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Uvod do soustruzeni

Uvod do soustruzeni

Tato pfirucka je ur€ena pro uzivatele zakladniho 2osého soustruzeni, nicméné zde naucené lze
aplikovat i na pokrocilejsi multifunkéni stroje a stroje s C-osou. Tato pfiru¢ka obsahuje informace
tykajici se soustruznickych center, nicméné vétSina z konceptu rozhrani se podoba ostatnim
typum obrabéni. Po popsani konceptu tvorby geometrie tato priruCka pokracuje s informacemi o
nastaveni soucasti, nastroju, generovani drahy nastroje, generovani kddu a komunikaci s CNC.

Nejefektivnéjsi zplsob, jak se systém naucit, je projit si pfiruCku Zaciname s GibbsCAM a
seznamit se se systémem a tim , jak pracuje. Méli byste pak dokoncit vyukové priklady pfirucky
Tvorba Geometrie a nasledné vyukoveé priklady Soustruzeni.

Strucny popis polozek na obrazovce a jejich u¢elu vam poskytnou Bubliny z nabidky Napovéda.
PFiruc¢ka Zakladni manual vam pomuze s polozkami z riznych nabidek a list.

Nastaveni - Dialog Tabulka nastaveni

Pro zobrazi dialogu Tabulka nastaveni (DCD), kliknéte na tlacitko Tabulka nastaveni. Horni ¢ast
dialogu obsahuje obecné informace o soucasti, jako je typ Stroje, informace o Materialu a mérné
jednotky. V horni ¢asti jsou i funkce pro praci se souborem, které se pouzivaji pro urceni, kde
bude soubor v pocitaci ulozen. DalSi informace o tomto dialogu viz pfiru¢ka Zaciname s
GibbsCAM.

Lathe.vnc | @|=/= e
Viecbecné ﬁm
Stroj Vertildni Soustruh s C Osou - Obecry Drisk @_v Otevit @ 1 " Ty,py Strojlj’ aktUéIni a dOStupné
— ® | 2. Préace se soubory ' .
e SRS - Uiaai 3. Informace o materialu soucasti
Skupina Slitin | ASTM AZ96 = UloZit jako 4 Mél‘né jednotky
Tudost  [z7510 325 o | vt esi 5. Komentare k soucasti a
sifiny sty it programovani
o o) 6. Preference obrabéni
() Milimetry

Horni ¢ast dialogu Dokument nastaveni. Kompletni informace viz pfiruCka Zaciname s
GibbsCAM.




Nastaveni - Dialog Tabulka nastaveni

)
2 1. Zalozky Tabulky nastaveni:
-Z [075 +Z TypTrnu  |CAT 40 v g X
S = sopes [0 2% Soustruzeni
i S o ol 2 Rozmérdrzaku
. O Primér 3. Styl kétovani X
'—"—’L Auto dlenost 0.0 . , ,
2 2 L e S 4. Automaticka bezp. vzdalenost
z i 9 5. Pevna bezpecnostni vzdalenost
6. Pohyby bezpec€nostnich
vzdalenosti
7. Rozmér drzaku

Spodni ¢ast dialogu Dokument nastaveni. Kompletni informace viz “Zalozky Tabulky
nastaveni: Soustruzeni” na strané 7.

Z4alozky Tabulky nastaveni: Soustruzeni

Pracovni prostor

Tato sekce dialogu Tabulka nastaveni slouzi k nastaveni vychoziho rozmeéru polotovaru
soucasti. Zde zadana velikost polotovaru bude systémem pouzita pro definovani polohovacich
pohybu pfi pouzivani funkce Automatické Bezp. Vzdalenosti. Rozméry polotovaru budou také
zohlednény pfi generovani drahy nastroje s aktivovanou funkci Pouze Material v dialogu procesu.
Pracujete-li s vlastnim uzivatelskym tvarem polotovaru, pouzije systém jeho rozméry pro
generovani drahy nastroje a polohovacich pohybu. V takovém pfipadé budou zde zadané
hodnoty pouzity pouze pro spravné vykresleni obrysu polotovaru a znacky pocatku.

Definice polotovaru
Rozmeéry polotovaru. Typ polotovaru zavisi na aktualnim nastaveni dokumentu definice stroje

(MDD) na strance Zakladna soucasti. DalSi nastaveni v MDD (napf. Ma vodici pouzdro ovlivhuji na
strané Pracovni prostor zobrazené ovladani polotovaru.

Cylindricky polotovar (bez pouzdra)

Pokud je u stanice soucasti zvoleno Soustruzeni Povoleno a nema vodici pouzdro, budou u
nakresu Rozméry polotovaru na strané Pracovni prostor dale uvedené ovladaci prvky.




Nastaveni - Dialog Tabulka nastaveni
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Zaporna hloubka

Kladna hloubka

X rozmér (polomeér nebo prameér)
Vzdalenost mezi Celni plochou polotovaru
a skli¢idlem nebo vietenem
5. Tloustka Z €elni plochy skli¢idla.

Textové pole pro soufadnici X bude bud’ hodnota na poloméru nebo priiméru, v zavislosti na
zvoleném zpUsobu kotovani souradnice X.

Cylindricky polotovar (s vodicim pouzdrem)

Pokud je u stanice soucasti zvoleno Soustruzeni Povoleno a ma vodici pouzdro, budou u nakresu
Rozméry polotovaru na strané Pracovni prostor dale uvedené ovladaci prvky.
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Zaporna hloubka

Kladna hloubka

X rozmér (polomér nebo
pramér)

Délka vysunuti, méfena od
predku Celni plochy vodiciho
pouzdra po celni plochu
soucasti

. Vzdalenost mezi ¢elem

polotovaru a skli¢idlem (nebo
stanici soucasti).

. Hloubka vodiciho pouzdra,

mérfena od zadni po Celni
plochu vodiciho pouzdra

. Vzdalenost odtazeni vodiciho

pouzdra, méfena od zadni
polohy vzdalenosti odtazeni
po Celni plochu vodiciho
pouzdra

Dalsi ovladaci prvky:
Vné;jsi priimér vodiciho pouzdra
Kontrola Vodici Pouzdro




Nastaveni - Dialog Tabulka nastaveni

Typ Trnu
caran S

CAT 45

CAT 50

CAT B0

DINGISTT Kuzel 30

DINGISTT Kuzel 40—

DINGISTT Kuzel 45

DINGIET1 Kuzel 50| =

HSK 254

HSK 324

HSK 404

HSK 504

HSK 634 L=

Toto menu vam umozniuje zvolit klasifikaci drzakua frézovacich nastroju osazenych na stroji, na
kterém bude tato soucast obrabéna. V seznam je Sest zakladnich typu drzaku: BT; Capto
(Sandvik Capto); CAT(Caterpillar); DIN69871; HSK(drzaky s dfikem s dutym kuzelem typu A) a

NMTB(norma National Machine Tool Builder).

Kazdy typ ma nékolik velikosti. Volba této zadni upinaci ¢asti drzaku ma vliv na nabizené predni
¢asti drzakil pro konkrétni nastroje v dialogu Nastroj. Polozky v tomto menu Ize upravit pomoci
zalozky Soubor > Preference, Nastaveni obrabéni.

Rozmér drzaku
To je rozmér stopky drzaku soustruznickych nastrojli pro vybrany stroj. Toto nastaveni uréuje,

jaké drzaky jsou prave k dispozici pfi definovani nastroju.

Styl kétovani X

Tato dvé prepinaci tlacitka rozhoduiji, zda soufadnice X pro soucast jsou zadavany jako
poloméry nebo priiméry. Néktera textova pole v urcitych dialozich jsou zadavana jako polomér
nebo priimér, bez ohledu na zde provedenou volbu.

Automaticka bezp. vzdalenost

Pokud je funkce Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost zapnuta, systém vypocita polohovaci pohyby
mezi operacemi. Tyto polohy budou vypocitavany dynamicky, coz znamena, ze se budou ménit
tak, jak se bude ménit stav (tvar) soucasti. Zadana hodnota je velikost posunuti od skute¢ného
stavu polotovaru soucasti, kterou systém pouzije pro udrzovani pfiméfené vzdalenosti od
materialu. Viz “Pohyby bezpecnostnich vzdalenosti” na strané 99, kde najdete vice informaci.

Pevna bezpecénostni vzdalenost
Polohy pevnych bezpe€nostnich vzdalenosti musi byt zadany, pokud je funkce Automatické

Bezpecnostni Vzdalenosti deaktivovana. Pokud je funkce Automatické Bezpec¢nostni Vzdalenosti
zapnuta, jsou textova pole pevné bezpecnostni vzdalenosti vystinovana. Zadané hodnoty X a Z
urCuji misto, kam a odkud nastroj najede rychloposuvem pii vyméné nastroje. Tato poloha bude
také pouzita pfi prechodu z jednoho zplsobu najezdu na druhy. Viz “Pohyby bezpecnostnich
vzdalenosti” na strané 99vice informaci.

ZaloZka Nastaveni Stroje pro soustruh s osou B




Nastroje

VBzobecné | Komentafe | Preference obrébéni | Nastaveni Stroje

Nastaveni Hlavy s B osou Nastaveni hlavy pro rotacni osu:
Osa Ohranidena \ . Smér ([_] nebo [+])
Min. Limit |-120 I'II ‘I'I
Max. Limit (180 \ T e Je-liosa omezena: minimum a
/ 944881889 maximum.

e Posunuti od otacéeni.

& Materialova databaze

Otevieni dialogu Materialy
Pouzijte néktery z téchto zplsob:

* Z nabidky Soubor zvolte @Materiély.
* V dialogu procesu kliknéte na tlacitko Material | Materil

Materidlova Databaze slouzi k uchovani a rychlému nacteni posuvt a rychlosti pro rizné druhy
materiald. Materialova Databaze obsahuje vychozi informace o materialech a mize zahrnovat i
materialovou knihovnu CutDATA™, pokud jste si ji zakoupili. Do Materialové Databaze si mizete
také zadat vlastni informace. DalSi informace o Materialové Databazi viz pfiru¢ka Zakladni
manual.

Pozor prosim: pfi mazani jakékoliv polozky v Materialové databazi (Tfida, Skupina slitin
nebo Material) je nutna velka opatrnost, protoze to nelze nijak vratit zpét.

2 Nastroje

Zde vybirate nastroje, které chcete pouzit pro obrabéci procesy, pomoci ikon nastrojl v
seznamu Nastroju. DalSi informace o seznamu nastroju a dialogu Nastroj, viz sekce "Nastroje"
v pfiru¢ce Zaciname s GibbsCAM.

Dale jsou popsany nastroje pouzité specificky pro soustruzeni.

Dialog soustruznického nastroje

Abyste definovali soustruznické nastroje, musite nejdfive zvolit stroj typu Soustruh v Tabulce
nastaveni. Zakladni soustruznické nastroje jsou vytvareny pomoci dole zobrazeného dialogu

10



Nastroje

vytvareni nastroje. Nasledujici ¢ast popisuje jednotlivé polozky dialogu.

Soustruznické nastroje #3 [ @f=| B
Frézovaci J ¥ 1 Jednt |mm v Radius 3picky |0.20 w e
SoustruZeni 2 [ Jing Vepsany primér | 3.97 v

ﬁl@E ﬁ ﬁ Kf’)R Jg‘s \"::’:@ Tloustka | 1.02 v
Ale|e|l=loc =

Tii. T | tgn. " |Fétia. B 55°K | Obd, L | Zapich OJ
Oa s o @

Upich. | Z8w. N |[Zaw. LT 35*WN | 2DTvar | 30Twvar

o

1. Druh nastroje
(2} 2. Typ Desticky
3. Specifikace destiCky
4. Nakres orientace desticky
5. Definice Nastrojového drzaku
6. Nastaveni nastroje
Wyvitavaci v X E@a:tj 6 Ku'rekoe# .'j » e_jl 7. Data nastavenl’
A—si.::z B Dél. Vys. 0 Rampa odlehdeni |0 . . , , .
B Dkans 3 soustruznického nastroje

0.8 bezp vzd Eela
6.6 min. dira

5.0° Uhel k Eelu
5.0° Uhel k primé
4.57 Max vnofen:

Material nastroje | Karbidova Destigka, Povlakovana v | [ ] Néstroj 1D # Smér vietene | Dopfedu v

Komentai

Druh nastroje

Prejizdéjte nahoru nebo doll pro vybér mezi frézovacimi nastroji a soustruznickymi destickami.
Frézovaci nastroje by mély byt pouzity pouze s vrtaci funkci, pokud nemate nainstalovany modul
(y) Frézovani/Soustruzeni nebo Multifunkéni obrabéni. DalSi informace o konkrétnich
frézovacich nastrojich viz pfiruc¢ka Frézovani.

Nastaveni nastroje

Jednotky
Pouzijte rozbalovaci menu Jednotky pro nastaveni mérnych jednotek aktualniho nastroje. Pro

kazdy nastroj mlzete zadat rozméry v palcich nebo milimetrech. Jednotky nastroje se mohou
liSit od jednotek soucasti. Nastaveni jednotek nastroje neovliviiuje jednotky ve spodni Casti
stejného dialogu nastroje, napfiklad VylozZeni a Délka drzaku pouzije jednotky zadané v tabulce
nastaveni.

|4—H

Korekce

=

Kdyz je pouzit uzivatelsky drzak, systém vypocte offsety drzaku podle dat z nastrojového bloku
(je-li pouzit) a drzaku nastroje. DalSi informace o posunuti viz sekce Data nastaveni
soustruznického nastroje.

Smeér vietene dopredu/dozadu
Dopredu roztoci vieteno ve sméru dopfedu nebo v normalnim sméru. Volba Dozadu obrati smér

otaceni vietene.

11



Nastroje

Korekce #
Obvykle je Cislo korekce nastroje uréeno jejich umisténim v seznamu nastroja. Toto pole
umoznuje pfepsat toto vychozi nastaveni jinym Cislem.

Kompenzace prihybu

Je-li tato volba zapnuta, vSechna s timto nastrojem vygenerovana draha nastroje konturovani a
hrubovani bude obsahovat pomocné znacky prahybu nastroje v kazdém misté drahy nastroje,
kde k prihybu dochazi. To vam umoznuje doladit kompenzaci prihybu, ke které dochazi pfi
pouziti tohoto konkrétniho drazkovaciho nastroje.

Rez

Z rozbalovaciho menu vyberte bud fez na strané X- nebo X+.

Nastroj ID #

Zadejte ID nastroje, které chcete pouzit misto pozice v seznamu nastrojl. VSimnéte si, Zze pro

nastroj s identifikaci vySSi nez 999 se na ikoné zobrazi ##, protoze ikony nejsou dost velké pro
zobrazeni identifikace nastroje se Ctyfmi Cislicemi.

Material nastroje

Toto je rozbalovaci menu, které slouzi k nastaveni materialu nastroje. Zde zadana informace je
pouzita materialovou databazi jako dalSi faktor pro stanoveni otacek a posuvu. Vychozi
nastaveni pro soustruzené soucasti je Karbidova desticka, povlak.

Délka vysunuti
Vzdalenost od drzaku po Spicku dotyku.

Rampa odlehéeni

Zvolenim velikosti rampy odleh¢eni v dialogu nastroje bude vytvofena draha nastroje pfidanim
velikosti rampy ke stfidajicim se prichodim: jeden s, jeden bez. V Hrubovacich operacich to
zmensi hloubku fezu jednoho prichodu a zvysi u dalSiho. Ovéfte prosim, Ze je tato hodnota
mensi nez hloubka fezu. (Rampa odlehceni neni k dispozici pro Zapichovaci, upichovani nebo
zavitovaci nastroje.)

Komentar
To je komentar pfifazeny nastroji.Bude pfipojen k vyslednému kédu na za¢atku kazdé operace,
ktera tento nastroj pouziva.

Typ DestiCky

Vybirate typ destiCky pro pouziti s drzakem nastrojl. Specifikace destiCky se zméni v zavislosti
na vybrané desti¢ce. Nize je tabulka Typul desticek, ktera pro kazdy typ obsahuje dostupné
specifikace. V fadé pfipadu zatrzeni Dalsi zobrazi jiné volby. VSechny dalSi modifikace jsou
uvedeny v tabulce. Podrobny popis jednotlivych voleb viz “ Specifikace desticky ” na strané 15.

“ Radius picky ” na strané 17
[O]

80° Kosoctvereéna desticka “Vepsany pramér” na strané 16

fof “Tloustka ” na strané 17

75° Kosoctverecna desticka o ;
“Jiné” na strané 17
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Nastroje

55° Kosoctverecna desticka

35° Kosocétverecna desticka

Ctvercova desti¢ka

Trojuhelnikova desticka

Trigonova desticka

© o bl =2 § §

Pétiuhelnikova desticka

Kulata desticka

“ Radius Spicky ” na strané 17
“Tloustka ” na strané 17
“ Sevreny uhel” na strané 16

“Jiné” na strané 17

55° rovnobéznik

3
Desticka ve stylu zapichovaci
desticky s profilem 35°

“ Radius picky ” na strané 17
“ Sitka bfitu ” na stran& 17

“ TlouStka ” na strané 17
“Jiné” na strané 17

“Délka” na strané 17

(I
Obdelnik

“ Radius Spicky ” na strané 17
“Rozmér ” na strané 17
“Tloustka ” na strané 17

“Jiné ” na strané 17
Zaskrtnuti Jiné nahradi Rozmér za Délku (L) a Sitku
(W) desticky.

%
Zapichovaci desticka

“ Sitka bfitu ” na stran& 17

“ Radius Spicky ” na strané 17
“Sitka Desti¢ky” na strané 16
“Plny Radius ” na strané 16

Uhel Cela

13




Nastroje

Délka Spicky
“Kompenzace prihybu ” na strané 12

“Jiné” na strané 17
Zaskrtnuti Jiné nahradi Piny radius Délka .

3

Upichovaci desticka

“ Sitka bfitu ” na stran& 17

“ Radius Spicky ” na strané 17
“Uhel Cela” na strané 16
“Jiné” na strané 17

“Délka " na strané 17

<3

Zavitova desticka

“ Styl ” na strané 17

“ Zavith na palec (TPI)” na strané 17
Sitka Desticky

Typ Desticky

“Jiné " na strané 17

Zatrzeni Jiné skryje volbu TPl a nahradi Typ desticky

volbou Délka .

5

Zavitova desticka trojuhelnikova

“ Styl” na strané 17
“Zavitu na palec (TPI)” na strané 17
“Vepsany pramér ” na strané 16

“Jiné " na strané 17
Zatrzeni Jiné pfida dalSi specifikace nastroje.

¥

2D Tvarovy nastroj

“ Tloustka ” na strané 17
“ Uhel Najezdu/Vyjezdu ” na strané 16

DalSi udaje viz “ Tvarovy nastroj (2D nebo 3D) ”
na strané 17.

v

3D Tvarovy nastroj

“ Tloustka ” na strané 17
“ Uhel Najezdu/Vyjezdu ” na strané 16

DalSi udaje viz “ Tvarovy nastroj (2D nebo 3D) ”
na strané 17.

U

Pomocny nastroj
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Specifikace desticky

Tato informace se zméni v zavislosti na pravé vybraném typu desticky a dokumentu definice
stroje (MDD). Kazdé z rozbalovacich menu omezi po¢et dostupnych voleb v rozbalovacim
menu, které nasleduje. Napfiklad, vybér Poloméru Spicky omezi poCet dostupnych Vepsanych
priiméru a Tlousték. Volba vepsané kruznice dale omezi pocet dostupnych tlousték. Tato volba
omezi pocet dostupnych drzaku nastroje a vrtacich tyCi v nakresu drzaku. Pokud nejsou
dostupné drzaky nastroju nebo vrtaci ty¢e, bude automaticky zvoleno Jiny.

Po zaSkrtnuti poli¢ka Jiné vedle specifikaci nastroje mlzete specifikovat nastroj jaky chcete.

|+—n—+
\ Sitka britu
Radius Spicky

‘\ﬂ
. Sitka Desti¢ky
5 . Uhel Cela
. Vepsany
pramér
0

Obrabéni B (Obrabéni B Stroje)
Skutec€ny uhel, pouzity pro vytvoreni drahy nastroje. Obrabéni B stroje - Jedna se o hodnotu, ktera
je skute¢né odeslana do stroje podle nastaveni v MDD.

- D
e

Délka Spicky

- O —»

)
SuAwN =

Pamatujte prosim, ze pokud potfebujete pouzivat stejny nastroj pod riznymi uhly, je nutné
vytvofit kopie nastroje s riznym nastavenim uhlu.

Nastaveni B (Nastaveni B Stroje)
Dotykovy uhel Spi¢ky nastroje pfi nastavovani korekci. Nastaveni B stroje - Jedna se o hodnotu,
ktera je skute€Cné odeslana do stroje podle nastaveni v MDD.

Uhel hlavniho osti

Uhel, pod kterou $pi¢ka najizdi. Jeho zména ovlivni hodnotu Uhlu k &elu, protoze soucet t&chto
tfi Uhl{ (desti¢ka, thel k Eela a Ghel k priméru) musi byt 90 stupid. Uhel k priméru o velikosti @
stupfiCi umisti hranu desti¢ky na ¢elo soucasti. Kladné stupné (+) hranu odkloni od ¢ela soucasti.
Zaporné stupné (-) pfikloni hranu do Cela.

Uhel k &elu
Uhel najezdu desti¢ky. Jeho zména ovlivni thel k priméru.
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1. Desticka 35°
2. Uhelk celu 3°
3. Uhel k priiméru 52°

©)

Uhel Najezdu/Vyjezdu
Uhel, pouzity pro vnofeni do a vyjeti z materialu pred a po obrabéni.

Uhel Cela
Uhel fezného Cela desticky.

Piny Radius
Po aktivaci tato funkce omezi nabizené zapichovaci desticky pouze na takové, které maiji Spicku
s plnym radiusem.

Vepsany primér
Vepsany primér desticky pro trojuhelnikové zavitovaci nastroje. Jedna se o primér nejveétsi
kruznice, ktera se vejde do obvodu desticky.

Sevieny uhel

Pouziva se u Kruhovych desti¢ek pro definici, jak velka ¢ast nastroje ma feznou plochu. Hodnota
znazorfiuje Uhel mezi dvéma teénami po konce fezné &asti nastroje (viz nakres nize). Uhel k &elu
a Uhel k priméru se z této hodnoty automaticky dopogitaji.

(2)

Rezna plocha
Uhel k &elu
Uhel k priméru
Sevreny Uhel

PN~

Vepsany primér
Vepsany prumér desticky.

Desti¢ka nahore
ZasSkrtnéte toto policko, pokud ma nastroj destiCku nahore pfi pohledu od roviny ZX vietena.

Sitka Destitky
Sifka bfitu desticky.
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Typ Desticky
Typ zavitu, ktery bude destiCka fezat.

Délka

Délka desticky.

Pripojeni dfiku z €ela

Kdyz neni zaskrtnuto, bude pouzit standardni bod pfipojeni — jinymi slovu, zadni strana dfiku
bude opfena o nastrojovy blok. Kdyz je zaskrtnuto, bod pfipojeni na Celni ploSe driku.

Jiné

Pokud je tato volba aktivovana, pfepne se definice destiCky z rozbalovacich menu na textova

pole. Do textovych poli Ize zadat jakoukoliv hodnotu. Typ nastrojového drzaku bude automaticky
nastaven na Zadny (i kdyz zde mize byt k dispozici na vybér nastrojovy drzak nebo vrtaci ty¢).

Rozmeér
Velikost priméru, vepsaného do obdélniku. Pokud je s timto typem desti¢ky zapnuté tlacitko
Jiné, musi byt misto rozméru zadana délka a Sitka desticky.

Podskupina
To umoznuje zadani podskupiny (subpozice) nastroje v revolverové hlavé nebo posuvném
zasobniku nastroju.

Tloustka

Tloustka desticky.

Délka Spi¢ky

Délka 3picky nastroje
Radius Spicky

Uhel Spicky desticky.

Sﬁka bfitu

Sitka Spicky desticky (bfitu).

Zavitd na palec (TPI)
Pocet zavitl na palec zadany na vykrese.

Styl
Typ zavitu desticky.

Sitka britu
Sitka bitu desticky. Volba se pouziva, pokud itka bfitu desticky a Sitka desticky ma mit stejnou
hodnotu.

Tvarovy nastroj (2D nebo 3D)

Systém podporuje uzivatelské tvarové nastroje pro soustruzené soucasti. Na rozdil od
frézovacich soucasti, soustruznické tvarové nastroje musi tvofit uzavieny tvar. Nezapomente
vytvorit tvar s ohledem na pocatek soucasti. PoCatek je pouzit jako bod dotyku nastroje.
Kompletni generovany vystupni kéd pro tento nastroj je vztazen k tomuto bodu. Pokud je to
mozne, nepouzivejte v geometrii svého nastroje konkavni tvary, pokud takovy tvar nebude
opravdu pouzit pfi odebirani materialu.
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Tvarovy nastroj nema radius Spicky a proto nelze pro tvarové nastroje pouzit drahu po hrané
nastroje. Bod dotyku je zobrazen jako Cerveny kfizek v nakresu nastroje. Pokud je nespravna
draha nastroje, generovana z tvarového nastroje, nekreslete geometrii tvarového nastroje, ktera
neni relevantni pro aktualni obrabéni, jako je drzak nastroje nebo Casti desticky, které nebudou
nakonec pouzity.

llustrace nize zobrazuje priklady spravné a nespravné geometrie tvarového nastroje a jejich vliv
na drahu nastroje. V prvnim prikladu geometrie tvarového nastroje presahuje pres bod dotyku,
coz ma za nasledek kolizi. V druhém neni geometrie tvarového nastroje vys nez bod dotyku.

Spatny

2 vysledek:
Geometrie
(2) je vys
nez bod
dotyku (1)

2 Spravny
vysledek:
Geometrie
(2) je niz
nez bod
dotyku (1)

Ddalezité: Hodnotu Tolerance obrabéni kfivek pouzivaji 2D a 3D tvarové nastroje, které obvykle pfi
své konstrukci vyuzivaji obecné krivky. Tato hodnota je nastavena v dialogu Tabulka nastaveni
(DCD), na zalozce Nastaveni obrabéni.
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Frézovaci néstroje

A | 1| & 0

HFr || DWFr e Sp.|| Lolli |Tangent

B 0 == 0N

Kuz sou Mastrénd| Gelni |UbF.Fr.

7 @

\|[Drad Fr 3k ||SHF

[ g |

v Tl Zp. Wiy P.Zavit)|[Zahlub.

= 0

sraded |M.Za Hr| 2 DTvar |3 DTwar

Soustruznicke nastroje

287
i
o)

Trj. T | tan. ¥ ||Pétid. P

3|3 & |3

Upich. | Zaw. N ||Zéw. LT

| Protlatovaci trny | n
Zadny - 0.0° Uhelk éels | Korekee # -2
0.0° Uhel k primin
Rampa odlehieni D

4]
’ Pripojeni diiku z &ela
0] w z Cela
ﬁ >

Material ndstroje |Karbidové Destizka, Povlakov: V| [] Nastroj ID # Smér vietene

Komentst | |

Postup vytvoreni tvarového nastroje:

1. Vytvorte geometrii profilu s ohledem na bod dotyku. Systém pouziva pocatek
soufadnicového systému (CS) geometrie jako bod dotyku nastroje, viz
ilustrace nize. (V tomto prikladu jsme oznacili neobrabéné plochy jako
geometrii typu “vzduch”.)

® 2. Vyberte geometrii (dvakrat na ni kliknéte).

3. Kliknéte na prazdnou ikonu nastroje a vyberte pfisludny typ tvarového
nastroje.

L ¢

(napi‘ 20 Twar )

4. Kliknéte na tlacitko Pouzit.
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Nakres orientace desti¢ky

7|

DR
A~

Tento nakres slouzi k nastaveni orientace desticky v drzaku nastroje nebo ve vrtaci ty&i. Zména
hodnoty neovlivni dostupnost dalSich polozek v dialogu, ale zméni orientaci vykresleni v nakresu
drzaku.

Definice Nastrojového drzaku

Zobrazeni nastrojového drzaku

150 o
o J ~ |C-040102

9.5 prigez nofe

Menu drzaku nastroju
Zobrazeni/skryti drzaku
Bez Lupy

Menu pohledt
Zobrazeni nastroj/drzak
Specifikace drzaku

M

2

B bezpvzd gela
G min. dira
&
0
H
S
5

Uhel k &elu
LIhel k primin
Max vnogeni

oukrwn=

(ES S g e R e P

W

Zobrazeni nastroje obsahuje informace o bodu dotyku a typu drzaku nebo vrtaci tyCe, ktera bude
pouzita s desti¢kou. Cerveny kiizek zobrazuje misto aktualniho bodu dotyku. U vétSiny
soustruznickych nastroju Ize volit body dotyku. Jednoduse kliknéte na pozadovany kfizek. Volba
alternativniho bodu dotyku ovlivni drahu nastroje a vygenerovany kod.

KosocCtvere€ny nastroj Zavitovy nastroj

Ovladani zobrazeni

Zobrazeni nastroje/drzaku podporuje ovladani mysi. Mlizete mysi pretahnout obdélnik v
prostoru, otacet koleCkem mysi pro zvétSeni nebo zmenseni, nebo drzet kolecko stisknuté a
pohybovat mySi pro zménu pohledu.

Zobrazit / Skryt drzak
Kolem ikony se nakresli tenka modra Cara, pokud je zobrazena ikona drzaku.
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Bez Lupy
To se hodi, pokud jste nastroj zvétsili mysi.

Rozbalovaci menu ovladani zobrazeni
To vam umoznuje vybirat ze Ctyf pfednastavenych pohledi. (Katalog je k dispozici pouze pro
soustruznické nastroje.)

ﬁ Domi

(7 ZeSoucasti
@ [zometricky

7] Vreh

@ Katalog

Katalog
Tato volba zobrazi drzak nastroju jak je vidét v nastaveni Jiny drzak pro soustruznické

nastroje.

Menu drzaku nastroju
K dispozici je na vybér az pét drzakl nastroj, v zavislosti na vybraném nastroji a typu pouzitého
stroje.

Zidry u
Jiné
Zivatelzke
Dirzak Nastro)
Viywrtdvad Ty

Uzivatelsky
Zde muzete definovat drzak nastroju nebo vyvrtavaci ty€. Jako definici drzaku muzete zvolit bud

Téleso nebo Profil. Novy drzak bude vidét v zobrazeni drzaku nastroje. Pro zménu kteréhokoliv
nastaveni pouzijte tlaCitko Upravit.

