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Uvod

Uvod

Souradnicové systémy - rozsifujici modul pfinasi nové funkce pro Frézovaci modul. RozSifujici
modul Soufadnicové systémy uzivatelim umoznuje pracovat s nékolika soufadnicovymi
systémy a diky tomu vytvaret a obrabét geometrii "pokrocilejSimi" zpisoby nez umoznuje modul
Frézovani nebo Polarni a cylindrické frézovani .

Souradnicovy systém je rovina v prostoru s po¢atkem a tfemi osami. Podrobné definice a
priklady viz “Soufadnicové systémy (CS)” na strané 7.

Tento manual obsahuje krok za krokem psané postupy, jak Soufadnicové systémy - rozSifujici
modul zaCleriuje viceCetné soufadnicove systémy do modulu Produkcni frézovani. Modul
Produkéni frézovani obsahuje 2 a 2 1/2 osé funkce, ale neobsahuje podporu rozsitujiciho
modulu Soufadnicové systémy nebo SolidSurfacer. Uvedeny jsou také strategie a navrhy pro
vytvareni geometrie soucasti v 3D prostoru pomoci soufadnicovych systému.

Souhrn hlavnich vilastnosti

Co umi Soufadnicové systémy - rozSifujici modul v porovnani s moduly Frézovani nebo Polarni a
cylindrické frézovani? Frézovaci modul pracuje s polohovanim 4-té osy kolem 0 (rotace osy A
nebo B). Modul Polarni a cylindrické frézovani umoznuje 4-osé rotacni obrabéni, obrabéni
béhem rotace a s pouzitim rotacni osy. RozSifujici modul Soufadnicové systémy nabizi moznost
pracovat s 3D CAD pracovnim prostory (soufadnicovymi systémy), obrabét soucasti s mnoha
sténami s rotacnimi osami a provadét 4 a/nebo 5-ti osé polohovani.

RozSifujici funkce modulu Souradnicové systémy |ze pouzit nékolika zpisoby a dosahnout tak
maximalniho vyuziti programovacich nastroju systému, v¢etné:

» Definice obecnych soufadnicovych systém pro vytvareni 3D geometrie
* 4 a 5-ti osé polohovani rota¢nich os
* Obrabéni na polohovacim oto¢ném stole

« Pouzivani ofsetl upinacich pfipravkl pro obrabéni vice¢etnych souc¢asti a/nebo mnoha stén
v jednom programu

* Formy nalahev

» Frézovani/Soustruzeni a soubézné obrabéni na multifunkénich centrech-MTM s pouzitim
polohovani C,Y a B os

e Obrabénivrovinég Z, G18, G19

Tyto funkce obsahuji navic mnoho rozsifujicich systémovych pracovnich nastroji a také
poskytuji zaklad pro modelovani téles a pIné 3-o0sé frézovani ploch. Je nezbytné, aby uzivatel
rozumél zplsoblm prace popisovanym v tomto manualu pfed tim, nez bude pokracovat s




Uvod

dalSimi manualy véetné manualu Solidsurfacer, ktery popisuje modelovani téles a 3-osé
obrabéni.

Jak pracovat s timto manualem

Pfred pouzitim rozsifujiciho modulu Soufadnicové systémy byste se méli seznamit se zakladnim
modulem Frézovani GibbsCAM. Pokud jste neprecetli alespon pfirucku Tvorba geometrie a
Frézovani, ucifte tak prosim nyni, nez budete pokracovat s timto produktem. Tato pfirucka se
bude pouze stru¢né odkazovat na véci popsané v ostatnich priruckach. Pfedpoklada znalost
vytvareni zakladni geometrie a obrabécich postupl v systému.

Rotaéni pozicovani

Zakaznici, pouzivajici roz8ifujici modul Soufadnicové systémy pro vytvarfeni polohovacich
pohybu pro ¢tvrtou nebo patou osu, také budou muset pouzit postprocesor pro Soufadnicové
systémy - rozSifujici modul, umoznuijici vygenerovat potfebné A a B pohyby. Takovym
uzivatelim je doporu¢eno seznamit se s celym manualem.

