4. Przegladnij pozostate parametry i kliknij OK.

Poszczegdlne parametry cyklu Wierszowanie zostaty szczegétowo omoéwione w roz-
dziale 8.
4

Zwr6¢ uwage, ze z chwilg wywofania szablonu obrébki w postaci makra w przegladar-
ce Informacje pojawit sie komentarz KULA 6.

5. Program poprosi o wskazanie powierzchni do obrébki, wiec kliknij model brylowy
(rysunek 9.35A) i zaakceptuj wybor prawym przyciskiem myszy.

‘\\‘ W celu utatwienia sobie wskazywania odcieniuj model brytowy matrycy.
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Rysunek 9.35.
Definicja cyklu
Wierszowanie —
wskazywanie
modelu brylowego
i zakresu

6. Program poprosi o wskazanie element6éw jako zakres obrébki. Wskaz dolng krawedz
zaokraglenia modelu brylowego matrycy (rysunek 9.35B) i zaakceptuj prawym
przyciskiem myszy.

Rysunek 9.36.
Sciezka obrébcza
cyklu Wierszowanie

Rysunek 9.36 pokazuje tylko strukture $ciezek roboczych cyklu Wierszowanie. Sciezki defi-
niujace Ruch szybki i Wejscia/Wyjscia zostaty ukryte w menu Plik\Kolory\Konfiguracja koloréw.

7. Po przeliczeniu cyklu Wierszowanie $ciezki obrébki powinny wyglada¢ jak na rysunku
9.36.
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8. W sekwencji obrobki frezowania, w przegladarce Obrébka, oprocz instrukeji narzedzia
T83 Frez : KULA 6, cyklu Wierszowanie i ruchu Ruch do wymiany pojawit si¢ komentarz
Definiuj operacje: T83 - wierszowanie.

9. W przegladarce Obrébka pokaz wszystkie $ciezki obrobeze narzedzi T1, T81, T821 T83.

Usuwanie instrukgji

1. W celu uporzadkowania instrukeji w sekwencji obrobki frezowania mozesz np.
wskazaé wszystkie komentarze (instrukcje numer 2, 6, 10, 13 i 17) z wci$nietym
klawiszem Ctrl, nastepnie klikng¢ prawym przyciskiem i z rozwijanego menu wybrac

Usu# (rysunek 9.37A).

el ﬁ Matryca: post_ksiazka_1.mecp: 01:30:40.54
£ 1 Uchwyty

!! 3T1 Frez: GLOWICA 63 !

g @ 4 Planowanie
,‘D 5 Ruch do wymiany

77181 Frez: FREZ 12R3
4 ﬁ 8 Zgrubny
;‘D 9 Ruch do wymiany

11782 Frez: FREZ 8 R2

ﬁ 12 Zgrubny : Resztki

v

& 14 Profilowanie
g 15 Po powierzchni
iD 16 Ruch do wymiany

v

18783 Frez: KULA &
> <> 19 Wierszowanie
,‘D 20 Ruch do wymiany

<

Obrébka r ox
Z | 55
Instrukeje

| Dbn‘:hkaliﬁ Warstwy |

Rysunek 9.37. Widok sekwencji obrobki w przegladarce Obrobka

Edytuj

Symulacja
Symulacja obrébki
Szablon

Proces

Wyswietl wszystkie ustawienia
Pokaz warstwe
Widoczne

Cieniuj

Do pliku

Altualizuj
Sprawdzaj limity osi

TN

Wstaw
Znajdi
Grupa
Proywroc
Pods$wiet!
Podziat

Obrébka o 7 x
2| % H
Instrukcje

- ﬁ Matryca: post_ksiazka_1.mcp: 01:30:40.54
£ 1 Uchwyty
@) 271 Frez: GLowica 63
Lg @ 3 Planowanie
,Fn 4 Ruch do wymiany
U 5T31Frez: FREZ12R3
-, ﬁ 6 Zgrubny
i Cechy/Bryly
ﬁ Zakres *
n‘g 7 Ruch do wymiany
Id 87182 Frez: FREZBR2
b HEog Zgrubny : Resztki
b J8: 10 Profilowanie
4 g 11 Po powierzchni
ﬂ Powierzchnia prowadzaca
ﬂ Pierwsza krzywa
ﬂ Druga krzywa *
g Powierzchnia chroniona (1)
iln 12 Ruch do wymiany
'd 13 T83 Frez: KULA G
4 14 Wierszowanie
@ Powierzchnie
@ Zakres
,rD 15 Ruch do wymiany
< >

| Obrbbhh Iy Warstwy

2. Po usunieciu komentarzy instrukcje obrébeze powinny wygladad jak na rysunku 9.37B.

3. Za pomocy Notatnika lub WordPada otworz i przegladnij plik z kodem NC o nazwie
Matrycal.h, ktory znajduje sie w katalogu 109\Kod NC\/HEIDENHAIN.

Wygenerowany kod NC jest zgodny z uktadem sterowania Heidenhain.

W katalogu r09\Kod NC\FANUC znajdziesz program Matrycal.nc — kod NC wygenero-
wany na uktad sterowania Fanuc, zas w katalogu r09\Kod NC\SINUMERIK znajdziesz
program Matrycal.MPF — kod NC wygenerowany na uktad sterowania Sinumerik.
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Modyfikacja wybranych elementow

1. Wszystkie cykle w Edgecamie zbudowane sg z drzewek umozliwiajacych
wskazywanie i modyfikacje elementéw do obrébki, np. Cechy/Bryty, Powierzchnie,
Zakres, Punkt startu, Powierzchnie chronione, Sciezki narzedzia itp. (rysunek 9.37B),
bez konieczno$ci wchodzenia do $rodka okna danego cyklu obrébezego.

2. Po kliknieciu biatego trédjkata, znajdujacego sie po lewej stronie kazdego cyklu obrébki,
rozwinie si¢ drzewko z elementami wchodzacymi w skfad cyklu. Dodatkowo po
wskazaniu opisu elementu w drzewie obrébki pod$wietlony zostaje element uzyty do
obroébki. Mozesz go zmienic¢ lub usuna¢ wskazanie. Po wprowadzeniu modyfikacji
nalezy zatwierdzi¢ zmiane.

sie wracasz do zdefiniowanych juz plikow obrébki w Edgecamie. Dzieki tej funkcjo-
nalnosci mozesz w bardzo szybki sposéb okresli¢, jakie elementy wskazywate$ do ob-
rébki poszczegdlnych powierzchni.