Def, dridk Rozméry jako: Prim&rni smér obrabéni
o s i
@ Téleso Vo o e Pouzijte tuto volbu pouze pokud musite

_ Vyvrtdvad ty& -
() Profi E l ATC Dridk I 5 G

vytvofit vlastni tvar drzdku. Drzak
Pousit vybrané t&leso  pohledu z katalogu nast. mﬂiete deflnovat pomOCI’

——— e B3 e [JRezse 100°rohen geometrického profilu nebo jeho
D:zakdeﬁnovan i CJoffet drséis [ Pousit max tihel vnofent trOerZmérnéhO modelu. Pouziti
LT = Roam dréku (5): | 0 m geometrického profilu je podobné, jako
WLt FRozmir (Fy |0 vytvareni vlastniho tvaru nastroje.

Polomér Spicky: 0.007

Definovat drzak
Téleso
Volba Téleso vam umoznuje pouzit stavajici téleso pro definovani drzaku nastroje. Vyberte
téleso a kliknéte na Pouzit vybrané téleso. Kliknuti na Zobrazit téleso zobrazi uzivatelsky drzak,
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pfifazeny k nastroji.

Profil

Volba Profil vdm umoznuje vyuzit stavajici geometrie pro definovani drzaku nastroje. Dvakrat
kliknéte na geometrii a kliknéte na Pouzit vybrany profil. Kliknéte na Obnovit profil pro zobrazeni
profilu pouzitého pro vytvoreni drzaku.

Drzak definovan v:

UrcCete orientaci drzaku a to bud' v Nule oto¢né osy nebo v B Pozici Nastroje.

Rozmeéry jako:
Vyberte bud’ Vnéjsi drzak nebo Vnitini drzak a zadejte pomoci Sipek primarni smér fezu, bud
vlevo, dolt nebo vpravo. Vychozi smér fezu je vlevo pro vnitini drzaky a dold pro vnéjsi
drzaky.

Uhel nabshu (L):
Jedna se o uhel ndbéhu desticky.
Podle pouzitého nastroje se zobrazi dalSi zaSkrtavaci policka:
Zaskrtavaci policko Rez se 100° rohem se pouziva pro 80 stupfiové kosoc&tveretné desticky a
oznacuje destiCku s tupym uhlem, ktera vyzaduje specialni drzak nastroju.
ZaSkrtavaci policko Sevreny Ghel (A) se pouziva pro kulaté destiCky. Hodnota znazoriuje uhel
mezi dvéma teCnami po konce fezné Casti nastroje.
Zaskrtavaci policko Pouzit max Uhel vnofeni se pouziva pouze pro nékteré nastroje. Maximalni
uhel vnofeni obvykle vychazi z profilu boku drzdku, ktery je na opacné strané nez fez.

Offset drzaku

Zaskrtnéte tuto volbu, pokud drzak nastroje pouziva adaptaéni (nastrojovy) blok.
Rozmeér drzaku
Velikost dfiku drzaku nastroj, ktery pasuje do adaptacni (nastrojového) bloku.
F Rozmeér (F)
Pro drzaky nastroju je rozmér F méfen od SpiCky nastroje po zadni stranu drzaku. S
Vyvrtavaci tyCi je rozmér F od $pi¢ky nastroje po stfed hladiny nebo vyvrtavaci tyCe.
Radius Spi¢ky
Je-li pouzit F rozmér, tak aby byl spravné vypocten, zadejte Radius Spicky.

Jiné

Jedna se o vychozi volbu. Pouzijte tuto volbu, pokud nejsou pro vybranou destic¢ku v databazi k
dispozici zadné drzaky nastrojli nebo vyvrtavaci tyCe a neprejete si definovat vlastni tvar drzaku.
Rozméry drzaku nastroje Ize definovat kliknutim na tlacitko Upravit. Musite zadat, zda je drzak
Vnéjsi nebo Vnitini, Primarni smér a Uhel nabéhu. Volby Offset drzaku a Pouzit max hel vnofeni jsou
volitelné. V nahledovém okné je destiCka zobrazena v dialogu zobrazeni nastroje s obrysem
kolem drzaku.
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Rozméry jako: | Dridk nastroje Primarni smér obrab&ni

oD
U

V pohledu z katalogu nast.

Uhel nébéhu (L): z [ ]Rez se 100° rohem

[ ]offeet dridku [ ]Pougit max thel vnofeni
Rozmér drEdko (5); | 0
F Rozmér (F): 0

Polomér Zpicks: 0.03125

Zadny

Pro nékteré soustruhy, které nemaji rotacni osy kromeé osy C bez pFipevnénych skupin nastroj(,
je k dispozici volba Zadny. V tom pfipadé se zpfistupni pole Uhel k Eelu a Uhel k priméru. Kdyz je
zvoleno Zadny, neni v okné nahledu zobrazen Zadny drzak.

Fadmy W Drzak 170

AMSI

v-220

0.0° Uhel Ik &elu
55.0° Uhel k prim
B4 5% Max vnofen

-

]

|
&
inj

Pamatujte prosim na dale uvedené pfi polohovani a orientovani soustruznickych drzaku
nastroju.

- Orientace

Uzivatelské soustruznické drzaky nastrojd, definované télesem, mohou byt polohovany
bud’ ve sméru fezu definovaném v dialogu nastrojem nebo podle nuly rotacni osy stroje.
Orientace drzaku v soufadnicovém systému (CS) XY prvni stanice soucasti je pfi pouziti
drzaku zachovana. Jedinou odchylkou je, zda je stroj v nulové poloze nebo je-li druha
rotacni osa otoCena podle uhlu nastaveni nastroje. Desticka je orientovana v
soufradnicovém systému (CS) ZX prvni stanice soucasti.

Uzivatelské soustruznické drzaky nastroja, definované profilem, jsou polohovany jako
uzivatelské soustruznické drzaky nastroju definované télesem, ale jako by mély obrabét v
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aktualnim soufadnicovém systému (CS), namisto soufadnicového systému (CS) ZX prvni
stanice soucasti.

- Polohovani

Uzivatelské drzaky jsou umistény relativné k poCatku prvni stanice soucasti. U
soustruznickych nastrojli to znamena, ze se bod dotyku nastroje a offsety drzaku poditaji
od pocatku. Je to identické chovani, jako v pfedchozich verzich.

Polohovani drzaka nastroju

Nastrojovy blok

Nastrojovy Drzak

Nastroj

CS nastrojového
bloku

CS pripojeni nastroje

Hladina drzaku
nastroje

hoonp =

ou

Vnéjsi/vnitini drzak
Zobrazuje dostupné vnéjsi a vnitini drzaky nastroju pro zadany typ destiCky, jeji velikost a také
rozmér stopky pro vybrany stroj. Pro rolovani seznamem dostupnych drzak( pouzijte rolovaci

liStu. Volba drzaku je pouzita pro stanoveni uhlu hlavniho a vedlejSiho ostfi. Je nutné zadat Délku
vysunuti.
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+—F|

23/ DATA NASTAVENI

SOUSTRUZNICKEHO NASTROJE

Pod timto tlaCitkem zadavate Data nastaveni nastroje. Pokud jsou povoleny nastrojoveé bloky v
Data stroje (umisténo v Soubor>Pokrocilé nastroje), mizete pfidat nastrojovy blok do nastroje a
jeho drzaku. Nastrojovy blok a drzak nastrojli Ize pIné vizualizovat a pfekontrolovat orientaci.

S néastrojovymi bloky

Data offsetu nastroje (Milimetry)

@) Zadat offset nastroje X
v ]
zp ]

Reset
(O Spoitat offset ndstrojeH  -3.22
Vyrovnat Drzak v o
D 100

BD CTF116_Front_Tum_forward zap Root
=2 11
L, +101 ool attach front)
- 1102
o Iy 4102 ool attach back)

Data nastrojovych blokl

Nahled Skupiny Nastrojd...

Nazev  |CTF116_Front_Turn_forw: Vyrovnat nastrojovy blok

i
Ty

Dutina
Typ Jiny]

Orientace |1
Kaorekee X
Korekee Y

Korekee Z
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Bez nastrojovych bloku

Data nastaveni nastraje

¥ -ox

Nahled Skupiny Nastroj

Data offsetu néstroje (Miimetry)
Reset

® Zadatofisetnastoie X [0 | O Spodilatoffset nastrojeH |32

¥ D VyrovnatDrzsk VO

D |0

O E oYy

Pridat nastrojovy blok

Wyberte Blok MNastroje

Toolblocks 1

1.25 Inch Boring Bar Angular Block Holder
Block Tutorial

Face Drill Block HaasVF_RAH

Double Boring Bar

Kliknuti na toto tlacitko prohleda stavajici nastrojové bloky a zobrazi v rozbalovacim seznamu ty
vhodné. Prochazejte jim pomoci posuvniku. Po nalezeni spravného bloku akceptuijte kliknutim
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na OK. ZaSkrtnuti Rych
rychlé pfesouvani. Kd

Odstranit blok

ly nahled zobrazi staticky snimek nastrojového bloku, aby bylo mozné
yz zaSkrtnuto neni, je zobrazeni pIné interaktivni.

Odstrani vybrany nastrojovy blok.

Data offsetu nastroje

Pouziva se pro nastaveni vzdalenosti mezi skupinou nastroju (pozici uchyceni nastroje) a

Spickou nastroje.

Zadat offset nastroje se

pouziva pro urCeni skute¢né vzdalenosti méfené ve v8ech 3 osach. Méjte

na pameéti, ze zde zadané hodnoty mohou ovlivnit hodnoty ve vystupnim kodu, vychazejici z
polohy vymény nastrojli v Tabulce nastaveni.

(@) Zadat offzet nastroje

X | 4627

Y|O

£ | 2,7553

Spocitat offset nastroje vypocita tuto vzdalenost s pouzitim posunuti pouzitého v nastrojovém
bloku plus posunuti od drzaku nastrojli a dfiku nastroje, plus dalSi posuvy v kazdé ose, které zde
zadate. Poznamka: Posunuti ve sméru osy hloubky nastroje je ekvivalentni délce vysunuti
soustruznického nastroje.

Vyvitdvaci ™ v

Materidl nastroje | HSS

Komentaf

Dridk 1/4 Korekee # 1 Rez X = - S
(®) Spoditat offsetnastroje H |0

v
cowiz  CDelVys.  [8_TRemps odehleni [0 ..
5.5 prirez noie@ = Vyrovnat dridk v lo

32F Délka Drz. |4 [] Destika nahofe bls

.0° Uhel k primé
5" Max vnofeni

Nastaveni B |0
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CS pfipojeni
Pokud jsou nastrojovému bloku pfifazeny jiné CS pfipojeni, jsou zobrazeny v rozbalovacim
seznamu.

Orientace
Pokud Ize nastrojovy blok upevnit s vic nez jednou orientaci, jsou tyto volby zobrazeny v

rozbalovacim menu.

Data nastrojovych bloki

Zobrazi data nastrojovych blokl nastavena v pokrocilych nastrojich, coz zahrnuje Nazev,
umisténi Knihovny (jméno adresare), Typ nastrojového bloku (Soustruznicky, Vrtak, Vyvrtavaci
ty€, Upichovaci, Pravouhly a Pohanény) a podporovany Rozmér drzéku.

Nahled skupiny néastrojl
Zaskrtnuti této volby otevie nové okno, kde bude interaktivni zobrazeni skupiny nastroju.

Mahled skupiny nastrojd w@=/E
/- PeE e O (8403
009600600 © 9
6. Pohled Zprava (Shift-kliknuti na
. . pohled Zleva)

;' greek[esllt 7. Prepinani zobrazeni hran
3' Izofnel’:r?é/ky 8. Prepnuti zobrazeni
4. Vychozi Pohled (Shift-kliknuti na Pohled zdola) S;,?"a“c'po"’se‘:h bloku
5. Pfedni Pohled (Shift-kliknuti na Pohled zezadu) - rrepnutl zobrazeni

v8ech/stavaijiciho nastroje

Kompenzace Tvaru nastroje

PFi hrubovani nebo konturovani systém vypocitava velikost korekce (posunuti) nastroje podle
poloméru Spicky desticky. O tuto hodnotu bude dokoncovaci prichod drahy nastroje (pfi
konturovani zaroven jediny) kompenzovan od vybrané geometrie soucasti. Pokud je pro proces
zadan pridavek na dokonceni, bude tento pfidavek pfipocten ke kompenzaci poloméru nastroje.

Kompenzace poloméru nastroje (CRC)

Zalozka Nastaveni obrabéni v dialogu Preference obsahuje volby pro nastaveni CRC Frézovani a
CRC Soustruzeni, které ovladaji kompenzaci poloméru nastroje (CRC) v konturovacich a
hrubovacich operacich. Doporu€enou volbou je Stred nastroje, protoze to je metoda pouzivana
systémem pro zobrazeni drahy nastroje (oranzové Cary). Bez ohledu na zvolené nastaveni se
veskera vykreslovana draha nastroje zobrazuje jako na stfed nastroje.
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Zobrazeni preferenci obrabéni:

1. Z nabidky Soubor zvolte Preference. Zobrazi se dialog Preference.
2. Kliknéte na zalozku Nastaveni obrabéni.

Stied nastroje:

Cisla, generovana ve vystupnim kodu, predstavuiji geometrii posunutou o polomér nastroje
(pokud je pfidavek na obrabéni 0). Stred nastroje je doporucené nastaveni. Pfi pouziti volby Stred
nastroje by méla mit korekce v CRC registru v tabulce nastroj fidiciho systému hodnotu rozdilu
mezi polomérem aktualniho pouzivaného nastroje a polomérem nastroje pouzitého v systému
béhem programovani. Pokud jsou nastroje shodné, CRC korekce by méla byt nula. Pokud je
aktualni nastroj mensi, Ize pouzit zapornou hodnotu.

Hrana nastroje:

Korekce, pouzita v CRC registru, musi tvofit cely polomér nastroje. Draha nastroje je vedena na
hranu nastroje, v€etné geometrie nastroje. Potfebujete také postprocesor, ktery podporuje
vystup pro Hranu nastroje. Pokud neni vas postprocesor kompatibilni, zobrazi se vystrazna
zprava. Rozmeéry, vygenerované v kodu, jsou stejné jako rozméry na vykresu. Pokud zvolite
Hrana nastroje, bude se draha nastroje i nadale zobrazovat jako stfed nastroje. Hrana nastroje
ovlivni pouze vystupni kéd. Draha nastroje se v hrubovacich operacich vypocitava na stred
nastroje, pokud neni pouzit rezim na hranu nastroje. V takovém pfipadé (protoze pouzivame
kompenzaci poloméru nastroje (CRC) pouze pfi poslednim prichodu), bude posledni prichod
vypocten na hranu nastroje.

PFi pouziti volby Hrana nastroje, byste méli zadat polomér skute¢ného nastroje v CRC registru.
Jsou-li pouzity nastroje s ukosem nebo nastroje s polomérem rohu, musi uzivatel spocitat
prislusnou hodnotu korekce v zavislosti na ukosu.

Konecny tvar:
Vystupni draha je profil, ktery kopiruje vybranou geometrii. CRC registr musi obsahovat cely
polomér nastroje a velikost pfipadného pfidavku.

UPOZORNENI: Systém pracuije s korekcemi nastroje mnohem lépe nez vétsina
stavaijicich dostupnych fidicich systému. Bez ohledu na vasi volbu v preferencich,
vSechny vykreslené drahy nastrojli a graficka simulace obrabéni bude
vypocitavana a zobrazovana pomoci korekéniho mechanismu systému. Proto je

@ mozné, aby graficka simulace v systému vypadala dobfe, zatimco nastroj,
obrabéjici podle vygenerovaného kédu nebude obrabét spravné. Pokud je korekéni
mechanismus fidiciho systému méné pokrocily, nez ten v systému GibbsCAM, je
mozne, ze Fidici systém stroje vygeneruje korekce a chyby, které budou mit za
nasledek kolizi.

@ Procesy

Proces je kombinace obrabéciho procesu a nastroje. Proces nebo kombinace proces( se
pouzije na geometrii soucasti pro vytvoreni operace.
Dalsi informace o procesech viz sekce "Procesy" v pfiru¢ce Zaciname s GibbsCAM.
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LiSta obrabéni pro soustruzeni

Kazda ikona v listé Obrabéni ma urcitou funkci. Funkce Kontura vykona jeden dokoncovaci
prichod. Funkce Hrubovani vykona nékolik prichodu. Funkce Zavit vyrabi rizné typy zavita.
Funkce Diry vrta otvorv X = 0.

Oznatte typ provess Hiedat
. -

5l

TEHEEERE

Di Ok Zév | (Zép GTAITS thlosoust. K| ychlosoust. | | VoluTum

:

Lista soustruzeni (Uroven 2)

Poznéamka: Procesy, které se na listé zobrazi, zavisi na tom, pro které moduly mate licenci a
jsou aktivovany. To se mize liSit také podle Dokumentu definice stroje (MDD) pfifazeného
aktualné zvolenému typu Stroje v dialogu Tabulka nastaveni.

Pokud je stroj schopen frézovat i soustruzit, jsou na jeho list€ obrabéni dvé rozbalovaci nabidky.
Tyto rozbalovaci nabidky zobrazuji volby frézovani a soustruzeni dostupné pro pouzity
dokument definice stroje (MDD) a umozniuji pfistup do obou typu obrabéni z jedné listy.

Poradi obrabéni ve vysledném NC programu je stejné, jako v seznamu Operaci. To znamena, ze
je poradi ikon operaci v seznamu operaci velmi dulezité. Efektivni programovani s vyuzitim
vice€etnych procest mlze vytvofit operace s ne zcela optimalnim poradim obrabéni. Seznam
operaci lze usporadat v pribéhu vytvareni soucasti nebo po dokonceni vSech obrabécich
operaci. Kliknuti na tlacitko Tridit operace pretfidi operace podle Cisla nastroje a poradi vytvoreni.
Operace, vytvorené ve stejném seznamu procest, zachovaji své poradi, aby bylo zajisténo, ze
dokoncovaci prichod nebude pfemistén pfed hrubovani, atd. Seznam operaci mizete také
ru¢né preskupit pretahovanim ikon v seznamu z mista na jiné misto.

Ackoliv Ize seznam operaci usporadat a zlepsit tak poradi obrabéni, je nutné brat ohled na
nékteré dalSi skutecnosti. Pfi pouziti volby Automaticka bezpec¢nostni vzdalenost a/nebo Pouze
Material systém pfi vytvareni polohovacich pohybu a drahy nastroje zohledriuje pro kazdou
operaci stav materialu. Zména poradi operaci ma potencial zménit vychozi stav materialu pro
stavajici operace. Pokud se poradi operaci zméni nebo jsou operace doplnény nebo odebrany
ze seznamu, je nutné prekontrolovat drahu nastroje a polohovaci pohyby. Graficka simulace
soucasti je dobry zplsob, jak zkontrolovat, zda je nutné zménit pohyby nastroje kvuli kolizi nebo
nespravnym &i zbyteCnym polohovacim prejezdim. Je-li nutna Uprava, musi byt operace
prepsany. Pro pfepsani vSech operaci v souboru souc€asti pouzijte Prepsat vsechny operace z
nabidky Zménit. Po prfepsani operaci systém prepocte vSechny drahy nastroju a polohovaci
pohyby podle nového poradi operaci.
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Dialogy Procesu

Dialog ProcesU se zobrazi na obrazovce, pokud pretahnete ikonu technologie obrabéni z listy
obrabéni a ikon nastroje ze seznamu nastroju na ikonu v seznamu procesu. Dostupné volby pro
kazdy proces jsou popsany v této kapitole.

Stroje s vic nez jednou revolverovou hlavou také mohou vyuzit procesy rychlosoustruzeni.

R

Proces Kontura na strané 32

Proces Elipticka kontura na strané 42

| &

Proces VoluTurn na strané 45

S

Proces Hrubovani na strané 51

T

Procesy Diry (Vrtani) na strané 63

ke

Proces Zavitovani na strané 67

Okruzovani zavitu na strané 77

=7

apichovaci cyklus na strané 80

. BR|B:

Rychlosoustruzeni Kontury/Hrubovani na strané 83

Viz také Skupiny procesu na strané 88

Zalozky v dialozich procesli maji nékolik stavd, coz by vam mélo pomoci snadnéji nastavit
parametry operace. Zalozky jsou zobrazeny Sedg, ¢erné (normalni) nebo tu¢né podle toho, zda
jsou platné pro nastaveni aktualniho procesu. Sedé zalozky, obvykle, nejsou pro aktualni proces
pouzitelné. Zalozky, které jsou tu¢nym pismem, maiji pfimy vliv na drahu nastroje, kterou se
chystate generovat a polozky v zalozce musi byt nastaveny. Polozky v normalnim (¢erném) textu
obecné nemaji vliv na vasi drahu nastroje.

Schéma bezpec€nostnich vzdalenosti v soustruznickych
procesech

Dialogy procesu zobrazuji rizna schémata bezpecnostnich vzdalenosti pro rizné sméry

najizdéni: Vnéjsi primeér, Vnitini primeér, Predni plocha a Zadni plocha.

» Radialni najizdéni (Vnéjsi priméry a Vnitini praméry) probiha na vétsiné soustruznickych stroja
ve sméru osy X.

* Axialni najizdéni (Pfedni plocha a Zadni plocha) probiha na vétsiné soustruznickych stroju ve
sméru osy Z.

Schémata bezpecnostnich vzdalenosti se méni podle nastaveni v dialogu Dokument nastaveni.
Napfiklad:
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»  Xroznacuje zpusob kotovani na Poloméru, Xd oznacuje zplsob kétovani na Priméru.

*  Automaticka bezpecnostni vzdalenost je ve schématu procesu k dispozici pouze je-li aktivovana
v Dokumentu nastaveni.

* Rozbalovaci menu zakladna souéasti (nebo Vreteno) je k dispozici pouze pokud Dokument
nastaveni obsahuje vic nez jednu zakladnu (stanici) soucasti.

Automaticka bezpeénostni vzdalenost

Pokud schéma procesu obsahuje zaskrtavaci policko Automaticka bezpecnostni vzdalenost,
zaskrtnéte ho pro pouziti automatickych bezpecnostni vzdalenosti definovanych v Dokumentu
nastaveni nebo jeho zaSkrtnuti zruste pro ru¢ni zadavani bezpec€nostnich vzdalenosti.

Zakladna soucasti (vieteno)
Pokud schéma procesu obsahuje rozbalovaci menu Zakladna soucasti, vyberte, které vieteno

chcete programovat.

% Proces Kontura

Konturovaci proces se pouziva pro vykonani jednoho priichodu podél tvaru, ktery vznikne fezem
rotacni soucCasti. Po zkombinovani procesu soustruzeni Kontury s ikonou ze seznamu nastroje
se objevi tento dialog procesu.

Proces #1 Kontura % # - X
Kontura | ototit | Najezd/Vijezd|
Strana fezu X+ 45 i E 1 45
Obrabét 2. stranu @) yn&j pramér i o
. r
@ Dopiedu () vnitfni primér
() ostré hrany (C) Pfedni plocha oot
3 ; —
[ upichnout () Zadni plocha
[Crychlop. do
[ opt.fezny dhel Zakladna soudasti 1: Weteno 1 ~
Styl kontury
Naiezd a Vijezd e 10 Pouze materidl e
O i L Bezp. vad. 0.01
20° Radius 0.25 O PIny
O s0°piika saoblenibran 0 1. Volby obrabéni Kontur
O Pokrodly o, v dokom = 2. Konturovaci Najezd a
Xr Pfidavek = 07 VyJeZd
Prerugeni tisky o Z Pridavek £ 0 3 . Styl kontu ry
[ odtageni [CcRC zapnuta 4. Pl’el’usenl trlSky
Cprodieva [ stfidéni fezného zatizeni
B chladid kapalina
8 chl.Kapalina
Nastroje E' Material (] Préichozi Wieteno
Max otfmin 1000 Bcss
Ve mfmin 1000
Posuv ndjezdu = 0.01 mm ot
Posuv kontury =~ 0.01 mm /ot Osy sméru fezu

2 8 @:z+ @z

KomentaF
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Pro nékteré soustruznické procesy je k dispozici zalozka Otocit, pokud vas dokument definice
stroje (MDD) podporuje otaceni. Informace o ovladacich prvcich na této zalozce viz Ovladani na
zalozce Otocit .

DalSi informace o ovladacich prvcich na zalozce Najezd/Vyjezd viz “Konturovaci Najezd a
Vyjezd” na strané 35.

Volby obrabéni Kontur

Zpusob Najezdu

Tato volba by méla byt v dialozich procesu nastavena vzdy jako prvni. Vybér zpusobu najezdu
ur€uje osu, po které bude nastroj najizdét k soucasti. Na vétsiné soustruznickych stroju je
radidlni osa X a axialni je Z. Volby Vnéjsi a Vnitini primér urcuji, Ze nastroj najizdi a odjizdi
radialné ve sméru osy X a volba Predni Plocha definuje najezd a vyjezd nastroje ve sméru axialni
osy Z. Kliknuti na tato prepinaci tlaCitka také zméni Schéma Bezpecnostnich vzdalenosti
zobrazené uprostfed dialogu procesu.

Schéma Bezpecénostnich vzdalenosti
Obrazek se zméni podle vybraného typu najezdu a vybrané bezpecnostni vzdalenosti v dialogu
Dokument nastaveni (DCD). Volba zpusobu najezdu zméni osu najizdéni.

Zpusob Najezdu Schéma Bezpecnostnich vzdalenosti
2.1 1 21
Vnéjsi prlmér [ T Xd
I
0.4 0.4
Vnitini plocha = . T Xd
= 0.2
Predni plocha = r—=--
+—7
0.2
Zadni plocha

33



Procesy

Pokud je v dialogu tabulka nastaveni aktivovana Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost, pak budou
v nakresu deaktivovany bezpecnostni polohy, protoze budou dopocteny podle hodnot
Automatické Bezpecnostni Vzdalenosti.

Bezpecnostni vzdalenost najezdu stanovuje misto na priiméru nebo poloméru, na které nastroj
najede rychloposuvem pfred zahajenim pracovniho posuvu do vychoziho bodu operace.
Bezpecnostni vzdalenost vyjezdu stanovuje misto, do kterého mize nastroj odjet
rychloposuvem po projeti drahy nastroje dané operace. Obé pole jsou oznacena Sipkami, které
sméruji k a od soucasti.

Dopfedu

Dopredu oznacuje smér, kterym se bude nastroj pohybovat podél uréeného tvaru obrabéni.
Pokud je aktivovana volba Dopredu, nastroj vyjede z vychoziho bodu do koncového bodu
vybraného tvaru obrabéni, jak urcuji obrabéci znacky. Pokud ho nezatrhnete, nastroj pojede z
koncoveého bodu do vychoziho bodu obrabéného tvaru.

Ostré hrany

Urcuje pohyby ve vnéjSich rozich obrabéného tvaru. Pokud je toto poli¢ko zaskrtnuto, systém
nepridava do roht obrabéného tvaru pohyb po poloméru. Misto toho nastroj vykona ostry pohyb
pouze pfi prijezdu kolem rohu a prerusi kontakt s konec¢nym tvarem, coz mlze v rohu vytvorit
otfep. Pokud neni toto policko zaSkrtnuto, systém pfi zaoblovani rohu automaticky vykona pohyb
po poloméru, takze je nastroj neustale v kontaktu se soucasti.

Upichnuti

Pouziva se upichovacimi nastroji. Pokud je postprocesor spravné nastaven, zaskrtnuti tohoto
policka zpusobi, ze postprocesor bude generovat kompletni zvlastni kdéd, nezbytny pro upichnuti
soucasti z tyCoveho polotovaru.

Rychloposuvem do

Kdyz je toto policko zaSkrtnuto, pfejezd z polohy bezpec€nostni roviny najezdu do vychoziho
bodu drahy nastroje probéhne rychloposuvem a ne posuvem. Volba Rychloposuv do by méla byt
pouzivana opatrné, protoze muze vytvofit najeti rychloposuvem pfimo do materialu souc¢asti. K
dispozici pouze pokud neni aktivovano Pouzit Autom. bezp. vzdalenost. Poznamka: Pouziti
Rychloposuvem do vyzaduje upraveny postprocesor.

Optimalni fezny uhel

Urcuje, jak bude kontura obrabéna. Pokud je toto poli¢ko zaskrtnuto, vybrany tvar obrabéni je
automaticky roz¢lenén na segmenty, které budou obrabény ve sméru kladného uhlu desticky.
Pfi obrabéni bude desticka vzdy "tlaCena", ne "tazena".

Kompenzace prihybu (draZzkovaci nastroj):
Opt.fezny dhel
Komp. prihybu, 0,015 ¥r

Vyberete-li volbu drahy nastroje "Optimalni fezny uhel", mizete zadat velikost kompenzace
prihybu nastroje. Pohyb nastroje je upraven vzdy, kdyz je kompenzace prihybu aktivni. To
(pfipadné) rozdéli konturu do nékolika drah nastroju tak, Ze desticka vzdy obrabi smérem
"vpred". To eliminuje tazeni nebo obrabéni zadni stranou desticky.
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Konturovaci Najezd a Vyjezd

Nastaveni Najezd a Vyjezd muze vytvorit dodatecné pohyby, které budou pripojeny k draze
nastroje. Je-li vybrana prvni volba, bude k draze nastroje pfipojen 90° oblouk o zadaném
poloméru. Tento oblouk bude te¢ny k po¢atecnimu prvku v po¢atecnim bodu. Pokud je do
textového pole Pfimka zadana hodnota, bude vytvorena pfimka zadané délky te€na k oblouku.
Dale, pokud je tato volba aktivovana a velikost poloméru je nula, pfimka nebude kolma, ale
misto toho rovnobézna. Vyberete-li druhou volbu, bude k obrabénému tvaru pfipojena pfimka o

zadané velikosti. Tato pfimka bude kolma k po&ate¢nimu prvku v po¢ate¢nim bodu.