Obrabéni se soufadnicovymi systémy

Souradnicové systémy - rozSifujici modul muze byt velmi vykonnym doplnénim Frézovaciho
modulu pro pouziti na 3-osém stroji. Moznost vytvaret vice soufadnicovych systémi( a pracovat s
nimi uzivateli umoznuje definovat geometrii sou€asti v jinych rovinach, nez XY a dosahovat
presného generovaného vystupniho kodu. Uvadime nékolik pfikladt pro formy na lahve a
obrabéni v roviné Z. Vice soufadnicovych systému Ize také pouzit pro praci s ofsety upinacich
pripravku a pro obrabéni vice soucasti a / nebo vice stran soucasti v jednom programu. Pro
vygenerovani kddu, ktery vyuziva ofsety upinacich pfipravkd (WFO) je nutny postprocesor pro
modul Souradnicové systémy - rozsifujici modul. Uzivatelim, ktefi chté&ji pouzit Soufadnicové
systémy - rozSifujici modul na 3-osych strojich, staci precist pouze prvni tfi kapitoly tohoto
manualu.

Télesa

Rozsitfujici modul Soufadnicové systémy je nezbytna soucast pro plné 3D schopnosti dostupné v
modulu Solidsurfacer, v€etné modelovani téles a plné 3-osého obrabéni téles a komplexnich
ploch. Uzivatelé, ktefi zakoupili rozSitujici modul Soufadnicové systémy jako soucast baliku 3D
Frézovani a nezamysli ho pouzivat pro rotaCni polohovani, se musi seznamit pouze se dvéma
prvnimi kapitolami tohoto manualu, zvlasté pak kapitolu Obecné soufadnicové systémy. Tato
kapitola popisuje, jak systém postupuje pfi vytvareni, Upravach a pouzivani obecnych
soufadnicovych systému, coz je kliCové pfi vytvareni komplexnich modelt téles a povrchu.
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l”.Souradnicové systémy (CS)

Modul Souradnicové systémy - rozSifujici modul rozSifuje moznosti vytvareni a prace s obecnymi
rovinami a soufadnicovymi systémy. Tato kapitola obsahuje Uvod do prace v 3D prostoru,
vCetné vytvareni a Uprav ruznych soufadnicovych systému a vytvareni geometrie na zakladé
téchto rlznych soufadnicovych systému. Geometrii Ize vytvofit v kazdé z hlavnich rovin (XY, XZ
a YZ) stejné, jako v jakékoliv dalSi rovinné orientaci. Zaklady pro pouzivani nastroju modelovani
téles a pIné 3-osého frézovani ploch a rotacniho polohovani v systému jsou obsazeny v této
kapitole. Je nezbytné, aby uzivatel porozumél témto konceptim predtim, nez bude pokracovat s
nasledujicimi kapitolami tohoto manualu nebo manualu Solidsurfacer, ktery se podrobné zabyva
modelovanim téles a plné 3-osym obrabénim.

Terminy soufadnicovy systém, rovina a
CS jsou zcela zaménitelné a vyjadfuji to
same.

Co je souradnicovy systém?
* Souradnicovy systém je rovina v prostoru s poCatkem a tfemi osami.

Pocatek je bod, v kterém se osy protinaji a slouzi jako nulovy referencni bod. Osy jsou
horizontalni, vertikalni a osa hloubky. Ve standardni roviné XY je osa X horizontalni, osa Y
vertikalni a osa Z je osa hloubky.

«  Souradnicovy systém NENI hladina.

Souradnicové systémy jsou zcela nezavislé na hladinach. V jedné hladiné Ize pouzit vice
soufadnicovych systémii a stejny soufadnicovy systém lze pouzit ve vice hladinach. Casto je
lepSi pouzivat v jedné hladiné jeden soufadnicovy systém, ale to pouze pro pfehlednost a
neni to pravidlo.

» Souradnicovy systém je atribut geometrickych prvka (body, pfimky, kruznice, atd.).

Geometrie neni obsazena v soufadnicovém systému zpusobem, jako je obsazena v hladiné.
Po vytvoreni geometrie musi byt zadany kéty, které urci, kde by se méla geometrie nachazet.
Musi proto byt néjaky referencni systém, aby tyto koty mély néjaky vyznam. A to je pravé
uloha soufadnicového systému v procesu vytvareni geometrie.

PFi praci v modulu Produktivniho Frézovani je veSkera vytvorena
geometrie umisténa v souradnicovém systému, definovaném jako
rovina XY, coz je CS1.
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CS1: Rovina XY

Rovina XY je standardni vychozi pracovni rovina. Vzdy se nazyva CS1 a nelze ji upravovat.
Rovina XY ma jako horizontalni osu X, Y jako vertikalni osu a Z jako osu hloubky. Po¢atek tohoto
pracovniho prostoru se nachazi v X0, Y0, Z0 a vychazi z hodnot rozméru polotovaru zadanych v
dialogu Tabulka Nastaveni. Pfi praci v CS1 jsou vystinovana tlaCitka v Listé CS, ktera umoznuiji
uzivateli ménit soufadnicové systémy, protoze CS1 nelze upravovat. Aby byla tato tlaCitka v
Listé CS aktivovana, musi byt vytvofen novy soufadnicovy systém.