&\ Modyfikacja wybranych elementéw bardzo sie przydaje w sytuacji, gdy po jakims cza-

Asocjatywnos¢ CAD/CAM

Asocjatywnos¢ CAD/CAM, jedna z opcji automatyzacji procesu obrébki w Edgecamie, rozu-
miana jest jako powigzanie dwdch elementéw $cisle ze soba wspotpracujacych, w ktorych
zmiana jednego z nich powoduje zmiane¢ drugiego. Asocjatywnoé¢ dziata na zasadzie zmiany mo-
delu bryly w CAD 3D, co powoduje zmiane modelu bryly w CAM i aktualizacje $ciezek obrébki.

Pliki brytowe 3D — przyktad

Otworz w Edgecamie plik Matrycal-Asocjatywnosc.epf.

Jezeli uzywasz wersji komercyjnej, otwédrz w Edgecamie plik Matryca1-Asocjatywnosc.ppf
znajdujacy sie w katalogu r09\Wersja komercyjna\Asocjatywnosc.

EEEEEN

° AVI — do przyktadéw opisanych w tym rozdziale nagrane sa filmy instruktazowe.
NEEEEE

W tym przykladzie poznasz zasady asocjatywnosci na podstawie dwoch plikéw brytowych 3D
— Matrycal.x_t (rysunek 9.38A) i Matryca2.x_t (rysunek 9.38B).

1. Wybierz ikong EDGECAM 2022.0 Panel startowy (rysunek 2.11) — pojawi si¢ Panel
startowy EDGECAM 2022.0 (rysunek 2.12).

2. W panelu startowym EDGECAM 2022.0 wybierz Edgecam/Nowa czes¢ frezowanie
i kliknij lewym przyciskiem myszy (rysunek 3.1).
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Rysunek 9.38. @
Widok modeli

brylowych
wchodzacych

w sktad rodziny
czesci

3. Aby otworzy¢ plik Matrycal-Asocjatywnosc.epf, wybierz z paska szybkiego dostepu
opcje Otwérz (rysunek 3.3) i wskaz lokalizacje pliku w katalogu r09\Asocjatywnosc.

4. W érodowisku Edgecam przejdz na gléwna karte Obrébka.

5. Za pomocg manipulacji widokami dostosuj wyglad obrabiarki CNC z obrabianym
detalem do wielko$ci obszaru roboczego Edgecama lub wylacz model obrabiarki CNC.

6. Przegladnij instrukcje obrdbki detalu w przegladarce Obrébka oraz przeprowadz
symulacje wyniku obrébki, klikajac ikone Wynik obrébki (rysunek 8.87). Symulacje
mozesz wywola¢ na karcie Obrébka w panelu Automatyczna obrobka lub na karcie
Kod NC w panelu Akcje.

Zmiana modelu bryty — Aktualizacja

1. Aby podmieni¢ model brytowy Matrycal, kliknij go prawym przyciskiem myszy
w przegladarce Cechy i w wyswietlonym wéwczas menu wybierz opcje Aktualizuj
(rysunek 9.39A). Mozesz réwniez skorzysta¢ z innej metody: wybierz na gléwnej
karcie Cechy w panelu Cechy opcje Aktualizuj bryle i wskaz bryte do aktualizacji
(rysunek 9.39B).

Rysunek 9.39. m (@ Aktualizu) bryte /\
A R B
-

Wybdr aktualizacji b 7 x @ Atz bryie
2 Aktualizuj model brytowy oraz
mOdelu brylowego % g ﬂ | q g O ld:l # “ aktualizuj wszystkie cechy i obrobke

a I‘ Matrycal I 1
[ Potfabrykat  © Eaytuj /a
Akceptuj Cechy \_/ a1 x
BRI Ih# [

Kopiuj... a I‘ Matryca2 I
Aktualizuj O Pakfabrykat S
Cechy

Usuni

<
= : 2
B8 Cechy Wiasdwosci Rozwiri
:P 8 cechy | (& Whasciwoici
Zwin

2. Po wyborze funkcji Aktualizuj pojawi sie okno, w ktérym okreslasz lokalizacje pliku do
podmiany (rysunek 9.40). W tym przypadku w katalogu r09\Asocjatywnosc wskaz plik
Matryca2.x_t i kliknij Otwoérz.
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Rysunek 9.40.
Okno wyboru pliku
do podmiany

E Aktualizuj bryle X
« v A <« 8 » Asocjatywnosc L ] 2 Przeszukaj: Asocjatywnosc
Organizuj ~ Mowy folder Bt - [ o
@ OneDrive & Gotowe
[ Ten komputer [ Matrycalax t
@ Dokumenty mMatrycalx_t
[&] Obrazy
[ Pulpit >
Nazwa pliku: |Mat,ycag‘x_t v‘ Phiki Parasolid (" &= b:*xmt ~
Otworz k Anuluj

Przed aktualizacja bryty w przegladarce Warstwy wyswietl wszystkie warstwy zwigzane
z cechami technologicznymi biezagcego modelu brytowego.

3. Jezeli plik nie byt zapisywany wczeéniej, moze si¢ pojawi¢ okno z pytaniem o to, czy
chcesz zapisa¢ biezacy plik.

4. Po zaktualizowaniu modelu bryly program wyswietli w przegladarce Cechy nazwe
nowego modelu brylowego (rysunek 9.39C).

Aktualizacja sciezek obrobki

1. W zaktualizowanym pliku modelu brylowego, wchodzacego w sktad rodziny czedci,
zostal dodany element wypukly, przez co zmienila si¢ geometria powierzchni matrycy
natomiast $ciezki obrébcze pozostaly niezmienione.

Rysunek 9.41.
Widok funkcji
Aktualizuj

Obrébka G

& Aktualizuj r

Instrukcje ‘
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@ 6 Zgrubny | Wszystkie
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J 8782 Frez: FREZ8 R2
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b J# 10 Profilowanie Optymalizuj
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Pamietaj, ze przed przeprowadzeniem aktualizacji $ciezek obroébki nalezy wyswietli¢

‘\ w przegladarce Warstwy wszystkie warstwy zwigzane z brytami, cechami technologicz-

4 nymi, powierzchniami i zakresami, ktore wykorzystywate$ przy definicji procesu tech-
nologicznego bazowego modelu brytowego.