Proces #1 Kontura

Kontura | otoéit | Najezd/vijezd|
Strana fezu X+
[JObrébét 2. stranu () yngai promer
@ Dopredu (O vnitini primér
[ ostré hrany () Predni placha
[ upichnout () Zadni plocha
Rychlop. do
[CJ opt.fezny thel

Maiezd a VWiezd
O Fiimka 0.05

90°Radus  0.25
() 90° Piimka

(O Pokrodly

Prerufen tisky
([ odtazen
[ prodieva
Delka kisky

Nastroje m

Max ot/min 1000

Materidl

Bcss
Ve mjmin 100
0.254

Posuv n&jezdu mm/ot

Posuv kontury | 0.254 mm/ot

Komentaf

8 Pousit aut. bezp.vzd.
Zakadna soudast

Styl kontury
() Pouze materidl

1: Hauptspindel

Bezp. ved.
OFiny

Zaobleni hran 0

Pfid. nadokon = 0

¥r Pridavek = 0

Z Pfidavek 0
[JJCrRC zapruta

[ stiidani fezného zatizeni

@ Chlacici kapalina

BE - x

[ Aussen
Oz
[ Aussen +1KZ

Osy sméru fezu

8+ B8x 8:z+ 8z

Kontura MNajezd/Vyjezd
M&jezd a Vyjezd
(C)Pfimka
90° RAdius
(2)90° Pfimka
(®) Pokrodily
(@) Najezd po Radiusu
[C]cre Primka
[]rF. mimo soué,
Radius Najezdu 0.25
Vzdal, mimo sout. 1
() Pimkovy N&jezd
CRC Pfimka

PF. mimo sout,

(Ihel néjezdu

Wadal, mimo soud,

[ vyjezd
Pfimka
90° Radius
90° Pfimka
® Pokrodily
® Vyjezd po Radiusu
CRC Pfimka
PF. mimo souc,
Rdius Wjezdu
Wzdal.mima sou,
Pfimkovy Vyjezd
CRC Pfimka
PF. mimo sout.
(hel Yiszdu

Wadal, mimo sou,

Volba Pokrocilé vam umozriuje definovat vlastni Najezd a Vyjezd na zalozce Najezd/Vyjezd.
Nastaveni a chovani téchto pohybu je podobné jako u frézovacich Najezd(i/Vyjezdl az na to, ze
pfi soustruzeni nejsou zadné Z pohyby po rampé. Pohyby pro Najezd a Vyjezd muzete definovat
nezavisle. Zatrzeni volby Vyjezd aktivuje pohyby Vyjezdu, pro které Ize pouzit vychozi nebo
pokrocilé volby.

Najezd/Vyjezd po Radiusu:
S touto volbou bude vas Najezd/Vyjezd zalozen na radiusu.

CRC Pfimka:
To vygeneruje pfimku, ktera umoznuje aktivaci Kompenzaci poloméru nastroje. CRC pfimka
muze byt te¢na nebo kolma k Pfimce mimo soucast podle nastaveni vasich preferenci obrabéni.

35



Procesy

Pfimka mimo soucast:
Volba je vykonana po CRC pfimce a generuje pfimku, ktera mifi posuvem do (u vyjezdu mimo)
soucast.

Radius Najezdu/Vyjezdu:
Toto urc€uje radius kfivky najezdu/vyjezdu.

Vzdalenost mimo soucast:

Volba urcuje, jak daleko ma systém sledovat radius kfivky najezdu/vyjezdu. Je-li tato hodnota
rovna radiusu najezdu/vyjezdu, bude vysledkem 90-stupriova kfivka. V pfipadé, kdy jsou uhly
najezdu nebo vyjezdu bud’ @ nebo 180 stupnu, bude k pfimce pfi¢tena vzdalenost mimo souc¢ast
a nebude vytvoren zadny pohyb najezdu/vyjezdu.

Primkovy Najezd/Vyjezd:
Pfimkovy najezd nebo vyjezd bude vychazet z uzivatelem zadaného uhlu. Osa najezdu/vyjezdu
bude kolma na prvek.

Styl kontury

Volba Styl kontury ovliviiuje drahu nastroje, vytvorenou pro aktualni operaci. Je-li zaskrtnuto
policko Pouze Material, pak pfi vytvareni drahy nastroje pro operaci systém bere v Uvahu aktualni
stav polotovaru, v€etné pfipadné definice uzivatelského polotovaru. Pokud je Pouze Material
zapnuto, draha nastroje pojede posuvem pouze nad oblastmi, kieré jesté nebyly obrobeny
predchozimi operacemi. Systém sleduje mnozstvi odebraného materialu v pfedchozich
operacich a generuje vlastni drahu nastroje na zakladé téchto informaci, ¢imz zamezuje
obrabéni "vzduchu".

Kvuli tomu poradi operaci pfimo ovliviiuje, jak bude soucast obrobena. Pokud je pofadi operaci
zménéno nebo jsou operace doplnény nebo odebrany, vdechny operace by mély byt
pfepracovany, aby byla zmé&na zohlednéna. Volba Prepsat véechny operace v nabidce Upravy
umoznuje velmi snadné prepracovani vSech operaci soucasti.

Hodnota Bezpecnostni vzdalenost ur€uje vzdalenost od materialu, kterou systém pouzije pro
vypocet mista, kam m{ize nastroj bezpe¢né najet rychloposuvem béhem operace. Pokud se
nastroj pohybuje v bezpecnostni vzdalenosti, je povolen pouze pracovni posuv.

Budte opatrni pfi pouziti Rychlosoustruzeni spolu s Pouze material. Pouziti Pouze material miize
vytvofit prichody, které nemusi byt synchronizovany se zpozdénim druhého nastroje. Za
urcitého stavu polotovaru je mozné, ze druhy priichod v paru hrubovacich nebo konturovacich
priachodl muze zacit dal v soucasti, nez prvni prichod.

Proto pfi Rychlosoustruzeni vzdy zkontrolujte simulaci. Ma-li druhy nastroj tento problém, uvidite
podrezani.

Volba PIny vam dava vétsi kontrolu nad vytvarenim drahy nastroje. Pokud je pouzita volba Plny,
generovana draha nastroje pojede pracovnim posuvem po vybraném obrabéném tvaru z
vychoziho bodu do koncového bodu tak, jak stanovuji obrabéci znacky.

Srazeni hran
Hodnota v tomto textovém poli stanovuje radius, ktery bude pouzit na kazdy vnéjSi ostry roh
vybraného obrabéného tvaru. Hodnota nula neprerusi v rohu obrabéni, ale ponecha nastroj v
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kontaktu se soucasti béhem jeho prejezdu k dalSimu prvku. V8imnéte si, ze Srazeni hran je k
dispozici pouze za predpokladu, Zze neni aktivovano Ostré hrany.

Pridavek na dokon€eni +
Hodnota Pridavek na dokoncovani+ urCuje minimalni mnozstvi materialu, které bude ponechano na
obrabé&ném tvaru (rovhomeérné na vSech plochach) po projeti drahy nastroje.

Xr Pridavek

Hodnota Xr Pridavek umoznuje uzivateli definovat pfipadny dodate¢ny pfidavek ve sméru osy X.
Zde zadana hodnota urCuje mnozstvi materialu, které bude ponechano na obrabéném tvaru
pouze ve sméru osy X.

Z Pridavek

Hodnota Z Pridavek umoziiuje uzivateli definovat velikost pfidavku pro osu Z. Hodnota Z pridavek
stanovuje mnozstvi materialu, které bude ponechano na obrabéném tvaru pouze ve sméru osy
Z.

Zapnuti Kompenzace Poloméru Nastroje

Zatrhavaci ramecek, ktery urCuje, zda je zapnuta nebo vypnuta Kompenzace poloméru nastroje.
GibbsCAM ma fadu pravidel, urcujicich kdy a kde budou generovany CRC znacky. Tato pravidla
urcity stroj maze byt schopen pracovat s riznymi CRC pravidly, nebudeme ve vychozim
nastaveni generovat znacky pro vSechny pfipady. CRC pravidla pro oblouky jsou toho primarnim
prikladem.

Pro nové drahy nastroje GibbsCAM provede nasleduijici:

1. CRC bude aktivovana pro najezdy, pred obloukem najezdu. Pokud neni pfed obloukem
najezdu zadny pohyb, CRC bude na oblouku aktivovano. GibbsCAM obsahuje vystrahu,
ktera koncovému uzivateli fekne, ze pouziva CRC bez pfimkového pohybu. Obecné
povazujeme aktivaci CRC na oblouku jako neplatny pfipad, protoze to oblouk presné
neobrabi.

2. CRC bude aktivovano pfi vyjezdu, po oblouku vyjezdu. Pokud neni po oblouku vyjezdu
zadny pohyb, bude deaktivace CRC provedena po Hloubkovém pohybu. A opét GibbsCAM
bude varovat uzivatele, nebude-Ili mit pfimkovy pohyb. Obecné povazujeme deaktivaci CRC
na oblouku jako neplatny pfipad, protoze to oblouk pfesné neobrabi.

3. Né&které operace maiji volby pro odlozeni aktivace CRC na pozd8ji v draze nastroje
(hrubovaci a dokoncovaci prachod.) Pravidla 1 a 2 budou pouzita pouze na dokoncovaci
prachod.

Pro staré drahy nastroje bude GibbsCAM dodrzovat pouze pravidla 1 a 2. Pro rychloposuvy v
draze nastroje nebudou vloZzeny zadné znacky.

Chladici kapalina

Zatrhavaci ramecek vyjadiuje, zda je chladici kapalina zapnuta pro dany proces. Chladici
kapalina je standardni volba pro chlazeni. DalSi volby chlazeni jsou dostupné se Zakazkovym
postprocesorem.
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CSS (Konstantni fezna rychlost)

Volba CSS aktivuje konstantni feznou rychlost (CSS). CSS zajisti plynulou zménu otacek vietena
v zavislosti na ménicim se primeéru, na kterém se nastroj nachazi a pouzitém SMPM (milimetry
nebo stopy za minutu).

Max ot/min
Nastaveni Max ot/min slouzi k nastaveni horniho bezpe&nostniho limitu otacek vietena. CSS je
vypnuto, zadana hodnota ot/min bude pouzita jako otacky vietena.

Hodnoty SFPM a Posuvu Ize automaticky vypocitat na zakladé vybraného materialu z
instalované materialové databaze CutDATA. Aby byly tyto hodnoty vypocteny a zadany do
spravnych poli, musi byt kliknuto na tlacitka SMPM a Posuv. Pokud neni zvolen material nebo
materialova databaze CutDATA neni nainstalovana, budete muset zadat velikost posuvu a
otacky.

Najizdéci posuv:

Kliknete-li na tlacitko Najizdéci posuv software vypocte hodnotu podle nasi materialové databaze.
Alternativné mazete vypoctenou hodnotu ru¢né prepsat zadanim vasi vlastni hodnoty. Najizdéci
posuv je zapsan do drahy nastroje pro vygenerovani do G-kédu.

Posuv na Konture
Toto vypocte nejvhodnéjsi rychloposuv prostfednictvim CutDATA podle typu vybraného
materialu.

Osy Sméru fezu

Zatrhavaci ramecky Osy sméru fezu vam umoznuji omezit osy a sméry obrabéného tvaru. ZruSeni
oznaceni osy zabrani pohybim po obrabéném tvaru ve sméru dané osy. Ve vychozim nastaveni
by mély byt pro vSechny osy oznaceny.

Preruseni trisky

Soustruznické procesy Kontura a Hrubovani obsahuiji funkci Prerusenti tfisky, jejiz nastaveni vam
umoznuje lamat tfisky podle nastavenych parametru.

Jaky problém to resi? Hlavné pfi obrabéni materialu, ktery je mékky nebo porézni, mohou nékdy

vznikat velmi dlouhé tfisky, které prekazi obrabéni soucasti.

Poznamka: Pokud vas stavajici postprocesor nepodporuje v generovani znacek prodlevy
do drahy nastroje, bude nutna jeho Uprava. Pokud si nejste jisti, obratte se na svého
prodejce nebo oddeéleni postprocesort Gibbs s Zadosti o ovéreni nebo Upravu.

Rozhrani nabizi toto nastaveni: Perugen tisky

~ . 3eni 1.27
Odtazeni [¥] Odtazeni
Kdyz je aktivovano, mizete definovat, jak daleko nastroj vyjede [ Frodieva 1 ot.

od polotovaru. Déka Spony | 254

Prodleva
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Délka trisky

Kdyz je aktivovano, mlizete zadat, kolik otac¢ek nastroj zlistane na misté, nez bude pokracovat v
obrabéni.

Zadejte délku tfisky tolerovanou, nez dojde k Odtazeni nebo Prodlevé. Délka odstrafiovanych
tfisek zUstane konstantni i v priilbéhu zmen$ovani priméru polotovaru (v procesu na vnitfnim
priiméru).

Soustruzeni s B-osou

Co je soustruzeni s B-osou?

Soustruhy s B-osou nabizi podobné funkce, jako 5-osé frézovaci centrum. Na soustruhu s B-
osou muze uzivatel zadavat vektory, v jejichz sméru se nastroj bude otacet a umoznuje tak
obrabét soucast na jeden priichod, namisto vyuzivani vice nastaveni. Hlavni dvé vyhody B-osy je
méneé vymén nastrojll a moznost obrabét i soucasti, v kterych by jinak nebyla dostate¢na
bezpecnostni vzdalenost.

N A

/

2 SN /) N
A TN/
/ 4 N

Obrazek vyse znazorfiuje jeden zplsob, jak GibbsCAM vykresluje drahu B-osy. Zelené Cary
vektorll s modrymi Sipkami predstavuji Uhel nastroje v daném bodu. U kazdého vektoru, v
zavislosti na strategii, dochazi k rotaci nastroje na predchozim prvku nebo prvcich.

ZaloZka B-Osa a jeji ovladaci prvky

V dialogu soustruznického konturovaciho procesu jsou na zalozce B-Osa tyto ovladaci prvky.

Proménné B
Zaskrtnuti tohoto policka umozni otaceni osy B s pouzitim jedné ze tfi voleb: Kolmé k ridici krivce,
Vodici kfivka nebo Vyberte vektory, které urci poCatecni a koncovy bod prvku.
Kolmé k Fidici kfivce
Udrzuje nastroj relativné k normalam geometrie podle vybrané fidici kfivky. Tato strategie
musi byt zvolena pfi pouzivani Profileru.

Ostré rohy. Strategie Kolmé k fidici kfivce nabizi dvé moznosti uréeni zplisobu prejizdéni
nastroje v rozich.
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Vyhladit normaly
» Nastroj prejizdi pozvolné po kfivce a k
o jednotlivym prvk(im nebude zachovavat

presné kolmou polohu.

Otogit pfi posunuti

* Nastroj se bude otacet pfimo z prvku (3)
na prvek (1). BEéhem otaceni se nastroj v
rohu zdrzi.

Vodici kfivka
Otaceni B-osy mUizete také definovat oznacenim vodici kfivky. Vodici kfivka musi mit stejny
pocet geometrickych prvku jako fidici kfivka. Kazdy prvek v Fidici kfivce bude pfimo odpovidat
prvkiim ve stejném umisténi na vodici kfivce. Vase vodici kfivka by méla byt tvofena
otevienou geometrii, jinak se bude snazit pouzit cely tvar.

Vyberte vektory
Vektory vyberte po kliknuti na tlacitko Vybrat, které vyvola seznam stavajicich pfechodovych
prvku, které Ize pouzit jako vektory. Prvky z pracovniho prostoru, které v seznamu nejsou,
muzete do seznamu doplnit Ctrl-kliknutim. PoloZzky nebo prvky pracovniho prostoru lze
ze seznamu odstranit Ctrl-kliknutim. Vektory Ize vybirat v jakémkoliv poradi.

Prvky, které Ize pouzit jako Vybrané vektory. Vektory musi byt:

- Vytvoreny prostfednictvim funkce geometrie "pfimka pod uhlem a prochazejici bodem",
kde vybrany bod leZel na fidici kfivce.

- PIné ukonceny s presné jednim koncovym bodem, ktery se shoduje s bodem na fidici
kfivce.

Modra Sipka oznacuje smér vektoru. Ujistéte se, ze Sipka sméfuje od pozadovaného sméru
najezdu. (Pokud Sipka sméfuje Spatnym smérem, budete muset dany vektor vytvofit znovu.)

Prechod pres. Dvé pfepinaci tlacitka v této sekci se pouzivaji pouze na pfechody, které nemaiji
vektory.

Pouze pfedchozi prvek
- B-osa zustane v uréené orientaci, dokud nedojede ke geometrickému prvku pred dalSim
vektorem. V tomto bodu pfejede pouze pfes geometricky prvek.

Vice prvki
- B-osa bude mezi vektory plynule pfechazet.

Minimalni dhel / maximalni uhel
Pro jakoukoliv strategii mizete zadat maximalni a minimalni hodnoty, které mlize osa nastroje
dosahovat.
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Pridavné uhly nabéhu/zpozdéni
Pro kteroukoliv strategii mlzete zadat pfidavny Uhel nabéhu (kladny) nebo zpozdéni (zaporny),
ktery bude doplnén ke kazdému vektoru.

Interpretovat vektory jako
Pro jakoukoliv strategii Ize vektory urcit volbami Nastaveni plochy, Nastaveni priméru nebo Vlozit

vektor, viz ilustrace nize.

=
'

r— r— —

* Nastaveni plochy (fadek 1): Orientace nastroje odpovida Celu nastroje.
* Nastaveni priméru (fadek 2): Orientace nastroje odpovida praméru nastroje.

* Vlozit vektor (fadek 3): Orientace nastroje odpovida uhlu desticky.

Upozornéni

Vyzaduje B0 v dialogu nastroje. Smér nastroje je podporovan pouze pokud je v dialogu
aktualné pouzitého nastroje jako hodnota B Otoceni ©.
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Zablokuje ovladaci prvky zalozky Kontura v dialogu procesu. Zatrzeni pole Ménit B-osu v
zalozce B-osa omezi nékteré ménitelné volby v zaloZzce Kontura. VSimnéte si prosim
nasledujicich vychozich hodnot (pfepnuty stav v zavorkach):

Upichnout (vypnuto)

Optimalni rezny thel (vypnuto)

- PouZit automatickou bezpecénostni vzdalenost (vypnuto)

Styl kontury: Plny (PIny)
- Srazeni hran: (potlaceno: 0)

Bez automatického predchazeni kolizim. GibbsCAM automaticky nepfedchazi kolizim nastroje
a drzaku. Velmi dirazné doporucujeme pred generovanim kédu pouzit pro ovéreni kolizi
FlashCPR nebo Simulaci.

% Proces Elipticka kontura

Proces Elipticka kontura se pouziva po konturovani zaoblenych, ale ne kruhovitych tvara. Po
zkombinovani procesu Elipticka kontura s ikonou ze seznamu nastrojli se zobrazi nasledujici
dialog procesu.

Eliptické osoustruzeni na vnéjsim a vnitinim priméru je k dispozici pomoci pfepinacich tlaCitek.

Pro vytvoreni eliptické drahy nastroje na vnéjSim prGméru neni potfeba zadna referencni kfivka.
Pouze se oznadi kfivka vnéjsiho priméru.

Pro vytvoreni eliptické drahy nastroje na vnitfnim praméru je potfeba dale vytvofit a oznacit
referencni kfivku nebo paterni kfivku, ktera prochazi sttedem soucasti. Software potrebuje
referencni kfivku, z které bude promitat drahu nastroje.
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Proces #1 Elipticka kontura % # - X

Elipticka kontura l Otoi:':“rt]

Piimka Majezdu  0.05 0 1 E 10
Rédius Najezdu  0-25 _ ©vné&Eipromér [ TXd
Pfimka Vijezdu  0.05 () vnitfni primér E
Radius Vijezdu  0.25 Zakladna Soudasti | 1: Main Spindle ~ e
Nastroje [ ] Materiéle Polatek Z 5
Tolerance 0.001 KonecZ * 1. Parametry
Stoupéni 0.01 Potéitek protazeniz 0 Najezdu/Vyjezdu a
Vemjmin | 1000 Konecprotafeniz 0 Bezpecnostni vzdalenost
Pfidavek na plochu + 2. Material, posuvy a otacky
Xr Pridavek = 0.008 3. Parametry Pocatku/konce
[C) Optimalizovat pro 2.5D téleso soudésti a pa ram etry pﬁd avku

B Chladid kapalina
() Thru Tool High
@ Thru Tool Low
) v-Groove Low

Komentar

Pro nékteré soustruznické procesy je k dispozici zalozka Oto€it, pokud vas dokument definice
stroje (MDD) podporuje otaceni. Informace o ovladacich prvcich na této zalozce viz Ovladani na
zalozce Otocit .

Parametry Najezdu/Vyjezdu a Bezpelnostni vzdalenost
Pfimka najezdu

Zadejte délku radialni pfimky (u vétSiny soustruznickych center ve sméru osy X) pro najezd
posuvem do télesa. Jedna se o virtualni pfimku, ktera prejde do spiraly kolem soucasti.

Réadius najezdu
Zadejte velikost radiusu najizdéci kfivky.

Pfimka vyjezdu

Zadejte délku radialni usecky vyjezdu od télesa. Jedna se o virtualni pfimku, ktera prejde do
spiraly kolem soucasti.

Rédius Vyjezdu

Zadejte velikost radiusu vyjizdéci krivky.

Schéma Bezpecénostnich vzdalenosti
Obrazek zobrazuje orientaci (na vétsiné soustruznickych center je X je radialné a Z je axialné) a

zda je pracovni prostor dokumentu nastaveni méfen na poloméru (Xr) nebo priiméru (Xd). Toto
schéma je v rezimu Vnéjsi pramér podle zvoleného pfepinaciho tlacitka.
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Tento obrazek zobrazuje bezpecnostni schéma v rezimu Vnitiniho primér podle zvoleného

pfepinaciho tlacitka.
=

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

Textova pole tésné nad schéma bezpecnostnich vzdalenosti vam umoziuji zadat hodnoty pro:

* Bezpelnostni vzdalenost najezdu — to je, kam nastroj najede rychloposuvem, nez zacne
radialni pracovni posuv do vychoziho bodu operace.

* Bezpeclnostni vzdalenost vyjezdu — to je, kam nastroj odjede rychloposuvem po dokon&eni
obrabéni v koncovém bodu operace.

Material, posuvy a otacky
Néstroj

. _Meswoe [1]signalizuje, Ze nastroj k sob& nema pfipojena zadna data.
. _Naswre I | signalizuje, Ze nastroj k sob& ma piipojena data.

Kliknuti na toto tlacitko otevie Tabulku posuvl a otacek pro nastroj v aktualni soucasti. Tento
dialog vam umoznuje zobrazit, pfidat nebo smazat zaznamy pro tuto instanci nastroje. Je-li
zdznam oznacen, kliknuti na Vypocet Otacek zkopiruje hodnotu otacek zaznamu do dialogu
procesu a kliknuti na Vypo€et Posuvu zkopiruje hodnotu posuvu zaznamu do dialogu procesu.
Kompletni popis Tabulky posuvu a otaéek viz pfirucka Zakladni manual.

Material
Kliknuti na toto tlacitko otevie dialog Materialy, kde muzete vybirat a upravovat materialy.
Kompletni popis materidlové databaze najdete v pfirucce Zakladni manual.

Tolerance

Zadejte hodnotu maximalni vzdalenosti, do které se mlze draha nastroje odchylit od vybraného
télesa. Mala hodnota vygeneruje nejpfesnéjsi drahu nastroje a rozsahly kod. Velka hodnota
znamena rychlejsi vypocet a kratSi kod.

Stoupani

Zadejte hodnotu stoupani ve sméru osy (u vétsiny stroj to je stoupani v Z), coz je ekvivalent
linearniho pracovniho posuvu v palcich nebo milimetrech za otacku (palce/ot nebo mm/ot) pfi
obrabéni rovné sekce na priiméru. Mala hodnota vygeneruje nejpresnéjsi drahu nastroje a jeji
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obrobeni na stroji trva déle. Velka hodnota potfebuje kratSi ¢as na vypocet a vyzaduje kratsi
dobu obrabeéni.

Vc (obvodova rychlost)
Zadejte hodnotu obvodové rychlosti. Pamatuijte, ze eliptické soustruzeni vyuziva proménné
otaCky za minutu, aby byla udrzena konstantni obvodova rychlost.

Parametry PocCatku/konce a parametry pfidavku

Pocatek Z
Zadejte axialni Z soufadnici, kde ma operace eliptického soustruzeni zacit. Mensi pocatecni
hodnota, nez je hodnota zadana jako Konec Z, obrati smér obrabéni.

Konec Z
Zadejte axialni Z soufadnici, kde ma operace eliptického soustruzeni skoncit. Koncova hodnota
vétsi, nez je hodnota zadand jako Pocatek Z, obrati smér obrabéni.

Pocatek protazeni Z

Zadejte axialni hodnotu Z urCuijici, jak daleko ma presahovat prvni stoupani za bod Pocatek Z.
Jsou-li pod protazenim plochy télesa, budou ignorovany. Tento parametr Ize pouzit pro
vygenerovani ngjezdu v Z namisto v X.

Konec protazeni Z

Zadejte axialni hodnotu Z ur€ujici, jak daleko ma pfesahovat posledni stoupani za bod Konec Z.
Jsou-li pod protazenim plochy télesa, budou ignorovany. Tento parametr Ize pouzit pro
vygenerovani vyjezdu v Z namisto v X.

Pridavek na plochu %
Kladna hodnota definuje mnozstvi materialu, ktery ma byt ponechan na ploSe télesa; zaporna
hodnota definuje velikost podfezani; hodnota @ znamena presny fez.

Xr Pfidavek

Kladn& hodnota urcuje mnozstvi materidlu ponechaného jako radialni pfidavek (Xr) pro obrabéni
na vnitfnim i vnéjSim priiméru; zaporna hodnota definuje velikost podfezani; hodnota © znamena
presny fez.

Optimalizovat pro 2.5D téleso soucasti

U soucasti, které jsou vytazené nebo s ukosem (tedy kde kazdé stoupani obrabi podobny tvar
bez néjakého pokrouceni nebo prechodu), zaskrtnuti tohoto policka vytvofi lepsi fez bez ohledu
na toleranci, s kratSim ¢asem vypoctu a kratS§im kodem. Pro jakykoliv typ télesa s jinou nez
vytazenou nebo zkosenou geometrii nezapomente ponechat toto policko nezaskrtnuté.

@ Proces VoluTurn

Proces VoluTurn umoznuje vygenerovat plynuly pohyb, ktery rovnhomérné rozklada opotrebeni
destiCek nastroje a snizuje zatizeni pfi obrabéni tim, Zze vytvafi plynuly teCny najezd/vyjezd po
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oblouku s efektivni zménou pozice mezi fezy. VoluTurn se hodi hlavné pro obrabéni
houzevnatych materiall, jako je titan nebo kalené oceli. Pouziva kulaté desticky.

@ Ulozit Kopii — Varovani
Soucasti s drahou VoluTurn v této verzi:

UPOZORNENI/: Nedoporu&ujeme pouZivat Ulozit Kopii do verze GibbsCAM
12 nebo starsi. Tento typ drahy nastroje z aktualni verze nemusi byt pfi Ulozit
Kopii uchovan a tak nemusite byt ve starsi verzi schopni pouzit Prepis,
simulaci nebo generovat kad.

Po zkombinovani procesu VoluTurn s ikonou ze seznamu nastrojli se zobrazi nasledujici dialog
procesu.

VoluTurn % ‘?‘ —
VoluTurn I Otoq‘i‘ltl
Stranafezu X+ O vniE Promér 45 4.5
[Jobrabét 2. stranu () nitfni Pramér l—é 5
B Dopiedu () Pfedni plocha - -
[ Zpést & vpied () Zadni plocha P
- o 1. Volby obrabéni VoluTurn
[ Auto Rampa odlehieni xd « N
1 2. “Parametry fezu VoluTurn
” na strané 48
Houbka ez 0.05 o 3. “Aktivovat kontrolu tloustky
[l Provesit drisk [ Pouze material t‘ﬁSky VoluTurn” na
Bezp vad, drisku Veteno strané 48
L MainSpinde v 4. “Posuvy a otacky VoluTurn
' T Le ” na strané 49
R — Xr Pridavek & 0 5. “Parametry pfidavkd
[asiroje ateria ”» )4
4|t,1 2 Pridavek & o VoluTurn” na strané 50
Max otjmin 1000 B Ahéni
: e e Min radius drahy 0.0196850 6 Parame'j’ry Obra bef"
stopy/min | 1000 VoluTurn” na strané 50
Posuv 0.01 paicefor |8 Chladicikapalina e 7. “Komentai” na strané 51
A R [J Thru Tool High
Velky posuv 0.01 palce /ot
_[:]— —_— B Thru Tool Low
Aktivovat Kontrolu Housthky trisky r } o, o
Giovs touitka 0,01 (4] [ V-Groove Lon Parametry pfidavkd VoluTurn
Minimum Houstka  0.005 () Predeiit vrofeni
Max posuv 0.02 palce ot
Komentar o
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Volby obrabéni VoluTurn

Strana fezu

Obréabét 2. stranu

Strana fezu vam fika, ktera strana (obvykle X+ nebo X-) bude obrabéna. Polohovani obratite
zaskrtnutim nebo zruSenim zaskrtnuti policka Obrabét 2. stranu.

Dopfedu

Oznacuje smér, kterym se bude nastroj pohybovat podél uréeného tvaru obrabéni. Pokud je
zaskrtnuto policko Dopredu, pak nastroj vyjede z vychoziho bodu do koncového bodu vybraného
tvaru obrabéni, jak urCuji obrabéci znacky. Neni-li aktivovano, pak nastroj pojede z koncového
bodu do vychoziho bodu obrabéného tvaru.

Zpét & Vpred
Je-li zaSkrtnuto Zpét & Vpred, nastroj bude obrabét obéma sméry bez prejizdéni rychloposuvem
na zacCatek drahy nastroje po kazdém prichodu.

Auto Rampa odlehéeni
Aktivace Auto Rampa odleh¢eni pfepiSe hodnotu nastavenou v dialogu nastroje a nahradi
automaticky vypocet pro snizeni pohybu po rampé na minimum.

Schéma bezpeénostnich vzdalenosti

Zpusob Najezdu Schéma Bezpecnostnich vzdalenosti

0.4 0.4

Vnéjsi prameér
¥d
0.4 I. 1l 04

Vnitini primér

Predni plocha %

xd

0.2

0.2

d

+—7
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0.4

Ul

Zadni plocha

Pouzit automatickou bezpecénostni vzdalenost
Je-li zaSkrtnuto Automaticka Bezp. Vzdalenost vypocte systém bezpecnostni vzdalenosti

automaticky. Pokud zaskrtnuto neni, pak budou pouzity hodnoty zadané do textovych poli
Bezpecnostni vzdalenosti najezdu a vyjezdu.

Pouze Material

Je-li zaSkrtnuto Pouze material, pak systém sleduje mnozstvi materialu, ktery uz byl odebran.
Kalkulace probihaji na presném tvaru zbyvajiciho materialu z ptivodniho polotovaru a pred vS§emi
obrabécimi operacemi. Pouziti Pouze material zabira vic vykonu procesoru, ale generuje
efektivnéjsi prichody.

Vfeteno
Na strojich s vice vieteny (stanicemi soucasti) vyberte vieteno, které bude pouzito pro tuto

operaci.

Parametry fezu VoluTurn

Hloubka Fezu
Zadejte hodnotu urcujici hloubku fezu, do které nastroj zajede pfi kazdém prachodu.