LiSta CS je neaktivni (vystinovana), pokud je rovina XY aktualni soufadnicovy
systém

Vice souradnicovych systému

Uzivatel obvykle potfebuje vic nez jeden souradnicovy systém. Nékolik souradnicovych systéml
se pouziva pro:

* Tvorbu 3D geometrie

» Orientaci oto¢nych soucasti pro obrabéni

» Neékolik ofsett upinacich pfipravku

* Roviny fezu

» Vytvareni téles a ploch pomoci nastroji pro modelovani téles a povrchu

* Ulozeni pohledu

HVD vs. XYZ

Tato pismena reprezentuji popisky os soufadnicového systému. Kazdy soufadnicovy systém
musi mit horizontalni, vertikalni a hloubkovou osu, Cemuz v anglictiné odpovidaji pismena H, V a
D (depth). X, Y a Z je oznaceni pouzivané pro horizontalni, vertikalni a hloubkové osy standardni
roviny XY. Popisky X, Y a Z budou pouzity jako oznaceni os v takovych souradnicovych
systémech, kde jsou vSechny osy vyrovnany (rovnobézné) s osami standardni roviny XY.
Oznaceni prvkd pouzité v dialogu se muze liit, pokud je aktualni soufadnicovy systém vyrovnan
s jednou z primarnich rovin. Potom budou popisky X, Y a Z pouzity misto H, V a D. Textova pole
mohou byt oznacena X, Y nebo Z, pokud je aktualni pouzivany soufadnicovy systém vyrovnan s
jednou z primarnich rovin. Dialogova pole pouzivaji pfislusna pismena. Nicméné, poradi hodnoty
v textovych polich dialogu zlistava stale zachovano, horizontalni, vertikalni a pak hloubka.




Souradnicové systémy (CS)

Vytvareni soufadnicovych systému

Nové souradnicové systému jsou vytvareny jednim ze tfi zakladnich zptisob(i — pomoci
rozbalovaciho menu soufadnicovych systémd, dialogu seznam soufadnicovych systému (CS)
nebo z kontextového menu soufradnicovych systémd.

. Mowy C5 .
EZ - L4 NowyCSzPohledu %
Souradnicove Srnazat (smazat)
systemy
¥.omentar Zakladna ... Zménit CS (XVZ)
1 XY £ Y roving Wieteno 2 Zrnénit €5 (VD
2+ HY zadni strana  Wreteno 2 D ATHES )
v = Y7 [oving YWieteno 2 Zobrazit viechny €S
M6 obrazit veechny
3: UzZivatelsky CS < Zobrazit jen aktualni C5
oy .
E.:I_ Mowy soufadnicovy syst smazat skryte C5
= Sloucit rovnobé&ing viditelng C5

Rozbalovaci menu
souradnicovych Dialog seznamu soufr. systéml
systému (CS)

Kontextové menu seznamu
souf. systému

Seznam souradnicovych systému otevrete tlacitkem Soufadnicové systémy (CS) v listé prikazu.
Kliknuti na tlacitko Sipky rozbaleni otevie rozbalovaci menu soufadnicovych systéma (CS).
Dialog seznam soufadnicovych systému (CS) (podrobné popsany v “Seznam soufadnicovych
systému” na strané 21) umoznuje uzivateli vytvaret a mazat souradnicové systémy. Novy

. . , . . L5 . . .
souradnicovy systém vytvorite volbou L :I'Novy soufadnicovy systém. Seznam soufadnicovych
systému (CS) také ukazuje aktualni soufadnicovy systém tim, Ze ho v seznamu zvyrazni.

Po vytvoreni soufadnicového systému bude vytvoren duplikat aktualniho soufadnicového
systému. Napfiklad, pokud je CS1 (coz je rovina XY) aktualni aktivni soufadnicovy systém pfi
kliknuti na Novy souradnicovy systém, vytvori se dalSi soufadnicovy systém, ktery bude pfesnou
kopii roviny XY. Novy soufadnicovy systém bude mit stejny poCatek, orientaci, atd. Jakmile je
novy souradnicovy systém vytvoren, tlaCitko v Listé CS budou aktivovana a novy soufadnicovy
systém s nimi mGzete upravit.

