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Systemy komputerowego wspomagania wytwarzania s¹ coraz powszechniej stosowane 
w przemyœle. Zwiêkszaj¹cy siê stopieñ skomplikowania produktów i coraz bardziej 
wyrafinowane wzornictwo wymagaj¹ u¿ycia zintegrowanych, nowoczesnych narzêdzi 
CAD do projektowania, CAE do symulacji i CAM do wytwarzania – narzêdzi, za pomoc¹ 
których mo¿na szybko wdra¿aæ i modyfikowaæ idee projektantów.

NX (dawna nazwa: UNIGRAPHICS) to zintegrowany system wy¿szego rzêdu, stanowi¹cy 
kompleksowe rozwi¹zanie z zakresu CAD/CAM/CAE. Oferuje on dostêp do innowacyjnej 
techniki modelowania Synchronous Technology. œrodowisko to umo¿liwia b³yskawiczne 
wprowadzanie zmian i edycjê wirtualnych modeli. Nale¿¹cy do niego modu³ wytwarzania 
– NX CAM – wed³ug corocznego niezale¿nego raportu CIMdata jest szeroko stosowany 
w œwiatowym przemyœle lotniczym, narzêdziowym i samochodowym. Pozwala on na 
generowanie kodów dla obrabiarek CNC na podstawie modelu czêœci, stworzonego za 
pomoc¹ NX CAD lub wczytanego z innej aplikacji projektowej.

„NX CAM – programowanie obrabiarek CNC” to podrêcznik dla technologa-programisty, 
przedstawiaj¹cy podstawy modu³u frezowania, pocz¹wszy od definicji œrodowiska 
modelu czêœci, poprzez omówienie poszczególnych opcji operacji, symulacjê kinematyki 
obrabiarki, a¿ do generowania kodu NC. W ksi¹¿ce opisana zosta³a polska wersja 
aplikacji NX 6.0. Ka¿dy z rozdzia³ów zawiera praktyczne przyk³ady zastosowania 
poszczególnych operacji obróbki.

• Konfiguracja interfejsu u¿ytkownika
• Definicja œrodowiska pracy
• Kontrola œcie¿ki
• Frezowanie form
• Obróbka na sto³ach obrotowych
• Równoczesna obróbka 4 i 5 osiowa
• Symulacja obróbki
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Rozdzia� 8.

Kontrola �cie�ki
W tym rozdziale poznasz kolejne opcje przydatne do kontroli �cie�ki narz�dzia, jej edycji
i przekszta�ce�.

Kontrola statusu �cie�ki
Kontrola statusu �cie�ki w NX CAM to niezwykle pomocne narz�dzie w codziennej pracy
technologa-programisty.

 1. Otwórz plik Status_sciezki.prt z katalogu …r08\NX_pliki\Status\….

Aby omówi	 te zagadnienia, najpierw wygeneruj program z dotychczas zdefiniowanych
dwóch operacji.

 2. Z pozycji Nawigatora operacji — kliknij PKM na nazwie folderu — tutaj PROGRAM
— i wybierz opcj� Generuj kod NC — rysunek 8.1 (1).

Rysunek 8.1.
Generowanie kodu
i przeliczenie �cie�ki

 3. Po wygenerowaniu kodu zwró	 uwag� na zielone znaczniki znajduj�ce si� obok
ikon operacji — rysunek 8.1 (1).
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Zielony znacznik — informuje, i� dana operacja jest poprawna i zosta� z niej wygene-
rowany kod NC.

 4. Edytuj np. operacj� CAVITY_MILL i zmie� w niej np. parametr G��boko�ci skrawania
na dowoln� inn� warto�	, ni� znajduje si� obecnie na oknie dialogowym, i ró�n�
od zastanej i wyjd� z operacji klawiszami OK.

Uwaga: nie generuj ponownie �cie�ki.

 5. Obok operacji pojawi si� czerwony znacznik (przekre�lony okr�g)
— rysunek 8.1 (2).

Czerwony znacznik — informuje, i� dana operacja jest nieaktualna lub niepoprawna
— w tym przypadku nie jest ona zgodna z parametrami na okienku. 
cie�ka nie zosta�a
przeliczona po zmianach wprowadzonych na oknie dialogowym.