Provérit drzak / Bezpe&nostni vzdalenost drzaku
Aby bylo mozné provérovani kolizi drzaku nastroje, zaSkrtnéte Provérit drzak a zadejte
bezpecnostni vzdalenost drzaku.

Aktivovat kontrolu tloustky tfisky VoluTurn

Aktivovat Kontrolu tloustky tfisky

Je-li zaskrtnuto polic¢ko Aktivovat Kontrolu tloustky trisky (ACTC), pak systém povoli provadéni
zmeén v polich Cilova tloustka, Minimum tloustka a Max posuv. Pokud zaskrtnuto neni, pak budou do
textovych poli zadané hodnoty ignorovany.

ACTC umozniuje procesu VoluTurn fidici tloustku tfisky v fezu zménou posuvu tak, jak se méni
okamzita hloubka fezu. Tato volba by méla byt pouzita, je-li aktualni hloubka fezu velmi mala.

Uginek posuvu Ize sledovat pomoci dal$ich Vyty&ovacich znaéek uréujicich zmény posuvu.
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Draha nastroje Voluturn

Draha nastroje s ATCTI aktivovana

Cilova tloustka
Zadejte cilovou tloustku tfisek v obrabécim procesu.

Minimum tloustka
Zadejte minimalni tloustku tfisek v obrabécim procesu.

Max Posuv
Hodnota v tomto poli bude pouzita jako navrhovany maximalni posuv v milimetrech na otacku
(nebo v palcich na otacku).

Posuvy a otacky VoluTurn
Ndstroje Na'stroj

. _Méswoe []]signalizuje, Ze nastroj k sob& nema pfipojena zadna data.
. _MNastoe M | signalizuje, Ze nastroj k sobé ma pripojena data.

Kliknuti na toto tlacitko otevie Tabulku posuvil a otacek pro nastroj v aktualni soucasti. Tento
dialog vam umoznuje zobrazit, pfidat nebo smazat zaznamy pro tuto instanci nastroje. Je-li
zaznam oznacen, kliknuti na Vypocet Otaéek zkopiruje hodnotu otacek zaznamu do dialogu
procesu a kliknuti na Vypo€et Posuvu zkopiruje hodnotu posuvu zaznamu do dialogu procesu.
Kompletni popis Tabulky posuvi a ota€ek viz pfirucka Zakladni manual.
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Material
Kliknuti na toto tlaCitko otevre dialog Materialy, kde mUzete vybirat a upravovat materialy.
Kompletni popis materidlové databaze najdete v pfirucce Zakladni manual.

CSS
Volba CSS aktivuje konstantni feznou rychlost (CSS). CSS zajisti plynulou zménu otacek vietene

v zavislosti na ménicim se primeéru na kterém se nastroj nachazi a pouzitétm SFPM / SMPM
(milimetry nebo stopy za minutu).

Max ot/min
Zadejte maximum otacCek vietene za minutu.

Vc (obvodova rychlost)
Hodnota v tomto poli bude po vybéru materialu pouzita jako navrhovana obvodova rychlost ve
stopach/milimetrech za minutu.

Posuv
Hodnota v tomto poli bude pfi volbé materialu pouzita jako navrhovany posuv v palcich na

otacku (nebo milimetrd na otacku pro metrické jednotky).

Velky Posuv
Doporuceny posuv na strojich, které rozliSuji velky posuv od bézného posuvu.

Parametry pridavka VoluTurn

Pfidavek
Zadejte minimalni mnozstvi materialu, které bude ponechano na obrabéném tvaru po dokonc&eni
drahy nastroje.

Xr Pridavek + (Xd Pfidavek t)

Zadejte dodatecny pfidavek pro osu X. (Pokud radialni najezd vaseho stroje neprobiha ve sméru
osy X, zméni se nazev parametru dle oznaceni radialni osy.) Jedna se o mnozstvi materialu,
ktery bude ponechan na obrabéném tvaru pouze ve sméru radialni osy.

Z Pridavek *

Zadejte dodatecny pfidavek pro osu Z. (Pokud axialni najezd vadeho stroje neprobiha ve sméru
osy Z, zméni se nazev parametru dle oznaceni axialni osy.) Jedna se o0 mnozstvi materialu, ktery
bude ponechan na obrabé&éném tvaru pouze ve sméru axialni osy.

Parametry obrabéni VoluTurn

Vyhlazovaci radius
Rezy VoluTurn pouzivaji hladky kruhovy pohyb, ktery redukuje trhavy pohyb a opotfebeni
desticek nastroje. Zadejte nejmensi radius, ktery v draze nastroje povolite.

Chladici kapalina
Toto poli¢ko urCuje, zda je chladici kapalina pro proces zapnuta. Chladici kapalina je standardni
volba pro chlazeni. Dalsi volby chlazeni jsou dostupné se Zakazkovym postprocesorem.

50



Procesy

Predejit vhoreni
Toto pole mlizete zaskrtnout, chcete-li zadat plynuly najezd nastroje bez vnoreni, kdyz se nastroj
poprvé dotkne polotovaru.

CS Obrabéni
Ma-li vaSe soucast vic nez jeden souradnicovy systém (CS), vyberte CS, ktery bude pouzit pro
tuto operaci.

Pro nékteré soustruznické procesy je k dispozici zalozka Oto€it, pokud vas dokument definice
stroje (MDD) podporuje otaceni. Informace o ovladacich prvcich na této zalozce viz Ovladani na
zalozce Otocit .

Komentar
Pole, kam obsluha vepiSe specifické informace o procesu.

ey . .
¥~ Proces Hrubovani

Hrubovaci procesy jsou pouzivany pro vykonani vice prachodu na tvaru. Jakmile je ikona
Hrubovani zkombinovana s ikonou nastroje, zobrazi se nasledujici dialog procesu.
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Proces #1 Hrubovani % ¥ — X
Hrubuw’mil OtoE“rI:I
Stranafezu X+ © vnéEi pri " ; .
Cbrabét 2. stranu O vnitfni 9 -2 l—& * o
= nitfri prim ]
B Dopiedu T 2
) ostré hrany Predni plocha = - ”
)zt & vered O 23ciniocha 1. VoI’byv H'ru bovaciho
Typ hrubovani  Soustruzeni ~ 6 Tx" Obra benl , Nize
2. “Typ Hrubovani’ na
HI. femu 0.05 \r Zakladna soudast 1: Vieteno 1 - S“trane 53 ;
Sty hrubovéni 3. “Hrubovaci posuvy a
[Jod stén () Pouze material Otééky ” na Stl’ané 61
o e Bezp. vzd 0.01
e Oy 4. “Schéma Bezpeénostnich
Dok. préichod [IKkrok rychip. , . .
e S ——— vzdalenosti ” na strané 58
Zaoblenihran 0 5. “Zplsob hrubovani” na
Srazeni tyce -
Delka Pfid. na dokon = 0 strané 59
& v o 3
¥r Pridavek £ 0 6. “Volby pfidavki ” na
Z Pfidavek 0 Strané 60
6 - [:]-S’mdanl- rezneho zatizeni 7 “P‘r'eruéenl' t‘r'I'Sky” na
Prerufeni trisky : Chlzdidkapaiina Stra né 60
. Chl.Kapalina
s O PrichosiVieteno 8. “Stfidani fezného zatizeni”
[roder na strané 1
- 9. “Chladici kapalina” na
Naﬁmje- m' — e ’Upi'ednostﬁovat pevne cykly Strané 61
faxopwn |0 | Mcss O Auto dokondend @ 10.“Osy Sméru Fezu ” na
Ve m/fmin 1000 Eost 0.254 iy Strané 62
= Osy sméru fezu
Posuv ndjezdu = 0.01 mm/ot @ B B 8z
Posuv kontury ~ 0.01 mmjot
Komentar

Pro nékteré soustruznické procesy je k dispozici zalozka Oto€it, pokud vas dokument definice
stroje (MDD) podporuje otaceni. Informace o ovladacich prvcich na této zalozce viz Ovladani na
z4lozce Otocit .

Volby Hrubovaciho obrabéni

Zpusob Néjezdu

Vybér zpusobu najezdu uréuje osu (Z nebo X), po které bude nastroj najizdét na soucast. Volby
Vnéjsi a Vnitrni pramér urCuji, Zze nastroj najizdi a odjizdi ve sméru osy X a volba Predni Plocha
definuje najezd nastroje ve sméru osy Z. Navic, kliknuti na jedno z téchto pfepinacich tlacitek
méni Schéma Bezpec¢nostnich vzdalenosti zobrazené v pravém hornim rohu dialogu procesu.

Smér obrabéni

Tyto zatrhavaci ramecky oznacuji smér, kterym se bude nastroj pohybovat po uréeném
obrabéném tvaru. Pokud je aktivovana volba Dopredu, pak nastroj vyjede z vychoziho bodu do
koncového bodu vybraného tvaru obrabéni, jak uréuji obrabéci znacky. Jinak nastroj pojede z
koncového bodu do vychoziho bodu obrabéného tvaru. Pokud je zapnuta volba Zpét & Vpred,
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nastroj bude obrabét obéma sméry bez piejizdéni rychloposuvem na zacatek drahy nastroje po
kazdém prachodu.

Ostré hrany
Radius 0 (ostry roh) je podporovan v Hrubovani, je-li Typ hrubovani nastaven na (pouze)
Soustruzeni.

Oznaceni Poc¢atec€ni strany
Tato volba vam umoznuje nastavit extra vychozi vzdalenost pro kazdy hrubovaci priichod. To
pomaha zajistit, ze vychozi pohyb posuvem nastroje bude zacinat mimo material.

Typ Hrubovani
Volby v rozbalovacim menu Typ Hrubovani urCuiji, jaky hrubovaci cyklus bude pouzit pro aktualni
proces:

* Soustruzeni, nize

*  “Vnofeni” na strané 56

*  “Posunutim tvaru ” na strané 57
*  “Posunuti Kontury” na strané 58

Vybér typu hrubovani zobrazi dalSi informace, potfebné po jednotlivé volby.

Soustruzeni
Typ Hrubovani | Soustruzeni W
HI. fezu 0.05 Xr
Od stén

Dok, prichod

Lista srazeni
Delka 0.05

[ ]zpéine

Po zvoleni volby Soustruzeni musi byt zadana velikost Hloubky fezu, ur€ujici hloubku fezu nastroje
pro kazdy hrubovaci prichod. Podle vybraného zplisobu najezdu bude hloubka fezu bud' v
souradnici Xr (Xd) nebo Z. V§imnéte si prosim, ze Rampa odlehéeni (nastavena v dialogu
nastroje) zmensi hloubku fezu na jeden zabér a zvysi ji pro dalSi. Ovéfte prosim, ze je tato
hodnota mensi nez hloubka fezu.

Je-li zvoleno Soustruzeni jako Typ hrubovani, zobrazi se zaSkrtavaci policko Srazeni tyce. Lze ho
zaSkrtnout pouze je-li v sekci Styl Hrubovani zvoleno Pouze material.
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Od stén
Zatrzeni tohoto pole zpUlisobi, Ze nastroj od strany odjede, misto aby ji obrabél. To bude mit za

vysledek drahu nastroje s "odskoky vzduchem", jak bude nastroj vyjizdét a odjizdét. Je-li toto
poli¢ko zaskrtnuto, zpfistupni se dalSi parametry: Max. Odtazeni vdm umoziuje specifikovat
maximalni vzdalenost, do které nastroj odjede.

Zacistovaci prachod

Zacistovaci pruchod se vrati a odstrani veSkery material, ktery zlstane po Od Stén.

\

Draha nastroje generovana s Od Stén a Zacistovacim prichodem.
SraZeni tyce

Jaky problém to resi? Kdyz na dlouhoto&ném soustruhu probiha hrubovaci cyklus, soucast
pusobi reakci do vodiciho pouzdra. Casty problém je, Ze za prlichodem mUze z(istat otfep na
vneéjsku ty¢ového polotovaru, ktery se mize zadrhnout a zpusobit stroji potize.
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Aby k
tomu
Hrubovani
(@) V& Pramér
) vnitfni Pramér
Dopfedu () Predni Plocha
[ ] Zp&t & vpied
Typ Hrub@shuieni D
Pouzit Aut, bezp.ved,
HI. Fezu Xr Styl Hrubovani
(®) Pouze materidl
[]od stén
Bezp. Vzd 0.01
¥| Dok. prichod () Piny
Kraok rychip.
Prodloufit zacatek D
Lista srazeni
Faobleni Hran III
. Pid. na dokon = D
|:| Zpetmne
¥r Pridavek £ IZI
nedoc

hazelo, ¢asto se do hrubovaciho priichodu na vnéjsim primeéru ty¢e doplnuje srazeni nebo
zaobleni, coz otfep odstrani nebo oslabi.

Kdyz je Typ hrubovani nastaven na Soustruzeni, je po zvoleni Pouze material k dispozici nova volba:
Srazeni tyce.

Rozhrani nabizi toto nastaveni:

Délka
Zadejte délku bod od bodu 45stupriového srazeni. Je platna jakakoliv hodnota mensi, nez je

hloubka fezu.
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Zpétné

* Pokud toto poli¢ko nenizaskrtnuto
(vychozi nastaveni), nastroj zacne bliz ke
stfedu polotovaru a bude obrabét srazeni
smérem ven.

+ Kdyz toto policko je zaskrtnuté, nastroj
zacne bliz k vnéjSku polotovaru a obrobi
srazeni smérem dovnitf.

H Backward
{checked)

O
{not checked) E

Vnoreni
Kdyz je jako typ hrubovani zvoleno Vnoreni, jsou k dispozici tyto volby.

Typ Hrubovani | Zapichovanim W

Uhel Z&pichu -135
Sirka fezu
i) Pfesnd
() yypoditat 0.1 Max,

[ ] vycentrovat fezy [ ] vicenas. priichod
Typ Zapichu
Pouze pfi pryvnim vnafeni

Vyplach s plnym wyjezt

Hloubka wyplachu | 0.1

Bezp. Vzd 0.05

Uhel vnofeni pfedstavuje thel, pod kterym zapichovaci nastroj zajede do soucasti. Vychozi
hodnota Uhlu vnoteni je 270°, nastroj tedy zajede ptimo dol(l.

Pro Sitku fezu jsou k dispozici dvé volby. Zvolite-li Pfesna, zadavate vzdalenost v Z, o kterou se
nastroj posune pfi kazdém zanofeni. Volba Kalkulace méni hloubku fezu jak je potfeba tak, aby
draha nastroje prochazela presné koncovymi body vSech prvki vybraného tvaru obrabéni.
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Pokud je zvolena volba Vycentrovat fezy, nastroj provede prvni vnoreni doprostfed drazky a pak
pokracuje v hrubovani ven na obé strany.

Volba Vicenasobny prichod vykona “Siroké zapichovani prvnim zplsobem.” To znamena fezy ve
stejné urovni X a pak sjeti doll o velikost kroku. Volby Typ Zapichu umoznuiji zvolit zplisob pohybu
nastroje pfi prvnim zajeti do soucasti v zapichovaci hrubovaci operaci. Typ Zapichu Ize nastavit
jako Vnoreni, Vyplach s plnym vyjezdem a Vyplachovaci vyjezd, jak je popsano dale. Pfi odjizdéni
nastroje do strany ke sténé nebo doll ke dnu v tolerancich bezpecénostnich vzdalenosti radéji
pojedeme pracovnim posuvem a ne rychloposuvem. Pouzita bezpecnostni vzdalenost je stejna
pro implementaci ISCAR (.02mm nebo 0.008").

Pouze pfi prvnim vnofeni
Pro Vyplach s plnym vyjezdem a Vyplachovaci vyjezd Ize tyto volby nastavit pouze pro prvni
vnoreni.

Vyplach s plnym vyjezdem
Tato volba urcuje, Zze prvni zapich bude proveden s vyjezdem. MiZzete zadat Hloubku vyplachu —
a Bezpecnostni vzdalenost. ProtoZe se jedna o Piny vyjezd, po kazdém vyjezdu nastroj odjede od .
drzaku az do bezpecnostni vzdalenosti. Nastroj pak znovu zajede do soucasti a zacne svj
vyjezd do bezpecnostni vzdalenosti od zbyvajiciho materialu.

Vyplachovaci vyjezd
Tato volba také urcuje, Ze prvni zapich bude proveden s vyjezdem. Opét se zadava Vyplach.
Navic zadavate vzdalenost Vyjezdu, ktera urCuje, jak daleko nastroj vyjede ze stavajiciho
fezu, namisto odjeti zcela od soucasti.

Vnoreni
Tato volba urcuje, Ze prvni zapich bude proveden spojitym pracovnim posuvem z
bezpecnostni vzdalenosti az na dno drazky. Procentualni hodnota Prvniho posuvu uréuje
procento posuvu nastaveného v Procesu.

Posunutim tvaru

Zde muzete zadat specifikace hrubovacich cykll typu Posunutim tvaru. Hodnoty Xr obrabéni a Z
obrabéni stanovuji mnozstvi materialu, ktery ma byt pfi kazdém hrubovacim prichodu odebran.
Neni nutné zadavat stejné hodnoty.

Pokud je zvoleno PIny jako Styl hrubovani, musite zadat Pocatecni Bod Cyklu a stanovit poCet
pozadovanych prachodu. Pocateéni Bod Cyklu ur€uje soufadnice, které nastroj pouzije jako
vychozi bod pro hrubovaci cyklus Posunutim tvaru. Tento bod by mél byt bezpe&né& mimo soucast.
Volba Pevna, je-li zapnuta, urCuje, Zze se nastroj vrati do Pocate¢niho Bodu Cyklu po kazdém
prichodu. Pokud tato volba neni zapnuta, vrati se nastroj do Po¢ate¢niho Bodu Cyklu minus Xr
obrabéni a Z obrabéni po kazdém priichodu. Hodnota Priichody stanovuje pocet priichod
nezbytnych pro odstranéni pozadovaného mnozstvi materialu v tomto procesu.

Pokud je aktivovana volba Ostré hrany, pak systém nevlozi pohyb po radiusu do roht
obrabéného tvaru. Misto toho nastroj vykona ostry pohyb pfi prijezdu rohem, prerusi kontakt s
kone¢nym tvarem a muze v rohu vytvorit otfep. Pokud tato volba neni aktivovana, systém
zUstava pfi prijezdu rohem neustale v kontaktu se soucasti.
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Posunuti Kontury

Tento typ hrubovani vytvati priichody, které pfi kazdém priichodu kopiruji tvar profilu souc¢asti a
pro kazdy prachod pouzivaji zmen3ujici se posunuti (ofset). Offset kontury by mél byt pouzit,
pokud je Zzadouci kopirovat vyslednou konturu se vSemi hrubovacimi prichody. To je vyhodné v
tom, ze kazdy priichod po celé své délce odstranuje stejné mnozstvi materialu na rozdil od
ostatnich typ( hrubovani, které mlze protinat do profilu sou¢asti v riiznych mistech na prachodu.
To je dulezité hlavné pro materialy, které se vytvrzuji, protoze tyto materialy mohou zpusobit otér
nebo zlomeni nastroje pfi obrabéni s malou tloustkou odebiraného materialu.

Schéma Bezpecénostnich vzdalenosti
Schéma se méni podle riznych voleb, napfiklad vybraného Zpasobu Néjezdu a volby
Bezpec€nostni vzdalenosti v dialogu Tabulka nastaveni.

Je-li zatrzené poli¢ko Automaticka Bezp. Vzdalenost, systém vypocte bezpecnostni vzdalenosti
automaticky. Pokud zatrzeno neni, budou pouzity hodnoty zadané do textovych poli
Bezpecnostni vzdalenost najezdu a vyjezdu, které se lisi podle typu najezdu. Velikost
Automatické Bezpecénostni Vzdalenosti v dialogu Tabulka nastaveni vyfadi pozice bezpecnostni
vzdalenosti najezdu a vyjezdu, protoze jsou zpracovavany univerzalné.

Typ Hrubovani | Offset kontury W
1 E 1

HI. Fezu 1.27 z

P —

Pokud je zvoleno Pouze Material jako Zpasob hrubovani, bude mit nakres moznost nastaveni
bezpecnostnich poloh Njezdu a Vyjezdu, jak je zobrazeno na obrazku. Bezpeénostni vzdalenosti
najezdu urCuje polohu, do které nastroj najede rychloposuvem pfed zahajenim posuvu do
pocatku operace. Bezpecnostni vzdalenost vyjezdu stanovuje misto, do kterého muze nastroj
odjet rychloposuvem po projeti drahy nastroje dané operace. Obé pole jsou oznacena Sipkami,
které sméfuji k a od soucasti. Pouziti zadanych hodnot bezpecnostni vzdalenosti najezdu a
vyjezdu se méni v zavislosti na vybraném zplsobu najezdu. Vice informaci najdete v sekci
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Pohyby Bezpecnostnich vzdalenosti v této kapitole.

320014 1 JE /220014

X pozice priiméru polotovaru urcuje polohu, od které bude vypocitan prvni fez. Tato pozice musi
byt zadana pouze pfi aktivované volbé Piny, jako Zplsob hrubovani (misto Pouze Material). Najeti z
této pozice k prvnimu fezu bude velikost hloubky fezu. A bude to rychloposuv, pokud je zapnuta
volba Krok Rychloposuvem pod volbou Piny. Jinak to bude pracovni posuv.

320014 1 !2 | /2.20014

0E

Bezpecnostni vzdalenost najezdu urCuje pozici, do které nastroj odjede mezi kazdym
prichodem. Pouziti téchto hodnot se méni v zavislosti na vybraném Zplsobu najezdu. Pouziti
zadanych hodnot bezpecnostnich vzdalenosti vyjezdu se méni v zavislosti na vybraném
Zpusobu najezdu. Vice informaci najdete v sekci Pohyby Bezpecénostnich vzdalenosti v této
kapitole.

Hodnotu X pozice priméru polotovaru je nutné zadat pouze tehdy, pokud je pouzita volba Piny
jako ZpUsob hrubovani. Tato pozice bude pouzita jen v tom pfipadé, Ze je zvoleno Vyplach s
plnym vyjezdem nebo Vyplachovaci vyjezd je zvolen jako Prvni Vnoreni. V takovém pfipadé bude
zadana hodnota pouzita jako bod, z kterého bude vypocten prvni vyjezd. Osa se bude ménit
podle zvoleného Zplsobu Néjezdu.

Zpusob hrubovani

Volba Zpusob hrubovani ovliviuje drahu nastroje, vytvorenou pro aktualni operaci. Pokud je
zvoleno Pouze Material, pak pfi vytvareni drahy nastroje pro operaci systém bere v ivahu aktualni
stav polotovaru, v€etné pfipadné definice uzivatelského polotovaru. Pokud je Pouze Material
zapnuto, draha nastroje pojede posuvem pouze nad oblastmi, které jesté nebyly obrobeny
vSemi pfedchozimi operacemi. Systém sleduje mnozstvi odebraného materialu v pfedchozich
operacich a generuje vlastni drahu nastroje na zakladé téchto informaci, a tim zamezuje
obrabéni "vzduchu".

Kvali tomu poradi operaci pfimo ovliviiuje, jak bude soucast obrobena. Pokud je pofadi operaci
zménéno nebo jsou operace doplnény nebo odebrany, vdechny operace by mély byt
pfepracovany, aby byla zména zapoc¢tena. Volba Prepsat viechny operace v nabidce Upravy
umoznuje velmi snadné prepracovani vdech operaci soucasti.

Hodnota Bezpecnostni vzdalenost urCuje vzdalenost od geometrie soucasti, kterou systém pouzije
pro vypocet mista, kam muze nastroj bezpecné najet rychloposuvem béhem operace. Pokud se
nastroj pohybuje v bezpecnostni vzdalenosti, je povolen pouze pracovni posuv. Tato velikost
Bezpecénostni Vzdalenosti bude zohlednéna spolu se zadanou Automatickou bezpecnostni vzdalenosti
pfi vytvareni vSech potfebnych pohybu najezdu a vyjezdu.
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Budte opatrni pfi pouziti Rychlosoustruzeni spolu s Pouze material. Pouziti Pouze material miize
vytvorit prichody, které nemusi byt synchronizovany se zpozdénim druhého nastroje. Za
urcitého stavu polotovaru je mozné, ze druhy priichod v paru hrubovacich nebo konturovacich
prichodll mize zacit dal v souc€asti, nez prvni prachod.

Proto pfi Rychlosoustruzeni vzdy zkontrolujte simulaci. Ma-li druhy nastroj tento problém, uvidite
podfezani.

Volba PIny vam dava vétsi kontrolu nad vytvarenim drahy nastroje. Pokud je pouzita volba Plny,
generovana draha nastroje pojede pracovnim posuvem po vybraném obrabéném tvaru z
vychoziho bodu do koncového bodu tak, jak stanovuji obrabéci znacky. Pokud je zapnuta volba
Krok Rychloposuvem, nastroj vykona mezi kazdym prichodem prejezd rychloposuvem, jinak
budou vSechny pohyby v draze nastroje vykonany pracovnim posuvem.

Volby pridavki

Zaobleni hran

Hodnota v tomto textovém poli stanovuje radius, ktery bude pouzit na kazdy vnéjSi ostry roh
vybraného obrabéného tvaru. Hodnota nula neprerusi v rohu obrabéni, ale ponecha nastroj v
kontaktu se soucasti béhem jeho prejezdu k dalSimu prvku. Srazeni hran je vypocitavano pouze
pro hrubovaci cykly soustruzeni a posunutim tvaru.

Pfidavek na dokon€eni

Hodnota Pridavek na dokonceni + urCuje minimalni mnozstvi materialu, které bude ponechano na
obrabéném tvaru po dokonc¢eni drahy nastroje. Hodnota Pridavek na dokonceni + ovliviiuje
obrabény tvar, ktery zase ovliviuje drahu nastroje vytvofenou v pevnych cyklech.

Xr Pfidavek +

Hodnota Xr Pridavek + umoznuje uzivateli definovat pfipadny dodateCny pfidavek ve sméru osy
X. Zde zadana hodnota urcuje mnozstvi materialu, které bude ponechano na obrabéném tvaru
pouze ve sméru osy X. Tato velikost pfidavku je pouzita jako parametr v pevnych cyklech.

Z Pridavek +

Hodnota Z Pridavek + umoznuje uzivateli definovat samostatnou velikost pfidavku pro osu Z.
Hodnota Z pfidavek stanovuje mnozstvi materialu, které bude ponechano na obrabéném tvaru
pouze ve sméru osy Z. Tato velikost pfidavku je pouzita jako parametr v pevnych cyklech.

Preruseni trisky
Soustruznické procesy Kontura a Hrubovani obsahuji funkci Preruseni tfisky, jejiz nastaveni vam

umoznuje lamat tfisky podle nastavenych parametru.

Jaky problém to resi? Hlavné pfi obrabéni materialu, ktery je mékky nebo porézni, mohou nékdy
vznikat velmi dlouhé tfisky, které prekazi obrabéni soucasti.

Poznamka: Pokud vas stavajici postprocesor nepodporuje v generovani znacek prodlevy
do drahy nastroje, bude nutna jeho Uprava. Pokud si nejste jisti, obratte se na svého
prodejce nebo oddéleni postprocesoru Gibbs s Zadosti o ovéreni nebo Upravu.
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Rozhrani nabizi toto nastaveni: Pierugeni tisky

~ . feni 1.27
Odtazeni [¥] Cdtazeni
Kdyz je aktivovano, mlzete definovat, jak daleko nastroj vyjede [ Frodieva 1 ot.
od polotovaru. Dékadpony | 254
Prodleva
Délka trisky

Kdyz je aktivovano, mlizete zadat, kolik otacek nastroj zlistane na misté, nez bude pokracovat v
obrabéni.

Zadejte délku tfisky tolerovanou, nez dojde k Odtazeni nebo Prodlevé. Délka odstrafiovanych
tfisek zUstane konstantni i v priilbéhu zmensovani priméru polotovaru (v procesu na vnitfnim
priiméru).

Hrubovaci posuvy a otacky
Nastroj

. Nastore [1| signalizuje, Ze nastroj k sob& nema pfipojena zadna data.
. _MNastoe M | signalizuje, Ze nastroj k sobé ma pfipojena data.

Kliknuti na toto tlacitko otevie Tabulku posuvl a ota€ek pro nastroj v aktualni soucasti. Tento
dialog vam umoznuje zobrazit, pfidat nebo smazat zaznamy pro tuto instanci nastroje. Je-li
zaznam oznacen, kliknuti na Vypocet Otacek zkopiruje hodnotu otacek zadznamu do dialogu
procesu a kliknuti na Vypo€et Posuvu zkopiruje hodnotu posuvu zaznamu do dialogu procesu.
Kompletni popis Tabulky posuvi a ota€ek viz pfiruc¢ka Zakladni manual.

Material
Kliknuti na toto tlaCitko otevre dialog Materidly, kde mizete vybirat a upravovat materialy.
Kompletni popis materialové databaze najdete v priru¢ce Zakladni manual.

CSS (Konstantni fezna rychlost)

Volba CSS aktivuje konstantni feznou rychlost (CSS). CSS zajisti plynulou zménu otacek vietene
v zavislosti na ménicim se priméru na kterém se nastroj nachazi a pouzitém SMPM (milimetry
nebo stopy za minutu). Nastaveni Max ot/min slouzi k nastaveni horniho bezpecnostniho limitu
otacek vietene. CSS je vypnuto, zadana hodnota ot/min bude pouzita jako otacky vietene.

Hodnoty SFPM a Posuvu Ize automaticky vypocitat na zakladé vybraného materialu z
instalované materialové databaze CutDATA. Aby byly tyto hodnoty vypocteny a zadany do
spravnych poli, musi byt kliknuto na tlacitka SMPM a Posuv. Pokud neni zvolen material nebo
materialova databaze CutDATA neni nainstalovana, budete muset ru¢né zadat velikost posuvu
a otacky.

Najizdéci posuv:

Po kliknuti na tlacitko Najizdéci posuv software vypocte hodnotu podle nasi materialové databaze.
Alternativné muzete vypoctenou hodnotu ruéné prepsat zadanim vasi vlastni hodnoty. Najizdéci
posuv je zapsan do drahy nastroje pro vygenerovani do G-kodu. Tato volba ovlivni kazdy
potencialni najezd drahy nastroje.

Chladici kapalina

61



Procesy

Chladici kapalina
To je standardni volba chlazeni. DalSi volby chlazeni jsou dostupné se Zakazkovym

postprocesorem.

Upfednostiovat pevné cykly

Zatrhavaci ramecek, ktery vygeneruje hrubovaci cykly jako cykly pevné, pokud je programovany
soustruh schopen prace s pevnymi cykly. Je-li zapnuta volba Auto Dokonceni, bude za hrubovaci
pevné cykly do vygenerovaného kédu automaticky dopinén pevny cyklus s dokonovacim
prichodem. Volba Upfednostriovat pevné cykly je k dispozici pouze pfi pouziti Pevné bezpecnostni
vzdalenosti (NE Pouzit automatickou bezpeénostni vzdalenost) a PIného zplsobu hrubovani (NE
Pouze material).