2. Nalezy zaktualizowac¢ $ciezki obrébki do zmian topologii budowy nowego modelu
brytowego.

3. W lewym gérnym rogu przegladarki Obrobka kliknij ikone Aktualizuj lub prawym
przyciskiem myszy kliknij instrukcje Sekwencja obrébki frezowania, nastepnie
z rozwijanego menu wybierz opcje Aktualizuj te (rysunek 9.41).

4. Po kliknieciu Aktualizuj lub Aktualizuj te program rozpocznie przebudowe $ciezek
obrobki.

\ Poréwnaj czas obrébki pierwszego modelu brylowego z czasem obrébki drugiego
~4,  elementu modelu brytowego po aktualizacji.

5. Przeprowadz symulacje wyniku obrdbki, klikajac ikone Wynik obrébki (rysunek 8.87).
Symulacje mozesz wywola¢ na karcie Obrébka w panelu Automatyczna obrobka lub
na karcie Kod NC w panelu Akcje.

6. Za pomocy Notatnika lub WordPada otwoérz i przegladnij plik z kodem NC o nazwie
Matrycal-Asocjatywnosc.h, ktéry znajduje sie w katalogu r09\Kod NC\HEIDENHAIN.

\ Wygenerowany kod NC jest zgodny z ukladem sterowania Heidenhain.

~4, W katalogu r09\Kod NC\FANUC znajdziesz program Matrycal-Asocjatywnosc.nc — kod
NC wygenerowany na uktad sterowania Fanuc, za$ w katalogu r09\Kod NC\SINUMERIK
znajdziesz program Matrycal-Asocjatywnosc.MPF — kod NC wygenerowany na ukfad
sterowania Sinumerik.

7. Aby zapisa¢ plik, wybierz z karty Plik opcje Zapisz jako i wskaz lokalizacje pliku
w dowolnym folderze na dysku Twojego komputera (rysunek 4.38).

8. Kliknij Zapisz i wybierz Zakoticz z karty Plik/Zakoticz (rysunek 4.40A) lub w prawym
goérnym rogu wybierz przycisk Zamknij (rysunek 4.40B).

‘\\‘ AVI — do przyktadéw opisanych w tym rozdziale nagrane sa filmy instruktazowe.
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Tablica planowania

Tablica planowania jest narzedziem automatyzacji procesu wytwarzania w Edgecamie.

Wybér funkeji Plan na karcie Obrébka w panelu Automatyczna obrébka umozliwia, na pod-
stawie analizy wczytanego modelu brytowego i zdefiniowanych cech technologicznych (takich
jak: kieszenie, stemple, plaskie regiony, otwory, rowki itp.), zaproponowanie uzytkownikowi
najlepszej metody obrdbki danego detalu. Znalezione cechy technologiczne zostaja automa-
tycznie posortowane wedtug kolejno$ci obrébki, po czym zostajg im przypisane zalecane meto-
dy obrébki, np. frezowanie, toczenie, wiercenie itd. Zasugerowane przez system Edgecam ope-
racje oraz rozwigzania technologiczne wytwarzania moga by¢ zmieniane lub modyfikowane
pod wzgledem kolejnosci wykonywania instrukeji badZz usuwane. Zaimplementowane $ciezki
narzedzi poszczeg6lnych strategii obrébezych sg optymalizowane pod katem wykonywanej ob-
robki, posiadanych narzedzi skrawajacych, parametréw technologicznych, mozliwoéci maszyny
CNC i jej przestrzeni roboczej oraz zdefiniowanych limitéw osi.

W ponizszym przykladzie przedstawie korzysci wynikajace ze stosowania Tablicy planowania
z uwzglednieniem obrébki automatyczne;.

Pliki brytowe 3D — przykiad

Otwoérz w Edgecamie plik Tablical.x_t.

. AVl — do przyktadow opisanych w tym rozdziale nagrane sa filmy instruktazowe.
EEEERER

1. Wybierz ikong EDGECAM 2022.0 Panel startowy (rysunek 2.11) — pojawi si¢ Panel
startowy EDGECAM 2022.0 (rysunek 2.12).

2. W panelu startowym EDGECAM 2022.0 wybierz Edgecam/Nowa cze¢s¢ frezowanie
i kliknij lewym przyciskiem myszy (rysunek 3.1).

3. Aby otworzy¢ plik Tablical.x_t, wybierz z paska szybkiego dostepu opcje Otworz
(rysunek 3.3) i wskaz lokalizacje pliku w katalogu r09/Tablica planowania.

4. Wezytany plik powinien wyglada¢ tak jak na rysunku 9.42.

5. Po wezytaniu bryly do Edgecama Zero modelu przyjete jest w tym samym punkcie co
w programie CAD 3D.

Baza potfabrykatow

1. Kolejnym krokiem w procesie przygotowania pliku do obrobki jest definicja potfabrykatu.

2. Pétfabrykat to element, z ktérego beda zbierane warstwy materialu podczas symulacji
obrébki.
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N

A

Wyswietl Czeéé

Rysunek 9.42. Widok elementu brylowego 3D po wczytaniu do Edgecama

3. Na karcie Ustawienia z panelu Potfabrykat wybierz ikone Baza potfabrykatow
(rysunek 9.43A).

4. Pojawi sie okno dialogowe Lista potfabrykatéw, w ktérym wskaz pétfabrykat
Kostka_ksiazka_r02 (rysunku 9.43B).

5. Wprowadz warto$¢ 2 [mm] w polu Gérny naddatek, zaznacz $rodkowa pineske w polu
Polozenie i kliknij przycisk Wybierz.

Rysunek 9.43. @
Wybér potfabrykatu &
z baZY potfabrykatow

%—1 Baza poifabrykatow

J

-/ Analizuj wymiary czesdi i wybierz
odpowiedni poHabrykat z bazy

Menadzer Poifabrykatu

m Lista pétfabrykatéw
Szukaj U

MNazwa Material Srednica zewnetrzna Dlugosé  Szerokosc  Wysokose

(~) Nominat - 1

|| Kostka_ksiazka_rD2 Mild Steel ENS 250mm  200mm

@ Nieporawne -

Kostka_ksiazka_r02
Mild Steel ENS
s¢ 250mm

6. Wybrany z bazy polfabrykat typu kostka, z gérnym naddatkiem 2 [mm], powinien
wygladac jak na rysunku 9.44.
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7. Wlacz wyswietlanie (cieniowanie) modelu pétfabrykatu.

