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Dostepne sciezki frezowania 2.5D

1. Kieszeniowanie HSM

Funkcja Kieszonkowanie HSM (High Speed Machining) tworzy sciezki narzedzi do obrébki
kieszeni zdefiniowanych przez jedng lub wiecej zamknietych krawedzi geometrii.

Wiele krawedzi geometrii moze by¢ uzyte do tworzenia wysp i otwartych kieszeni czesci.

Frez czotowy jest typowym frezem do kieszeni. Narzedzia z tbem kulistym i stozkowym
moggq by¢ tez uzywane do kieszeniowania HSM, ale nalezy zachowa¢ szczegdlng
ostroznos¢ przy ich ustawianiu. Obrébka resztkowa HSM moze by¢ stosowana

do usuwania materiatu po poprzedniej operacji kieszeniowe;j.

Dostepne strategie kieszeniowania HSM:

Zamknieta kieszen HSM

Funkcja zamknietej kieszeni HSM umozliwia wprowadzanie

wgtebne lub spiralne, a wszystkie inne podejscia i odejscia
sq realizowane za pomocgqg tukéw 3D. Unikalna metoda maksymalnej kontroli

zaangazowania narzedzia pozwala na optymalng szybkos¢ obrobki kieszeni.

Otwarta kieszerh HSM

Jest to strategia kieszeni o duzej predkosci, definiowana przy uzyciu gtéwnej granicy,
ktérg narzedzie moze przekroczyé. Mozna wybrac granice $cian, aby zdefiniowac¢
obszary, ktére nie bedq obrabiane. Wypustki lub wysepki mogg by¢ obrabiane przy
uzyciu granic scian catkowicie wewngtrz gtéwnej granicy. Stosujgc granice scian,
ktére przecinajg gtéwng granice, mozna uzy¢ tej strategii dla czesci z otwartymi

kieszeniami.

Tradycyjne kieszeniowanie
Jest to funkcja zamknietej kieszeni offsetowej. Obstuguje wejscie spiralne

wgtebne lub zygzakowe, oraz profil wykonhczeniowy do granic kieszeni i wysp.

Kieszen zygzakowata

Kieszeniowanie zygzakowate to skuteczna strategia, obejmujgca specjalne
ruchy na kazdym koncu, aby zapewni¢ usuniecie catego metalu.

Funkcja ta umozliwia wprowadzanie wgtebne lub zygzakowate, oraz profil

wykonczeniowy do krawedzi kieszeni i wysp.

Kieszen zoptymalizowana pod wzgledem srodka - tylko wersja Expert
Jest to specjalistyczna sciezka narzedziowa do szybkiej obrébki kieszeni
offsetowych dla zamknietych granic geometrii. Zapewnia ona lepsze

wykonczenie i wydajnos¢, szczegdlnie w przypadku czesci cienkosciennych.




HSM Rest Machining

Obrébka HSM otwartej i zamknietej kieszeni - Obrébka resztek 2. Wydrqienie kota

Obroébka resztek moze sprawié, ze kieszeniowanie bedzie bardzo wydajne, Ta funkcja tworzy sciezke narzedzia

poniewaz mozna uzy¢ duzego narzedzia do gtéwnej operacji kieszeni, kieszeniowego zoptymalizowang dla okrggtych granic geometrii.
a nastepnie uzy¢ mniejszego narzedzia do obrébki tylko tych obszaréw,

w ktérych duze narzedzie nie mogto sie zmiescic. 3. Planowanie

Funkcja ta jest przeznaczona do uzycia frezarki czotowej lub frezu czotowego

Kazda z funkgji kieszeni HSM moze by¢ uzyta do obrébki resztek wczesdniejszych do obrébki powierzchni okreélonej przez dwuwymiarowg granice.

kieszeni, poprzez wybranie wczesniejszej funkgji z listy rozwijanej w oknie Granica moze by¢ prosta, jak prostokgt lub okrgg, ale mozna tez uzy¢

dialogowym Styl obrobki. dowolnego odpowiednio przycietego i zamknietego tancucha profilowego.