Je�li od tej operacji zale�� parametry kolejnych (jest tak np. przy korzystaniu z IPW,
obróbce resztek…), wówczas przy kolejnych równie� pojawi si� czerwony znacznik.
Podobny efekt daje np. zmiana parametrów geometrycznych narz�dzia, definicja ope-
racji i wyj�cie z niej — bez przeliczenia �cie�ki.

 6. Kliknij PKM operacj� CAVITY_Mill i poleceniem Generuj przelicz j� ponownie.

 7. Obok operacji pojawi si� �ó�ty znacznik (wykrzyknik) — rysunek 8.2 (3).

�ó�ty znacznik informuje, i� dana operacja jest poprawna, ale nie zosta� z niej wyge-
nerowany kod NC.

Rysunek 8.2.
Widok znacznika
po przeliczeniu �cie�ki

Edycja po�o�enia MCS

Za�ó�my, �e teraz istnieje potrzeba zmiany po�o�enia MCS w stosunku do zdefiniowanego
na pocz�tku. Jak to wp�ynie na status �cie�ki?

 8. Przejd� w Nawigatorze operacji na Widok geometrii — rysunek 8.3 (a).

 9. Kliknij dwukrotnie ikon� MCS_MILL — rysunek 8.3 (b).

 10. Pojawi si� okno Mill Orient, kliknij na nim ikon� CSYS Dialog — rysunek 8.3 (c).

 11. Przenie� dynamicznie MCS w dowolne inne miejsce — np. z góry na dó� cz��ci
i dodatkowo zmie� kierunki osi X lub Y — rysunek 8.4.
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Rysunek 8.3.
Kroki do zmiany MCS

Rysunek 8.4.
Edycja po�o�enia MCS

Ze wzgl�du na charakter obróbki 3-osiowej nie zmieniaj kierunku osi Z.

 12. Poniewa� pracujemy w z�o�eniu, pami�taj, aby ustawi	 filtr wyboru na Ca�e z�o�enie.

Po zatwierdzeniu nowego po�o�enia znacznik przy operacjach zmieni si� na �ó�ty
wykrzyknik.

�ó�ty znacznik informuje, i� dana operacja jest poprawna, gotowa do generowania
kodu NC. Nie musisz ponownie przelicza� �cie�ki, tylko od razu wygenerowa� kod ze
wspó�rz�dnymi wzgl�dem nowego po�o�enia MCS.

Edycja posuwu

Za�ó�my teraz, i� istnieje potrzeba zmiany warto�ci posuwów. Jak to wp�ynie na status
�cie�ki?

 13. Zauwa�, jakie warto�ci czasu obróbki s� w tej chwili w kolumnie Czas
w Nawigatorze operacji — czas sumaryczny na górze kolumny i przy konkretnych
operacjach.

 14. Edytuj warto�ci posuwu np. w operacji CAVITY_Mill.
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 15. Na oknie dialogowym operacji kliknij ikon� Posuwy i obroty — rysunek 8.5
po lewej.

Rysunek 8.5.
Edycja warto�ci
posuwu

 16. Zmie� warto�	 posuwu F-obróbki (g�ówny posuw roboczy) — rysunek 8.5
po prawej — na dowoln� warto�	 inn� od zastanej i wyjd� z operacji klawiszami OK.

Uwaga: nie generuj ponownie �cie�ki.

 17. Na kolumnie Czas nast�pi aktualizacja czasu obróbki edytowanej operacji
oraz czasu ca�kowitego.

Przy operacji pozostanie �ó�ty znacznik — nie musisz ponownie przelicza� �cie�ki, tylko
od razu wygenerowa� kod ze zmienionymi warto�ciami posuwu.

Edycja po�o�enia uchwytu

Za�ó�my teraz, i� zachodzi potrzeba zmiany po�o�enia uchwytu w stosunku do zak�adanego
na pocz�tku. Jak to wp�ynie na status �cie�ki?