Postup vytvareni a Gprav souradnicovych systémt

1. Vytvofte novy soufadnicovy systém kliknutim na polozku Novy soufadnicovy systém v
seznamu soufadnicovych systém( CS (podrobnosti viz “Seznam soufadnicovych systému”
na strané 21.) Pojmenujte soufadnicovy systém prehlednym nazvem.
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2. Upravte novy souradnicovy systém do spravné rovinné orientace. (Podrobnosti viz “Vyrovnat
rovinu CS” na strané 28.)

Souradnicové systémy mohou byt vyrovnany oznacenim definujici geometrie nebo pomoci
dialogu Vyrovnani CS. Dialog Vyrovnani CS umoziuje uzivateli otoCit CS kolem jakékoliv osy o
urceny uhel nebo zadat soufadnice tfi bodl definujicich rovinu.

Souradnicové systémy lIze také definovat nékolika kombinacemi geometrickych prvk, napf.
3 body, 2 pfimky, pfimka a bod, oblouk nebo rovinna kfivka. Normalovy (kolmy) vektor Ize
také pouzit pro definici orientace soufadnicového systému. Obvykla definini geometrie
vektoru je: 1 pfimka, 2 body a bod a oblouk (nebo kfivka).

3. Zkontrolujte smysl hloubkové osy. (Podrobnosti viz “Pfrepinat hloubku” na strané 32.)

Je dulezité, aby osa hloubky soufadnicovych systému méla spravnou orientaci.

® Nastroj vzdy najizdi do souc€asti v kladném sméru osy hloubky soufadnicového
systému. | pfi praci s nastroji modelovani téles a ploch se nékteré funkce fidi
smérem osy hloubky.

Osa hloubky souradnicového systému je oznacena plusem nebo minusem v symbolu os.
Pokud je tam plus, kladny smysl osy hloubky sméfuje v aktualnim pohledu ven smérem z
obrazovky. Pokud je tam minus, zaporny smysl osy hloubky sméruje v aktualnim pohledu
ven smérem z obrazovky. Tlacitko Pfepinat Hloubku v Listé CS slouzi ke zméné smyslu
(kladny/ zaporny) hloubkové osy. Standardni pohled vzdy zobrazuje soucast z pohledu
normalniho (kolmého) k aktivhimu soufadnicovému systému a tedy kladny smysl osy hloubky
je vzdy promitnut smérem ven z obrazovky.

4. Vyrovnejte horizontalni a vertikalni osu. (Podrobnosti viz “Vyrovnat H osu” na strané 25 a
“Vyrovnat V osu” na strané 26.)

@ Pridrzeni klaves Ctrl nebo Alt pfi pouziti tlaCitek Vyrovnani H nebo V osy upravi
vyrovnani os a nastavi hloubkovou orientaci roviny.

To Ize ucinit nékolika rliznymi zpusoby. Tlacitko vyrovnani roviny (CS) otoci horizontalni a
vertikalni osy po 90° krocich zatimco geometrie roviny je oznacena na obrazovce. DalSi
metoda pouziva tlaCitka Vyrovnat vertikalni osu nebo Vyrovnat Horizontalni osu. Tato tlacitka
vyrovnaji bud’ horizontalni nebo vertikalni osu s vybranou pfimkou. Obvykle je vybrana
pfimka promitnuta do aktualniho soufadnicového systému a osa je vyrovnana s promitnutou
primkou. Tak neni zménéna skute¢nd orientace roviny. Ovlivhéno je pouze vyrovnani os.
Oznacena pfimka se stane horizontalni nebo vertikalni osou roviny.

5. Zménte pocatek noveé roviny. (Podrobnosti viz “Zmeénit poCatek” na strané 24.)
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® PFi vytvareni nove roviny by jeji po¢atek mél byt bod, z kterého je
odkazovan nejvétsi pocet kot.

Pocatek Ize zménit zadanim soufadnic nového pocatku v dialogu Zménit Poc¢atek nebo
oznacenim bodu, ktery ma byt novym pocatkem a kliknutim na tlacitko Zménit PocCatek v
Listé CS. Zména pocatku soufadnicového systému neovlivni globalni poCatek soucasti, ktery
byl nastaven v dialogu Tabulka Nastaveni.

Minimalni otoCeni roviny soufadnicového systému

PFi upravovani soufadnicovych systému program otoci soufadnicovy systém o minimalni thel,
vyzadovany podle Pravidla pravé ruky tak, aby byla nastavena spravna orientace nového
soufradnicového systému. Je dulezité rozumét, jak systém pracuje se soufadnicovymi systémy
na zakladé informaci poskytnutych uzivatelem.