Wskazéwki dotyczgce uzywania
$ciezek narzedziowych HSM Istniejg 3 style planowania:
Sciezka narzedzia HSM zostata opracowana tak, aby wykorzystywaé boki Planowanie spiralne
narzedzia, a nie jego dolng czesé. Pozwala unikng¢ skrawania na catej szerokosci Spirala to tradycyjne ciecie pojedyncze
poprzez stopniowe frezowanie boczne materiatu z pozostatej czesci. lub wielokrotne z zamknietej granicy
geometrii. Obstugiwane jest ciecie skosne
Zapewnia state warunki skrawania przy stabilnym obcigzeniu narzedzia, w wyniku lub konwencjonalne. W przypadku uzycia metody Spirala, sciezka narzedzia
czego mozna znacznie zwiekszy¢ posuw, skracajgc czas obrébki o ponad 40%, rozpocznie sie z przodu po lewej stronie granicy, a zaznaczenie nie ma wptywu
a takze poprawiajqc jakosé¢ powierzchni przy mniejszym zuzyciu narzedzia. na zachowanie sciezki narzedzia. Jesli chcesz, aby licowanie rozpoczeto sie
Gdy sciezka narzedzia musi zmieni¢ potozenie wewngtrz kieszeni, odbywa sie to w okreslonym miejscu, uzyj metody Zygzak lub Jeden kierunek, poniewaz
z duzym posuwem, bez wycofywania, jesli jest to mozliwe. $ciezka narzedzia utworzona przy uzyciu ktérejkolwiek z tych opcji rozpocznie sie

jak najblizej punktu na granicy, w ktérym zostata wybrana.




Planowanie ZigZag

Planowanie zygzakowatate wykonuje przejscia do przodu i do tytu w poprzek
elementu z wyznaczong wartoscig kroku pomiedzy nimi.

Sciezka narzedzia rozpocznie sie jak najblizej miejsca na granicy, w ktérym jg
wybierzesz, wiec powinienes klikngé na granicy w poblizu miejsca, w ktérym

chcesz rozpoczqcé sciezke narzedzia.

Wysoki posuw jest opcjq, jesli jest wymagany przy przechodzeniu do nastepnego
przejscia, pod warunkiem, ze zachodzi na siebie wystarczajgco duzo czasuv,

aby frez moégt usung¢ krawedz materiatu.

Planowanie jednokierunkowe
Planowanie jednokierunkowe jest podobne do metody zygzakowej, ale wszystkie
przejscia sg wykonywane w tym samym kierunku, z szybkimi ruchami wymijajgcymi

miedzy przejsciami. Obstugiwane jest ciecie wzdtuzne lub konwencjonalne.

Sciezka narzedzia rozpocznie sie jak najblizej miejsca na granicy, w ktérym
ja wybierzemy, dlatego nalezy klikngé na granicy w poblizu miejsca, w ktérym

chcemy rozpoczqé $ciezke narzedzia.

Jesli stosujemy frezowanie wzdtuzne, oznacza to, ze powinnismy wybraé granice
w prawej przedniej czesci detalu, aby sciezka narzedzia zaczynata sie w tym

narozniku i stopniowo frezowata w kierunku tylnej czesci detalu.

4. Frezowanie konturow

Ta funkcja jest uzywana do obrébki taicucha

profilowego, z frezem przesunietym na jedng strone tancucha. Kompensacja
frezu maszyny moze by¢ uzywana do wykonhczenia przejsé, lub OneCNC
moze uzy¢ promienia narzedzia wybranego narzedzia do obliczenia

Sciezki narzedzia.

tancuch wybrany do operacji musi by¢ na poziomie Z, ale moze by¢ otwarty
lub zamkniety. Frezowanie konturéw jest funkcjg uniwersalng, poniewaz

w tej samej operacji mozna wykonac¢ wiele cie¢ dla przejsé zgrubnych

i wykanczajgcych.

Przy obrébce zgrubnej z wieloma przejsciami mozna okreséli¢ kgt stozka sciany.

Uwaga:
W przypadku uzycia frezowania konturéw ze zwezeniem scianki, wybrana
geometria musi znajdowac sie na tym samym poziomie co wierzchotek

materiatu w sciezce narzedzia.