Osy Smeéru fezu

ZaSkrtavaci policka Osy Sméru fezu uzivateli umoznuje omezit pohyb podél obrabéného tvaru.
Zru$eni oznaceni osy zabrani pohybim ve sméru dané osy. Vychozi nastaveni by mélo mit
v8echny osy oznaceny.

Osa sméru rezu X-

Policko X- nebylo
zaskrtnuto. To znamena, ze
nastroj nepojede ve sméru
X-.

Poli¢ko X- bylo zakrtnuto.
Nastroj jede ve sméru X-.
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Ectl

Proces Diry se pouziva pro obrabéni dér ve stfedu (X0). Kdyz zkombinujete ikonu vrtaci funkce
s ikonou nastroje, zobrazi se nasleduijici dialog procesu.

Procesy Diry (Vrtani)

Proces #2 Diry % 4 - X

Diry l

Cyklus Majezdujvyjezdu: 4 7
—

O vrtdni Pos. do - Rychlop. ven —
3

(O Zavitovani  Zavitovani % —

() wyplach Vrtani s wyplachem - piny %

s 3
O Jne Vrtdni delovim vrtdkem , S
a

o Poudit Aut. bezp.vzd e

Otady: otjmin 1000 I‘-.Iéstroje_|:| 1 [] Zapnout otéky ndstraje 1. Dl’ry - CykIUS
Posuy: Vnofeni | 0.01 mmfot | Materil 1000 NéJeZd U/V)’/jeZdU
Prodieva 0 sk 0 otédek 2. Proces Diry se pouziva pro

obrabéni dér ve stfedu (XO0).

[ B&hem néjezdu zménit smér ot
Pilotni hloubka 0.5 B Upiednostiovat pevné cykly

Posuv néjezdu 10 @ chiadici kapalina

B chl.Kapalina
[ Préichozi Vieteno

MNajezd Otfmin 100
0 Zménit Posuy/Otacky na hloubce
(O Najet na pilotni, pak zménit

Koneény posuv 10
Konetné otyfmin 100

B Frog. Stop po ndjezdu Z3kladna soudasti | 1: Weteno 1

B Froq. Stop na hloubce

B Froa. Stop po vijezdu
B zastavit vieteno pied vijezdem e

e

Komentar

Diry - Cyklus Najezdu/Vyjezdu

Kdyz zkombinujete ikonu

vrtaci funkce s ikonou

nastroje, zobrazi se

nasledujici dialog procesu.
3. Volby obrabéni otvora

Zde provedené zmény urcuji cyklus, ktery nastroj pouzije pro vytvoreni prvki typu dira. Na vybér

je: Vrtani, Zavit, Vyplach a Jiné.

Vrtani
Posuvem do - Rychloposuv ven

Vyjezd rychloposuvem do bezpecnostni roviny vyjezdu.

Posuvem Do - Posuvem Ven
Vyjezd posuvem ven do bezpecnostni roviny vyjezdu.
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Zavitovani
Zavitovani
Zavitovani s odpruzenym drzakem zavitniku.
Pevné Zavitovani
Zavitovani s pevnym drzakem bez napnuti/stlaceni. Otaceni vietene a posuv se synchronizuiji,
aby to odpovidalo stoupani konkrétniho zavitu.
Zavitovani s vyplachem - piny vyjezd
Po kazdém vyplachu obracen smér otaceni a vyjezd do bezpecnostni roviny.
Zavitovani s vyplachem - vyjezd
Po kazdém vyplachu obracen smér otaceni a odjezd do zadané vzdalenosti.
Vyplach:
Vrtani s vyplachem - plny vyjezd
Po kazdém vrtani vyjezd do bezpec€nostni roviny, pak najezd rychloposuvem zpét do diry do
uréené bezpecnostni vzdalenosti hloubky pfedchoziho vrtani pred vrtanim s pracovnim
posuvem do hloubky dalSiho cyklu.
Vrtani s vyplachem - ¢asteény vyplach
Po kazdém vrtani vyjezd rychloposuvem o zadanou vzdalenost pfed sjeti pracovnim posuvem
do dalsi hloubky vrtani.
Vrtani Vrtani s vyplachem - plny vyjezd
To umoznuje zadani riznych parametrli pro Vyplach s plnym vyjezdem.
Vrtani Vrtani s vyplachem - €aste€ny vyplach
To umoznuje zadani riznych parametrd pro Vyplach s ¢aste¢nym vyjezdem.
Jiné:
Procesy Diry (Vrtani)

64



Procesy

Proces #2 Diry o % IF - X
Diry l
Cyklus NajezdufVyjezdu: 5.08 7
| —
() vrténi Pos. do -Rychlop. ven ~
5

(O Zavitovani  Zavitovan % —
O vyplach Vriani s wiplachem - piny %

- 5
O Jiné Vrtani délovym vridkem | fpd —

241.3

Pougit Aut. bezp,ved

Ot&cky: otfmin |~ 1000 Nastroje [_] | [ Zapnout ot&dky nastroje
Posuv: ¥nofeni  0.254 mm/ot Materidl 1000
Prodleva 0 sek ] otafek

[C]B&hem n&jezdu zménit smér ot

Filotni hloubka 10 [ Upfednostfiovat pevné cykly
Posuv najezdu 250 @ chiadic kapalina
B chl.kapalina

Majezd Otfmin 100

ST — [ pridchozi vieteno
© Zménit Posuv/Otacky na hloubce

(") Najet na pilotni, pak zménit
Koneény posuv 250

Konedné otfmin - 100 C5obrabéni | 1: ZX rovina w

B Frog. Stop po ndjezdu Zakladna soucast 1: Vieteno 1 e
B Frog. Stop na hloubce
B Prog. Stop po vyjezdu

B Zastavit vieteno pfed vijezdem

Komentar

Vrtani délovym vrtdkem je specializovany vrtaci cyklus urCeny pro vrtani rovnych a presnych dér s
velmi velkym pomérem hloubky vi&i priméru (v rozmezi 10:1 a 100:1 nebo vic). Usp&sné Vrtani
délovym vrtakem vyzaduje specialni nastroje, vysokotlaké chlazeni na bazi oleje s prichodem
nastrojem, unikatni parametry procesu a velké zkuSenosti s touto technologii.

Nejdfiv je nutné vyvrtat pilotni diru, ktera ma o trochu vétsi primér nez je primér délového vrtaku
a to do hloubky minimalné jedno az dvojnasobku priiméru.

Cyklus Délového vrtani bude najizdét do pilotniho otvoru s vrtdkem zastavenym nebo pomalu se
otacejicim s otaCkami zadanymi do Najezd Ot/min. Jsou-li vase otacky Najezd Ot/min prilis vysokeé,
pravdépodobné vrtak poskodite. ZaSkrtnéte Béhem najezdu zménit smér otaceni pro roztoceni
nastroje vzad misto vpred pfi najizdéni do pilotni diry; pozadejte vyrobce nastroje a doporuceni,
zda je to nutné. Pilotni hloubka je hloubka, kam je bezpecné s nastrojem najet do pilotniho otvoru
s otaCkami zadanymi do Posuv najezdu (tedy bez obrabéni); méli byste se zastavit tésné nad
dnem predvrtané pilotni diry. Pokud jste zaSkrtli Prog. Stop po najezdu, stroj se zde zastavi, takze
mUZete sefizeni pfekontrolovat.
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Pak se nastroj roztoCi na definované Ot/min vrtani a Posuvem diru vyvrta. Jakmile dosahne
vysledné hloubky diry, zastavi se na definovanou Prodlevu. Pokud jste zaSkrtli Prog. Stop na
hloubce, stroj se zde zastavi, takze mUzete souCast prekontrolovat.

S vrtakem mUzete vyjet posuvem ven z pilotni diry bud’ s otackami a posuvem vrtani, nebo s
jinymi otaCkami a posuvem. Pro vyjezd ven z pilotni diry s jinymi otackami nebo posuvem zvolte
Zménit Posuv/Otacky na hloubce. Cyklus v hloubce diry aktivuje vade Koneéné ot/min a pak vyjede
zpét do pilotni diry Kone¢nym posuvem. Preferujete-li vyjezd s otackami a posuvem vrtani, zvolte
Najet na pilotni, pak zménit. Pokud jste zaSkrtli Prog. Stop po najezdu, stroj se znovu zastavi po
dosazeni pilotni hloubky a umozni vam zkontrolovat diry nebo ru¢né nastroj vytdhnout. Pro
vyjezd z pilotni diry se pak pouziji Konec¢né ot/min a Konecny posuv, pokud jste nezvolili Zastavit
vieteno pred vyjezdem, kdy bude vieteno zastaveno pfi vyjezdu Kone¢nym posuvem z pilotni diry,
dokud nebude dosazeno bezpecnostni hodnoty vyjezdu diry.

Posuv a otacky Ize upravit v pilotni hloubce a v hloubce diry. Do kazdé pozice Ize pridat i
zastaveni stroje.
Pokud je vaSe pracovisté schopné pouzivat Uzivatelské vrtaci cykly, zobrazi se pod ostatnimi
volbami rozbalovaci menu s dal8imi volbami. DalSi informace o uzivatelskych vrtacich cyklech
viz pfiru¢ka Instalace.

DalSi cykly Najezdu/Vyjezdu mohou byt k dispozici s uzivatelskymi postprocesory.

Schéma Vrtani/bezpec€nostnich vzdalenosti dér

1. Automaticka
bezpecnostni vzdalenost

d 0 0 9 2. Horni plocha obrabéné
/ ‘ —=17m 0 soucasti Z
/ Q 3. Prumér navrtani
/ 4. Bezpeclnostni rovina
/ —= 17 @ najezdu
_ L} 5. Bezpecnostnirovina
01 e o vyjezdu

6. Hloubka diry Z do Spicky
7. Hloubka diry Z na plném

priiméru
Hodnoty bezpecnostni vzdalenosti Najezdu a Vyjezdu bude nutné zadat pouze v pfipadé, pokud
je funkce Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost vypnuta, v takovém pfipadé tyto hodnoty stanovuiji
pozice, které muze nastroj pouzit pfi najizdéni nebo vyjizdéni od soucasti. Zbyvajici ¢tyfi hodnoty
popsané dole jsou vSechny interaktivni, automaticky dopocitavaji nezname hodnoty.

@ [ | Poudit Auto Bezpednostni Vzdalenost

Hloubka diry Z do Spicky
Urcuje absolutni hloubku Z Spi¢ky nastroje a je to Cislo, které bude pouzito ve vygenerovaném
vysledném kodu.

Horni plocha obrabéné soucasti Z
Stanovuje absolutni soufadnici Z povrchu soucasti. To se pouzivat pro vypocet hloubky Z podle
priméru navrtani.
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Primér navrtani
Stanovuje pramér diry v Z vrchni plochy. Ovlada hloubku diry vepsanim pozadovaného priiméru
navrtani, které ma byt nastrojem dosazen. Pouziva se napfiklad pfi srazeni hran.

Hloubka diry Z na plném priméru
Stanovuje absolutni hloubku Z na plném primeéru nastroje.

Diry - parametry obrabéni

Prodleva

Hodnota v tomto textovém poli umoziuje uzivateli stanovit ¢as, po ktery nastroj se zapnutym
vietenem zlistane na dné diry. Hodnotu Ize méfit bud v sekundach (pole s oznaéenim sec) nebo
v otaCkach za sekundu (pole oznacené otacky). Protoze jsou obé pole interaktivni, staci zadat
hodnotu do jednoho a systém druhou dopocita.

Tla€itko Materidl

Kliknuti na toto tlacitko otevfe dialog Materialy, ktery umoznuje systému vypocitat doporu¢ené
otacky pro vybrany material. Vice informaci naleznete v sekci Materialova Databaze v této
kapitole.

Otacky: ot/min

Zde zadana hodnota je poCet otacek vietena za jednu minutu. Mzete ru¢né zadat otacky nebo
kliknout na tlacitko pro automatické vypocteni hodnoty podle materialové databaze. Vice
informaci najdete v sekci Materialova databaze v této kapitole.

Posuv: Vnoreni

Zde zadana hodnota je v palcich (mm) na otac¢ku. Mlizete ru¢né zadat velikost posuvu nebo
kliknout na tlacitko pro automatickeé vypocteni hodnoty podle materialové databaze. Vice
informaci najdete v sekci Materialova databaze v této kapitole.

Chladici kapalina

Zatrhavaci ramecek vyjadiuje, zda je chladici kapalina zapnuta pro dany proces. Chladici
kapalina je standardni volba pro chlazeni. Dalsi volby chlazeni jsou dostupné se Zakazkovym
postprocesorem.

UpFednostiiovat pevné cykly
Zatrhavaci ramecek, ktery zajisti generovani vrtacich pohybu jako pevnych cykll, pokud je
programovany soustruh schopen prace s pevnymi cykly.

Proces Zavitovani

sz%%c procesy slouzi k vytvareni zavitli na vnéjSim a vnitfnim priiméru. Jakmile je ikona
Zavitovani zkombinovana s ikonou nastroje, zobrazi se dole zobrazeny dialog procesu. Dalsi
informace o obrabéni zavitu viz Zavit.
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Proces #1 Zavitovani

Zavitovani | Dtodit I

Komentaf

Definice
0 2 Parametrd
" Vice stoupani 1 @ 1
Ozn & 8
varu
S0 Posunuti © Kenstantni stoupzni Nabh -—-—: Vb
8
o TFI {palce) :I [i] P \E
Stoupdni (mm) 3.175 1] —'l
Oz © v primr (O Proméniivé stoupéni 1 0.1
Zatatek zavitu fmmjot.)  3.175
Oz+ () vritfni Pramér o
() PFedni Plocha Konec zavitu (mmjot, ) 3.175 :I Posice r
(O Zadni Ploc & Stoupéri (mmfct. ) 0 O stied zavitu i
(O Eelo nastroje
Styl e UN ~ | [ stfidani fezného zatieni a
Nominalni Xd 1 Hloubka fezu
Ukos (Kuzel) ] Prvni 0.0 ¥ Broskednifier 0002y
# Chodil 1 (O Jeden Dokonéovad Priichod  Dedateény Priched 0
#
(O Konstantni fez
Hiavni Xd 1 O Konstantni Nab&h
=l 0.51 Zakladnasoudast  1: Vieteno 1 ~
Vedlejsi Xd
Vi Prof. Zdv 0,245
Nastroje m’ Materidl 8 Upfednostiiovat pevné cykly o
Otatky: otfmin 1000 B Chladici kapaiina
Zaber '_. Chl.Kapalina
O vyvaiens [0 Priichozi vieteno
yvazens
© Uhel 2.5
B stiidat

Volby obrabéni zavitt

Z parametra / Z tvaru
Z parametr(l vam umoznuje definovat hodnoty ukosu a Xd (nominalni, hlavni a vedlej3i) a Ize zde
zvolit i volbu pouziti pevnych cykll, pokud je vas soustruznicky stroj podporuje.

hPropdb=

5.

Volby obrabéni zavitl

Definice Zavitu

Hloubka fezu zavitu

Schéma Bezpecénostnich
vzdalenosti zavitu

Obrabéci parametry zavitu

Z tvaru je hlavné uzite¢né pro kostni Srouby, kdy chcete obrobit zavit po obecném tvaru, ktery
muze zahrnovat nékolik spojenych usecek, oblouku a kfivek. Xr Posunuti se posunuje

nahoru/dol ve sméru Xd: pro vnéjsi primér a zaporna hodnota posunuje dovnitf a pro vnitfni
primér kladna hodnota posunuje ven.

Smeér fezu

Provedena volba urCuje smér pohybu nastroje pfi vytvareni zavitu. Pokud je zvoleno Z-, nastroj
se bude pohybovat smérem k vietenu. Pokud je zvoleno Z+, nastroj se bude pohybovat smérem
od vietena. Vzdalenosti Nabéhu a Vybéhu a vlastni zaCatek a konec zavitu méni pozice ve
schéma bezpecnostnich vzdalenosti/zavitu podle ostatnich voleb fezu.

Zpusob Najezdu

S obé&ma volbami v zavitovacim procesu je najezd ve sméru osy X. Tyto volby umoznuji uzivateli
stanovit, zda se zavit nachazi na vnéjsim nebo vnitinim priméru soucasti. Schéma
bezpecnostnich vzdalenosti/zavit se zméni v souladu se zde provedenou volbou.
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Definice Zavitu

Styl
Volby Styl jsou obsazeny v rozbalovacim menu a umoznuji uzivateli zadat, jaky typ zavitu bude
obrabén. Zde provedena volba stanovuje pfislusny zavit pro vypocet v fidicim systému.

Nominalni Xd
Hodnota, zadana v tomto textovém poli, je umisténi zavitu na priiméru, jak je pfedepsano na
vykresu.

TPI (palce)
V tomto poli zadana hodnota urcuje pocet zavitd na palec.

Stoupani (mm):
TPl a Stoupani jsou propojena pole. Zadani bud TPI nebo Stoupani vypocte hodnotu pro druhé
pole. Napfiklad, zadani hodnoty TPI 1.0 vypocte velikost Stoupani 25.4 (a naopak.)

Ukos
Ukos je velikost "sklonu", ne thel. Sklon je pomér mezi vertikalni/horizontalni vzdalenosti.
Odpovidaijici uhel je:

uhel = tangens (vertikalni/horizontalni) nebo tan (sklon)

Specifikace NPT definuje ukos jako 1/16, nebo 1” vertikalni jednotku na 16” horizontalnich, s
horizontalni vzdalenosti méfenou na praméru. Tato veli€ina vyzaduje sklon na poloméru nebo ve
formatu 1/32. Mzete napsat 1/32 nebo muzete napsat.93125, desetinny ekvivalent. Pokud je
vas ukos definovan jako radialni uhel, pak ukos = arctan (uhel).

# chodu
Zde zadana hodnota je poCet chodu v zavitu. VétSina standardnich zavitl ma jeden chod. Pokud
je zde zadana hodnota vétsi, proces vytvofi vicechody zavit.

Hlavni Xd
Jako hodnota v tomto textovém poli je automaticky nacten Jmenovity Xd, ale Ize ji pfepsat.
Obrabéni za¢ne na tomto prGméru pro vné;si zavit.

Vedlejsi Xd
Hodnota v tomto textovém poli je jako vychozi vypoctena hodnota podle Jmenovitého Xd a
pozadovaného stoupani. Obrabéni za¢ne na tomto priméru pro vnitfni zavit.

VySka profilu zavitu

Tato hodnota je vypoctena tak, ze se vezme rozdil mezi Hlavnim a VedlejSim pramérem a podéli
se dvéma. Predstavuje vySku zavitu jako velikost na poloméru.

Zaber

Tato sekce umoznuje uzivateli ovladat, jak bude zavitovaci desticka obrabét. Volba Vyvazené
bude obrabét obéma stranami destiCky stejné. Pro typy zavitd UN Vyvazené nebo 0° Zabér
vykonava viechny fezy ve stejné soufadnici Z. Volba Uhel Zavitu umozZiuje uzivateli zadat Ghel
Zabéru. Zadana hodnota je méfena ve stupnich a ur€uje jednostranny uhel Zabéru pro profil
zavitu. Hodnota Uhlu 29.5° je vychozi pro véechny typy zavit(. Kazdy fez zacina v jiné soufadnici
Z, a vzdy obrabi jednou stranou. Volba Stidat je dostupnd, pokud je zvolen Uhel Zavitu jako Zabér.
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Je-li “zapnuta,” bude se kazdy fez, vykonany pod zadanym uhlem, stfidat (napf. 29,5°, -29,5°,
29,5°). V dany okamzik je pouzita pro fez pouze jedna hrana, ale stfida se pro maximalni
zivotnost destiCky. To je také znamé jako stfidavé obrabéni "pfedni & zadni hranou”.

Hloubka fezu zavitu

V tomto poli provedena volba umoznuje uzivateli stanovit hloubku fezu pro vSechny prachody
zavitovaci operace. Funkce Jeden dokoncovaci prichod stanovuje, Ze nastroj provede na kazdy
zavit jeden prichod. Jeho hlavni pouziti je pro odstranéni otfept nebo malych zbytkl materialu
na stavajicim zavitu. Vybér Jeden Dokoncovaci priichod vystinuje dialog Posledniho fezu, protoze
prichod bude pouze jeden. Volba Konstantni fez umoznuje uzivateli stanovit Hloubku fezu, kterou
zavitovaci nastroj pri kazdém prachodu pouzije. Hodnota je méfena na poloméru a je zadavana
do pole oznaCeného Prvni. Oblast Konstantni Nabéh umoznuje uzivateli zadat hloubku fezu
prvniho prichodu. Hodnota je také méfrena na poloméru a je zadavana do pole ozna¢eného
Prvni. Mnozstvi odebiraného materialu (nabéh) pro danou hloubku fezu bude vypodteno a kazdy
nasledujici prichod bude mit hloubku fezu niz8i a tlak na nastroj zistane konstantni.

Volba Posledni fez slouzi k tomu, aby zadny fez neodebiral méné nez stanovené mnozstvi
materialu pfi poslednim prichodu. Zadana hodnota je méfena jako vzdalenost na poloméru a
stanovuje minimalni fez pro zmenseni konstantniho nabéhu. Volba Dodate¢ny prachod muze byt
pouzita ve spojeni s jakoukoliv volbou hloubky fezu. Vytvori dodate¢né priichody v zadaném
poctu po dokonceni vSech zavitovacich fez(.

Schéma Bezpecénostnich vzdalenosti zavitu

‘-
—
—

. Automaticka bezpecnostni

0 E—A B0 vzdalenost
Wibgh 0 - —— M bk 2. Konec zavitu
0 0 3. Zacatek zavitu
= i 4. Vybshz
025 (4] 025 (5 ] 5. Nabéh Z
o 0 e 0 ® = 6. Bezpecnostni vzdalenost najezdu
4i>z 7. Bezpecnostni vzdalenost vyjezdu

[7] Pougit duto Bezpeénostni Wedalenost

Pokud je poli¢ko Pouzit automatickou Bezp. Vzdalenost zaSkrtnuto, neni tfeba zadavat bezpecnostni
vzdalenost najezdu a vyjezdu. Pokud je Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost vypnuta, je nutné
zadat bezpecnostni vzdalenost najezdu a vyjezdu a urcit tak, kam nastroj najede pfi najizdéni a
vyjizdéni od soucasti.

Velikost Nabéhu je pouzita, pokud zavitovaci nastroj musi zacit v urcité vzdalenosti od vlastniho
zacCatku zavitu, aby akceleroval na spravnou velikost posuvu. Vzdalenost Z Nabéhu umoziuje
uzivateli zadat vzdalenost ve sméru osy Z pro zahajeni zavitovaciho prachodu. Vzdalenost X
Nabeéhu Ize pouzit ve spojeni se vzdalenosti Z Nabéhu pro zahajeni zavitu pod uhlem. Velikost
Vybéhu vam umoznuje zadat vzdalenost a Uhlu pro zavitovaci nastroj pro vyjeti ze zavitu a
funguje stejné jako hodnota Nabéhu.

Popisky a hodnoty Nabéhu a Vybéhu méni své umisténi ve schématu v zavislosti na tom, zda
nastroj obrabi k vietenu nebo od néj, coz stanovuje volba sméru obrabéni (Z+ nebo Z-).
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Koncova a pocatecni pozice zavitu stanovuiji, kde ve sméru osy Z zavit za¢ne a skonci. VSechny
hodnoty Nabéhu nebo Vybéhu budou pfipojeny k viastni délce zavitu.

Obrabéci parametry zavitu

Chladici kapalina
Tento zatrhavaci ramecek stanovuje, zda je chlazeni zapnuto. Chladici kapalina je standardni
volba pro chlazeni. Dalsi volby chlazeni jsou dostupné se Zakazkovym postprocesorem.

Upfednostiiovat pevné cykly
Zatrhavaci ramecek, ktery zajisti generovani zavitovacich cyklt jako pevnych cykld, pokud je
programovany soustruh schopen prace s pevnymi cykly.

Nastroj

. _Méswoe []]signalizuje, Ze nastroj k sob& nema pfipojena zadna data.
. _MNastoe M | signalizuje, Ze nastroj k sobé ma pripojena data.

Kliknuti na toto tlacitko otevie Tabulku posuvil a otacek pro nastroj v aktualni soucasti. Tento
dialog vam umoznuje zobrazit, pfidat nebo smazat zaznamy pro tuto instanci nastroje. Je-li
zaznam oznacen, kliknuti na Vypocet Otaéek zkopiruje hodnotu otacek zaznamu do dialogu
procesu a kliknuti na Vypo€et Posuvu zkopiruje hodnotu posuvu zaznamu do dialogu procesu.
Kompletni popis Tabulky posuvi a ota€ek viz pfirucka Zakladni manual.

Material
Kliknuti na toto tlacitko otevie dialog Materialy, kde muzete vybirat a upravovat materialy.
Kompletni popis materialové databaze najdete v priru¢ce Zakladni manual.

Ot

/min:

Zde zadana hodnota je pocet otacek vietena za jednu minutu. MGzete ruéné zadat velikost
ot/min nebo kliknout na tlacitko pro automatické vypocteni otacek podle materialové databaze.

Stfidani fezného zatizeni

Cinnost zaskrtavaciho policka Variace fezného zatizeni zavisi na vasem NC Fizeni a postprocesoru,
ale obvykle zahrnuje pravidelné oscilace bud fezného posuvu nebo rychlosti vietena, aby se
potladilo chvéni zplisobené rezonanci a zlepSit lAmani tfisek.

» Vyrobci CNC, ktefi nabizeji moznosti pro zménu rychlosti vietena, zahrnuji Haas a Soraluce
("Spindle Speed Variation' nebo 'SSV'), Okuma (‘Harmonic Spindle Speed Control' nebo
'HSSC', a zavitovani s proménnou rychlosti vietena='Variable Spindle Speed Threading'
nebo 'VSST') a DMGMori (‘Alternating Speed').

» Vyrobci CNC, ktefi nabizeji moznosti oscilace osy posuvu, zahrnuji Star (vysokofrekvencni
soustruzeni='"High Frequency Turning' nebo 'HFT"), Citizen a Miyano (nizkofrekvencni
vibrace='Low Frequency Vibration' nebo 'LFV') a Tsugami (oscila¢ni fezani='Oscillation
Cutting").
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Zavit

Tato sekce je zamyslena jako pomoc pfi vypoCtu spravnych parametrd pro obrabéni rovnych a
standardnich NPT trubkovych zavitl s vyuzitim funkci systému. Nejdfive budou predstaveny
obecné obrysy zplsobu fezani zavitli pomoci systému. Uzivatel musi definovat tfi véci, aby byl

zavit obroben spravné s vyuzitim systému: Jaky ma byt obroben zavit, jak ma byt obroben a kde
ma byt obroben.

Rozmeéry zavitu - definice typu zavitu, ktery chceme
obrabét

Styl
Toto rozbalovaci menu slouzi k volbé typu zavitu, jako je UNF, NPT, atd.

Nominalni Xd
Jedna se o jmenovity (nominalni) primér zavitu.

TPI (palce)
Je to pocet zavitl na palec, (a na milimetr pro metrické soucasti).

Ukos (kuzel)

Jedna se o desetinny sklon kuzelu zavitu, méreny radialné. Pro rovné (pfimé) zavity by tato
hodnota méla byt nula. Pro standardni trubkové zavity NPT by tato hodnota méla byt 1/32 nebo
0.03125 (sklon zavitli NPT je 1/16 palce na palec praméru, coz je 1/32 palce na palec na
poloméru). Pokud vytvarite kuzelovy zavit s Nabéhem, nemeély by byt pouzity pevné cykly. Je to
proto, ze vétSina stroju neni schopna takovou situaci resit.

# chodu
Jedna se o pocet chodu zavitu. Pro vicechodé zavity zde zadejte poc€et chodu. Jinak by méla byt
zadana hodnota jedna.

Hlavni Xd & Vedlejsi Xd

Tyto hodnoty budou ve vychozim nastaveni teoreticky hlavni a vedlejsi primér pro perfektné
ostry zavit. VypocCtena hodnota je hlavné pro informaci; Ize ji zménit podle potfeby tak, aby
odpovidala pozadované tfidé zavitl. Pro zavity na vnéjSim primeéru je tato hodnota velmi
dllezita, protoze to bude priimér, na kterém bude nastroj obrabét pfi dokoncovacim prachodu.
Pro zavity na vnitfnim primeéru je to zcela opacné. Hlavni pramér je rozhodujici, protoze to bude
prumér, na kterém nastroj vykona dokoncovaci prichod na vnitfnim zavitu.

Vyska profilu zavitu (VySka Xr zavitu)
Tato hodnota je skute¢na vySka zavitu méfena na poloméru. Tato hodnota je vypoctena jako
rozdil na poloméru mezi hlavnim Xd a vedlejSim Xd a Ize ji zménit dle potfeby.
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Informace o obrabéni - definovani zplsobu, jak bude
Zzavit obrabén

Rezy (Z-, Z+)

Slouzi pro stanoveni sméru zavitovaciho fezu; Z- bude obrabét smérem k vietenu a Z+ bude

obrabét od vietena. Volba Z- je vychozi, protoze vétSina zavitl byva obrabéna smérem k
vietenu; pouze ve vyjimecnych pfipadech byva pouzita volba Z+.

Vné;jsi pramér, Vnitini pramér (Zpisobu Najezdu)

Toto nastaveni rozhoduje, zda uzivatel obrabi vnéjSi nebo vnitini zavit; typ zavitu ovlivni
najizdéci pohyby zavitovaciho fezného cyklu. Je také dobré tuto volbu povazovat za volbu typu
zavitu.

Zabér - Vyvazené
S touto volbou zabira zavitovaci nastroj v kazdém prichodu pfimo a obé hrany nastroje obrabi
stejné.

Vyvazeny zabér je Casto pouzit pfi obrabéni odolnych nerezovych oceli, které se
snadno kali, protoZze rovhomérné odebirani materialu brani povrchovemu zakaleni

@ béhem obrabéciho cyklu. Tento postup obvykle nefunguje dobfe pro mekei
materialy, které maji tendenci ulpivat na desti¢ce; u takovych materiall je obvykle
nejlepsi pouzit pro volbu Zabér Uhel zavitu.

Zabér - Uhel (Uhel zavitu)

Tato volba zpUsobi, Ze polohovaci pohyb nastroje na za¢atku kazdého prichodu bude veden
pod zadanym uhlem, coz bude mit za nasledek, ze vétsinu obrabéni vykona pfedni hrana
nastroje. Obvykle se Uhel zabéru zadava trochu strmé&;jsi, nez je uhel zavitu, takze zadni hrana
nastroje "lehce" obrabi také, a tak zavit zacisti.