8. Wykorzystujac opcje ustawient w pasku Widok, sprobuj ustawi¢ model 3D wraz
z polfabrykatem w widoku Izo (rysunek 9.44A) oraz w widoku Géra (rysunek 9.44B).

@

Rysunek 9.44. Widok utworzonego pétfabrykatu typu kostka

Podczas definiowania pétfabrykatu nalezy unika¢ wybierania koloru czerwonego, po-
niewaz jest on zarezerwowany dla kolizji w symulatorze obrébki.

9. Jezeli utworzyte$ potfabrykat prawidlowo, to w przegladarce Cechy bedzie si¢
znajdowata ikona Pétfabrykat (rysunek 9.45A).

10. Mozesz edytowac zdefiniowany poifabrykat. Kliknij dwukrotnie lewym przyciskiem
myszy na ikonie Potfabrykat w przegladarce Cechy.

11. W przegladarce Warstwy nowy pétfabrykat powinien zosta¢ przyporzadkowany do
warstwy Péifabrykat (rysunek 9.45B).

Rysunek 9.45. m /D
Widok przegladarki T \N_/ % | | warstwy - x
Cechy i Warstwy BIQIOBOIn# IS Nazwa Pokaz
® Tablicat P Geometria Tak
7 Pétfabrykat Bl Péfabrykat D Tak
% ¢ Tablicat - 001 Tak
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Przegladarka Ustawienia — pozycja Zera

1. Z lewej lub prawej strony arkusza (tta) roboczego Edgecama znajduje sie przegladarka
Ustawienia (rysunek 9.7), ktora wyswietla informacje dotyczace $rodowiska pracy
Frezowanie lub Toczenie, typu obrabiarki oraz obrabianego materiatu.

Rysunek 9.46.
Widok przegladarki = o
Ustawienia e Ustawienia

Ustawienia X

Srodowisko @ Frezowanie
© Toczenie h‘

Typ obrabiarki Frezowanie k

Material

< Brak >
k
Ustawienia

A

W Czeic E
ly - be gy
Pozycja Zera (B h

XY

T
PG RE,

Z  Relatywnie do
ﬂlkx!.‘ Potfabrykat [}
O #apD O™0 Caesc

O OV
(& 2 5 e
4

@ Wska;

® 7ero Czesci k
% Tablical
& poffabrykat

')
Zero

2. W przegladarce Ustawienia w sekcji Pozycja Zera ustaw zero XY — $rodek, Z —
najwyzsze lico i zaznacz Relatywnie do — Pétfabrykat (rysunek 9.46).

3. Zauwaz, ze zero przesunie si¢ z modelu czgéci na $rodek gérnego lica potfabrykatu
(rysunek 9.47C).

Baza uchwytow

1. Na karcie Ustawienia z panelu Obrabiarka wybierz ikon¢ Baza uchwytow (rysunek
9.47A).

2. Pojawi sie okno dialogowe Menadzer uchwytéw, w ktérym na liscie uchwytéw typu
imadto zaznacz Imadlo ksiazka (rysunek 9.47B).

3. Wypelnij pola Kgt obrotu i Wysuniecie pétfabrykatu tak jak na rysunku 9.47B i kliknij
Wybierz.

4. Zamocowany w uchwycie typu imadlo model brytlowy 3D z péifabrykatem powinien
wyglada¢ tak jak na rysunku 9.47C.
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-

amtycne pazyCanowanie

e Narwa Imadio ksiazka
Dhugods 400mm
Srarckote 150mm
Wysokngd 100mm
Maks, odleglold uchwyty 250mm
MMM Glmm

Rysunek 9.47. Definicja uchwytu typu imadfo — Imadlo ksiazka

Tworzenie uchwytéw nie jest konieczne do zdefiniowania Sciezki obrébki, ale dzieki
ich wskazaniu masz mozliwo$¢ sprawdzenia, czy nie wystepuja ewentualne kolizje
pomiedzy obrabianym elementem a mocowaniem na obrabiarce CNC.

x Sposéb utworzenia imadta — Imadilo ksiazka zostat opisany w rozdziale 2.

Nowa sekwencja frezowania

1. Na karcie Ustawienia, w panelu Obrabiarka, wybierz funkcje Nowa sekwencja,
a nastepnie wskaz opcje Nowa sekwencja frezowania (rysunek 9.48).

Rysunek 9.48. [ ﬁt E
Wybér ikony Nowa
. Mowa
sekwencja sekwenga -
frezowania @ Nulwabs\zkwencja frezowania ‘
Mowa sekwencja toczenia @ MNowa sekwencja frezowania
Nowa sekwengja wydnania Wybierz frezarke i stworz nowa

e

2. Pojawi si¢ okno Tworzenie sekwencji frezowania z informacja Wybierz maszyne oraz
zestaw narzedzi (rysunek 9.49).

3. W lewym dolnym rogu okna zaznacz opcje Pokaz wszystkie maszyny, w sekcji Maszyna
wybierz postprocesor Post_ksiazka_1.mcp.

zapisu wygenerowanego kodu NC na obrabiarke CNC z danym ukfadem sterowania

x Wybér odpowiedniego postprocesora z listy w sekcji Maszyna ma wplyw na sposéb
oraz na to, jakie polecenia i opcje masz do dyspozycji w definiowanym typie obrébki.
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Rysunek 9.49. } - ‘

Tworzenie sekwencji | TwoOrzenie sekwencji frezowania ®
frezowania — . .