Frez czotowy jest typowym frezem profilowym, ale mozna réwniez stosowacé

frezy kuliste, walcowe, czotowe i fazujgce.




5. Frezowanie wgtebne 8. Frezowanie gwintow /

To skuteczna strategia polegajgca na prowadzeniu frezu w dét tylko w osi Z, w po- Ta funkcja stuzy do tworzenia zewnetrznych lub wewnetrznych gwintéw
wtarzajgcych sie przyrostach wokét wybranego tarncucha geometrii. frezowanych za pomocqg frezéw do gwintéw. Operacje frezowania gwintéw
W przypadku stosowania odpowiedniego narzedzia, ktére musi by¢ zdolne do ciecia sqg zdefiniowane w OneCNC przez wybranie jednego lub wiecej tukéw
konncowego i pozostawac¢ wysrodkowane, frezowanie wgtebne eliminuje zginanie lub punktéow dla lokalizacji centrow gwintow.

boczne frezu. Strategia ta jest szczegdlnie przydatna do profilowania twardszych

materiatéw. Do utworzenia sciezki narzedzia frezowania wgtebnego potrzebny Rozmiar gwintu jest wybierany z biblioteki rozmiaréw gwintéw. Chociaz dobrg
jest tancuch ztozony z jednego lub wiecej elementéw geometrii. tancuch musi by¢ praktykqg jest posiadanie okregu o podobnym rozmiarze reprezentujgcego
na poziomie Z, ale moze by¢ otwarty lub zamkniety. pozycje gwintu, nie jest konieczne, aby okrgg miat doktadny rozmiar gwintu.

9. tancuch 2D

Ta sciezka narzedzia jest uzywana do wycinania pojedynczego elementu

6. Fazowanie

Ta funkcja stuzy do tworzenia sciezki narzedzi fazowania

na podstawie tanncucha profilu. Gtebokos¢ jest okreslana lub tahcucha elementéw. W odréznieniu od funkgji Graweruj wszystko Stata Z,

wzgledem wybranej geometrii. Jesli geometria, ktérej chcesz uzy¢, nie znajduje sie ktéra automatycznie wybiera wszystkie widoczne elementy, funkcja Ciecie
na wymaganym poziomie Z, uruchom polecenie Inteligentny projekt z menu tancucha Stata Z przecina tylko wybrany tahcuch. tancuch moze by¢ taicuchem
Model i uzyj opcji Pozycja Z, aby jg przenies¢ lub skopiowad. 3D, ale sciezka narzedzia ignoruje wartosci Z geometrii tancucha i tnie

na podang gtebokos¢ Z.

1. Zaokrgglanie narozy

Sciezka zaokrgglenia naroznikéw jest specjalnie Nie stosuje sie zadnego przesunieciq, srodek narzedzia

zaprojektowana do stosowania narzedzi zaokrgglajgcych przesuwa sig wzdtuz tancucha. Jesli chcesz,

narozniki na krawedziach czesci. Jest ona stosowana do wybranego tancucha aby narzedzie byto odsuniete od tancucha, uzyj funkdji

Frezowania konturow.

i jest podobna do operacji fazowania, poniewaz poziom Z sciezki narzedzia

jest ustawiony wzgledem wybranego tancucha geometrii.
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10. Ltancuch 3D 14. Ruch na pozycje YOO XM 6 Pt preeciecia
Ta sciezka narzedzia jest uzywana do ciecia pojedynczego elementu lub tancucha Ta funkcja stuzy do przenoszenia narzedzia z ostatnie;j @ Pt srodkcowy
elementéw. Lancuch moze byé taricuchem 3D, a éciezka narzedzia bedzie zgodna lokalizacji w nowe okreslone miejsce. Aby uruchomi¢ o Frostopadie
z wartosciami Z geometrii. to polecenie, nalezy wybraé menu Sciezki narzedzia podsta- o Procert nacl

o Wzdt. elemen.
wowego w przyborniku i klikng¢ ikone Przesun na pozycje. e

Dla przenoszenia nalezy wybra¢ opcje Szybkos¢ podawania

11. Grqweruj wszystkie 2D lub Szybka predkos¢, a nastepnie klikngé przycisk OK.

Ta funkcja stuzy do automatycznego wycinania wszystkich

X Gotowe

widocznych obiektéw na ekranie na okreslonej gtebokosci Z. Zostanie otwarte okno dialogowe Pozycja, w ktorym mozna

Obiekty moggq by¢ szkieletami 3D, ale funkcja Wygraweruj wszystko 2D zignoruje wybrac metodg definiowania punktu, do ktérego ma nastqpic przesuniecie.

wszelkie wartosci Z geometrii i wykona ciecie na okreslonej gtebokosci Z. Aby zakonczyc polecenie, nalezy kliknqc prawym przyciskiem myszy.