 18. Kliknij ikon� Przesu� komponent (lub menu Z�o�enia/Komponenty…)
— rysunek 8.6 (a).

 19. Pojawi si� okno dialogowe, na którym wybierz opcj� Dynamiczny — rysunek 8.6 (b).

 20. Kliknij ikon� Komponenty do przesuni�cia — rysunek 8.6 (c).

 21. Kliknij jeden z uchwytów — rysunek 8.6 (d).

 22. Kliknij ikon� Pozycja — rysunek 8.6 (e).

 23. Przy uchwycie pojawi si� dynamiczny uk�ad wspó�rz�dnych — rysunek 8.6 (f).

 24. Zamie� po�o�enie uchwytu — przeci�gnij np. o� ZC tak, aby uchwyt wystawa� poza
powierzchnie cz��ci i zako�cz operacj�.
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Rysunek 8.6.
Przesuni�cie obiektu
uchwytu

 25. Wyjd� z operacji klawiszami OK.

Uwaga: nie generuj ponownie �cie�ki.

Przy operacjach pojawi si� czerwony znacznik — musisz ponownie przelicza� �cie�ki,
aby uwzgl�dni�y one zmian� mocowania cz��ci.

Blokada edycji

Po zmianie zako�czeniu definicji �cie�ki mo�na nada	 jej status blokady do dalszej edycji.
Nie oznacza to, �e �cie�ki ju� w ogóle nie da si� zmieni	, ale b�dziemy o takim zamiarze
informowani odpowiednim komunikatem.

 26. Kliknij PKM np. na operacji FACE_MILLING_AREA.

 27. Przejd� do opcji �cie�ka narz�dzia — rysunek 8.7 (1).

 28. Zaznacz opcj� Blokuj — rysunek 8.7 (b).

 29. W kolumnie �cie�ka w Nawigatorze operacji pojawi si� ikona k�ódki
— rysunek 8.7 (2).

 30. Edytuj teraz t� operacj� — zmie� dowolny parametr i spróbuj przeliczy	 �cie�k�.

 31. Pojawi si� okno dialogowe jak na rysunku 8.8.

Je�li klikniesz Nadpisz �cie�k�, wówczas zostanie ona przeliczona z nowymi
parametrami, je�li Anuluj — zmiany zostan� zignorowane.
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Rysunek 8.7.
Opcje edycji �cie�ki

Rysunek 8.8.
Komunikat
o nadpisaniu �cie�ki

Polecenie Edytuj… — rysunek 8.7 (a) — umo�liwia uruchomienie edytora �cie�ki, za
którego pomoc� mo�na dokona� g��bokiej r�cznej ingerencji w segmenty �cie�ki — opis
Edytora �cie�ki znajduje si� w dalszej cz��ci tego rozdzia�u.

Podzia� �cie�ki — czas obróbki…
W przypadku obróbki elementów wielkogabarytowych, np. modeli cz��ci, czas obróbki
zgrubnej si�ga cz�sto ponad 20 godzin. Istnieje wówczas potrzeba podzia�u obróbki ze
wzgl�du na zu�ycie narz�dzia lub jego pomiar kontrolny. W NX CAM istnieje mo�liwo�	
takiego podzia�u �cie�ki opcj� widoczn� na rysunku 8.7 (c).

 32. Kliknij PKM na operacji PODZIAL.

 33. Przejd� do opcji �cie�ka narz�dzia — rysunek 8.7 (1).

 34. Zaznacz opcj� Podziel — rysunek 8.7 (c).

 35. Poka�e si� okno dialogowe do definicji podzia�u — rysunek 8.9.


cie�k� narz�dzia mo�na dzieli	 wg dost�pnych Metod podzia�u:

� Czas obróbki — mierzony w minutach;

� Droga narz�dzia — mierzona w milimetrach;

� Wskazana �cie�ka — na wskazanych �cie�kach.

 36. Wybierz np. metod� Czas obróbki i wpisz warto�	 czasu w polu Minut, po której
ma nast�pi	 podzia� �cie�ki.
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Rysunek 8.9.
Opcje podzia�u �cie�ki

 37. Ikon� Okre�l p�aszczyzn� mo�na zdefiniowa	 Poziom bezpieczny, na jaki b�dzie
wyje�d�a	 narz�dzie po podziale �cie�ki.