Pravidlo pravé ruky

Systém pouziva pravidlo Pravé ruky pro definovani soufadnicovych

v systému. Aby byla vase ruka orientovana jako na obrazku napravo,
oteviete soucast nakreslenou v roviné XY a umistéte svou pravou ruku
blizko monitoru tak, aby dlan sméfovala k vam. Vztycte palec ve sméru

H kladné orientace osy X a namirte ukazovacek ve sméru kladné orientace
osy Y. Ohnéte prostfednicek tak, ze jeho Spicka ukazuje na vas a ohnéte
ostatni prsty dol(i tak, Ze jsou rovnobézné s dlani. Vas prostredni¢ek
ukazuje kladny smér osy Z.

Pracujete-li v jiném soufadnicovém systému, nez je standardni rovina XY,
L4 L_/{—ﬁ palec reprezentuje horizontalni osu, ukazovacek vertikalni osu a
AJ,// . prostfednicek osu hloubky. Bez ohledu na to, jak svoji ruku otocite v 3D
prostoru, kladné sméry vSech os jsou stale ve stejné vzajemné relativni
_/ poloze. Kladny smér hloubkové osy nelze zmeénit bez zprelamani prstl nebo
prevraceni orientace nékteré z dalSich os.

Pravidlo praveé ruky je také pouzivano pro uréeni sméru otaceni kolem osy. Vztycte svuj palec
tak, Zze reprezentuje kladny smér osy. Pohyb, zplsobeny sevienim zbytku vasich prstd kolem
osy, reprezentuje smér otaceni proti sméru pohybu hodinovych ruci¢ek vzhledem k ose dané
otaceni. To mlize pomaoci pfi praci s nastavenim Oto¢né osy v Tabulce nastaveni.

Struény prehled

* Nize je popsana stru¢na verze postupu vytvareni a iprav souradnicovych systému. Neni
nutné dodrzovat posloupnost jednotlivych operaci. Po vytvofeni nového soufadnicového
systému (CS) muzete postupovat podle dale popsanych krokt nebo je i preskocit, pokud
jsou zbytec¢né. Jedna se pouze o doporuceny postup.
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u_
o . , . . , . . . o , y 2

a. L7 Vytvorte novy soufadnicovy systém kliknutim na pfikaz Novy souradnicovy systém v
rozbalovacim menu soufadnicovych systémi v listé prikazu. Viz “Rozbalovaci menu
seznam CS” na strané 21 a “Seznam souradnicovych systému” na strané 21.

b. Pojmenujte novy soufadnicovy systém prehlednym nazvem. Viz “Seznam
soufadnicovych systému” na strané 21.

AT
C. Upravte novy soufadnicovy systém do spravné rovinné orientace pomoci dialogu

Vyrovnani CS nebo oznacenim potfebné geometrie. Viz “Vyrovnat rovinu CS” na
strané 28.

d. Zkontrolujte smysl hloubkové osy. Prevratte kladny nebo zaporny smysl hloubkové osy
kliknutim na tlacitko Pfepinat Hloubku. Viz “Pfepinat hloubku” na strané 32.

£ g

e. Vyrovnejte horizontalni a vertikalni osy oznacenim geometrie nebo pomoci
dialogt Vyrovnat H Osu nebo Vyrovnat V Osu. Viz “Vyrovnat H osu” na strané 25 a
“Vyrovnat V osu” na strané 26.

=
’I
f. + zmerite pocatek nového soufadnicového systému oznacenim bodu nebo pomoci

dialogu Zménit Pocatek. Viz “Zménit pocatek” na strané 24.

Pouzijte Standardni pohled a trackballovy model sou€asti (kvadr s “T”) pro vizualizaci
orientace aktivniho soufadnicového systému vzhledem k soucasti. Viz “Polozky menu” na
strané 20.

Na obrazovce by méla byt vzdy zobrazena mfizka CS a symboly os soufadnicového
systému. Rastr (mfizku) CS zapnete stlacenim tlacitka Zobrazit CS v plovouci li§té nastrojl
umisténé v horni ¢asti pracovniho prostoru. Viz “LiSta Spravce pohled(” na strané 17.

Ponechte si pfi vytvareni soucasti oteviené seznamy souradnicovych systéma a hladin. Viz
“Seznam souradnicovych systému” na strané 21.