Przejscie do punktu pojawi sie jako osobna sciezka narzedzia w Menagerze NC.

12. Graweruj wszystkie 3D )
15. Kreator otworow

Ta funkcja stuzy do automatycznego wycinania wszystkich
vnkaa stozy v yczhegowycl 1q Wezystel OneCNC automatycznie rozpoznaje okrggte otwory

_.:" 1

widocznych obiektéw w oknie podglgdu. W przeciwienstwie

z geometrii 2D i modeli brytowych, oraz prowadzi
do funkgji tancuch 3D, w ktoérej trzeba wybra¢ tancuch, w tym przypadku wycinane sqg

uzytkownika przez konfiguracje cyklu otworéw.

wszystkie widoczne obiekty. Mogqg by¢ one szkieletami 3D, a sciezka narzedzia bedzie

zgodna z wartosciami Z geometrii. ) ) ] i ) . . )
Mozna wybrac otwory, ktére majqg by¢ obrabiane, z listy rozpoznanych otworéw

zastosowac jedng lub wiecej strategii wiercenia lub frezowania do wszystkich

13. Dodawanie wtasnego kodu NC L ) , o
wybranych otworéw w jednej operacji. Na przyktad mozna zdefiniowaé

To okno dialogowe jest uzywane do wstawiania jednego lub wigcej blokow zestaw operacji otworéw z wierttem centrujgcym, wierttem i pogtebieniem

niestandardowego kodu NC do pliku NC. oraz zastosowaé go do wybranych otworéw.
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Aby zaoszczedzi¢ na wymianie narzedzi, kazdy etap obrébki

otworu jest wykonywany na wszystkich wybranych otworach,

zanim maszyna przejdzie do nastepnego narzedzia.
Oproécz zwyktego wiercenia mozna stosowacé strategie frezowania, takie

jak profil, spirala, okrqg czysty i fazka, do tworzenia i modyfikowania otworéw.

16. Pojedyncze otwory

Funkcja ta stuzy do tworzenia cyklu wiercenia dla jednej V
lub kilku zdefiniowanych pozycji. Pozycje mogg by¢

punktami weztowymi encji lub wspétrzednymi.

Zgrubne sciezki frezowania 3D

OneCNC Mill Expert, Professional i Advantage zapewniajg modelowe sciezki
narzedzia w oparciu o OneCNC Solids Machining Technology lub SMT, ktére sq strategig
obroébki powierzchni lub ciat statych. Dostepne strategie rézniqg sie w zaleznosci
od wersji OneCNC.

1. Obrébka zgrubna w poziomie Z
Obrdébka zgrubna z poziomem Z usuwa wiekszo$é materiatu z modelu czesci poprzez

oczyszczanie poziomow na coraz wiekszych gtebokosciach. W Mill Professional i Mill

Expert, technologia OneCNC redukcji krokow

moze by¢ uzyta do pétwykonczenia kroku

pozostawionego na pochytych obszarach.
Strategia poziomu Z najlepiej sprawdza sie na powierzchniach
o nachyleniv od 45° do pionu. W przypadku ptytszych powierzchni

lepsza jest strategia planarna.

2. Obrébka zgrubna na poziomie Z

Funkcja Obrébka z przygotéwki jest dodatkowqg opcjg dostepng w trybie
obrébki zgrubnej na poziomie Z dla programu Mill Expert.

Podczas obrébki nieregularnych elementéw lub odkuwek stosuje sie model
brytowy elementu, aby ograniczy¢ objetosé¢ obrabiang do zakresu geometrii.