Tato volba je €asto pouzivana pro zlepSeni odvadéni tfisek z mékkych nebo
lepivych materiall, které maiji pfi opracovani sklony k trhani vlivem ulpivani
materialu na nastroiji.

Stfidat
Tato volba je dostupna jen tehdy, pokud je jako volba Zabéru pouzit Uhel zavitu. Zabér bude
stfidavy, takze nastroj bude nejdfive obrabét predni hranou, pak chvili zadni hranou a pak
opét predni stranou, atd. Tak je dosazeno rovhomérného opotfebeni nastroje, coz vede k
maximalni zivotnosti nastroje.

Hloubka fezu

Hodnoty a volby v této sekci dialogu Zavitovani slouzi k nastaveni poctu fezl a také hloubky fezu
a dodatec¢nych priichoda.
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prvni Xr

Tato hodnota je velikost tfisky, ktera ma byt odebrana pfi prvnim hrubovacim prichodu. Tato
hodnota takeé fidi cely hrubovaci cyklus, jak je popsano dole pro volby Konstantni Rez a
Konstantni Nabéh.

Jeden dokonéovaci prichod
Tato volba stanovuje, Ze nastroj vykona pouze jeden fez v kon€ené hloubce zavitu. To byva
obvykle pouzito pro projeti zavitu jako soucast odjehlovaciho procesu.

Konstantni fez

Volba Konstantni fez zpusobi, ze hrubovaci cyklus postupuje po krocich velkych jako je zadané
prvni Xr po v8ech nasledujicich fezech, dokud nastroj nedosahne velikost Posledniho fezu. Vé&tsi
prvni 1st Xr bude mit za nasledek méné prichodd a naopak mensi prvni Xr bude mit za nasledek
vice prlchodu.

Konstantni nabéh

Volba konstantni nabéh je nejcastéji pouzivany typ hrubovaciho cyklu zavitovani. Tento cyklus
odebira konstantni mnozstvi materialu pfi kazdém prachodu, coz vede k mensi hloubce fezu pfi
kazdém nasledujicim prachodu, dokud nastroj nenarazi na mnozstvi definované Poslednim
fezem. Odebirany objem materialu pro kazdy prichod je vypocitavan na zakladé hloubky fezu
definované v poli prvni Xr. Lze to také povazovat za konstantni velikost tlaku na nastroj.

Posledni fez

Pokud je tato volba aktivovana, pak zabrani hrubovacimu cyklu aby vykonal néjaky prichod s
mensi nez zadanou hodnotou. Navic hrubovaci cyklus vzdy na posledni priichod zanecha
presné toto mnozstvi materialu.

Dodatecny prichod
Tato hodnota stanovuje, zda ma byt v konecné hloubce proveden jeden nebo vice dodate¢nych

prichodu.

Pozice zavitu - definice, kde ma byt zavit vyroben

Pocatec¢ni Z pozice zavitu
Tato hodnota fika, v jaké souradnici Z zacina vlastni zavit. VSimnéte si, Zze to neni Z soufadnice
zacatku zavitovaciho cyklu.

Koncova Z pozice zavitu
Tato hodnota fika, v jaké souradnici Z konci vlastni zavit.

Nébéh / Vybér. Rozbéhova vzdalenost se obvykle vyuziva, aby se vieteno roztocilo pred
zahajenim zavitovani.
Z Nabéh
Urcuje prirGstkove rozbéhovou vzdalenost v Z. Napfiklad, pokud zavitovaci cyklus ma zacit
300/1000” pfed skutecnym zacatkem zavitu, prosté zadejte 0. 3 jako Z Nabéh.

SloZka Xr nabéhu
Urcuje pfirastkovou rozbéhovou vzdalenost v X, je-li to nutné. Hodnota je obvykle nulova a
témér nikdy neni vétsi nez hodnota Z Nabéh.
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Vybéh Z
Tato hodnota prodlouzi zavit o zadanou velikost. Pokud musi zavitovaci nastroj vyjet ze
zavitu pod uhlem, zadejte hodnotu Vybéhu Z i Slozky Xr vybéhu. Obvykle se zadava 0.

SloZka Xr vybéhu
Pokud je pouzit spolu s Vybéhem Z, pak zplisobi, Ze nastroj vyjede ze zavitu pod uhlem.

Priklad. Chcete-li definovat vyjezd ze zavitu o velikost 100/1000” pod 45 stupni, zadejte 0,707
jako Slozka Xr vybéhu a 0, 707 jako Vybéh Z. To zplsobi, Ze k zavitovacimu cyklu bude dopinén
vyjizdéci pohyb do vzdalenosti 0,1 pod 45 stupni.

Pokud je hodnota Slozka Xr vybéhu je mensi nez Vybéh Z, probéhne odjeti pod
mensim Uhlem nez 45 stupnu. Pokud je hodnota Slozka Xr vybéhu je vétsi nez Vybéh
Z, probéhne odjeti pod vétSim uhlem nez 45 stupna.

Obrabéni standardnich NPT trubkovych zavitl

Hlavni problém, ktery vétSina uzivatell fesi, kdyz se pokousi obrabét trubkové zavity, je
stanoveni spravného hlavniho a vedlejSiho priméru, coz je nezbytné pro naprogramovani drahy
nastroje. Nanestésti, ve strojnickych tabulkach nebyvaiji tyto rozméry uvedeny. Obsahuiji
rozte¢ny prameér, hlavni a vedlejsi primér je nutné podle toho dopocitat. To mlize byt oSidné,
protoze v§echny priiméry jsou pod Uhlem; proto se tyto hodnoty méni v zavislosti na horizontalni
soufadnici Z.

Dale jsou uvedeny instrukce krok za krokem programovani jak 2.5"-8 NPT vnégjSiho, tak vnitfniho
2.5"-8 NPT zavitu pro ilustraci vlastniho procesu stanoveni hlavnich a vedlejSich priiméru.

Nejdfive musi byt stanovena prvotni horizontalni soufadnice, ktera bude pfedstavovat vychozi
bod. Protoze Strojnické tabulky obsahuiji rozte¢ny primér jako zacatek zavitu, byva nej¢astéji
pouzivana horizontalni (vodorovna) hodnota Z0 (Celo soucasti). Systém take prebira tuto
hodnotu pro hlavni a vedlejSi priméry a na zakladé tohoto predpokladu spocita hlavni a vedlejsi
primér na za¢atku a konci drahy nastroje. Vyhodou je, Ze je nutné spocitat pouze jednu
hodnotu; pro vnéjsi zavity je nutny pouze vedlejSi primér na ¢ele soucasti, a pro vnitfni zavity
potfebny pouze hlavni primér na Cele soucasti.

2.5" - 8 NPT vnéjsi trubkovy zavit

1. Najdéte rozte¢ny primér na zacatku vnéjSiho zavitu (E0) ve strojnickych tabulkach:
Americké trubkové zavity: Tabulka 3 (Zakladni rozméry, Americky narodni standard
kuzelovych trubkovych zavitd). Pro vnéjSi zavit 2.5" - 8 NPT je tato hodnota 2.71953

2. Vyhledejte ve strojnickych tabulkach nominalni komolou vySku trubkového zavitu (h):
Americké trubkové zavity: Tabulka 1 (Limity vySky zavitu, Americky narodni standard
kuzelovych trubkovych zavitl). Dana hodnota udava max/min rozméry; se¢téte minimalni a
maximalni vy$ku a podélte dvéma, ¢imz ziskate nominalni vysSku zavitu. Pro vnéjsi zavit 2.5"
- 8 NPT by to mélo byt (.1000+.09275)/2 nebo 0.096375
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3. Stanovte vedlejsi primér na zacatku zavitu. Tuto hodnotu spocitate tak, Ze prosté odectete
nominalni vySku zavitu od rozte¢ného praméru (EO). Pro vnéjsi zavit 2.5" - 8 NPT by to mélo
byt 2.71953 - 0.096375 nebo 2.623155

2.5" - 8 NPT vnitfni trubkovy zavit

1. Najdéte rozteCny prumér na zacatku vnéjSiho zavitu (E1) ve strojnickych tabulkach:
Americké trubkové zavity: Tabulka 3 (Zakladni rozméry, Americky narodni standard
kuzelovych trubkovych zavitd). Pro vnitfni zavit 2.5" - 8 NPT je tato hodnota 2.76216

2. Vyhledejte nominalni komolou vySku trubkového zavitu. Tato hodnota se neméni pro vnéjsi a
vnitfni zavity a je stejna jako vnéjsi zavit 2.5" - 8 NPT nahofte (0.096375)

3. Stanovte hlavni primér na zac¢atku zavitu. Tuto hodnotu spocitate tak, Zze prosté prictete
nominalni vySku zavitu k rozte€nému praméru (E1). Pro vnitfni zavit 2.5" - 8 NPT by to bylo
2.76216 + 0.096375, nebo 2.858535

Americky narodni standard (norma) - tabulka
kuzelovych trubkovych zavita (NPT)

Tato stru¢na tabulka obsahuje velikosti rozmért Standardnich NPT trubkovych zavitl. Pro vnéjsi
zavit zadejte vedlejsi prumér podle udaje z tabulky a pro vnitfni zavit zadejte hlavni primér opét
z tabulky.

Rozmér trubky Vnéjsi zavity Vnitfni zavit

Nominalni rozmér Zavitu - . . .
trubky na palec | Vedlejsi Hlavni Vedlejsi Hlavni

(TPI)

116” 27 0.2439 0.2985 0.2539 0.3085
1/8” 27 0.3362 0.3908 0.3463 0.4009
1/4” 18 0.4360 0.5188 0.4502 0.5330
3/8” 18 0.5706 0.6534 0.5856 0.6684
1/2” 14 0.7045 0.8124 0.7245 0.8324
3/4” 14 0.9138 1.0216 0.9349 1.0428
1" 111/2 1.1475 1.2797 1.1725 1.3047
11/4” 111/2 1.4910 1.6232 1.5173 1.6495
11/2” 111/2 1.7300 1.8622 1.7563 1.8884
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2" 111/2 2.2029 2.3351 2.2302 2.3624
21727 8 2.6232 2.8159 2.6658 2.8585
3" 8 3.2442 3.4370 3.2921 3.4849
31/2” 8 3.7411 3.9339 3.7924 3.9852
4" 8 4.2380 4.4308 4.2908 4.4835
5" 8 5.2944 5.4871 5.3529 5.5457
6" 8 6.3497 6.5425 6.4096 6.6023
8" 8 8.3372 8.5300 8.4037 8.5964
10" 8 10.4489 10.6417 10.5246 10.7173
12" 8 12.4364 12.7286 12.6208 12.7142
14" OD 8 13.6786 13.8714 13.7763 13.9690
16" OD 8 15.6661 15.8589 15.7794 15.9721
18" OD 8 17.6536 17.8464 17.7786 17.9714
20" OD 8 19.6411 19.8339 19.7739 19.9667
24" OD 8 23.6161 23.8089 23.7646 23.9573

Okruzovani zavitu

Okruzovani zavitu je obrabéci proces, kde jsou fezné nastroje upevnény uvnitf obrabéciho
prstence nebo drzaku a ne na vnéjsku frézovaciho nastroje.
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Pozice Parametry
Majezd Podet bl
Pozuy na brit

K.onztantni pozuy “/min

[hlow offset ]
Offzet zav./palec

@ Zadatek thlovéhaoffsett [0 | Otéky 1000 ot /i

() Konec Ghlového offsstu 90 Chl Kapalina

[+] Chl Kapalina

Komenta

Nékresy hloubek
Bezpecnostni polomér / primér najezdu
Nastroj najede rychloposuvem do tohoto priméru / polomeéru pfed zahajenim zavitovacich
fez(. Nastroj se také vrati do této vzdalenost pred kazdym novym obrabécim prichodem.

Bezpecnostni polomér / primér vyjezdu
Nastroj najede rychloposuvem do této vzdalenosti po dokon¢enim zavitovaciho procesu. V
této souradnici X bude nastroj také prejizdét k dalsi operaci.

Do soufadnice X a do soufadnice Z
X zde predstavuje Xr slozku nabéhu. Miize se pouzit nékolika zptisoby. Pokud odpovida
hodnoté "Do Z", bude nabéh probihat pod thlem 45 stupnt od sklonu kuzelu. Nulova
hodnota bude rovny Nabéh s navazujicim kuzelem.

Z predstavuje pfirastkovou (inkrementalni) vzdalenost do polohy vpravo od vlastniho zacatku
zavitu. Hodnota @ zaCne s nastrojem presné na zac¢atku zavitu. VSimnéte si prosim, ze

hodnota osy Z se neméfi na podél priibéhu kuzelu, a Ze jsou platné pouze kladné hodnoty.
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Ze souradnice X a ze souradnice Z
X zde predstavuje Xr slozku vybéhu. Maze se pouzit nékolika zplsoby. Pokud odpovida
hodnoté "Do Z", bude nabéh probihat pod thlem 45 stupnd od sklonu kuzelu. Nulova
hodnota bude rovny Vybéh s navazujicim kuzelem.

Z predstavuje pfirastkovou (inkrementalni) vzdalenost prejezdu nastroje vlevo od
skutecného konce zavitu. Hodnota @ skoncCi s nastrojem pfesné na konci zavitu. VSimnéte si
prosim, Ze hodnota osy Z se neméfi na podél pribéhu kuzelu, a Ze jsou platné pouze kladné
hodnoty.

Zacatek Xa Z
Tyto hodnoty pfedstavuji absolutni polohy X a Z na zaCatku zavitu.

Konec Xa Z
Tyto hodnoty pfedstavuji absolutni polohy X a Z na konci zavitu.

Pozice
Najezd
Jedna se o souradnici Z najezdu. Nastroj pro okruzovani zavitd najede rychloposuvem do
této polohy v Z pred najetim rychloposuvem do vychozi polohy drahy nastroje.
Vyjezd
Jedna se o souradnici Z vyjezdu. Nastroj pro Okruzovani zavitl najede rychloposuvem do
tohoto mista v Z po dokonc&eni zavitovaciho procesu.

Uhlovy offset
Offset
Toto zatrhavaci pole aktivuje hodnoty Zaatku a Konce uhlového offsetu. To vam umozni
nastavit rotaCni osu pro soucast, ktera potrebuje mit zaCatek nebo konec zavitu orientovan
pod urcitym uhlem. Bude to generovano v G-kédu, ale nezobrazi se to v grafické simulaci.

Zacatek uhloveého offsetu
Uhel otoc€eni, pod kterym ma proces zacit.

Konec uhlového offsetu
Uhel oto€eni, pod kterym ma proces skoncit.

Parametry

Pocet brit(
Pocet britd (zubl) nastroje pro okruzovani zavita.

Posuv na bfit
Umoziuje vypocet posuvu oto¢né osy na bfit. Aktivace Konstantniho posuvu tuto hodnotu
prepise.

Konstantni posuv
Tato volba prepiSe Posuv na bfit zadanym posuvem ve stupnich za minutu.

Stoupani
Stoupani predstavuje vzdalenost z jednoho zavitu k dalSimu, méfenou v milimetrech. TPl je
pocet zavitl na palec.

Otacky
Zde se nastavuji otacky vietene. Otacky vietene se budou fidit posuvem oto¢né osy.
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Chladici kapalina
Zapnuti nebo vypnuti chladici kapaliny a rozbalovaci menu s volbami chladici kapaliny.
Standardné je chladici kapalina pouzita.

Zapichovaci cyklus

Byl vytvofen podle pevnych cykll typu Fanuc pro vystup G74 a G75 a umoznuje vam obrabét na
geometrii nezavislé obdélnikové drazky.

Poznamka: Uzivatelské rozhrani, které vidite, mize zobrazovat vice ovladacich prvkud, mené
nebo jiné. Zobrazené polozky zavisi na tom, pro které moduly mate licenci a jsou aktivovany. To
se muze liSit také podle Dokumentu definice stroje (MDD) pfifazeného aktualné zvolenému typu
Stroje v dialogu Tabulka nastaveni.

Obrabét 2. stranu
Urcuje, zda se ma pouzit sekundarni strana nastroje. Napfiklad nastroj X+ pro vnéjsi primér
muze pouzit stranu X- pro obrabéni vnitfniho praméru.

0 0 S 7

o LB |
| . 1. Bezpecnostni
0
% 0 vzdalenost
:Il najezdu

Vnéjsi primeér

I
12

2. Bezpecnostni

% /////% vzdalenost vyjezdu
ff%%%% 0 @ | 3. Zacatek obrabéni

" @ %’ﬁl’ﬁé_ .

Vnitfni pramér m 4. Dno drazky

9 " O
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'O
|

2

i

-

» _
Pfedni plocha %;

1. Bezpecnostni

-1 0 vzdalenost
05 9 najezdu

2. Bezpecnostni
0 ﬁ vzdalenost vyjezdu
o @ | 3. Zacatek obrabéni

Zadni plocha 4. Konec drazky

(pouze multifunkcni
obrabéni (MTM)) 0 ﬂ

Upichovani
Urcuje, zda ma postprocesor povazovat tento proces za upichovaci.

Vfeteno
(Pouze MTM) Vyberte vieteno z rozbalovaciho seznamu.

Poloha X/ Poloha Z
Vyberte jedno ze tfi pfepinacich tlaCitek pro zadani souradnice dané polohy v odpovidajicim
dialogu.

Sitka zapichu
Zadejte Sitku drazky.

CSS (Konstantni fezna rychlost)
Volba CSS aktivuje konstantni feznou rychlost (CSS). CSS zajisti plynulou zménu otacek vietene

v zavislosti na ménicim se praméru na kterém se nastroj nachazi a pouzitém SMPM (milimetry
nebo stopy za minutu).

Max ot/min
Nastaveni Max ot/min slouzi k nastaveni horniho bezpe&nostniho limitu otacek vietene. CSS je
vypnuto, zadana hodnota ot/min bude pouzita jako otacky vietene.

Hodnoty SFPM a Posuvu Ize automaticky vypocitat na zakladé vybraného materialu z
instalované materialové databaze CutDATA. Aby byly tyto hodnoty vypocteny a zadany do
spravnych poli, musi byt kliknuto na tlacitka SMPM a Posuv. Pokud neni zvolen material nebo
materialova databaze CutDATA neni nainstalovana, uzivatel bude muset zadat velikost posuvu
a otacky.
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Pouzit automatickou bezpeénostni vzdalenost
Zvolte toto zaskrtavaci policko, pokud chcete pro bezpecnostni vzdalenosti pouzit vychozi
nastaveni systému.

Upfednostiiovat pevné cykly
Zvolte toto zaskrtavaci poli¢ko pro vygenerovani pevnych cykll ve vystupnim koédu. Zatrzeni
tohoto pole deaktivuje Vyrovnat hloubky a Vyrovnat bocni kroky.

Chladici kapalina
Toto poli¢ko urcuje, zda je chladici kapalina pro proces zapnuta. Chladici kapalina je standardni
volba pro chlazeni. Dalsi volby chlazeni jsou dostupné se Zakazkovym postprocesorem.

Zagit v poloze
Prepnéte pro zacatek bud’ v poloze 1 nebo poloze 3.

Hloubka fezu
Definuje hloubku fezu nebo vzdalenost vyplachu.

Velikost odskoku
Vzdalenost k vyjeti na konci kazdého vyplachu.

Vyrovnat hloubky
P¥i zatrzeni budou hloubka vyplachu pfepoctena tak, aby byl kazdy vyplach proveden ve stejné
hloubce.

Boéni krok
Definuje velikost bo¢niho kroku mezi kazdym vyplachem. Hodnota @ zplisobi upichnuti.

Vyrovnat boéni kroky
Pokud je zatrzeno, je bocni krok prepocten tak, aby mél kazdy bocni krok stejnou velikost.

Velikost odleh&eni
Vzdalenost k pficnému prejezdu na konci posledniho vyplachu pred vyjetim z drazky.

Pridat odlehéeni k prvnimu fezu
Je-li zatrzeno, velikost odleh¢eni bude pouzita po prvni hodnoté. Tuto volbu byste méli zatrhnout
pouze pokud na pfedni sténé drazky neni zadny material.
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Pa Bs RYCHLOSOUSTRUZENI
KONTURY/HRUBOVANI

Proces Rychlosoustruzeni vam umoznuje hrubovat soucast na soustruzich s dvémi nastrojovymi
hlavami sou¢asnym pouzitim dvou nastroji. To miize zkratit Cas cykli a mlze zajistit oporu
dlouhé soucasti ve velké vzdalenosti od skliidla. Oba nastroje zacinaji zabirat zarover a
uzivatel urCuje volitelnou vzdalenost zpozdéni mezi hlavami. V zavislosti na délce fezd muze
druhy fez skoncit dfive nez prvni.

Budte opatrni pfi pouziti Rychlosoustruzeni spolu s Pouze material. Pouziti Pouze material miize
vytvofit prichody, které nemusi byt synchronizovany se zpozdénim druhého nastroje. Za
urcitého stavu polotovaru je mozné, ze druhy priichod v paru hrubovacich nebo konturovacich
prichodll mize zacit dal v souéasti, nez prvni prachod.

Proto pfi Rychlosoustruzeni vzdy zkontrolujte simulaci. Ma-li druhy nastroj tento problém, uvidite
podrezani.

Podminky

» Tento proces je urcen pouze pro operace, kde je kazda hloubka fezu jeden fez.

* Tvar se nesmi zmen3ovat v X (musi se monoténné zvétSovat v X). Jinymi slovy, na tvaru
nesmi byt zadné drazky jakékoliv velikosti.

* Aktualni MDD musi byt typ pro soustruznicky stroj s dvéma nastrojovymi hlavami.

*  Pro protéjsi hlavu musite definovat identicky nastroj.

Postup
T 1] 1

A
1. % 51| Vytvorte novy Hrubovaci proces (nebo dvakrat kliknéte na stavajici hrubovaci
operaci pro jeji nahrazeni).

2. Vyberte ikonu nastroje umisténého v dolni nastrojové hlavé. Musi byt stejného typu a
velikosti jako nastroj v horni hlavé, ale musi sméfrovat opacnym smérem.

VR

3. Pretahnéte tento nastroj na prazdnou ikonu procesu. Uvidite, Zze je nyni k dispozici
proces Synchronizovaného hrubovani. Zvolte ikonu procesu Synchronizovaného hrubovani.

4. Zobrazi se dialog Rychlosoustruzeni.
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Rychlosoustruzeni |

Ridici Proces
Mabéh/Zpoidéni IZI

Ridici proces
Pokud je v seznamu procesu vic nez jeden hrubovaci proces pouzivajici stejny nastroj,
mizete vybrat Ridici proces z rozbalovaciho procesu. Cislo v rozbalovacim seznamu
odpovida Cislu nastroje v procesu.

Nabéh/Zpozdéni
Urcuje, jak daleko bude dolni revolverova hlava zaostavat za horni revolverovou hlavou s
pouzitim aktualnich mérnych jednotek. Vzdalenost zaostavani @ (doporuceno) bude mit
za vysledek zaostavani o 1/2 otacky, protoze dolni revolverova hlava obrabi 180 stupni(i
kolem tyCe za horni revolverovou hlavou.

Kliknéte na Vykonej (nebo Prepis) pro vygenerovani dvou operaci (coz nahradi pfedchozi
Hrubovaci).

1. Ikona horni operace s pouzitim nastroje na horni
revolverové hlavé

2. |kona dolni operace s pouzitim nastroje na dolni
revolverové hlavé
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G Soubor Uprawy Zobrazeni Zmény Télesa Prky Okna Moduly WEDM Makrs Napovéda Pinch_Turning_for_Twin_Turn.unc - GibbsCAM Hiedot Q [ = B X

L L2 b JECE EE -

é Lista CS Hiadiny Odkladisté lista  Lista ket Tvoreni plach Tvorenitéles  |Nastroje | CAM | = Si Post Sprévee  Zakladna
| e Geometrie B smevonz. soucsst

Pinch_Turning_for_Twin_Turn.vnc

Zalozka OtoCit pro Soustruznicka centra

Pro nékteré soustruznické procesy je k dispozici zalozka Oto€it, pokud vas dokument definice
stroje (MDD) podporuje otaceni. Informace o ovladacich prvcich na této zalozce viz Ovladani na
zalozce Otodit .

Ovladani na zalozce Otodit

Zalozka Otocit, pFistupna v nékterych soustruznickych procesech pfi pouziti pokrocilého
dokumentu definice stroje (MDD), umoznuje pfistup k nékterym specialnim obrabécim funkcim.
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Kontura ﬁtﬂatl M&jezdVijezd I

C5 obrabéni | 1: 7X plane -51 |

[]Proménné B

&
f

Uhel dridku Eelem nahoru

Uhel k éelu 8 [ | Potlait podskupinu

Uhel k priméru 47

Reset definid nastroje | | Mavrhnout Podskupinu

CS Obrabéni

Toto rozbalovaci menu vam umoziiuje definovat soufadnicovy systém, ve kterém bude
vytvofena operace. Systém vygeneruje prislusné pohyby otoceni tak, aby byla sou¢ast spravné
umisténa pro obrabéni definované ve vybraném CS Obrabéni. Nastroj vzdy najizdi a obrabi
soucast v kladném sméru osy hloubky ve vybraném soufadnicovém systému.

Proménné B
Je-li v nabidce toto policko, mUzete zadat fadu parametrli ovladajicich variabilni osu B. Neni-li
zaskrtavaci policko v nabidce nebo neni zaskrtnuto, je v oknu nahledu zobrazena relativni
poloha drzaku nastroje, nastroj a polotovar a mizete zadat tfi parametry:
Uhel drzaku
Zadejte Uhel drzaku vaci polotovaru.
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Uhel k &elu
Uhel k priméru
Tyto hodnoty se scitaji (90° minus uhel desticky).

Reset definice nastroje
Obnovi vSechny hodnoty na vychozi hodnoty vypoctené pro aktualni nastro;j.

Navrhnout Podskupinu
Je-li k dispozici, kliknéte pro pfijeti doporuceni systému pro podskupinu.

Parametry dostupné pro Proménné B

Kontura Otnﬁtl Majezd N yjezd I

S obrabéni | 1: Z¥ plane -51 |
Froménné B

ZaloZeno na
) Kolmé k fidid kivee [ ] Minimé&lni dhel a
Ostré rohy [ Maximaini Ghe! 0
®) \Vyhladit normaly . i - L
Otodit pfi posunuti Pfidawné uhly ndb&hufzpodéni ]

Interpretovat vektory jako: | Mastaveni plod

Celem nahoru

() Vodid kfivka Vybrat...

(@ Vyberte vektory | Vybrat...
Pfechod pies [ | Potiadit podskupinu

(®) Pouze predchozi prvek
() ice prvkd

Reset definice nastroje
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ZaloZeno na: Kolmé k fidici kfivce
Ostré rohy
Zvolte Vyhladit normaly pro vytvoreni hladkého pfechodu z jedné normaly (kolmé) na druhou.
Zvolte Otodcit pfi posunuti, aby se nastroj mohl otacek po ostré normale.

Zalozeno na: Vodici kfivka
Kliknéte na tlacitko Vybrat pro vybér kFivky.

ZaloZeno na: Vyberte vektory

Kliknéte na tlacitko Vybrat pro vybér vektoru. Pro Prechod pres:

Zvolte Pouze predchozi prvek pro pouziti vektoru pouze na pfedchozi prvek.

Zvolte Vice prvki pro pouziti stejného vektoru na nékolik prvku.

Minimalni dhel

Maximalni ahel

Chcete-li zadat minimalni a/nebo maximalni uhel, zaskrtnéte policko a zadejte hodnotu.

Pridavné uhly nabéhu/zpozdéni
MUzete zadat nenulovy Uhel jako Uhel nabéhu nebo zpozdéni fezu.

Interpretovat vektory jako
Vyberte z:

Nastaveni plochy

Nastaveni prdméru

Vlozit vektor

Celem nahoru
Zaskrtnéte toto poli¢ko pro obrabéni ¢elem nahoru. Zruste zaskrtnuti pro obrabéni ¢elem dold.

Skupiny procesu

Preddefinované Skupiny procestl

VSechny obrabéci operace se vytvareji z informaci obsazenych v Seznamu procesu. Procesy se
vytvafi dvojim kliknutim na ikonu procesu, vybérem typu procesu a nastroje a pak zadanim
nezbytnych udajd do dialogu Procesu. Skupina procesu je sada ikon Procesu obsazenych v
prave otevieném Seznamu ProcesU v jakémkoliv okamziku. Skupina procesu obsahuje vSechny
nastrojové a obrabéci informace pro vytvoreni urcité skupiny operaci, jako je vytvoreni skupiny,
ktera vrta, hrubuje a konturuje tvar.

Skupina procest muze byt uloZzena do externiho souboru, ktery Ize nacist do dalSich
vytvarenych soucasti. MiZzete vyhledavat a znovu pouzivat béZné pouzivana data obrabéni a
nastroju v dalSich souborech soucasti bez nutnosti znovu vytvaret nastroje a procesy. Napfiklad,
pokud pravidelné vrtate a zavitujete stejné rozméry dér, je skupina Procesu perfektni zpisob
uspory casu.
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Zmeénit proces...
Zmeénit nastroj...

B Oteviit Nastroj...

S Pfesunout Do..
. Najtt...

Ulofit seznam procesd...

| Maéist seznam procesi 3 | Prochazet...
EH  Spravce procesi Mastavit SloZku...
Zobrazit Vykonej/Piepis | Gibbs Processes ¢ | 18id NPT
Malé ikony 33 | S 20id NPT
Velké ikony ual Spindle + Ops 5id NPT

Skupiny Procest mohou byt uloZzeny pfikazem Ulozit seznam procest z nabidky Seznamu procesu
otvirané kliknutim pravym tlacitkem, jakmile seznam Procest obsahuje UpIné ikony Procesl
tvoficich skupinu. Zobrazi se vyzva k zadani nazvu souboru a mista, kam ho chcete ulozit.
Jakmile je soubor Skupiny procesu ulozen, Ize ho znovu nacist do vSech dalSich soubort
soucasti pomoci pfikazu Nacist seznam procest. Mzete také nacist skupiny procest vybérem
adresare, ktery obsahuje soubory Skupiny procesu. Pro vybér adresare zvolte Nastavit Slozku z
nabidky. Po nastaveni adresare se v nabidce zobrazi vSechny skupiny procesu, které se v ném
nachazi.

Jakmile je Skupina procesu nactena do souboru soucasti, vSechny pravé zvyraznéné ikony
Procesu v seznamu Procest budou odstranény a nahrazeny nactenou Skupinou Procesu.