 38. 
cie�ka zostanie podzielona wg okre�lonych kryteriów, a kolejne podzielone �cie�ki
otrzymuj� indeks _DIV_ i kolejny numer — rysunek 8.10.

Rysunek 8.10.
Podzielona �cie�ka
wg czasu

Aby zlikwidowa� podzia� (lub inny typ edycji), wystarczy przeliczy� ponownie operacj�.

Podzia� �cie�ki wg oprawki
Mo�liwo�	 podzia�u �cie�ki wg wyst�powania kolizji oprawki jest przydatne, gdy chcemy
obrobi	 maksymaln� wysoko�	 cz��ci z optymalnym wysi�giem (sztywno�ci�) narz�dzia.
Pozosta�� cz��	 mo�na obrobi	 na d�u�szym wysi�gu z mniejszymi parametrami skrawania.

 39. Kliknij PKM na operacji OPRAWKA — jest w niej u�yte narz�dzie z krótkim wysi�giem.

 40. Przejd� do opcji �cie�ka narz�dzia — rysunek 8.7 (1).
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 41. Zaznacz opcj� Podziel wg oprawki — rysunek 8.7 (d).

 42. Poka�e si� okno dialogowe z definicj� podzia�u — kliknij OK — �cie�ka zostanie
podzielona.

 43. Pod operacj� OPRAWKA pojawi si� kolejna, z indeksem _DIV — jak na rysunku 8.11.

Rysunek 8.11.
�cie�ka podzielona
wg kolizji oprawki

 44. Do podzielonej (odrzuconej) �cie�ki mo�na teraz przypisa	 inne narz�dzie
z wi�kszym wysi�giem.

Przekszta�cenia �cie�ki

cie�ki operacji mo�na poddawa	 przekszta�ceniom podobnym do przekszta�ce� geome-
trycznych, typu odbicia, powielenia szykami itp.

 45. Kliknij PKM na operacji PRZEKSZTALC.

 46. Przejd� do opcji Obiekt — rysunek 8.12 (1) i wybierz polecenie Przekszta�	….

Rysunek 8.12.
Wywo�anie polecenia
Przekszta�	…

 47. Poka�e si� okno dialogowe do definicji przekszta�cenia �cie�ki — rysunek 8.13.
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Rysunek 8.13.
Okno polecenia
Przekszta�ce�

Opcje przekszta�cenia

 48. W górnej cz��ci okna — rysunek 8.13 (1) — wybieramy Typ przekszta�cenia.
Po prawej stronie rysunku wida	 dost�pne polecenia. W tym przypadku wybierzmy
Lustro wg p�aszczyzny.

 49. W zale�no�ci od wybranego polecenia b�d� dost�pne Parametry transformacji
— rysunek 8.13 (2). Tutaj kliknij ikon� Szybkiego wyboru i wska� dowoln� pionow�
�ciank� z modelu.

Je�li polecenie nie widzi �cianek modelu cz��ci, sprawd�, czy na Pasku filtrów jest
wybrana opcja Ca�e z�o�enie.

 50. W grupie Wynik ustalamy rodzaj zale�no�ci �cie�ki przekszta�conej od �cie�ki
pierwotnej:

� Przesu� — opcja ta przekszta�ca �cie�k�, nie pozostawiaj�c �cie�ki pierwotnej
— rysunek 8.13 (a).

� Kopiuj — opcja ta przekszta�ca �cie�k�, pozostawiaj�c jednocze�nie �cie�k�
pierwotn�, ale jest od niej pó�niej niezale�na — rysunek 8.13 (b). Zmiany
wprowadzone w �cie�ce pierwotnej nie maj� swojego odzwierciedlenia w �cie�ce
przekszta�conej.

� Kopiuj i powi�� — opcja ta przekszta�ca �cie�k�, pozostawiaj�c jednocze�nie
�cie�k� pierwotn�, ale jest od niej pó�niej zale�na — rysunek 8.13 (c). Zmiany
wprowadzone w �cie�ce pierwotnej maj� swoje odzwierciedlenie w �cie�ce
przekszta�conej.

 51. W naszym przypadku ustawmy opcj� Kopiuj.

 52. W��cz podgl�d �cie�ki ikon� Poka� wynik — rysunek 8.13 (d).
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 53. Je�li podgl�d jest zgodny z oczekiwaniami, kliknij OK.