Model musi znajdowac sie na osobnej warstwie, ktéra jest wytgczona

podczas definiowania sciezki narzedzia.

Do funkcji mozna wybra¢ dowolng warstwe

z jednym lub kilkoma modelami brytowymi,

ale jesli chcesz uzyé tego samego modelu

do symulagcji, musi to by¢ pojedyncza bryta na warstwie STOCK.

Sciezka narzedzia jest zaprojektowana tak, aby usungé réznice miedzy
modelem podstawowym a widocznym, wiec jesli model podstawowy

jest widoczny, nie mozna utworzyc¢ sciezki narzedzia.




3. Obrébka zgrubna réownolegta

Obrébka zgrubna réwnolegta usuwa wiekszqg czesé¢ materiatu z modelu przedmiotu

w réwnolegtych przejsciach na coraz wiekszych gtebokosciach.

Strategia rownolegta najlepiej sprawdza sie na powierzchniach o nachyleniu
od poziomu do 45°. W przypadku bardziej stromych powierzchni lepsza jest strategia

poziomu Z.

.
4. Frezowanie wgtebne el
- tylko wersja Expert

Obroébka zgrubna wgtebna jest efektywng strategig usuwania materiaty,

w ktorej frez przemieszcza sie w doét tylko w osi Z, z powtarzajgcymi sie przyrostami
w osiach X i Y. Przy zastosowaniu odpowiedniego narzedzia, ktére musi by¢ zdolne
do ciecia korncowego i pozostawaé wysrodkowane, obrébka zgrubna wgtebna
praktycznie eliminuje boczne wygiecia frezu. Strategia ta jest szczegdlnie przydatna

przy obrébce zgrubnej twardszych materiatéow.

5. Obrébka promieniowa - tylko wersja Expert

Obrébka zgrubna promieniowa usuwa wiekszqg czesé
materiatu z modelu czesci w przejsciach o coraz wiekszej

gtebokosci. Przejscia rozchodzqg sie promieniscie od srodka,

ktory musi by¢ wstepnie zdefiniowany jako obiekt punktowy.

6. Obrébka spiralna- tylko wersja Expert

Obroébka zgrubna spiralna usuwa wiekszqg czes¢ materiatu z modelu czesci,
poruszajqc sie po spiralnej sciezce na coraz wiekszych gtebokosciach. Spirala
opiera sie na srodku, ktéry musi by¢ wstepnie zdefiniowany jako obiekt punktowy.

1. Obrébka swobodna - tylko wersja Expert

Sciezka narzedzia swobodnej obrébki zgrubnej
wykorzystuje geometrie szkieletowqg 2D

do zdefiniowania $ciezki XY po powierzchni

lub modelu brytowym. Mozna jej uzy¢ do zgrubiania

powierzchni wedtug okreslonego wzoru.
Przed rozpoczeciem definiowania $ciezki narzedzia nalezy narysowacé
Sciezke XY na ptaszczyznie nad czesciqg, ktéra ma by¢
obrabiana. Do tego celu mozna wykorzysta¢ dowolng

metode tworzenia geometrii. Zaleca sie umieszczenie

geometrii Sciezki na okreslonej warstwie, aby mozna

ja byto tatwo wybraé.

Ten obrazek przedstawia siatke narysowang za pomocqg wzoru kreskowania
"stop" na ptaszczyznie nad modelem. Mozna jg wykorzystaé¢ do zgrubnego
narysowania tekstury uchwytu na czesci. Jest to tylko jedno z wielu
zastosowan tej uniwersalnej strategii. Jesli chcemy, aby granica zawierata
Sciezke narzedzia, musi ona by¢ widoczna przed rozpoczeciem definiowania

sciezki narzedzia.