Peclivé pojmenovavejte vSechny soufadnicové systému a hladiny jasnymi nazvy. Viz
“Seznam souradnicovych systému” na strané 21.

£ h Vytvarejte geometrii v D=0 v rovinach a pouzivejte Zmény > Posunuti hloubky/na
poloméru nebo Posunuti pro pfemisténi geometrie do spravné hloubky v soufadnicovém
systému. Vice podrobnych informaci o polozkach vyvolavanych z hlavni listy menu naleznete
v pfiru¢ce Zakladni manual.
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Nastaveni soucasti

Nastaveni soucasti

Soucasti rozSifujiciho modulu Soufradnicové systémy mohou byt 3, 4 nebo 5 osé soucasti,
opracovavané na horizontalnim nebo vertikalnim frézovacim centru. Jako u vS§ech modult
GibbsCAM, slouzi i tady dialog Dokument nastaveni pro definovani soucasti.

Dokument nastaveni

Méli byste jiz znat dialog Dokument nastaveni a definovani jednotek soucasti, typu materialu a
rozmér( polotovaru. Také byste méli védét, jak se provadi vybér typu stroje, pro ktery budeme
programovat (soustruznické stroje, 3 nebo 4 osé frézky, atd.) z rozbalovaciho menu Stroj. Misto
vybéru obvyklého MDD 3 osé frézky (nebo MDD 4-osého frézovaciho centra pro zakladni
polohovani a rotacni frézovani) si pravdépodobné vyberete dokument definice stroje MDD 4-
nebo 5-osého frézovaciho centra.

Po vybéru MDD 4 nebo 5-sého stroje v této nabidce se objevi v dialogu Dokument nastaveni
dalSi zalozka. Zalozka Nastaveni stroje vam umoznuje nastavit body otaceni na stroji. Informace v
Nastaveni OtoCné osy je velmi dulezita pro vygenerovani korektniho kédu pro obrabéni soucasti.
Nicméné, informace z Nastaveni Oto¢né osy neovlivni vlastni programovani soucasti.

Mezi dokumenty definice stroje MDD 5 osych frézek jsou dva MDD, které generuji prevracené
otoCné limity. Jeden je horizontalni a jeden je vertikalni. Néktefi uzivatelé se mohou setkat s
upozornénim na limity stroje pfi generovani 5ti osé frézované soucasti. Pokud se s takovym
upozornénim setkate, mlzete pouzit jedno z prevracenych MDD, které tyto limity pfevrati.
Pfipadné miizete kontaktovat vaseho prodejce nebo Oddéleni Postprocesor(i GibbsCAM
spole¢nosti CAMBRIO s Zadosti o uzivatelsky MDD s takovymi limity oto¢né osy, které pfesné
odpovidaji konfiguraci vaseho stroje.

Nastaveni oto¢né osy

Po vybrani 4-osého nebo 5-osého stroje se objevi zaloZka Nastaveni stroje v horni ¢asti dialogu
Tabulka Nastaveni. Nastaveni oto¢nych os se definuje zadanim informaci do dialogu. Zadané
hodnoty slouzi pro vypocet otaceni a novych pocatki, které pfi téchto otacenich vznikaiji.

Dialog Nastaveni ¢tvrté Osy

V dialogu Nastaveni 4 Osy jsou Ctyfi moznosti urCujici, jak se Ctvrta osa otaci vzhledem k mistu,
kde je upnuta soucast. Znaménko “+” a “-” znamena polaritu (orientaci) osy a urcuje, zda
polohovaci pohyb bude ve sméru nebo proti sméru hodinovych ruc€i¢ek. V nakresu stolu
znamena modra krychle polotovar, kratky Sedy valec je 4-ta osa a Sedy kvadr reprezentuje stul,
na némz je 4-t4 osa osazena. Znacky pocatku ukazuji kladny smér kazdé z os. Otaceni 4-té osy
ve sméru hodinovych rucicek je zobrazeno ¢ervenou obloukovou Sipkou vedle obrazku a to
relativné vzhledem k soucasti. Hodnoty, zadané do textovych poli (Y a Z v nasledujicim obrazku),
urcCuji vzdalenost od pocatku CS1 do stfedu otaceni délicky.
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Nastaveni soucasti

~ Toct kolem ‘y -
2) Q/K 1. Otaceni kolem: { X| Y|

Y Z |0 4}
el - 2. Poloha oto¢né osy

= 3. Smér otaceni ([-] nebo
[] Osa Ohranifena 4. Pokud je osa
B .z . omezena: minimum a
Min. Limit méfeno z potatku stolu

maximum

Max. Limit @)