 54. W oknie Nawigatora operacji pojawi si� kolejna �cie�ka z odno�nikiem _COPY
— np. taka jak na rysunku 8.14.

Rysunek 8.14. Widok �cie�ki po odbiciu

 55. Naci�nij klawisz Ctrl i zaznacz kursorem obie �cie�ki, aby zobaczy	 ich równoczesny
podgl�d na ekranie.


cie�ka PRZEKSZTALC_COPY jest niezale�na i mo�esz j� edytowa�. Na oknie dialogowym
operacji mo�esz zmieni� poszczególne opcje obróbki np. kierunek obróbki (wspó�bie�ny,
przeciwbie�ny), g��boko�� skrawania…

Edytor 
cie�ki Narz�dzia
Polecenie Edytuj — rysunek 8.15 (1) — s�u�y do „g��bokiej” ingerencji w �cie�k�.
Za pomoc� dost�pnych polece� mo�na np.:

� Doda	 segment �cie�ki — rysunek 8.15 (2);

� Przesun�	, Wyd�u�y	 okre�lony segment �cie�ki lub Odwróci	 kierunek ca�ej
�cie�ki — rysunek 8.15 (3);

� Do usuwania poszczególnych segmentów �cie�ek s�u�y polecenie Usu�
— rysunek 8.15 (a);

� Cz�sto wykorzystywan� opcj� jest mo�liwo�	 przyci�cia �cie�ki do okre�lonej
p�aszczyzny za pomoc� opcji Granica — jak na rysunku 8.15 (b, 4).

Wprowadzone zmiany mo�na podda	 badaniu pod wzgl�dem kolizji z modelem cz��ci —
opcja widoczna na rysunku 8.15 (c).
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Rysunek 8.15.
Widok okna Edytora
�cie�ki Narz�dzia

Kontrola posuwów
W zale�no�ci od potrzeb programista mo�e stosowa	 jeden g�ówny posuw roboczy
F-obróbki i ruchy szybkie G0 (FMAX) lub rozdzieli	 wszystkie posuwy dojazdowe, wej�	
itp., na inne warto�ci.

Ustawienia warto�ci posuwów

Warto�ci posuwów mo�na ustawi	 automatycznie (patrz rozdzia� 4) lub samodzielnie je
okre�la	.

 56. Edytuj operacj� POSUWY.

 57. Kliknij ikon� Posuwy i obroty — rysunek 8.16 (1).

 58. Pojawi si� okno dialogowe, na którym zobaczysz jedynie wype�nion� domy�ln�
warto�	 posuwu roboczego F-obróbki w grupie Posuwy — rysunek 8.17.

 59. Je�li nie widzisz pozosta�ych warto�ci posuwów, kliknij kursorem strza�k� Wi�cej
— rysunek 8.17 (a).

Poszczególne nazwy posuwów i ich kolejno�	 w tabeli odnosi si� do sekwencji ruchów,
jaka zwykle nast�puje pocz�wszy od startu do ko�ca operacji czy przej�cia jednego poziomu
obróbki przez narz�dzie.
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Rysunek 8.16.
Opcje okna
dialogowego
operacji

Rysunek 8.17.
Tabela posuwów
i kolorów

Podzia� posuwów

Ze wzgl�du na charakter kontaktu z materia�em ruchy (i do nich przypisane posuwy) mo�na
podzieli	 na:

� skrawaj�ce — maj�ce kontakt z materia�em obrabianym — na ekranie lini� ci�g��;

� ja�owe — niemaj�ce z za�o�enia kontaktu z materia�em — na ekranie lini�
przerywan� je�li s� realizowane posuwem szybkim G0 lub FMAX.

Aby sprawdzi	, jaki kolor �cie�ki jest standardowo przypisany do danego rodzaju posuwu:

� Kliknij ikon� Edytuj wy�wietlanie — rysunek 8.16 (2).

� Pojawi si� okno dialogowe, na którym w grupie �cie�ka kliknij ikon� Kolory
wy�wietlania �cie�ek — rysunek 8.17 (b).