Wykanczajgce sciezki frezowania 3D

. L .. 4. Valley Machining - tylko wersja Expert
1. Obrébka wykanczajgca na poziomie Z y 9-t ) P
Ta strategia sciezki narzedzia zostata zaprojektowana do obrébki dolin

i zaokrgglen w wielu przejsciach, przy uzyciu frezu kulowego, ktéry nie musi

Obrébka HSM otwartej i zamknietej kieszeni - Obrobka resztek

Obrébka wykariczajgca na poziomie Z obrabia model czeéci po konturach odpowiada¢ promieniowi zaokrgglenia. Wieksze narzedzia mogqg by¢ uzywane

na coraz wiekszych gtebokosciach. do gtéwnej obrébki zgrubnej i wykanczajqgcej, a nastepnie detale dolin

Strategia poziomu Z najlepiej sprawdza sie na powierzchniach o nachyleniuv od 45° | zaokrqglen mogq byc wykanczane mniejszymi narzedziami przez Valley

Machining.

do pionu. W przypadku ptytszych powierzchni lepsza jest strategia réwnolegta.

5. Komplet poziomy Z - tylko wersja Expert

2. Obrobka wykq ﬁcijch réwnoleg{q Obrébka wykanczajqca z poziomem Z jest podobna

do obrébki wykanczajqgcej z poziomem Z, poniewaz

Obrébka wykanczajgca wycina model czesciw réwnolegtych

przejéciach. Strategia réwnolegta najlepiej obrabia model przedmiotu na konturach o coraz wiekszej gtebokosci.
sprawdza sie na powierzchniach o nachyleniu od poziomu do 45°. W przypadku

bardziej stromych powierzchni lepsza bedzie strategia poziomu Z Réznica polega na tym, ze gdy Sciezka narzedzia znajdzie obszary powierzchni,

ktére sg rowne lub prawie rowne, strategia automatycznie zmienia sie na sciezke

narzedzia z przesunieciem, aby wykonczy¢ te obszary.

3. Area Machining - tylko wersja Expert

Area Machining to unikalna strategia obrébki powierzchni,

6. Ptaskie obszary

ktéra automatycznie generuje tréjwymiarowq granice

zestawu powierzchni. Nastepnie powierzchnie sqg obrabiane poprzez Ta strategia obrobki powierzchni ptaskich zostata

zaprojektowana do efektywnego wykanczania czesci

przesuniecie granicy 3D nad powierzchniami. Nie zastepuje ona innych

Sciezek narzedziq, ale utatwia wykonanie obrébki wykanczajgcej odpowiednich z wieloma powierzchniami ptaskimi przy uzyciu

. . frezu na modelu. Aby unikngé wcinania sie sciezki narzedzia we wtasne wiory,
powierzchni.

strategia ta rozpoczyna sie od dolnej powierzchni i prowadzi do gérnej powierzchni.



1. Podciecia - tylko wersja Expert

Zastosowanie kulistego frezu kulistego lub frezu typu "lizak”, czyli frezu kulistego
o srednicy trzpienia mniejszej niz srednica kuli, umozliwia wykonywanie podcie¢.
Sciezka podciecia dziata podobnie do $ciezki narzedzia do obrébki wykanczajqcej
na poziomie Z, obrabiajgc przedmiot w malejgcych przejsciach.

Pozycja wycofania:

Podczas definiowania sciezki narzedzia podcinajgcego zostanie wyswietlony monit
o wybranie pozycji wycofania, aby unikng¢ uszkodzenia czesci podczas wycofywania
narzedzia. Srodek narzedzia przed cofnieciem przemiesci sie do okreslonej pozycji,
dlatego musi ona znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od modelu.

Mozna naszkicowa¢é pozycje podczas definiowania sciezki narzedziq, ale zalecane
jest narysowanie konkretnego punktu, aby mieé¢ pewnos¢, gdzie nastgpi wycofanie.

8. Constant Offset Machining - tylko wersja Expert

Dzieki zastosowaniu granicy podobnej do ksztattu przedmiotu, obrébka z przesu-
nieciem statym moze stworzy¢ jednolitq sciezke narzedzia na obrabianym obszarze.

Poniewaz granica kontroluje przeptyw s$ciezki narzedzia,

mozliwe jest stworzenie dobrego przeptywu obroébki
nad ksztattami czesci, ktére w przeciwnym razie bytyby
trudne do obrébki.

Powierzchnie pionowe nie nadajg sie do obrébki z przesunieciem statym, mozna
je wykona¢ bardziej efektywnie za pomocgq frezowania konturéw. Wiekszos¢
form wtryskowych nie ma prawdziwie pionowych powierzchni czotowych, zweze-

nie zaledwie o 1 stopien oznaczaq, ze nie jest to powierzchnia pionowa i nadaje sie

do obrébki z przesunieciem statym.