Wybierz maszyne Wyblerz maszyne oraz zestaw ﬂafZ@le

oraz zestaw naqudZi Wiskazany zestaw narzedzi zostanie skopiowany | oznaczany .1

Maszyna

Odkblokuj wybrany zestaw narzedzi aby go zastosowad
Usur nazwe zestawu narzedzi, jesli nie jest wymagany

Biezacy zestaw narzedzi

Sample Mill Vertical inch.mep

& Sample Mill Inspect mm.mcp

& Sample Mill Inspect inch.mcp
1‘ PostsiEz%kaJ.mcp

V’E}Pokaz wszystkie maszyny

®

l I Szukaj I

Workflow - ksiazka frezowanie
I Turning
4 Milling
B # 250 Milling Support Bracket
B o 2.5D Milling with Surfaces Lift Link
B &} 30 Milling Shoe Insole
B j‘ 4 Axis Simultaneous Milling Drive wheel
B j’ 5 Axis Simultaneous Milling Aileron brac
B j‘ Harizontal Milling Engine Casing
ﬂ ’3 Horizontal Milling on Tombstone Termin
?'h d} Woarkflow - ksiazka frezowanie
I Mill/Turn

E}Fi\truj zestawy narzedzi wzgledem maszyny

4. Na dole okna dialogowego Tworzenie sekwencji frezowania odznacz funkcje Filtruj

zestawy narzedzi wzgledem maszyny.

5. W sekcji Biezgcy zestaw narzedzia rozwin nazwe Milling, wskaz zestaw narzedzi —
Workflow - ksiazka frezowanie, a nastepnie kliknij ktédke, zeby ja otworzy¢.

e Przy otwartej klédce mozna modyfikowac bazowa nazwe zestawu narzedzi i wtedy
nie dublujemy go. W efekcie mamy jeden zestaw narzedzi.

e Przy zamknietej klédce mozna wpisaé nowg nazwe zestawu narzedzi i zestaw
zostanie zdublowany. W efekcie mamy dwa zestawy narzedzi.

Qx Sposoéb utworzenia zestawu narzedzi Workflow - ksiazka frezowanie zostat opisany w roz-

dziale 2.

6. Wypelnij poszczegolne pola tak jak na rysunku 9.49 i kliknij Nastepne.

7. Wyswietli sie okno Tworzenie sekwencji frezowania z informacja Nowe ustawienie

(rysunek 9.50).

8. W polu Czgé¢ z rozwijanego menu wybierz Automatycznie, natomiast pola Pélfabrykat
i Uchwyty powinny by¢ wyszarzone z zaznaczong opcja Automatycznie.

9. W sekcji Zero poczgtkowe wybierz Zero Czgsci — jest to punkt, wzgledem ktdrego
generowany jest kod NC. Jest to aktywne Zero, ktore przesuwalismy na $rodek czola

potfabrykatu.
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Rysunek 9.50.
Tworzenie sekwencji
frezowania — Nowe
ustawienie

® Tworzenie sekwengji frezowania @

Nowe ustawienie
‘Wybierz geometrie czeéci oraz przypisz péifabrykat i uchwyty.

Czedd | Automatycznie [\\? -

Potfabrykat * -
Uchwyty * -

Zero poczgtkowe Punkt na maszynie Polozenie czedc
I Szukaj I <Brak> Automatyczny ¥ h‘
v - N .. )
ﬂ Prawy Zera
fh Lewy Wskaz punkt
é‘ Dot
ﬁ Tyt

m'

Poczatkowe Zero definiuje potozenie maszyny. Pozycja maszyny jest ustawiona po wybraniu lokalizacji na maszynie i
lokalizacji na czesci. Polozeniem czedci moze byd Zero lub wskazane odsuniecie od poczatkowege Zera.

10. W sekcji Punkt na maszynie powinna by¢ pod$wietlona nazwa Stol. Dotyczy ona
wyboru punktu charakterystycznego maszyny i umiejscowienia uchwytu wraz

z modelem oraz pétfabrykatem na $rodku stotu maszyny CNC. Funkgja jest dostepna

dla postprocesoréw z grafika obrabiarki CNC.

@ T e

11. Zaznaczenie Automatyczny w sekcji Polozenie czesci odpowiada za wysunigcie uchwytu
wraz z modelem oraz péifabrykatem na powierzchnie stolu maszyny CNC.

12. Wypelnij okno jak na rysunku 9.50 i kliknij Nastegpne.

Pamietaj, ze mozliwe jest p6zniejsze edytowanie niektérych parametréw poprzez edy-
towanie na karcie Obrébka sekwencji obrébki frezowania w przegladarce Obrébka.

Postprocesor Post_ksiazka_1 posiada graficzny model maszyny 3D, stad tez przy defi-
niowaniu sekwencji obrébki nalezy podac punkt maszyny i potozenie czesci.

13. Pojawi si¢ okno Tworzenie sekwencji frezowania z informacja Nowa Sekwencja

(rysunek 9.51).

Rysunek 9.51.
Tworzenie sekwencji
frezowania — Nowa
Sekwencja

@© Tworzenie sekwengji frezowania
Nowa Sekwencja

Nazwa sekwengji | Tablica planawania
Wybrana maszyna | Post_ksiazka_l.mcp

Wybrany zestaw narzedzi | Workflow - ksiazka frezowanie A

Procesy w Tle :b Usktualnij Potfabrykat

Ustawienie bezp. pozyji startu [ X v z

@
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14. Wypelnij poszczegélne pola jak na rysunku 9.51 i kliknij OK.

15. Uchwyt wraz z modelem oraz pétfabrykatem powinien zosta¢ umiejscowiony na
$rodku stotu obrabiarki CNC.

16. Kliknij dwukrotnie rolka myszy w arkuszu (tle) roboczym Edgecama i ustaw
odpowiedni widok, zeby zobaczy¢ grafike obrabiarki CNC.

Automatyczne wyszukiwanie cech technologicznych

1. Aby automatycznie wyszukaé cechy technologiczne, wybierz gtéwna karte Cechy
i w panelu Wyszukiwanie cech kliknij ikone Znajdz cechy (rysunek 9.52).