Dialog nastaveni Oto¢né osy pro MDD Vertikalniho frézovaciho centra se 4 osami

Nakres stolu:

V nakresu stolu krychle predstavuje polotovar. Znacka pocatku ukazuje kladny smér kazdé z os.
Sipky ukazuiji orientaci kazdé osy ve sméru hodinovych rugiéek. Kratky Sedy valec reprezentuje
4-tou osu a Sedy kvadr znazoriuje stll, na némz je 4-ta osa osazena. Smér Sipky uprostred
valce ukazuje kladny smér osy otaceni.

Osa otaceni:

Vola X, Y a Z se provadi prepinacimi tlaCitky; to znamena, Ze vzdy jen jedno vybrané je aktivni,
ostatni ne. Zatrhavaci pole ur€uje, zda bude smér proti nebo ve sméru hodinovych rucicek.
Urcuje se tak orientace os otaceni a ta by méla zachycovat fyzickou konfiguraci stroje. Ve
vétSiné pfipadu je Ctvrtou osou horizontalniho stroje osa Y+. Na vertikalnim stroje je Ctvrta osa
X-.

Poloha osy otaceni:

Zadané hodnoty urcuji vzdalenost od po¢atku CS1 do stfedu polohovaciho indexaéniho
mechanismu. Tyto hodnoty budou pouzity pro spravné otaceni soucasti do polohy a korektni
vypocet soufadnic Z-osy, které se nejcastéji vztahuji k délkovym korekcim nastroju.

Dialog Nastaveni paté Osy

V dialogu Nastaveni 5 Osy je osm moznosti urcujicich, jak se Ctvrta a pata osa otaci vzhledem k
mistu, kde je upnuta soucast. Pfepinaci tlacitka X, Y, a Z fikaji softwaru smysl os otaceni ve
vztahu ke zpUsobu, jak je soucast upnuta na stolu a zatrhavaci pole + urcuje, zda je polohovaci
pohyb ve sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek. Smér otaeni ve sméru hodinovych
ru€iCek obou otoCnych os je zobrazen v nakresu stolu, relativné k soucasti. Na pfikladu
zobrazeném nize je soucast upnuta na kladné strané obou os, ¢tvrté (X) a paté osy (Y). Smér
otaceni ve sméru hodinovych ruci¢ek obou os otaceni relativné k soucasti je zobrazen na
obrazku.
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Nastaveni soucasti

—J“*Tao;fo'i:n“m” o S 5 0n 1. Otaceni kolem: {X|Y |
® X Ox X Z}
O ®v z 2. Poloha oto¢né osy
Oz Oz 3. Smér otaceni ([-] nebo
: 8| v- [+])
[ 0saOhranicena @Y [ Osa Ohranicena Y 4. Pokud je osa omezena:
Min. Limit Min. Limit |-5 z minimum a maximum
Ve Limit M. Limit |95 (pro samostatné nastaveni

* méfeno z potathu stolu 4té a 5té Osy)

Dialog nastaveni Otocné osy pro MDD Vertikalniho frézovaciho centra se 5 osami

Naékres stolu:

V nakresu stolu krychle predstavuje polotovar. Znacka pocatku ukazuje kladny smér kazdé z os.
Sipky ukazuiji orientaci kazdé osy ve sméru hodinovych rugiéek. Protinajici se valce predstavuiji
¢tvrtou a patou osu. Kratky valec je vzdy ¢Ctvrta osa a dlouhy valec je vzdy pata osa. Sméry Sipek
uprostred valce ukazuji kladny smér os otaceni.

Otéaceni kolem:

Zde jsou na vybér prepinaci tlacitka; to znamena, ze vzdy jen jedno vybrané je aktivni, ostatni
ne. UrCuje se tak orientace os otaceni a ta by méla zachycovat fyzickou konfiguraci stroje. Pfi
vybéru spravného nastaveni pro vas stroj musite nejdfive nastavit ¢tvrtou osu stroje (X, Y nebo
Z). Jakmile je urCena, pocet dalSich voleb je snizen a nebudete moci nastavit 5-tou osu stejné
jako 4-tou. Poté vyberete, zda je soucast upnuta na kladné nebo zaporné strané Ctvrié a paté
osy. Mlize vam pomoci, kdyz se nejdfive podivate do dialogu Nastaveni 4 Osy, abyste si Iépe
predstavili, co je spravna volba. Kone¢né, pokud ma osa omezeny uhel rotace, zadejte uhlové
hodnoty.