9. Sciezki Offset - tylko wersja Expert

Obroébka offsetowa polega na cieciu modelu

przedmiotu w przejsciach przesunietych w regularnym

odstepie od granicy. Odlegtos¢ miedzy przejsciami jest mierzona

na powierzchni modelu.

10. Obrébka otéwkowa - tylko wersja Expert
Ta strategia sciezki narzedzia jest przeznaczona do obrébki wgtebien o promieniu

narzedzia lub mniejszym, przy uzyciu frezu kulowego w jednym przejsciu.

Aby unikng¢ uszkodzenia czesci, funkcja ta wykonuje tylko zaokrgglenia
o promieniu rownym lub mniejszym od promienia narzedzia. Na przyktad,
jesli narzedzie ma srednice 10 mm, $ciezka narzedzia wybierze w modelu tylko

zaokrgglenia o promieniu 5 mm lub mniejszym.

Jesli promien zaokrgglenia jest mniejszy, trzeba bedzie
wykonac¢ kolejne przejscie z narzedziem o odpo-

wiednim promieniu, aby zakonczy¢ zaokrgglenie.




11. Obrébka promieniowa - tylko wersja Expert

Wykonczenie promieniowe obrabia model czesci

w przejsciach rozchodzqcych sie promieniscie

od s$rodka. Srodek musi by¢ wstepnie zdefiniowany

jako obiekt punktowy.

12. Obrébka spiralna - tylko wersja Expert

Obrébka wykonczeniowa spiralna model czesci
porusza sie po spiralnej sciezce opartej na srodku,
ktory musi by¢ wezesniej zdefiniowany jako obiekt

punktowy.

13. Obrébka swobodna - tylko wersja Expert

Sciezka narzedzia obrébki swobodnej wykorzystuje geometrie szkieletowg 2D
do zdefiniowania sciezki XY po powierzchni lub modelu brytowym. Mozna jej uzy¢

do wykonczenia powierzchni w okreslonym wzorze

lub do wygrawerowania geometrii

albo wektorowego tekstu na powierzchni.

14. Powierzchnie strome - tylko wersja Expert

Obrébka powierzchni stromych jest przeznaczona do wycinania okreslonych

obszaréw modelu czesci na podstawie ich kgta wzgledem ptaszczyzny poziome;j.

Obszary sq ciete w rownolegtych przejsciach pod okreslonym kgtem w stosunku

do osi X, jak w przypadku wykanczajgcego
ciecia réwnolegtego, z opcjg wykonywania
przejs¢ pod kgtem prostym do kgta podsta-

wowego, jezeli wymaga tego powierzchnia.

15. Powieszchnie ptaskie - tylko wersja Expert

Wykanczajgca obrébka powierzchni ptaskich jest przeznaczona do wycinania

okreslonych obszaréw modelu czesci

pod matym kgtem w stosunku do ptaszczyzny
poziomej. Obszary sq ciete w rownolegtych

przejsciach pod okreslonym kgtem w stosunku

do osi X, jak w przypadku wykanczajgcego

ciecia réwnolegtego, z opcjg wykonywania

przejs¢ pod kgtem prostym do kgta podstawowego,

jezeli wymaga tego powierzchnia.




Uwaga:

16. Gratowanie - tylko wersja Expert Wazne jest, aby opcje obrotu czwartej osi w zaktadce Wieloosiowos¢

Gratowanie jest przeznaczone do usuwania ostrych w Ustawieniach stanowiska NC byty prawidtowe dla tego typu obrébki. Obrét

krawedzi z czesci przy uzyciu frezu kulowego. - czwartej osi to zwykle o$ A, ktéra obraca sie wokét osi X obrabiarki.

Mozna automatycznie gratowac caty model brytowy czesci, ograniczy¢ gratowanie Jesli 4. os obrabiarki obraca sig wokot osi Y, wybierz opcjg 4. os wokot Y.