� Pojawi si� okno, na którym wida	 poszczególne kolory przypisane do danego ruchu.
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Sekwencja ruchów w operacji

Je�li spojrze	 na nazewnictwo posuwów w tabeli 8.17, to w praktyce ich sekwencja wy-
gl�da tak:

� Szybki — jest to posuw ruchu szybkiego realizowany przez funkcj� G0 lub FMAX
— ruch ja�owy.

Mo�na zamiast warto�ci 0 wpisa	 warto�	 maksymaln� posuwu, np. 8 000
— wówczas ten ruch b�dzie realizowany jako G1 F8000.


cie�ki na ekranie s� widoczne w kolorze czerwonym.

� Dojazd — jest to posuw ruchu realizowanego od punktu startu do Wej�cia
— ruch ja�owy.

W operacjach na sta�ych poziomach Z (np. Cavity Milling, Zlevel Profile)
za jego pomoc� realizowany jest ruch z jednego poziomu na drugi. Je�li jego
warto�	 w tabeli wynosi 0, wówczas realizowany jest jako ruch szybki G0.


cie�ki na ekranie s� widoczne w kolorze granatowym.

� Wej�cie — jest to posuw ruchu zag��bienia si� w materia� — ruch skrawaj�cy.

Je�li jego warto�	 w tabeli wynosi 0, wówczas przyjmuje warto�	 posuwu roboczego
F-obróbki.


cie�ki na ekranie s� widoczne w kolorze �ó�tym.

� Pierwszy — jest to posuw pierwszych odcinków �cie�ki w materiale — ruch
skrawaj�cy.

Je�li jego warto�	 w tabeli wynosi 0, wówczas przyjmuje warto�	 posuwu roboczego
F-obróbki.


cie�ki na ekranie s� widoczne w kolorze cyjan.

� Szeroko�	 — jest to posuw ��cz�cy dwie s�siaduj�ce równoleg�e �cie�ki — ruch
skrawaj�cy.

Wyst�puje, je�li Wzór �cie�ki jest ustawiony na Zig-Zag.

Je�li jego warto�	 w tabeli wynosi 0, wówczas przyjmuje warto�	 posuwu roboczego
F-obróbki.


cie�ki na ekranie s� widoczne w kolorze zielonym.

� F-obróbki — jest to posuw g�ównego ruchu obróbki — ruch skrawaj�cy.


cie�ki na ekranie s� widoczne w kolorze cyjan.

� Przejazd — jest to posuw szybkiego poziomego ruchu — ruch ja�owy.

Ma zastosowanie, je�li w Ruchach pomocniczych na karcie Przejazdy jest wybrana
opcja Typu przejazdu na Bezpo�rednio. Je�li jego warto�	 w tabeli wynosi 0,
wówczas realizowany jest jako ruch G0.


cie�ki na ekranie s� widoczne w kolorze granatowym.

� Wyj�cie — jest to posuw ruchu wyj�cia z materia�u — ruch skrawaj�cy.
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Je�li jego warto�	 w tabeli wynosi 0, wówczas przyjmuje warto�	 posuwu roboczego
F-obróbki.


cie�ki na ekranie s� widoczne w kolorze bia�ym.

� Odjazd — jest to posuw ruchu ko�cowego realizowanego od ostatniego Wyj�cia
— ruch ja�owy. Je�li jego warto�	 w tabeli wynosi 0, wówczas realizowany jest
jako ruch szybki G0.


cie�ki na ekranie s� widoczne w kolorze granatowym.

Wy�wietlenie warto�ci posuwów

Aby wy�wietli	 poszczególne warto�ci posuwów na �cie�kach na ekranie:

� Kliknij ikon� Edytuj wy�wietlanie — rysunek 8.16 (2).

� Pojawi si� okno dialogowe, na którym w grupie �cie�ka kliknij ikon� strza�ki
przy Wi�cej — rysunek 8.18.

Rysunek 8.18.
W��czenie
wy�wietlania posuwu

� Zaznacz opcj� Posuwy — wy�wietlanie na �cie�ce warto�ci posuwów przy ich
zmianie.

� Zaznacz opcj� Strza�ki — wy�wietlanie strza�ek na zmianie kierunku �cie�ki.