Rysunek 9.52. Yl
Wybér ikony Znajdz gg o
cechy cedy [\

Automatyczne wyszukiwanie cech

Analizuj model brylowy | wyszukuj
cechy technologiczne

2. Okno dialogowe ZnajdZ cechy zawiera dwie karty: Frezowanie i Opcje (rysunek 9.53).

Karta Frezowanie

1. Na karcie Frezowanie, w sekcji Opcje Frezowania, znajduja si¢ funkcje widoczne na

rysunku 9.53.
Rysunek 9.53. Wyszukiwanie Cech g x
Okno Frezowanie Opge
automatycznego &
wyszukiwania cech
technologicznych —

-)

karta Frezowanie

—Opdje Frezowania

Kieszenie 2D Opgje frezowania Edy(ja...l';k
Stemple 2D Opge otwordw Edy(ja...l:&
Otwarte kieszenie Wybdr plaszczyzny Edy(ja...[:&

Kieszeri Przelotowa
Ptaskie regiony
Otwory pionowo

‘Wskaz powierzchnig D

2. Na karcie Frezowanie, w sekcji Opcje Frezowania, wypelnij funkcje tak jak na rysunku 9.53.

Opcje frezowania

1. Na karcie Frezowanie znajduja si¢ ustawienia Opcje frezowania (rysunek 9.53).
Po wybraniu przycisku Edycja pojawia si¢ opcje widoczne na rysunku 9.54.
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Rysunek 9.54.
Okno
automatycznego
wyszukiwania cech
technologicznych —
Opcje frezowania

Opcje frezowania X
Ogdlnie
* 2
)
Zamknigde Keszeni ] Poziom najwyzsze] Scianki I}
Scianki kieszeni | Scianki stempli O
3D Kieszenie [] 3D Stemple []

X X Grupuj plaskie regiony na
Gniazda Pc]ynae v posssach I}
[ocpy ] amia

2. Wypelnij okno dialogowe Opcje frezowania i kliknij OK (rysunek 9.54).

Opcje otworow

1. Na karcie Frezowanie znajduja si¢ ustawienia Opcje otworow (rysunek 9.53).
Po wybraniu przycisku Edycja pojawia si¢ opcje widoczne na rysunku 9.55.

Rysunek 9.55.
Okno
automatycznego
wyszukiwania cech
technologicznych —
Opcje otworow

Opcje otwordw x

Ogdilnie

P

Zamknigde Otworéw ] Wszystkie otwory

Otwory wewngtrzne [] Otwory promieniowo  []
Informacje z systemu CAD I} Promieniowo do osi  |0S-Z ~
. o NajwyzZszy poziom
Dopasuj do szablondw * kel i [l

Max Srednica otworu Czesdowy kat otworu

—Grupowanie otwordw

Grupuj podobne otwory |} Przekroczenie Bezpieczny I:I
pomoc | o] sk |

2. Wypelnij okno dialogowe Opcje otworéw i kliknij OK (rysunek 9.55).

Wyhor ptaszczyzny

1. Na karcie Frezowanie znajdujg sie ustawienia Wybér plaszczyzny (rysunek 9.53).

Po wybraniu przycisku Edycja pojawia si¢ opcje widoczne na rysunku 9.56.
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Rysunek 9.56. W B AREEE %
Okno o
Ogdlnie
automatycznego :
. . e
wyszukiwania cech 5
technologicznych —
Wybdr plaszczyzny l
Z systemu CAD [} Wybierz Zero []
Standardowe Zero [
Plaszczyzna robocza | Gora A
Przod
Prawy
Lewy
Dét
Tyt
Zero Czesd s
Pomoc Anuluj

2. Wypelnij okno dialogowe Wybdr plaszczyzny i kliknij OK (rysunek 9.56).

Karta Opcje

1. W oknie dialogowym Wyszukiwanie Cech kliknij karte Opcje (rysunek 9.53).

2. Karta Opcje zawiera nazwy wszystkich warstw, na ktérych zapisywane sag nowo
utworzone cechy.

3. Mozesz modyfikowa¢ kolory wyswietlania cech technologicznych i nazwy
poszczegdlnych warstw.

4. Funkcja Wybér czesci — Automatycznie pozwala na automatyczny wybor modelu
brylowego, dla ktérego beda wyszukiwane cechy.

Rysunek 9.57. e = «
Okno Frezowanie Opde I:{}
automatycznego Wypetnienia _ o Warstwa | Wypetnienia
wyszukiwania cech ows: [E] h BLA [
technologicznych — o — b s 3
karta Opcie Kieszenie 2D ]:l :v I:} Warstwa
p J Stemple 2D I:l ~ | [} ‘Warstwa I:,E
Kieszenie-icianka - ] Warstwa | Kieszenie-Sci
Stempel-icianka J:l | Warstwa | Stempel-icia
Kieszenie 3D _ | * Warstwa | Kieszenie 3D k
Stemple 3D ]:l | Warstwa | Stemple 3D
Kieszenie otwarte _v I:} Warstwa I:{}
Kieszeri Przelotowa -v I:E Warstwa I:;g
Ptaski region _ _v. I:} ‘Warstwa I:{}
Wybér czeici Automatyc v Automatyczne nazwy k

5. Wypelnij poszczegdlne pola jak na rysunku 9.57 i kliknij OK.
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6. Po zaakceptowaniu ustawienn w oknie dialogowym Wyszukiwanie Cech zostang

wyszukane cechy technologiczne typu: Stempel 2D, Plaskie czoto, Kiesze# otwarta 2D

i Otwoér slepy (rysunek 9.58A).

7. Wlacz wyswietlanie (cieniowanie) cechy.

Rysunek 9.58.
Widok modelu
brytowego

z wyszukanymi
cechami
technologicznymi
oraz przegladarki
Cechy

®

Cechy

SEM@IYBOh+# |5

nx

4 % Tablicat

[—%H
&2:
&3:
4
@5
@3
@9:
& 10:
@11
& 2:
&13:
&4z
Sis:
S 16:

<

4 @'Zero Czedci
Stempel 2D

Stempel 2D
Stempel 2D *
Plaskie czoto
Kieszen otwarta 2D
Kieszen otwarta 2D *
Kieszen 2D
Kieszen 2D
Kieszeri 2D *
Kieszeri 2D
Kieszen 20
Otwar Slepy
Otwdr Slepy *
Otwdr Slepy

(7 Pékfabrykat

B Cechy NG Informagje

8. Wylacz grafike uchwytu imadla i obrabiarki CNC oraz w przegladarce Warstwy ukryj
warstwe Potfabrykat.

~

Wyszukane cechy technologiczne sg asocjatywne z modelem brytowym, dzieki czemu
aktualizuja sie automatycznie w przypadku wprowadzenia w nim zmian.

