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Ogdlnie — zmiany w CAM

* Zmiany w funkcjonowaniu szablondw.
* Dodano trochoidalne wybieranie.
* Dodano trochoidalny offset.

* Dla proceséw Offset i Obrébka po konturze dodano mozliwos¢ wyboru kolejnosci
zagtebiania.

» Dla frezu gwintujgcego dodano tryb dla gwintu zewnetrznego.
* W procesach dla plazmy osobne predkosci dla konturéw wewnetrznych.

* Dodano proces ,Wiercenie boczne” dla obrotowej gtowicy wiertarskiej.

Pozostafe
» Skroty klawiszowe dla otwierania plikow.

* W oknie magazynka narzedzi mozliwos¢ hurtowego ustawienia narzedzi jako
niezmierzonych.

UWAGA ! Zaréwno trochoidalne wybieranie jak i offset wymagajg klucza
EXTENDED !

UWAGA ! Zostat zmieniony format zapisu pliku CAM. W przypadku
otwarcia pliku w starej wersji dostaniemy powiadomienie o tym fakcie.
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Zmiany w funkcjonowaniu szablonéw

Na gornej liscie znajduje sie nowy folder o nazwie ,Szablony” gdzie mamy dostep do
wszystkich zdefiniowanych szablonéw. Szablony mozemy edytowac jak normalne procesy
w tym trybie dolna lista przybiera zielonkawy kolor. Zielony punkt obok szablonu oznacza,
ze jest to szablon domy$iny co znaczy, ze gdy utworzymy jakis proces, to bedzie miat
domysinie przypisane parametry z tego szablonu. Klikajgc w linii zielonego punktu
mozemy dowolny szablon ustawi¢ jako domysiny.
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W procesach szablon wybieramy klikajgc w pozycje ,Wybierz szablon” i wskazujac na
liscie. Aktualnie wybrany szablon mozna odczyta¢ z zielonego pola ,Szablon”.
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Aby biezgcy proces zapisac jako szablon klikamy na nim RMB (na liscie parametréw) i
wybieramy jedng z opcji nizej (obrazek). W okienku ktore sie pojawi wpisujemy nazwe
szablonu (mozna jg zmieni¢ w parametrach szablonu).
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Szablony mozemy usuwac z listy jak wszystkie inne elementy (klawisz DEL) . Szablony sg
automatycznie zapisywane na dysk przy zamknieciu okna CAM.

W programie nie ma mozliwosci bezposredniego importu szablonéw w starym formacie.
Mozna jednak zrobic¢ to w ten sposob, ze w starej wersji programu tworzymy projekt z
wykorzystanymi szablonami do przeniesienia, a nastepnie otwarcie takiego pliku w nowej
wersji i zapisanie tych procesow jako szablony.
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Wybieranie trochoidalne

Na liscie procesow mamy proces wybierania metodg trochoidalng.
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Podstawowe parametry.
Grupa Posuw(F):
Predkos¢ dla fukéw — tuki sg tg fazg procesu w ktérg wykonuje ciecie materiatu.

Predkos¢ dla cieciw — predkosc fazy przejazdu miedzy kolejnymi tukami. W tej fazie nie
jest wykonywane zadne usuwanie materiatu wiec predko$s¢ moze by¢ duzo wieksza niz
dla tukow.

Grupa Posuw (F) — offset koncowy, dojazdy ,Z”:
Obrobka XY - predkosci XY dla wyréwnujgcego przejazdu koncowego po offsecie.
Zaglebianie — jw. dla osi ,,.Z".

Grupa Sciezka:
Nakfadanie % - procentowe naktadanie sladu narzedzia przy kolejnych tukach. np. dla
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narzedzia o srednicy 10mm i naktadaniu 80% kolejne tuki bedg w odlegtosci nie
wiekszej niz 2mm. W pole mozna wpisac takze wartos¢ ujemng ktéra wyraza odlegtosc¢
kolejnych tukow w mm. Wpisujgc w pole np. -2 zostanie to przeliczone na wartos¢
procentowg (tutaj 80%)

t.uki — kat wyprzedzenia - Dla wartosci 0* fuki zaczynajg sie na krawedzi ciecia. Wartos¢
Z pola przesuwa poczatek tuku o podany kat.

Kat wyprzedzenia zero stopni.