� Kliknij OK.

� Na g�ównym oknie operacji kliknij ikon� Odtwórz, aby od�wie�y	 widok �cie�ek
— rysunek 8.16 (3).

Na ekranie na �cie�kach danej operacji pojawi� si� warto�ci posuwów — rysunek 8.19
na dole — oraz strza�ki kierunku obróbki. Wy�wietlane s� równie� warto�ci posuwów
w przypadku stosowania zwolnie� w naro�ach — rysunek 8.19 na górze.

Analiza �cie�ki narz�dzia

Za pomoc� polecenia Analiza �cie�ki narz�dzia — rysunek 8.16 (4) — mo�na analizo-
wa	 �cie�k� poziom po poziomie z wy�wietlaniem posuwu, regionu obróbki itp.
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Rysunek 8.19.
Widok zmiany
posuwu na �cie�ce

Kopiowanie operacji obróbki
Zastosowanie w NX 6.0 Synchronous Technology (wi�cej o tym w rozdziale 11.) zaowo-
cowa�o nie tylko swobod� edycji i przenoszenia operacji modelowania mi�dzy plikami,
ale tak�e kopiowania do innego pliku operacji obróbki. Umo�liwia to szybkie przeniesienie
jednej, kilku operacji lub ca�ego procesu do pliku z inn� geometri�. Razem z ustawieniami
operacji przenoszone s� równie� narz�dzia.

Kopiowanie w ramach jednego pliku

To ju� znana we wcze�niejszych wersjach NX metoda kopiowania operacji.

Zasady i przebieg procesu:

� Aby w pe�ni kontrolowa	 proces kopiowania, nale�y go dokonywa	 na Widoku
geometrii.

� Zaznacz kursorem jedn� lub wi�cej operacji (je�li wi�cej, wówczas wci�nij
klawisz Ctrl).

� Kliknij PKM na operacji (operacjach) i wybierz opcj� Kopiuj — rysunek 8.20 (a).

� Kliknij PKM na danym WORKPIECE, do którego chcesz skopiowa	 operacje, i wybierz
opcj� Wklej tutaj — rysunek 8.20 (b).

� Mo�esz równie� klikn�	 na inn� operacj�, po której chcesz umie�ci	 kopiowan�
operacj� — po jej zaznaczeniu wybierz opcj� Wklej — rysunek 8.20 (c).



146 NX CAM. Programowanie �cie�ek dla obrabiarek CNC

Rysunek 8.20.
Kopiowanie operacji
w ramach tego
samego pliku

� Skopiowana operacja b�dzie mia�a status nieaktualnej (czerwony znacznik) i otrzyma
indeks _COPY — jak na rysunki 8.20 (d).

� W przypadku u�ycia opcji Wklej tutaj operacja jest zawsze umieszczana na ko�cu
drzewka. Kursorem mo�esz przeci�gn�	 operacj� do góry. Po najechaniu kursorem
na inn� operacj� zostanie ona umieszczona za wskazan�.

Kopiowanie operacji do innego pliku

Kopiowanie operacji do innego pliku nie ró�ni si� zbytnio od przedstawionego wcze�niej
procesu.

Zasady i przebieg procesu:

� Otwórz jednoczenie dwa pliki: jeden, z którego chcesz skopiowa	 operacj�, i drugi,
do którego operacje zostan� przekopiowane.

� Zaznacz kursorem jedn� lub wi�cej operacji w pliku, z którego b�dziesz kopiowa�
operacje.

� Kliknij PKM na operacji (operacjach) i wybierz opcj� Kopiuj — rysunek 8.20 (a).

� Przejd� do drugiego pliku — menu Okno…

� Kliknij PKM na danym WORKPIECE, do którego chcesz skopiowa	 operacje, i wybierz
opcj� Wklej tutaj — rysunek 8.20 (b).

Kopiowanie mi�dzy plikami dzia�a tylko na Widoku geometrii, gdzie wida� ikon� WORKPIECE.

Na tym ko�czymy krótkie omówienie najcz�stszych przypadków kontroli �cie�ki, w nast�p-
nym rozdziale zajmiemy si� obróbk� zgrubn� resztek.