9. Zauwaz, ze w przegladarce Cechy pojawily si¢ znalezione cechy technologiczne, ktére

przyporzadkowane sg do ZERA o nazwie Zero Czesci (rysunek 9.58B).

Usuwanie cechy

1. W przegladarce Cechy usun cechy technologiczne typu Stempel 2D.

2. W tym celu z wci$nietym klawiszem Ctrl wskaz lewym przyciskiem myszy cechy I :
Stempel 2D, 2 : Stempel 2D i 3 : Stempel 2D, a nastepnie kliknij prawym przyciskiem

myszy i z rozwijanego menu wybierz Usu# (rysunek 9.59).

3. Cechy nie zostang usuniete z programu, lecz przeniesione do kosza.

4. W kazdej chwili mozesz cofng¢ usuniecie lub trwale usungé cechy z Kosza, klikajac

dang cech¢ prawym przyciskiem myszy.

5. Usuniete cechy technologiczne typu Stempel 2D znikng z modelu brylowego (rysunek
9.60A) oraz z przegladarki Cechy (rysunek 9.60B).
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6. W przegladarce Warstwy pokaz warstwe Potfabrykat.

Opcje tablicy planowania — Opc¢je strategii

Przyjecie okre$lonej strategii wytwarzania polaczone jest z utworzeniem planu obrébki. Przed
przystapieniem do okreslenia planu obrébki dowolnego detalu programista/technolog ma mozli-
woé¢ zadeklarowania odpowiednich parametréw technologicznych zgodnie ze swojg wiedza,
doswiadczeniem i preferencjami produkeji. Zdefiniowane ustawienia beda wykorzystywane przy
automatycznym przypisywaniu strategii obrébki i generowaniu $ciezki narzedzia.

1. Przejdz na gtéwna karte Obrébka, w panelu Automatyczna obrobka kliknij kursor
znajdujacy si¢ pod ikong Plan i z rozwijanego menu wybierz Opcje (rysunek 9.61A).

2. Pojawi si¢ okno dialogowe Opcje tablicy planowania, ktére sklada si¢ z czterech kart:
Ogdlnie, Toczenie, Frezowanie i Wiercenie (rysunek 9.62).

3. Na karcie Ogdlnie przegladnij oraz zmien poszczegolne opcje i ustawione parametry.
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4. Wybierz karte Frezowanie, przegladnij oraz zmien poszczegdlne opcje i ustawione
parametry (rysunek 9.63).

Rysunek 9.63.
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5. Wybierz karte Wiercenie, przegladnij oraz zmien poszczegdlne opcje i ustawione
parametry (rysunek 9.64).

6. Na karcie Wiercenie kliknij OK.
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Plan obrobki

1. Na gtéwnej karcie Obrébka, w panelu Automatyczna obrobka, Kliknij ikone Plan
(rysunek 9.61B).

2. Wyswietli sie przegladarka Tablica Planowania, w ktérej program w inteligentny
sposob automatycznie przedstawia plan obrdébki danej czesci na podstawie analizy
wyszukanych cech technologicznych (rysunek 9.65A).

3. Poréwnaj charakterystyczne funkcje znajdujace sie w przegladarce Tablica Planowania
i w przegladarce Cechy (rysunek 9.65B).

4. Zwro6¢ uwage, ze w przegladarce Cechy wyszukane cechy technologiczne typu: Plaskie
czolo, Kiesze# otwarta 2D, Kiesze#i 2D i Otwor Slepy zostaly automatycznie
posortowane oraz zostaly im przypisane zalecane metody obrobki (rysunek 9.66).

Podswietlanie instrukeji dotyczacej cechy technologicznej

1. Jezeli w przegladarce Tablica Planowania przesuniesz kursor myszy w poblize
dowolnej instrukgji (rysunek 9.67A), to podswietli si¢ ona na kolor czerwony.

2. W tym samym momencie w arkuszu (tle) roboczym programu Edgecam na modelu
brytowym detalu podswietli si¢ cecha technologiczna dotyczaca wskazanej instrukcji
(rysunek 9.67B).

3. Aby wszystko doktadnie sprawdzi¢ i poréwna¢, mozna odcieniowaé model brylowy
detalu i potfabrykatu.

4. Przesun kursor myszy w poblize innych instrukeji w przegladarce Tablica Planowania
i poréwnaj z wyswietlanymi cechami technologicznymi na modelu brytowym detalu.
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Op¢je modyfikagji instrukgji

1. W przegladarce Tablica Planowania przesun kursor myszy w poblize dowolnej
instrukcji. Gdy podséwietli si¢ ona na kolor czerwony, kliknij prawym przyciskiem

myszy (rysunek 9.68).
RysunEk 9.68. Tablica Planowania 3 x
Widok opcji 3 |
modyfikacji |
instrukeji Zastosuj

w przegladarce L5

fablica Planowania ER—— "
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2. Pokaze si¢ menu z czterema opcjami modyfikacji instrukcji, ktére majg nastepujace
znaczenie:

e Zastosuj — stosuje plan automatycznej obrébki wskazanej instrukeji.
e Usu# — usuwa wskazang instrukeje.
e Zaznacz — zaznacza wszystkie instrukgje.

o Usun wszystkie — usuwa zaznaczenie wszystkich instrukgji.

Zmiana kolejnosci instrukji

1. Zmiana kolejnosci instrukeji w przegladarce Tablica Planowania odbywa sie za
pomocg techniki ,,przeciagnij i upus¢”.

2. Przesun kursor myszy w poblize instrukcji Zgrubny 12 : Kiesze#i 2D — powinna
podswietli¢ si¢ na czerwono.

3. Nastepnie wcisnij lewy przycisk myszy i przeciagnij wskazang instrukcje w gore,
nad instrukcje Zgrubny 11 : Kieszeni 2D, na pozycje sz6sta w przegladarce Tablica
Planowania (rysunek 9.69A).

4. Gdy pokaze si¢ gruba linia w kolorze jasnozielonym, pu$¢ przycisk myszy.

5. Po przesunieciu instrukcji Zgrubny 12 : Kieszeri 2D uklad instrukeji w przegladarce
Tablica Planowania powinien wyglada¢ jak na rysunku 9.69B.
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Rysunek 9.69.