Dojde-li takto k odstranéni potfebnych lkon Procesl, vyberte ‘) Zpét z listy rychlého pfistupu.
Neoznacené procesy nejsou prepsany.

Pokud uz seznam nastroji obsahuje Nastrojové ikony, bude zruSeno jejich oznaceni, ale
nebudou ze seznamu odstranény. Systém prohleda existujici seznam Nastroj a nalezne
nastroje potfebné pro nacitanou Skupinu Procesu. Nejdfive bude systém hledat shodny nastroj.
Pokud takovy nenalezne, bude hledat ten nejpodobnéjsi, coz bude nastroj s vétsi délkou fezné
Casti nebo aktivni délkou nastroje. Nastroj, identifikovany jako nejpodobné;jsi, bude pouzit.
Pokud se systému nedafi nalézt presné shodny nebo velmi podobny nastroj, budou nastroje,
vyzadované nactenou skupinou procesu, vytvoreny a pfidany do seznamu Nastrojli do prvniho
volného mista. DopInéné nastroje budou zvyraznény.

Jakmile je Skupina procesu nac¢tena do seznamu Procesu, oznacte pfislusnou geometrii jako
obrabény tvar a kliknéte na tlacitko Vykonej, a tak vytvorte operaci a drahu nastroje.

Prizpusobeni skupin procest

Dialog Oznacte typ procesu Ize pfizplsobit. MUzete vybrat, které procesy se zobrazi a také vytvofrit
vlastni profily podle typu svého MDD a dostupnych procesu.
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Kliknéte pravym tlacitkem na titulni prouzek dialogu Oznacte typ procesu a vyberte Upravit Skupiny
Procest jako je zobrazeno nize.

Oznatte typ proces Upravit Skupiny Procesd...
Frézovani # | N
Diry Kontura Hrubovani Zawit
o ||| e
Flocha Adv3D | |Rad Kontur| |Rad Kapsa
& [t |k
Rot. Hrub. b-os Hr Vnofeni | | WoluMill
W
£ >

Ted muzete upravit stavajici skupinu nebo vytvofrit svou vlastni pomoci zalozky Skupiny.
Zaskrtnuti/zruSeni zaskrtnuti Skupin zapne/vypne zobrazeni stavajicich skupin procesu.

Skupiny ufivatelskych proces = O X

Procesy  Skupiny
Weechny skupiny

Frézovani Prejmenovat
Soustruzeni
Protladovani Smazat
Sondovani
Pomocné

My Group Reset

[Mové skupina]

Ulo#it Upraveny Profil Naéist Upraveny Profil

Na zalozce Procesy muzete zobrazit dostupné procesy a typy dokument( definice stroje (MDD).
Svuj vlastni seznam procesu vytvofite prostym pretazenim pozadovanych procesli do nebo z
dialogu Oznacte typ procesu.
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{Oznatte typ procesu

Mowva skupina

Procesy | Slupiny
a - MDD Typ
m ' Frézka
' Vitani Kortura Soustruh
(Frézovani] Frézova
(Frézovani) (Frézovani) Vertilcalni
% Harizontalni
Kapsa Zévit (Fréza) MTH
Z&dnd rotaéni
| 7 ladns Detaiad

| UloZit Upraveny Profil || Nagist Upraveny Profil

UloZeni a naéteni uZivatelskych profilt

Ve spodni ¢asti dialogu jsou dvé tlacitka: Ulozit vam umozni ulozit aktualni upravené nastaveni v
souboru *. cus pro pozdé&jsi opétovné pouziti; Nacist otevie dialog, ktery vam umoznuje vyhledat
a pouzit dfive ulozeny soubor *. cus.

Poznamka: Kdyz nactete soubor s balikem (*. gcpkg), ktery

obsahuje pfizplisobeni uzivatelského rozhrani, systém vam B e e prostred,
nabidne moznost pouzit nebo odmitnout pfizpisobeni pred
nactenim obsahu baliku. ve ||t

@& Obrabéni

Jakmile je proces vytvoren, je nutné ho pouzit na geometrii ve vaSem modelu. Udélate to tak, ze
zvolite geometrii a umisténi obrabéci znacky.

Co je obrabény tvar?

Pro generovani drahy nastrojl se pouziva obrabény tvar. Neni na obrazovce vykresleny, ale Ize
ho vizualizovat jako dokonCeny tvar, ponechany po odebrani materialu drahou nastroje.
Obrabény tvar (ne plvodni geometrie) se pouziva pro vytvoreni drahy nastroje, protoze
programovani drahy nastroje na geometrii tak, jak je definovana na vykrese, obvykle zpusobi
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podfezani soucasti. Software automaticky generuje obrabény tvar. P¥i vytvareni obrabéného
tvaru jsou zohlednény rizné specifikace a omezeni.

Obrabéci znacky (vychozi a koncovy bod a znacky vychoziho a koncového prvku) uzivateli
umoznuji specifikovat ¢ast geometrie (nebo cely tvar), ktery bude ucinkovat jako vychozi obrys
obrabéného tvaru. Systém pak bere do uvahy fyzické atributy v procesu pouzitého nastroje, jako
je napfriklad typ desticky, drzak nastroje, specifikace reliéfu, atd., aby nedoslo k pfipadné kolizi
nastroje pfi jeho pouziti na obrabény tvar. Obrabény tvar s dale fidi informacemi zadanymi do
dialogu Procesu, napf. radiusem najezdu/vyjezdu, tvarem polotovaru, osami, atd. Systém
vyuziva koncept obrabéného tvaru takze neni nutné vytvaret riznou geometrii pro odliSné
operace, aby bylo zabranéno podfezani soucasti.

U vrtacich a zavitovacich operaci nebo pro vytvoreni operace neni vyzadovana geometrie.

Obrabéci znaCky

Obrabéci znacky umoznuji ur€it pocate€ni a koncovy prvek, pocate¢ni a koncovy bod tvaru
obrabéni, smér obrabéni a posunuti stfredu nastroje. Tyto znacky se zobrazi, pokud vyberete
geometrii jako obrabény tvar pro konturovaci a hrubovaci procesy. Vyjimkou je, pokud je
oznacena vice nez jedna skupina geometrie. V takovém pfipadé systém predpoklada, ze
obrabite na stfedu nebo gravirujete. Jsou-li pro hrubovaci a/nebo konturovaci proces vytvareny
tazené stény, objevi se D-znacka fidici kfivky.

Strana Obrabéni a Smér:

Kruznice pfedstavuji pozici posunuti (ofsetu) nastroje vzhledem k obrabénému tvaru: na jeji
vné&;jsi strang, vnitini stran& nebo po jeji sttedové kfivce. Sipky ukazuji smér, kterym se nastroj
bude pohybovat a jestli bude obrabét sousledné nebo nesousledné. Kliknéte na kruznici a Sipku
sméru, ktery chcete pouzit. Sipka pro smér nastroje bude modra q a strana obrabéni bude

tuéna ‘ .

L] Pogateéni Prvek:
Geometricky prvek, napf. pfimka nebo kruznice, od kterého zacCina nastroj obrabét.

P Pocatecni Bod:
Bod na pocate¢nim prvku, od kterého zacCina nastroj obrabét.

B Koncovy Prvek:
Geometricky prvek, na kterém nastroj prestane obrabét.
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& Koncovy Bod:
Bod na koncovém prvku, od kterého nastroj prestane obrabét.

Posunout Pocatec¢ni/Koncovy Bod do:

= Obrabéni Jednoho Prvku

% ¢ Posunout PocatecnihKoncovy Bod do..

Kontextové menu pravého tlacitka mySi pocate€niho a koncového bodu obsahuje volbu Posunout
Pocatecni\Koncovy bod do. Po vybéru této volby budete v dialogu vyzvani, abyste zadali novou
hodnotu (+ nebo -), o kterou se prodlouzi nebo ofizne bod od za¢atku nebo konce posledniho
prvku. Volby, které se zobrazi, zavisi na tom, zda jste zvolili obrabéci znacku Pocatecni nebo
Koncovy bod.

D-Znacka:
PFi vytvareni tazenych stén je pouzita fidici kfivka. Musi to byt otevieny, ukonceny tvar.

Jak funguji Obrabéci znacky

Obrabéci znacCky se zobrazi na vybrané geometrii pouze pro konturovaci a hrubovaci procesy.
Znacku pfemistite tak, Ze na ni najedete kurzorem mysi, stisknete tlacitko mySi a podrzite ho
stisknuté. Kurzor se zméni na znacku. To se nazyva "ztotoznéni se znackou.” Znacku pak
muzete prfemistit do pozadovaného mista a umistit ji uvolnénim tlacitka mysi.

Poznamka: P¥i pfetahovani nebo umisténi znacky umistéte Spicku Sipky znacky na primku,
kruznici nebo bod.

Po pfemisténi znacky pocatecniho prvku na novy prvek na geometrii se k nému znacka
vychoziho bodu "pfichyti", a to k stejnému bodu jako vychozi prvek. To plati také pro znacku
koncového prvku. Vychozi a koncové body ztotoznite takto: pfetahnéte znacku vychoziho prvku
na pozadovany prvek a pretahnéte vychozi bod do pozadovaného mista, pretahnéte znacku
koncového prvku na stejny prvek - koncovy bod se automaticky pfichyti na vychozi bod.

Precizni umisténi znacky vychoziho a koncového bodu Ize docilit vytvorenim

® geometrického bodu v pozadovaném misté. Pretazeni Znacky Pocatecniho nebo
Koncového bodu do blizkosti tohoto bodu zplisobi, Ze se znacka pfichyti k tomuto
bodu a pouzije jeho presné souradnice XZ.

® Po umisténi konturovaci Obrabéci znacky v rezimu draténého modelu mlzete
Ctrl-kliknout mimo geometrii pro premisténi znacky do stfedového bodu prvku.
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Pocate€ni a Koncové Body

Pocatecni a Koncové body nemusi nezbytné lezet na geometrii soucasti. Mlzete chtit, aby
nastroj zaCal nebo koncil svou drahu mimo soucast. Docilite toho pfetazenim znacek.
Geometricky prvek, jako je napfiklad pfimka nebo kruznice, je ofiznut mezi dvéma Spojovacimi
body. Jakmile je Znacka PocateCniho Bodu pfetazena mimo soucast, automaticky se pfichyti na
nejblizsi prodlouzeni pocatecniho prvku. Nejblizsi sekce pocatecniho prvku maze byt usek, ktery
byl odfiznut, takze pocatecni bod se prichyti na prodlouzeni pocatecniho prvku. To platii pro
koncovy prvek. Stisknéte Ctrl+Shift kliknuti pro nastaveni znacek koncového prvku. Kdyz
Ctrl+Shift kliknete, znacky koncovych prvku se pfichyti do mista kliknuti.

Prikazy pro presunuti obrabécich prvk

Vychozi a Koncova poloha obrabécich znacek mlze byt nastavena kliknutim pravym tla¢itkem
mysSi. To Ize pouzit na geometrii nebo na tvar Profileru pfi procesech soustruznického hrubovani,
konturovani a frézovani kontury. Jednodus$e kliknéte pravym tlaCitkem tam, kam chcete umistit
znacku vychoziho nebo koncového prvku a vyberte si z menu. Znacky Vychoziho prvku a bodu
nebo Koncového prvku a bodu budou umistény pfesné tam, kam jste na geometrii nebo profilu
kliknuli.

#" Spojit / Rozpojit
"__I Zminit na C5 # 1: XY plane
71 Zminit prvek ze "Stina" na "Vzduch”
Peevratit oblouk o2 T T
Editovat kaivku... Q’__{ Hloubka Profileru...
"1 Pozice My Vybrat Viechny Tvary
Q— Usivatelsks barva... Vybrat Plochy Oznagenych Tvard
E%— L o e Oznadit Plochy Uvnitf Oznacenych Tvard
I_j-_ Zobrazit Viastnosti.. h Posunout Zacatek sem
.rI_?:. e e T e i Posunout Kenec sern Cirl+Shift+ Click
- ,
By Posunout Zagdtek sem Oznacit jinou
h Posunout Konec sem Chrl+ Shift+ Click
Oznacit jinou 2
Menu pravého tlacitka mysi pro geometrii Menu pravého tlacitka mySi pro profiler

94



Obrabéni

Oznacena geometrie

Obrabéci znacky umoznuji uzivateli definovat ¢ast geometrie jako obrys obrabé&ného tvaru.
Pokud jsou znacky na geometrii, je obrabény tvar ozna¢en tmavé modrou barvou. Pokud neni
obrabénym tvarem cela kontura, je ¢ast geometrie, nezahrnuta do obrabéného tvaru, vykreslena
svétle modre.

Profiler mizete také pouzit pro vytvoreni geometrie pro soustruznické procesy z trojrozmérného
télesa. Viz pfiru¢ka SolidSurfacernebo 2.5D Télesa.

VytyCovaci znacky

Dialog Vytyc¢ovaci Znacky se pouziva pro upravy ruznych dat drahy nastroje zavisejicich na poloze.
Pro kazdou operaci mlzete vybrat rizné typy vytyCovacich znacek a fada z nich ma dalsi
podvolby. Mezi typy vytyCovacich znacek patfi Proménlivy posuv, Otacky vietena, Offset Nastroje #,
Text, CRC, Prodleva, Program Stop a Podskupina nastroje.

Tento obrazek ukazuje VytyCovaci znacky umisténé do drahy nastroje. Znacky jsou umistény u
oblouku a zméni rychlost pfi najezdu a vyjezdu z oblouku.

?\

Volby dialogu VytyCovaci znacky:
Zobrazit vSechny znacky:
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Zobrazi ikony vSech typu vytyCovacich znac¢ek na draze

nastroje. Kdyz prochazite znackami, dialog se aktualizuje,
takze mlzete vidét podrobnosti o kazdé vytyCovaci znacce. Typ znaky:  |Proménlivy posuy — ~
Na kazdé znacce se zobrazuje jedine¢na ikona.

Zobrazit vEechny znadky

QOS]

O -
X L42829  otddy vietena

Typ znacky: Y 0 Offset Nastroje #
e . o Text

S vyjimkou Proménlivy posuv a CRC, znacCky vyzaduji podporu  z g.12a29 Cijf:

specifického postprocesoru. O dal8i informace pozadejte Prodieva

Prvek 0 Programovy stop

oddéleni technickeé podpory. Sub-pozice nastroje

Proménlivy posuv:

MizZzete nastavit posuv pro prvky v draze nastroje nasledujici za znackou. Znacka tohoto typu
ma pét dalSich podvoleb Uzivatel, Najezd, Kontura, Procento a Max. Uzivatel vam umoziuje
explicitné zadat posuv. Najezd nastavuje posuv na definovany najizdéci posuv operace.
Kontura nastavuje posuv na v operaci definovany posuv na konture. Procento nastavuje posuv
jako vam urcené procento velikosti naposledy pouzitého pevného posuvu. Max hastavuje
posuv na maximalni velikost definovanou postprocesorem.

Otacky vietena:

U soustruznickych operaci tato znacka nastavuje otacky vietene na hodnotu definovanou v
poli Rezna rychlost (stopy/min nebo m/min).

Offset Nastroje #:

Tato znaCka nastavuje offset nastroje. K dispozici jsou tfi volby: Tl Offset, Odklonit Tl offset a
Explicitni Offset. Tl Offset nastavuje offset na Cislo Offsetu definované nastrojem. Odklonit Tl
Offset nastavuje €. offsetu kompenzace prahybu definované nastrojem. Explicitni nastavuje
offset na hodnotu, kterou definujete.

Text:

Tato znacka se pouziva pro vlozeni komentafe do vygenerovaného kédu.

ok

Tato znacka se pouziva pro zapnuti nebo vypnuti kompenzace poloméru nastroje (CRC) v
pribéhu operace. K dispozici jsou tfi volby: Zapnuto, Vypnuto a Obrétit.

DalSi informace viz “Kompenzace poloméru nastroje (CRC)” na strané 28.

E Prodleva:

Tato znacka zpUsobi pozastaveni (prodlevu) programu na zadanou dobu. Tato znacka ma
dveé volby: Sekundy nebo Otacky. Volba otacky pouzije aktualni otacky vietene pro vypocet
¢asu.
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B Programovy stop:

Tato znacCka zpuUsobi, ze postprocesor vlozi programovy stop (M@). Kdyz je zvoleno Volitelny
Programovy stop , postprocesor vygeneruje volitelny programovy stop (M1).

Podskupina nastroje:

Tato volba je k dispozici pouze pro soustruznickeé stroje, které podporuji podpolohy nastroje.
Tuto znacku muzete pouzit pro nastaveni podpolohy nastroje.

(] DalSi znacka:
Zvyrazni dalSi znaCku v draze nastroje a zobrazi o ni informace.

(4] Predchozi znacka:
Zvyrazni predchozi znacku v draze nastroje a zobrazi o ni informace.

Ot/min:
Pro znacku Otacky vietene napiSte pocet otacek za minutu.

Editovat Text:
Pro znacku typu Text napiste text, ktery chcete vlozit.

Smazat znacky:
Odstrani vSechny znacky z drahy nastroje.

Tlacitko zamek:

Zamdené polozky (£) si udrzi hodnoty zadané v tomto dialogu i po pfepracovani operace.
Nezaméené hodnoty (=) se vrati ke svym pivodnim velikostem, pokud je operace
prepracovana. Zmény, které ovlivni drahu nastroje, budou vidét ve vykresleni drahy nastroje a v
grafické simulaci procesu obrabéni. Informace v ikoné procesu, ktera vytvorila operaci, budou
T4 | zménény, aby odpovidaly zmé&nam provedenym v tomto dialogu. Pokud operace
—\rg obsahuje jedno nebo vic uzamcenych hodnot, objevi se na lkoné Operace maly
% symbol zamku.

Uzamceni nebo odemknuti hodnoty:
Kliknuti na grafické tlacitko napravo vedle ovladaciho prvku pfepina mezi stavem “uzaméeno”(&
) nebo “odemknuto” (‘=).

Zobrazeni dialogu VytyCovaci znacky a drahy nastroje operace:
Kliknéte pravym tlaCitkem na ikonu operace v seznamu Operaci a vyberte VytyCovaci znacky.

Umisténi znacky na drahu nastroje:
1. Vyberte Typ znacky, kterou chcete viozit.
Ikona se zméni na vybrany typ znacky.
2. Pretahnéte znacku do pozadované polohy na draze nastroju.

V dialogu se zobrazi vlastnosti pravé vybrané znacky a v danou chvili oznaena znacka se
zobrazi Cervené.
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Operace

Operace obsahuji hotovou drahu nastroje. Draha nastroje se sklada z vlastnich pohybd, které
nastroj vykona pro obrobeni soucasti a vizualizace vystupniho G-kédu, ktery bude generovan.
Dalsi informace viz kapitola "Operace" v pfiru¢ce Zaciname s GibbsCAM.

e Pohyby bezpe€nostnich vzdalenosti
» Pevné cykly
» Bod dotyku

Pohyby bezpecnostnich vzdalenosti

Tato sekce obsahuje informace a obrazky s informacemi o zpusobech najizdéni pracovnim
posuvem a rychloposuvem u soustruzenych soucasti. Pfi soustruzeni je velmi dllezité zabranit
kolizi se soucasti, vietenem, atd., a zaroven rychle a efektivné manévrovat kolem soucasti.
Polohovani v bezpecnostnich vzdalenostech oznacuje rizné pozice, do kterych nastroj najizdi,
pokud zrovna neobrabi soucast.

Pracovni prostor | Vice-Soudasti | Mezioperaéni pozice | Pokrodilé ndstroje

TypTrnu |CAT 40 W

Stopka 2h4 W

® Polomér v . 0

ymeny Mastroje

O Promér S

Luto Bezp. Vzdalenost E
Xr

“

Hlavni pozice vymény nastroje je definovana v dialogu Tabulka nastaveni. Tato poloha miize byt
pro jednotlivé nastroje pfepsana pomoci tlacitka Data offsetu nastroje v dialogu vytvareni
nastroje. Vice informaci o funkci Data offsetu nastroje najdete v kapitole Tvorba nastroje. Pokud
neni Vymeéna nastroje zapnuta, pak se predpoklada, ze vysledny kdd bude ru¢né upraven a
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vymeéna nastroje oSetfena. Jinak nastroj zacne v pozici Vymény nastroja zadané v zalozce
Mezioperacni pozice.

Tabulka nastaveni - zaloZzka: Mezioperacni pozice

Pro jakykoliv genericky MDD nebo uzivatelskych MDD, ktery specifikuje Sadu os kanalu (FAS) s
Pozici mezioperacni udalosti, jejichz osy jsou nastaveny na Uzivatelsky, strana Mezioperacni
pozice vam umoznuje rozhodnout, zda definovat nebo nedefinovat polohy vymény nastroju pro
parkovatelné osy.

Pokud je definujete (vychozi nastaveni), pak je ve vychozim nastaveni policko Vyména nastroje
zaSkrtnuto, takze jsou hodnoty sdileny vSemi osami v kazdém FAS; pokud neni k dispozici, pak
se zobrazi rozbalovaci menu, které vam umoznuje nastavit hodnoty pro kazdou FAS
mezioperacni udalost.

Kromé definice pozice nastrojové hlavy pfi vyméneé nastroje poskytuje dialog Tabulka nastaveni
uzivateli dvé moznosti prace s bezpecnostnimi vzdalenostmi soucasti, a to Automatickou
Bezpecénostni Vzdalenost nebo Pevnou bezpecnostni vzdalenost. Vase volba urci, jak bude systém
pocitat polohovaci pohyby mezi operacemi.

Automaticka bezpecénostni vzdalenost

Volba Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost vykonava po svém zapnuti nékolik funkci. Vypocita
bezpecnostni vzdalenosti soucasti v Z a X, které jsou pouzity pro polohovani nastroje mezi
kazdou operaci. Tyto polohovaci pohyby budou dynamicky vypocitavany pro kazdou operaci. To
znamena, ze jak se bude ménit tvar polotovaru pfi odebirani materialu, tak se budou
pfizplsobovat bezpecnostni vzdalenosti. Kdyz je Automatickd Bezpe¢nostni Vzdalenost zapnuta,
systém pfi vypoctu polohovacich pohybu také zohledni, kde potfebuje nastroj byt, aby mohl
zahajit pohyb po draze nastroje dalSi operace. Kromé toho muize funkce Automaticka
Bezpecnostni Vzdalenost doplnit do drahy nastroje najizdéci nebo vyjizdéci pohyby, aby bylo
zajiSténo bezpecné manévrovani kolem soucasti. Funkce Automaticka Bezpec¢nostni Vzdalenost
generuje ty nejefektivnéjsi polohovaci pohyby kolem soucasti. Nicméné, spolu s funkci
Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost nelze pouzit pevné cykly. Abyste mohli pouzit pevné cykly,
které se zapinaji v dialogu procesu aktivovanim volby Uprednostnovat pevné cykly, musi byt
pouzity pevné bezpecnostni vzdalenosti.

Volba Automaticka Bezpeénostni Vzdalenost vyzaduje od uzivatele zadani vzdalenosti od
polotovaru soucasti, kterou systém pouziva pro vypocet polohovacich pohyb(i bezpeénostnich
vzdalenosti mezi operacemi. Protoze se stav polotovaru neustale méni jak je material ze
soucasti postupné odebiran, tak aby byla dosazena optimalni draha nastroje, je pro polohovani
pouzita offsetova vzdalenost (posunuti) namisto vzdalenosti absolutni. Pevna bezpecnostni
vzdalenost, ktera je pouzita pro vypnutou Automatickou Bezpeénostni Vzdalenost, pouziva absolutni
polohy.

Pevna bezpecnostni vzdalenost

Pokud je volba Automaticka Bezpec¢nostni Vzdalenost vypnuta, systém pouziva pevné bezpecnostni
vzdalenosti pro vypocet bezpecnostnich pohybl. Uzivatel musi zadat celkovou bezpec¢nostni
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vzdalenost soucasti v dialogu Tabulka nastaveni a také polohy bezpecnostnich vzdalenosti
Najezdu a Vyjezdu v dialogu Procesu pro kazdou operaci. Pfi pouziti pevnych cyklt by mély byt
pouzity pevné bezpecnostni vzdalenosti.

Celkova bezpecnostni vzdalenost soucasti se zadava do dialogu Tabulka nastaveni do
textovych poli X a Z, které se aktivuji po vypnuti funkce Automaticka Bezpe¢nostni Vzdalenost.
Stanovuji polohu, do a z které nastroj najede rychloposuvem béhem vymény nastroje. Tato
poloha bude také pouzita pfi pfejezdu z jednoho zpusobu najezdu na jiny mezi operacemi, které
pouzivaiji stejny nastroj. Absolutni souradnice, zadané v textovych polich X a Z, jsou misto, kam
nastroj najede rychloposuvem pfi pohybu kolem soucasti. Jedna nebo obé tyto pevné
souradnice jsou pouzity vzdy, kdyz nastroj najizdi do vychoziho bodu drahy nastroje nebo pfi
vyjezdu z drahy nastroje. Kam nastroj najizdi nebo vyjizdi od soucasti, zavisi na zvoleném
zplsobu najezdu a pozici, definované ve schéma bezpec¢nostnich vzdalenosti v dialogu
Procesu.

Volby zpusobu najezdu se nachazi v levém hornim roku dialogu procesu. Nastroj mize najizdét
k soucasti ve dvou riiznych osach—bud X nebo Z. Nastroj najede k soucasti ve sméru osy Z,
pokud je aktivovana volba Predni Plocha. Nastroj najede k sou€asti ve sméru X, pokud je zvolen
Vnéjsi primér nebo Vnitini pramér. Pokud definujete vrtaci proces, je Zplsob najezdu automaticky
nastaven na Predni Plocha. Pro kazdy proces Ize vybrat pouze jednu volbu.

Po zvoleni Zpusobu Najezdu se objevi pfislusné schéma bezpecnostni vzdalenosti v dialogu
procesu. Pole, ktera maji vedle sebe Sipky, predstavuji bezpecnostni pozice Najezdu a Vyjezdu,
které mlze nastroj pouzit pfi najizdéni a vyjizdéni od souc¢asti. Bezpecnostni polohy Najezdu a
Vyjezdu jsou vyzadovany pouze pro vypnutou Automatickou Bezpeénostni Vzdalenost.

Pokud je zvolen hrubovaci cyklus Soustruzeni, bude doplnén dalsi pohyb mezi bezpecnostni
vzdalenost najezdu a X pozici praméru polotovaru. Pfi zvoleni hrubovaciho cyklu Posunutim tvaru
bude doplnén dalsi pohyb mezi bezpeénostni vzdalenost najezdu a vychozi bod konturovani.

Schéma bezpecnostnich vzdalenosti

Nastroj pouzije nékteré nebo vS§echny bezpecénostni pozice v zavislosti na vybraném Zpusobu
Najezdu. Pokud je aktivovana Automatickéa bezpec¢nostni vzdalenost, nastroj bude stale najizdét do
souradnic nastavenych ve schéma zobrazeném dole. Systém ovSem tyto polohy vypocita a
budou se ménit tak, jak se bude ménit stav materialu souc¢asti. Také, pokud je zapnuta
Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost, systém muze doplnit dalsi najizdéci a vyjizdéci pohyby,
nezbytné pro zabranéni kolizi nastroje. Ve schématech bezpecnostnich vzdalenosti jsou
pouzivany nasledujici zvyklosti.

Absolutni soufadnice, do které nastroj najede; kazda Cerna teCka ma

Cerna tecka souradnice XaZ

PreruSovana

« Rychloposuv

cara

PIna ¢ara Pracovni posuv

SP - Vychozi Prvni pohyb operace. Nemusi byt nezbytné obrabéci znacka vychoziho
bod bodu.
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EP - koncovy Posledni pohyb operace. Nemusi byt nezbytné obrabéci znacka koncového
bod bodu.

OP1 Operace 1 (prvni posloupnost obrabécich pohybl na soucasti)

OoP2 Operace 2 (druha posloupnost obrabécich pohybl na soucasti)

Najezdy z pozice vymeny nastroje
Nastroj muze z pozice vymény nastroje najet k soucasti tremi riznymi zplsoby.

Najezd z vnéjSiho priméru z pozice vymény nastroje

o, 1. Vyména Nastroje
o 2. Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
: Xd
3. Vych. bod Z, Bezpec€nostni vzdalenost
najezdu Xd
T\ 4. Vych. bod Xd
1. Vyména Nastroje

. 2. Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
_ : Xd
-— 3. Bezpecnostni vzdalenost najezdu Z,
° e Vych.bod Xd
T\ 4. Vych.bod Z

Najezd z vnitfniho priméru z pozice vymény nastroje

i 1_ 1. Vyména Nastroje
i 2. Bezpecnostni vzdalenost soucasti Z a Xd
_ : 3. Bezpectnostni vzdalenost Z, Vych. bod
: Xd
4. Vych. bod Z, Bezpeénostni vzdalenost
i najezdu Xd
H" ; 5. Vych. bod Xd
o

Vyjezdy do pozice vymény nastroje

Nastroj muze vyjet z obrabéného tvaru do pozice vymeény nastroje tfemi rGznymi zplsoby.
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Vyjezd z vnéjSiho priméru do pozice vymény nastroje

Vyjezd z €ela do pozice vymény nastroje

(s

J o e

e

Konc.bod Xd
Konc.bod Z, Bezpec€nostni vzdalenost Xd
Vyména Nastroje

wn =

Konc. bod Z

Bezpecnostni vzdalenost Z,Konc.bod Xd
Bezpecnostni vzdalenost soucasti Z a Xd
Vyména Nastroje

hoonp =

Vyjezd z vnitfniho priméru do pozice vymény nastroje
o o

Pozice stejnych nastrojt

1. Konc. bod Z

2. Konc.bod Z, Bezpecnostni vzdalenost Xd

3. Bezpecnostni vzdalenost soucasti Z a
vyjezdu Xd

4. Bezpecnostni vzdalenost soucasti Z a Xd

5. Vyména Nastroje

Pokud nasledujici operace pouziva stejny nastroj, je sedm riznych zpusobu, jak se mlize
premistit nastroj z prvni operace do vychoziho bodu dalsi operace.