Kat wyprzedzenia 30 stopni.
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Zostaw naddatek — naddatek jaki zostanie w osiach XY (mm)

Krok obliczen — krok z jakim wyznaczane sg punktu srodkowe tukéw. Raczej nalezy
trzymac sie wartosci z przedziatu 0.1 — 0.5mm

Obrobka trochoidalna zaczyna sie od spiralnej rampy.

Grupa Rampa spiralna

Krok schodzenia — wyznacza krok zejscia osi ,Z” na jeden obrot sprali.
Predkos$¢ zaglebiania — parametr ,F” dla tego etapu.

Naktadanie % - Decyduje jak ciasna bedzie spirala. Dla naktadania 0% otwor rampy
bedzie miat Srednice 2x Srednica narzedzia. Dla wiekszych wartosci bedzie
odpowiednio mniejszy.
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Offset trochoidalny

Wiegkszos¢ parametrow jest identyczna jak w procesie wybieranie trochoidalne.

Dodatkowe parametry:

Typ sciezki — wybieramy offset zewnetrzny / wewnetrzny / w linii (zbieranie od
zewnetrznej strony linii / w linii (zbieranie od wewnetrznej strony linii).

Szerokos¢ linii ciecia — jest to catkowita szerokos¢ ciecia jakg wykona narzedzie.

UWAGA | Zaréwno trochoidalne wybieranie jak i offset wymagajg klucza
EXTENDED !
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Wybor kolejnosci zagtebiania dla procesow Offset i Obrébka po
konturze

Dodano mozliwo$¢ zmiany strategii kolejnosci zagtebiania dla dla proceséw Offset i
obrobka po konturze. Do tej pory tylko proces pocket miat takg mozliwosc.
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Tryb gwintu zewnetrznego dla procesu ,,Frez gwintujacy”.
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Plazma - osobne predkosci dla konturéw wewnetrznych.
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W parametrach dla ciecia plazmg mozemy ustawi¢ procentowg predkos¢ dla konturow
wewnetrznych. Jesli to ma by¢ wartos¢ inna niz 100% w polu Posuw (F) nie moze byc
wpisana warto$¢ zero. Nalezy tutaj przypomnieé, ze gdy w pole Posuw (F) wpisane jest
zero, to program uzywa domyslinej predkosci podanej w panelu na gtbwnym ekranie.
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Proces ,,Wiercenie boczne” dla obrotowej gfowicy wiertarskiej
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Proces stuzy do wiercenia bocznych otworow za pomocg obrotowej (lub nie) gtowicy
wiertarskiej.

Geometryczng bazg dla procesu sg linie, ktdre wyznaczajg kierunek (kat) i glebokosé
wiercenia. Dtugosc linii wyznacza dtugosc¢ cyklu roboczego.

Parametry:

Pozycja ,,Z” (minus) — pozycja wiercenia w osi ,Z” (razy -1). Na tej gtebokosci

wykonywane sg tez przejazdy miedzy kolejnymi otworami - zatem jesli otwory majg byc¢
np. po obu stronach ptyty to muszg to by¢ dwa osobne procesy.

Rampa — dodatkowe odsuniecie narzedzia w osi linii.

Promien glowicy — parametr wyznacza kinetyke gtowicy. Jest to odlegtos¢ od srodka

obrotu gtowicy do konca narzedzia. Dla czytelnosci kinetyka dodawana jest dopiero gdy
zamkniemy CAM.

Uzyj osi ,,A” - Czy generowac kod dla osi obrotowej ,,A”. Jesli opcja zaznaczona jest na
NIE, to linie wiercenia bedg przyjmowac tylko wielokrotnosci 90*.
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Pozostate zmiany w CAM

* Na rozwijanej liscie narzedzi widzimy tylko narzedzia ktére sg zdefiniowane w
magazynku, a w niektérych procesach tylko te narzedzia, ktére sg odpowiednie dla
danego procesu np. frezy V dla procesu Vcarve.

* W procesie ,Numery seryjne” tres¢ tekstu nie podajmy jako nazwa procesu,
natomiast wpisujemy w nowe pole , Tekst”.

Pozostate zmiany ogdlne

W oknie magazynka narzedzi mamy mozliwos¢ hurtowego ustawienia narzedzi jako
niezmierzonych.
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