Widok przegladarki
Tablica Planowania

Po przesunieciu
instrukgji

Tablica Planowania

@ 2 x

X

j <

Tablica Planowania o i
i}

6. Wykorzystujac informacje opisane powyzej, zmien kolejno$¢ trzech instrukeji
w przegladarce Tablica Planowania tak, aby uzyska¢ uktad instrukcji jak na rysunku 9.70.

o Instrukcje Zgrubny 13 : Kiesze#i 2D przesun nad instrukcje Zgrubny 11 : Kieszer

2D, na pozycje sio6dma w przegladarce Tablica Planowania.

o Instrukcje Wykariczajgcy 12 : Kieszeri 2D przesun nad instrukcje Wykariczajgcy

11 : Kiesze#i 2D, na pozycje trzynasta w przegladarce Tablica Planowania.

o Instrukcje Wykariczajgcy 13 : Kieszeri 2D przesun nad instrukcje Wykariczajgcy

11 : Kiesze#i 2D, na pozycje czternasta w przegladarce Tablica Planowania.

Rysunek 9.70.
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Zastosuj strategie
1. Na gtéwnej karcie Obrobka, w panelu Automatyczna obrobka, kliknij ikone Zastosuj
(rysunek 9.71).
Rysunek 9.71.
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2. W przegladarce Obrébka zacznie si¢ wy$wietla¢ automatycznie caty proces
technologiczny obrobki modelu brylowego detalu (rysunek 9.72A).

3. W przegladarce Tablica Planowania obok kazdej poprawnie zrealizowanej instrukeji
pojawi sie bialy znaczek informujacy o akceptacji (rysunek 9.72B).
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4. Na kazdym etapie tworzenia procesu technologicznego obrébki dowolnego modelu
brylowego mozesz zmieni¢ kolejno$¢ wykonywania poszczegoélnych instrukeji oraz
przypisanych im strategii obrébczych.

5. Oddaj narzedzie do Magazynu narzedzi, wybierajac opcje Do wymiany (rysunek 6.22B).

6. Przeprowadz symulacje obrobki, klikajac ikone Symulacja (rysunek 7.1A). Symulacje
mozesz wywola¢ na karcie Obrobka w panelu Automatyczna obrébka lub na karcie
Kod NC w panelu Akcje.

Optymalizacja obrobki
Funkcje Optymalizuj wykorzystujesz do zoptymalizowania procesu technologicznego w sekwencji
obrobki.

Optymalizacje obrobki stosuje sie gtéwnie w celu zredukowania liczby wywolanych tych samych
narzedzi skrawajacych zastosowanych do najrézniejszych strategii wytwarzania. W czasie pro-
cesu optymalizacji tworzona jest nowa sekwencja obrébki ze zmieniong kolejno$cia wywotanych
narzedzi i odpowiadajacymi im strategiami obrébezymi.

Op¢je optymalizagji

1. Na karcie Kod NC w panelu Akcje wybierz kursor znajdujacy sie pod przyciskiem
Optymalizuj i kliknij ikone Opcje (rysunek 9.73A).

Rysunek 9.73. 2 A
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OptYrIlallZu] Ustawienia opdi optymalizacji narzedzi i optymalizacji kodu NC.

2. Pojawi sie okno dialogowe Optymalizacja. Wypelnij je jak na rysunku 9.74. i kliknij OK.
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1. Na karcie Kod NC w panelu Akcje kliknij przycisk Optymalizuj (rysunek 9.73B).

2. Program przeliczy jeszcze raz istniejacy proces technologiczny (rysunek 9.72A)
i utworzy nowa sekwencje obrobki z uwzglednieniem optymalizacji wywolanych
narzedzi i przypisanych im strategii obrébczych (rysunek 9.75).
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3. Poréwnaj kolejno$¢ poszczegolnych instrukeji w przegladarce Obrébka przed
zastosowaniem funkeji Optymalizuj i po jej zastosowaniu (rysunek 9.75).

4. Zwrd¢ uwage, ze zmienil sie rowniez czas calego procesu technologicznego.

5. Przeprowadz symulacje obrobki, klikajac ikone Symulacja (rysunek 7.1A). Symulacje
mozesz wywolac na karcie Obrébka w panelu Automatyczna obrébka lub na karcie
Kod NC w panelu Akcje.

6. Za pomoca Notatnika lub WordPada otwoérz i przegladnij plik z kodem NC o nazwie
Tablical.h, ktéry znajduje sie w katalogu r09\Kod NC\HEIDENHAIN.

%\ Wygenerowany kod NC jest zgodny z uktadem sterowania Heidenhain.

W katalogu r09\Kod NC\FANUC znajdziesz program Tablical.nc — kod NC wygenero-
wany na ukfad sterowania Fanuc, zas w katalogu r09\Kod NC\SINUMERIK znajdziesz
program Tablical. MPF — kod NC wygenerowany na ukfad sterowania Sinumerik.

7. Aby zapisa¢ plik, wybierz z karty Plik opcje¢ Zapisz jako i wskaz lokalizacje pliku
w dowolnym folderze na dysku Twojego komputera (rysunek 4.38).
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8. Kliknij Zapisz i wybierz Zakoticz z karty Plik/Zakoticz (rysunek 4.40A) lub w prawym
gornym rogu wybierz przycisk Zamknij (rysunek 4.40B).

EEEEEN
o AVl — do przyktadéw opisanych w tym rozdziale nagrane sa filmy instruktazowe
— z wykorzystaniem myszy 3D SpaceMouse i CadMouse.

Cwiczenia — Tablica planowania — pliki brytowe 3D

1. Wykorzystujac wiedze teoretyczng i praktyczne umiejetnosci, sprobuj wykonad
w Edgecamie cato$ciowy proces technologiczny obrébki frezowania ponizszego
przykladu pliku brytowego 3D z wykorzystaniem Tablicy planowania (rysunek 9.76).

2. Plik znajduje si¢ w katalogu r09\Cwiczenia:
o Tablica2.x_t.

Rysunek 9.76.
Widok przyktadu
r09\Cwiczenia\
Tablica2.x_t
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