Z vnéjSiho pruméru na celo

Konc. bod Z
Konc.bod Z, Bezpec€nostni vzdalenost Xd
Bezpecnostni vzdalenost soucasti Z a Xd
Bezpecnostni vzdalenost Z, Vych. bod
Xd
5. Bezpecnostni vzdalenost najezdu Z,
Vych.bod Xd
6. Vych.bod Z

hoon =
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Z vnéjSiho primeéru na vnéjsi primér

1. Konc.bod Xd

2. Konc.bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
vyjezdu Xd

3. Vych. bod Z, Bezpe€nostni vzdalenost
vyjezdu Xd

4. Vych. bod Z, BezpecCnostni vzdalenost
najezdu Xd

5. Vych. bod Xd

Z Cela na vnitfni pramér

1. Konc. bod Z
&1 2. Bezpecnostni vzdalenost Z,Konc.bod Xd
0 3. Bezpecnostni vzdalenost Z, a najezdu Xd
-t 4. Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
o | najezdu Xd
82 I ___________ K 5. Vych. bod Xd
4] e
Z Cela na vné&jsi pramér
0 1]
“.' “““““““ H 1. Konc. bod Z
o &2 2. Konc.bod Z, Bezpecnostni vzdalenost Xd
! 3. Bezpecnostni vzdalenost soucasti Z a Xd
4. Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
: Xd
; 5. Vych. bod Z, Bezpec&nostni vzdalenost
P najezdu Xd

81 6. Vych. bod Xd
Z ¢ela na éelo

Konc. bod Z

Konc.bod Z, Bezpe€nostni vzdalenost Xd

Bezpecnostni vzdalenost soucasti Z a Xd

Bezpecnostni vzdalenost najezdu Z,
Vych.bod Xd

Vych.bod Z

e

o
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Z vnitfniho primeéru na ¢elo

Konc.bod Xd
Konc.bod Z, Bezpec€nostni vzdalenost
vyjezdu Xd
.9 3. Bezpeénostni vzdalenost soucasti Z a
vyjezdu Xd
. Bezpecnostni vzdalenost Z, Vych. bod
4 o' Xd
: 8L s M 5. Bezpecnostni vzdalenost ndjezdu Z,
Vych.bod Xd
6. Vych.bod Z

N —

-

Z vnitfniho praméru na vnitrni primeér

. Konc.bod Xd
. Konc.bod Z, Bezpec€nostni vzdalenost
vyjezdu Xd
3. Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
vyjezdu Xd
o 4. Vych. bod Z, BezpeCnostni vzdalenost
. najezdu Xd
0. 0 82 Vych. bod Xd

N —

o

Pevné cykly

Systémové funkce Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost a Pouze Material pocitaji efektivnéjsi drahu
nastroje nez pevné cykly. Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost je aktivovana v dialogu
Tabulka nastaveni a urCuje, ze systém dynamicky pocita pohyby bezpecnostnich vzdalenosti
pro danou soucast. Volba Pouze Material se nachazi v dialozich procesu a ovliviuje, Ze vypocet
drahy nastroje pro jednotlivé procesy bere v ivahu stav materialu souc€asti a to, ze nedochazi k
obrabéni "vzduchu". Pokud je néktera z téchto funkci pouzita, nebude v dialogu procesti k
dispozici volba Uprednostnovat pevné cykly.

Pouzivani pevnych cykl bude generovat kratSi kod procesu, ale funkce Automaticka Bezpe¢nostni
Vzdéalenost a Pouze Material vytvori celkové efektivnéjsi drahu nastroje. Generovani pevnych cykld
ve vysledném kodu spustite vypnutim Automatické Bezpecnostni Vzdalenosti @ zadanim pevnych
soufadnic bezpec€nostni vzdalenosti X a Z v dialogu Tabulka nastaveni a volbou PIného zpisobu
hrubovani v dialogu Hrubovaciho procesu.
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Graficka simulace procesu obrabéni

Bod dotyku

Generovany vystupni kod je vzdy vztazen k teoretické Spi¢ce/Celu nastroje. Pokud nastroj obrabi
rovnobézné s osou Z, jsou generovany soufadnice X v souladu s kétami na vykrese. Pokud
nastroj obrabi rovnobézné s osou X, jsou generovany soufadnice Z v souladu s kétami na
vykrese, takze teoreticka Spicka je vyrovnana s rozméry na vykrese pouze na Celech a
priimérech.

Pokud nastroj obrabi pod uhlem, soufadnice X a Z nebudou odpovidat rozmériim na vykrese. Je
to kv(li tomu, Ze teoreticka Spicka nastroje vzdy neodpovida kétovanému rozmeéru. Takze, aby
systém dostal povrch nastroje do pozice pro obrabéni soucasti, je teoreticka Spicka nastroje
vypoctena blize k soucasti a nékdy i do soucasti.

Tisk drahy nastroje

Po vytvoreni operace Ize vyslednou drahu nastroje vytisknout. K dispozici je tisk Cernobile, v
plnych barvach nebo barevné na bilém pozadi. Kdyz je pozadovana draha nastroje na
obrazovce, zvolte Kresleni z podmenu Periferni v nabidce Soubor. Pro zménu zplsobu tisku
prejdéte na zalozku Zobrazeni v Preferencich. The Preference Tisku urcuji, jak bude systém
pracovat s barvou pozadi a kontrastem Car.

Graficka
simulace
procesu
obrabéni

Graficka simulace procesl obrabéni je proces vykonavani vizualni inspekce operaci, které jste
vytvorili. Graficka simulace proces( obrabéni prochazi kazdou operaci, zobrazuje pohyb
vykonany kazdym nastroje a to jak obrabi souc¢ast. Soucast mlizete graficky simulovat jakmile
mate alespon jednu nebo vice operaci. To muze byt velice uzite¢né pro odladéni chyb v draze
nastroje. Graficka simulace se otevre kliknutim na tlacitko Simulace v listé pfikaz(. DalSi
informace o CPR viz kapitola Graficka simulace v pfiru€ce Zakladni manual.
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2 Generovani kodu (postprocesing)

Jakmile byly vytvofeny operace pro obrobeni soucasti, je nutné provést postprocesing souboru.
Postprocesing prevede soubor soucasti (VNC soubor), obsahujici obrabéci operace (drahy
nastroje) na textovy soubor (NC program), ktery lze prenést do fidiciho systému stroje. Pro
kazdy fidici systém je k pfevodu VNC souboru na textovy soubor pouzit specificky PostProcesor.
Obecné informace o Postprocesingu viz kapitola "Generovani (Postprocesing)" v pfiru¢ce
Zaciname s GibbsCAM.

Soustruznicky Postprocesor - definice
oznaceni a specifika kddu

Nazev soustruznického postprocesoru obsahuje pismena, ktera definuji nékteré jeho obsazené
funkce. Urcuijici pro schopnosti postprocesoru miize byt jedno pismeno i jejich skupina. Za
urcujicim pismenem nasleduje unikatni Cislo postprocesoru.

Obecny format postprocesoru lze popsat asi takto:
<nazev ridiciho systému><nazev stroje>[inicidly klienta]<pismeno>#iti.##
VSimnéte si, ze metrické postprocesory maiji na konci “m”.

Nasleduje popis toho, jak jsou soustruznické Postprocesory pojmenovany a co dokazi. Take je
obsazeno stru¢né vysvétleni specifik tykajicich se kddu, na které Ize narazit v soustruznickych
Postprocesorech.

2-0sé soustruhy

Definice oznaceni

L Oznacuje bézny 2-osy soustruznicky postprocesor. Soustruznicky postprocesor ma 2
linearni osy (X a Z), které Ize polohovat a obrabét v nich zaroven.

Priklad: Fanuc 16T [VG] L800.18.pst

Specifika kédu

« Celo (3pitka) nastroje

a. Systém vykresluje drahu nastroje na stfed poloméru Spicky nastroje. Souradnice X a Z
0sy jsou generovany na teoretickou $pi¢ku nastroje, pokud je systém schopen vypocitat
pro obé osy bod dotyku. Soufadnice X nebo Z osy jsou generovany na stfed poloméru
Spicky nastroje, pokud systém neni schopen spocitat bod dotyku v urcité ose.

107



Generovani kédu (postprocesing)

b. Pokud nastroj obrabi rovnobézné s osou Z, jsou generovany soufadnice X v souladu s
kotami na vykrese. Pokud nastroj obrabi rovhob&zné s osou X, jsou generovany
soufadnice Z v souladu s kotami na vykrese. Z toho plyne, zZe teoreticka Spicka je
vyrovnana s rozmeéry na vykrese pouze na ¢elech a priimérech.

c. Pokud nastroj obrabi pod uhlem, soufadnice X a Z nebudou odpovidat rozmérim na
vykrese. Je to kvuli tomu, Ze teoreticka Spicka nastroje vzdy neodpovida kétovanému
rozméru, takze aby systém dostal povrch nastroje do pozice pro obrabéni soucasti, je
teoreticka SpiCka nastroje vypoctena blize k soucasti a nékdy i do soucasti.

d. VétSina soustruznickych postprocesorl generuje soufadnice X a Z na teoretickou Spicku
nastroje. Postprocesory Ize upravit, aby generovaly soufadnice X a Z na stfed poloméru
Spicky nastroje.

*  Pevné cykly

a. Soustruznické pevné cykly jsou generovany pokud je zatrzen zatrhavaci ramecek
Uprednostihovat pevné cykly. Toto zatrhavaci tlacitko bude dostupné pouze tehdy, pokud
neni pouzita funkce Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost a Pouze Material. Pokud jsou
aktivovany Automaticka BezpecCnostni Vzdalenost a/nebo Pouze Material, systém
nebude vytvaret Pevné cykly.

3 & 4-0sé Frézovani/Soustruzeni

Postprocesory pro Frézovani/Soustruzeni podporuji frézovaci a soustruznické operace na stejné
soucasti. 2-osy soustruznicky postprocesor neni dale nutny, pokud je postprocesor pro
Frézovani/Soustruzeni k dispozici.

Definice oznaceni

ML Oznacuje postprocesor pro Frézovani/Soustruzeni.

S Oznacuje postprocesor pro Frézovani/Soustruzeni, ktery segmentuje oblouky na linearni
pohyby.

Priklad: Fanuc 16T [VG] S ML800.19.pst

I Oznacuje postprocesor pro Frézovani/Soustruzeni, ktery podporuje Polarni a Cylindrickou
interpolaci. Postprocesor s Polarni a Cylindrickou Interpolaci Frézovani/Soustruzeni bude
generovat G2 nebo G3 pro rotacni pohyby.

Priklad: Fanuc 16T [VG] | ML800.19.pst

Y Oznacuje 4-osy Frézovaci/Soustruznicky stroj, ktery ma linearniosu Y.

Fanuc 16T [VG] YIML800.19.pst
Fanuc 16T [VG] YSML800.19.pst

Priklad:
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P Oznacuje postprocesor s polohovanim C-osy. Postprocesor s Frézovacim/Soustruznickym
polohovanim bude otacet soucast a pak vykonavat pohyby v X a Z. Nebude otacet a obrabét
soucast zaroven.

Priklad: Fanuc 16T [VG] PIML800.19.pst

N Oznacuje frézovaci/soustruznicky postprocesor, ktery nepouziva podprogramy. Ten je také
znamy jako "Dlouhy postprocesor". Podprogramyjsqu Casto pouzivany pro multifunkcni
vrtani, C-opakované vrtani, Z-opakované frézovani, Sablony (pouze vné;jSi pramér), atd.

Fanuc 16T [VG] NSML800.19.pst
Fanuc 16T [VG] NIML800.19.pst

Priklad:

B Oznacuje postprocesor s otacenim B-osy. Ten podporuje vytvareni soufadnicovych
systému, které ma nastroj otaceny kolem osy B.

Priklad: Super Hicell 250 HS [JMC] BSML1082.19.7.pst

Specifika kédu

Orientace Nastroje

PFi pouziti frézovaciho nastroje na ¢ele nebo vnéjSim primeéru je dulezité definovat orientaci
takového nastroje korektné. PFi frézovani nebo vrtani na Cele si ovérte, ze je orientace
nastroje kolma k Celu. Takeé pfi frézovani nebo vrtani na vnéjSim praméru si ovérte, ze je
orientace nastroje kolma k vnéjsimu priiméru. Pokud neni orientace spravna, nebude vystup
korektni.

Vystup C-Osy a Y-Osy

Velikosti posuvu Otaceni

V zalozce Otocit urCuji tlacitka Pozice a Poléarni a cylindrické frézovani zda jsou v operacich
Polarni a cylindrické frézovani generovany pohyby osy C nebo osy Y. Pokud je oznateno
prepinaci tlacitko Pozice, systém pocita pohyby Y-osy. Pokud je oznaceno prepinaci tlacitko
Polarni a cylindrické frézovani, systém pocita pohyby Y-osy.

Pokud vas stroj nema osu Y, pak musite zvolit tlaCitko Polarni a cylindrické frézovani .

Pokud ma vas stroje Y-osu, je mozné tuto funkci doplnit do postprocesoru
Frézovani/Soustruzeni.

”

a. VétSina velikosti posuvu je ur€ena ve Stupnich za Minutu na oto¢ny segment v zavislosti
na jeho délce. Protoze je délka kazdého segmentu jina, systém pro kazdy segment
generuje jinou velikost posuvu. Vysledna velikost posuvu ota¢eni maze byt dosti vysoka,
podle vypoctu Stupnd za Minutu.
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Generovani kédu (postprocesing)

b. Neékteré CNC stroje, jako Haas a Mazak, vypocitavaiji velikosti posuvu otaceni na zakladé
Inverzniho ¢asu. Kazdy postprocesor Frézovani/Soustruzeni Ize upravit pro pouziti
Inverzniho ¢asu pro posuvy.

c. Postprocesory s Polarni interpolaci pouzivaji palce za minutu pro vypocty rotacnich
posuvl. Kazdy postprocesor Frézovani/Soustruzeni lze upravit pro pouziti Polarni
Interpolace s posuvy v palcich za minutu.
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Komunikace

Komunikace

Systém obsahuje integrovanou komunikaci. Pro komunikaci s CNC stroji Ize pouzit i
komunikacni bali¢ky jinych vyrobcl. Néz bude mozné data odeslat do CNC stroje, je nutné
nastavit parametry komunikace. Zalozku Com nastaveni najdete pod Soubor > Preference. Tento
dialog se pouziva pro nastaveni komunikacnich protokol( potfebnych pro odeslani souboru do
fidiciho systému nebo pfijeti souboru z fidiciho systému. Rizné fidici systémy maiji rizné
protokoly (parametry). Potfebné specifikace protokolu viz manual fidiciho systému stroje.

Podrobné informace o Komunikaci najdete v pfiru¢ce Zaciname s GibbsCAM.

Protokoly

Pridani

Pro pfidani nového protokolu napiste novy nazev a zménte nastaveni stroje. K1iknéte na
tlaCitko Pridat. Nazev se zobrazi v seznamu.

+ Zobrazeni Com nastaveni
- Rozhrani
. Nastaveni obrabéni Nazev protokol | Fanyc 6M v| [Fanucem Pridat
Soubor "
. Import/Export B Odstranit
{.. Autemat. ulozeni Pfenosovd Rychlost 9600 v Spec zadatek a konec souboru
Soufadny systém
i Komentafe postprocesoru Parita Licha v BOF:
: Pokrodilé nastroje Datové bity 7Bitd v EOF:
. Nastaveni Editoru G Kédu
Stop bity 1Bit v
Ruéni XONMOFF v Specifikace znaki prodievy
Port Com 1 v Fiimka: 0 1/60
Konec bloku LF v Znak: |0 1/60
Ufiv, ECB
-
Zména
iSiemens Sinurnetik 850T vi
Fanuc &
Fanuc 15M
Fadal 88
Fadal MP32
Okuma OSP-U100
Yasnac Mz
Siermens Sinurnetik S50T

Protokol Ize zménit tak, Ze se vyberte ze seznamu protokol( a informace se upravi. Zmény se
ulozi automaticky.

Odstranéni
Protokol odstranite jeho vybranim ze seznamu a kliknutim na tlacitko Odstranit.
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Konvence

Konvence

GibbsCAM dokumentace pouziva dva specialni fonty pro znazornéni textu na obrazovce a
stisknuti kldves nebo pouziti mysi. Ostatni konvence v textu a grafice se pouzivaiji pro
zbéznou informaci, pro potlaceni nerelevantnich informaci nebo pro oznaceni odkazu.

Text

Text na obrazovce. Text s timto vzhledem oznacuje text, ktery se zobrazuje v GibbsCAM nebo na
monitoru. Typickym pfikladem je tlaCitko nebo textovy dialog.

Stisknuti klavesy/mys. Texts timto vzhledem oznacCuje stisknuti kldvesy nebo pouziti
my3i, napfiklad Ctr1+C nebo kliknuti pravym tlacitkem.

Kéd. Texts timto vzhledem indikuje kod v programu, jako jsou napfiklad fadky v makru nebo
blok G-kodu.

Grafika

Neékteré obrazky jsou upravené pro potlaceni nerelevantnich informaci. “Utrzena” hrana
znamena zamérné vynechani. Cast obrazku maze byt rozmazana nebo zamlzena pro
zvyraznéni popisované polozky. Napfiklad:

104 R !j 01 T

o centrum se 5 osami v Oteviit
127

VEecbecné | KomentaPe | Preference obrdbéni | Nastaveni Stroje

Multilevel Pocketvne = el=]=/E

Stroi Vertikaini frézovar

Pracovni prostor | Meziopera&ni pozice | Pokrodilé néstroje |ii e 06
05 f% 154 @)
1535 Q) S 3

Popisky na obrazku jsou obvykle ocislované (viz vyse) a nékdy obsahuiji i zelené krouzky, Sipky
nebo spojnice pro zaméreni pozornosti na urcitou ¢ast obrazku.

Slabé zelné hranice, které obepinaji oblasti s grafikou, obvykle zvyrazfuji mapu obrazki. V
online napovédé nebo PDF prohlize¢i muzete kliknout na zelené ohrani¢enou oblast pro
nasledovani odkazu.
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Konvence

Odkazy na zdroje Online

Odkaz URL Akce / popis
Prejit http://www.GibbsCAM.com Otevfe hlavni stranky GibbsCAM.
Otevre stranky s omezenym pfistupem
. ) . . obsahuijici material ke stazeni. Vyzaduje ucet
Prejit hitps://online.gibbscam.com GibbsCAM Online sluzby - pro nastaveni uctu
se obratte na podporu GibbsCAM.
Prejit https://store.GibbsCAM.com Otevre stranky GibbsCAM Student Store.
Otevre wiki (encyklopedii) obsahuijici
Prejit https://Macros.GibbsCAM.com dokumentaci a pfiklady maker GibbsCAM.
VyZzaduje ucet GibbsCAM.
Otevre ¢lanek ve znalostni databazi,
Konturovaci operace pouzivajici nastroje pro
Prejt http://kb01.GibbsCAM.com frézovani zavitd, ktery podrobné popisuje.
spravny zpusob programovani konturovacich
proces(l pouzivajici nastroje pro frézovani
zavitd.
Spusti vaseho postovniho klienta a vytvori
Prejit mailto:Support@gibbscam.com novou zpravu adresovanou oddéleni technické
podpory CAMBRIO pro GibbsCAM.
Spusti vaseho postovniho klienta a vytvori
Prejit mailto:Registration@gibbscam.com novou zpravu adresovanou oddéleni
registrace CAMBRIO pro GibbsCAM.
Spusti vaseho postovniho klienta a vytvori
Prejit mailto:Sales@gibbscam.com novou zpravu adresovanou oddéleni prodeje
CAMBRIO pro GibbsCAM.
. . . Otevre externi stranky, které obsahuji dalSi
Piejit http://www.autodesk.com/inventor informace o produktech Autodesk Inventor.
Otevre externi internetové stranky, které
Preiit hto-//www.celeritive.com obsahuiji dalSi informace o tvorbé ultra-
EL L P : ' vykonné drahy nastroje VoluMill (UHPT) od
spolecnosti Celeritive Technologies.
Otevrie externi stranky, které obsahuji dal8i
Prejit http://www.predator-software.com informace o CNC editoru a virtualnim CNC

prohlizeci od Predator Software, Inc.
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A

Active Chip Thickness Control
VoluTurn 48

Air Cutting 36, 59, 105

Approach Type 9, 101
Changing 101
Contour 33
Front Face 101
FrontID 101
OD 101
Roughing 52
Thread 68

approaches
Turning 31
Auto Clearance 7,9, 30, 34, 58-59, 62,
66, 100-101, 105
Turning process dialogs 32

Auto Notch Ramp 47

B

Back & Forth, Turning
Roughing 52
VoluTurn 47

Bar Stock 34
B-Axis Turning 39
bone screws 68

BT
Tool holder class 9

Button
Material 67

Buttons
Document Control 6
Material 10

C

Canned Cycles 60, 62,67, 71, 100-101,

105

Capto
Tool holder class 9

CAT
Tool holder class 9

Caterpillar
Tool holder class 9

Chip Length
Chip Break option 39, 61

Clearance
Auto, see Auto Clearance 100
Contour process 33
Diagrams 101
Fixed 9
Fixed, see Fixed Clearance 100
Master 33
Moves 99

clearance diagrams
Turning 31

Contour 33
Elliptical Contouring 43
Groove Cycle 81
Holes/Drilling 66
Rough 58
Threading 70
VoluTurn 47

Clearance Moves 9, 58, 99
Approach From Tool Change 102
Exit To Tool Change 102
Same Tool Moves 103

Clearance Positioning 99
Clearance Positions, Entry and Exit 101
CNC machine 111

Communication
SetUp 111

Communications 111
Com Set-Up dialog 111
Protocols 111

Constant Cut 70
Constant Load 70

Constant Surface Speed, see CSS 38,
61, 81
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Index: Contour Feed - Exit Clearance

Contour Feed 38
Contour process 32

Contour Style 36
Full 36
Material Only 36

Contouring
markers 92

Contouring function 30, 32
Coolant 37,61, 67
Corner Break 36, 60

CRC 28-29, 37

CSS 38, 61, 81

Cut Depth 53
Thread 70

Cut Direction 52
Cut direction 92
Cut Direction Axes 38, 62

Cut Off
Contour process 34

Cut Shape 91-92

Cut shape
Dark blue 95
geometry 92,95
Light blue 95
markers 92, 95

CutDATA material library 10

Cutter Radius Compensation, see

CRC 28, 37

Cutter Side
toolpath 92

Cycle Start Point 57

D

Decimal Slope 72
Depth Of Cut 70
Dialogs

Document Control 6

Materials 10
Process 10

Diameter Relief 24
in Rotate tab 87

Diameters, part size 9

DIN69871
Tool holder class 9

Direction
toolpath 92

Do It 89

Document Control
button 6

Document Control dialog 6, 33, 58, 99

D-pointer
drive curve 93
swept walls 92

D-Pointer Marker 92-93

Drill 63
Feed In-Feed Out 63
Feed In - Rapid Out 63

Drilling
Diagram 66
Dwell 67
Full Diameter Z 67
Sharp Tip Z 66
Spot Diameter 67
Surface Z 66

Drilling Function 30, 63
Drilling Process 63

Drive curve
D-pointer 93

Dwell 67
Chip Break option 38, 61

E

Elliptical Contour process 42

End point
move 92-93

Entry Clearance
Contour process 34
Position 101
Roughing 58

Entry Move
90° arc 35
Contour operation 36
Line 35

Exit Clearance
Contouring 34
Roughing 58
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Index: Face approaches - Machining Markers

F

Face approaches 31

Face Relief 24
in Rotate tab 87

Feed
Move 101
Plunge rate 67

Feeds
materials 10

File Management 6

Finish Stock + 37, 60

Fixed Clearance 62, 100-101
Form Tool 17

Forward
Contour process 34

From Tool Center (CRC) 29
From Tool Edge 29
From Tool Edge (CRC) 29

Front Face and Back Face
approaches 31

Front Face Approach
Contour 33
Roughing 52

Front ID Approach
Contour 33
Roughing 52

Full Radius 16
Function Tile 31

G

Geometry
cut shape 92, 95

Gouge Avoidance, see Cut Shape 92

Guide Curve
in Rotate tab 88

Gun Drill 65

H

Holder
Diagram 20

Holder Angle
in Rotate tab 86

Holders
Boring Bars 15
None 15
Tool Holder 15

Hole Diameter 67
Holes Entry/Exit Cycle (Turning) 63

Hollow taper shank holders
Type A 9

HSK
Tool holder class 9

ID (Inner Diameter) Thread 67, 69

In Feed 69
Balanced thread 73

Insert
Face Angle 16
IC (inscribed circle) 16
Material 12
Orientation diagram 20
Positive Angle Direction 34
Size 17
Specifications 15
Specifications of 12
Thickness 17
Thread Style 17
Tip Width 17
TPI 17
Width 16

Insert Type 12

L

Last Cut 70
Lathe Inserts 11

List
Tool 10

M

Machinery’s Handbook 75

Machining CS
Rotate Tab - Turning 86

Machining Markers 92
How To Use 93
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Index: Machining palette - Plunge

On Geometry 95
Machining palette 30

Markers
contouring 92
D-pointer 92
roughing 92
swept walls 92

Material button 10, 44, 50, 61, 71
Material Database 10, 12

Material library
CutDATA 10

Material Only 7, 30, 36, 59, 105
and Pinch Turning 36, 60, 83
Clearance 59

Material Only, Clearance 36

Materials
dialog 10
feeds 10
speeds 10

Max RPM 38, 81

Mill Tools 11

Mill/Turn Module 11
Move End Point 92
Move Start Point 92-93

Multiple Vectors
in Rotate tab 88

Multi-Task Machining Module 11

N

National Machine Tool Builder
standard 9

NC program 30

NMTB
Tool holder class 9

No Drag 34
Nominal Thread diameter, see Thread,
Nominal Xd 72

Normal to Drive Curve
in Rotate tab 88

Notch Ramp
in Tool dialog 12
in VoluTurn 47

NPT 72
Chart 76

Cutting 75

)

OD (Outer Diameter) Thread 67
OD and ID approaches 31

OD Approach
Contour process 33
Roughing 52

Offset # (Tool) 11
One Finish Pass 70
Operation List 30
Operation Tile 30

Operations
Order of 30
Reprocessing 30

P

Part
SetUp 6
Stock 7

Part Clearance
Master 101

Part Surface in Z 66
Part X Dimension 8

Pattern Shift
Cycle Start Point 57
Fixed 57
Passes 57
Square Corners 57
Xr Cut 57
ZCut 57

Peck 64
Clearance 67
Peck - Chip Break 64
Peck - Full Out 64
Var. Peck - Chip Break 64
Var. Peck - Full Out 64

Pinch Turning 83

Plunge
Angle 56
Center Out Cuts 57
Clearance 57
Cut Width 56
Feed 57
First Plunge 57, 59
Peck Amount 57
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Index: Post Processor - Square Corners

Peck Full Out 57, 59
Peck Retract 57, 59
Retract 57

Post Processor
Coolant 67
Custom 34, 37, 50, 62, 66-67, 71, 82
Drilling Cycles 66

Preceding Feature Only
in Rotate tab 88

Prefer Canned 62, 67, 71, 100, 105
Auto Finish 62

Preferences
Printing 106

Printing
Toolpath 106

Process
dialog 10
Loading Saved 88
Stock Amount 28

Process dialogs 31
Contour 32
Elliptical Contour 42
Pinch Turning 83
Rough 51
Thread 67
VoluTurn 45

Process Group 88

Process Groups 88
Customizing 91
Pre-defined 88

Process List 30-31, 88

Pull Off
Chip Break option 38, 61

R

Radii, part size 9
Radius Move, contouring 34

Rapid
Move 101
Step 59-60

Rapid In
Contour process 34

Redo All Ops 30, 36, 59
Render, checking the part 30

Reset to Tool Definition
in Rotate tab 87

Rotate at Transition
in Rotate tab 88

Rotate Tab - Turning 85
Rough process 51

Rough Style 59
Full 57,59-60, 62, 105
Material Only 58-59, 62

Rough Type 53
Pattern Shift 57, 60, 101
Plunge 56
Plunge Rough 56
Turn 53, 60, 101

Roughing
markers 92

Roughing function 30, 51
RPM 67, 71

RunIn 68,70

Run Out 68, 70

S

Sandvik Capto
Tool holder class 9

Saving Process Groups 89
Saving Processes 88
Saving Tool Data 88

Selected Vectors
in Rotate tab 88

Shank holders
Type A hollow taper 9

Shank Size 9
Slope, see Thread, Taper 72

Smooth Normals
in Rotate tab 88

Sort Operations 30
Speed 71

Speeds
materials 10

Spindle Speed 38, 61, 81
Spring Pass 70

Square Corners 57
Contour process 34
Lathe Rough 53
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Index: Standards - Toolpath

Standards

National Machine Tool Builder 9

Start point
move 92-93

Start Side Extension 53

Stock
Finish 37
Xr 37
Z 37

Stock Size 7

Suggest Subposition
in Rotate tab 87

Surface Z 67

Swept surfaces
D-marker 93

=

Tap 64
Peck Tap - Full Out 64
Peck Tap - Retract 64
Rigid Tap 64

Tapered Tools 29

Thread
# of Starts 69, 72
1stXr 74
Actual End 71
Actual Start 71
Alternate In Feed 69, 73
Approach Type 73
Balanced In Feed 69, 73
Constant Cut 74
Constant Load 74
Cut Direction 68, 73
Depth of Cut 70, 73
EndZ 74
FrontID 68
Height Xr 69, 72
ID 72
Last Cut 74
Major & Minor Xd 69, 72
Nominal Xd 69, 72
OD 68,72
One Finish Pass 74
RunIn 74
Run Out 75
Spring Pass 74
StartZ 74
Style 69, 72
Taper 69, 72

Thread Angle In Feed 69, 73

TPI 69, 72

Thread Angle 69
Thread Clearance 69
Thread Load 70
Thread Process 67
Threading 67,72

threading
bone screws 68

Threading function 30

Threads Per Inch, see Thread, TPI 72

Tiles
Tool Tiles 89

Tool
Comment 12
Custom, see Form Tool 17
Offset 28
Other 15,17
Radius Offset 28

Tool Center 28
Tool Change 99

Tool Change Position
Primary 99

Tool Creation dialog 11

Tool Data available 44, 49, 61, 71

Tool dialog 10
Tool Holder Class 9

Tool holder class
BT 9
Capto 9
CAT 9
Caterpillar 9
DIN69871 9
HSK 9
NMTB 9

Tool Movement 99
Tool Tile 31, 89
Tool Type Toggle 11

Toolholder angle
in Rotate tab 86

Toolpath
Cutter Side 92
Direction 92
End Feature 92
End Point 93
Recalculate 30
Start and End Points 94
Start Feature 92
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Index: Touch-off Point - Z Stock

Start Point 92
Touch-off Point 18, 20

Turning
VoluTurn 45

Turning clearance diagrams 31
Turret Shift 99
Type A hollow taper shank holders 9

\Y

Variable B
in Rotate Tab 86
in Rotate tab 87

VNC Files 107

VoluTurn 45
process dialog 45

X

X Dimension Style 8-9
X Stock Start, roughing 59
Xr Stock 37, 60

y4

Z Depth
Full Drill Diameter 67
Tool Tip 66

Z Stock 37, 60
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