Nie ma opcji wyboru dla 4. osi wokoét Z, poniewaz Sciezki narzedzia wokot Z

do strefy czesci przez wybranie granicy lub wybraé okreslone krawedzie. sq w rzeczywistosci wokot 5. osi, ktora jest zwykle osig B. Aby podglad tych

Przeszkody, takie jak wypustki i $cianki, sqg automatycznie rozpoznawane i omijane, $ciezek byt poprawny, nalezy zaznaczyé opcje 4. o$ wokét X.

co zapewnia szybkie i precyzyjne gratowanie czesci.

Sciezki frezowania ptynnych 5D

Pe{ nao b ré b kq W ll' oS i a Ch Tryb jednoczesny 5 osi tworzy sciezki narzedziq, /!
ktére moggqg poruszac sie do 5 osi o - / |
w tym samym czasie. W tym trybie wszystkie | " |

Tryb petnej lub rownoczesnej obrébki 4 osi

jest dostepny tylko wtedy, gdy uzytkownik posiada dostepne Sciezki narzedzia sq sciezkami

licencje na modut 4 osi. Jest to metoda sciezki modelu SMT, a kgt narzedzia i uchwytu

narzedzia SMT, ktéra wykorzystuje rotacje wzgledem osi Z moze sie zmienia¢ w miare wykonywania ciecia, co pozwala

czwartej osi, generujqc sciezki narzedziq, - frezowi dotrze¢ do obszaréw czesci, ktére bytyby niedostepne dla sciezki

ktore okrgzajg czes¢ 3D. narzedzia o statej pozycji.

Aby uzy¢ tej metody, nalezy najpierw ustawi¢ Przygotowanie do jednoczesnej obrébki w 5 osiach

OneCNC na tryb jednoczesny 4 osi, Przed zastosowaniem symultanicznej $ciezki narzedzia dla 5 osi, czes¢ zwykle

a nastepnie zostanie ona pokazana w oknie musi zosta¢ poddana obrébce zgrubnej. Zazwyczaj wykonuje sie to przez
dialogowym SMT. obrébke zgrubng z poziomem Z lub obrébke zgrubng ptaszczyznowg

w 2 lub wiecej pozycjach przy uzyciu trybu obrébki 5-osiowej.




Po zakohczeniu obrébki zgrubnej mozna zdefiniowa¢ operacje jednoczesnej Zastosowanie tych sciezek jest podobne do ich 3 osiowych odpowiednikéw.

obrébki wykanczajgcej w 5 osiach. W przeciwienstwie do jednoczesnej obrébki w 5 Przed przystgpieniem do pracy symultanicznej w 5 osiach nalezy zapoznac¢ sie
osiach, ptaszczyzny pozycjonowania nie sq uzywane w trybie jednoczesnym 5 osi, ze sciezkami narzedzia modelu SMT. Istnieje dodatkowa sciezka narzedzia,
a aktualna ptaszczyzna musi by¢ ustawiona na domyslng ptaszczyzne XY ktora jest unikalna dla trybu jednoczesnego dla 5 osi.

przed zdefiniowaniem jednoczesnych sciezek narzedzia 5 osi.
Aby ustawi¢ OneCNC na tryb jednoczesnej obrébki 5 osi, nalezy otworzy¢ okno
dialogowe wyboru wielu osi, klikajgc na ikone wielu osi na pasku narzedzi 1.5 osi P{yn na obrobka Swarf

Menagera NC. Obrabia model, dociskajgc bok frezu do powierzchni. Mozna to zrobi¢ tylko

= 5 0si - Poziomy Z w trybie jednoczesnego dziatania 5 osi.

5 osi - Rownolegle
m 5 Axis Area Machining

Wybierz opcje Obrébka réwnoczesna w 5 osiach

i zatwierdz przyciskiem OK. Kiedy tryb symultaniczny Sciezka narzedzia nie jest przeznaczona do obrébki zgrubnej, ale moze

> osi jest aktywny, sciezki narzedzia SMT5 osi by¢ uzywana do pétwykanczania przez ustawienie wartosci

bedqg aktywne w menu Symultaniczne w Przyborniku. 5 Axis Valley Machining pozostawienia dla wykonczenia i ciecia na wielu poziomach.
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