Poloha osy:

Hodnoty zadané do textovych poli (na obrazku X a Z pod 5-tou osou a Y and Z pod 4-tou osou)
ur€uji vzdalenost od pocatku CS1 k stfedu otaceni kazdé z indexovacich os. Tyto hodnoty budou
pouzity pro spravné otoCeni soucasti do polohy a zavisi na otaceni paté osy.

Bezpecnostni roviny

V systému jsou pouzity dva typy bezpecnostnich rovin — bezpeénostni roviny operaci a hlavni
(globalni) bezpecnostni rovina. Bezpecnostni roviny operace se zadavaiji do dialogu procesu a
jedna se o bezpecnostni roviny najezdu a vyjezdu aktualni operace. Hlavni bezpecnostni rovina,
definovana v dialogu Tabulka Nastaveni, je pouzivana pfi najizdéni po jeho vyméné a béhem
otaceni soucasti. Bezpec€nostni roviny operaci jsou relativni vzhledem k obrabécimu
souradnicovému systému, ale hlavni bezpec¢nostni rovina ne.

Bezp. Vzd |0 K li [3 T
o — —_—

Hlavni bezpeénostni rovina Bezpecnostni roviny operace
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Nastaveni soucasti

Nastaveni bezpecnostnich rovin

Hlavni bezpe€nostni rovina

Hlavni Z bezpecnostni rovina soucasti je pevna vyska v Z v soufadnicich CS1. Neni relativni
vzhledem k obrabécimu soufadnicovému systému, ktery aktualni operace pouziva. Proto se
bude Z hodnota hlavni bezpec€nostni roviny v generovaném vystupu ménit z jednoho obrabéciho
soufadnicového systému do dalSiho. Pokud tato hodnota neni zadana spravné, je mozné, ze
systém bude vytvaret neo¢ekavané zaporné Z pohyby rychloposuvem. A proto je velmi dllezité,
aby hlavni bezpec€nostni rovina byla dostate¢né vysoko na to, aby byla bezkolizni vSechna
pfipadna otoceni.

Systém graficky nesimuluje pfesun nastroje do a z polohy vymény nastroje.
Pripadné kolize pfi vyjeti nastroje do polohy vymény nastroje nemusi byt vzdy

@ zfejmé, dokud neni vygenerovan kéd. Skute¢né hodnoty Z jsou zavislé na
hodnotach vlozenych do nastaveni oto¢né osy a pfi programovani nemusi byt vzdy
zcela zfejmé. Abyste zabranili nehodam, vzdy si pred zapocCetim obrabéni ovérte
pripadné kolize kontrolou kompletniho kédu.

Priklad bezpecénostnich rovin soucasti viz vyukovy priklad pro Soufadnicové systémy - rozSitujici
modul.
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Rozhrani

Rozhrani

Tato kapitola popisuje polozky rozhrani, které jsou v systému obsazeny, pokud je nainstalovan
modul Soufadnicové systémy - rozSifujici modul. Aby bylo mozné pouzit funkce Soufadnicovych
systému - rozsitujici modul, musi byt aktivovano rozhrani Uroven 2. Urovefi rozhrani se
nastavuje v dialogu zalozka Soubor > Preference > Rozhrani. Rozhrani urovné 2 obsahuje
prehlednou listu PFikaz(, Plovouci liStu nastrojl a dal$i malé zmény v rozhrani. Nékteré dalsi
polozky rozhrani Urovné 2 nejsou k dispozici, pokud nejsou nainstalovany moduly SolidSurfacer
nebo MTM (MultifunkCni obrabéni).

*  “Pracovni prostor” na strané 17
*  “Polozky menu” na strané 20

« “Lista pfikaz(” na strané 20

Pracovni prostor

» “Lista Spravce pohledu” na strané 17
*  “Mfrizka CS a symboly 0s” na strané 17

* “Ukazatel orientace souradnicového systému (CS)” na strané 19

LiSta Spravce pohledt

Lista Spravce pohledu neni uréena pouze pro rozsifujici modul -
Souradnicové systémy, ale Ize ji pouzit pro pokroc€ilou vizualizaci

soucasti. Standardni pohled zobrazuje soucast ve sméru kolmo vzhledem | ﬁ
k aktualnimu soufadnicovému systému. To umoznuje uzivateli zobrazit :
soucast ve stejném smeru, ve kterém nastroj najizdi a obrabi souc¢ast. '
Pfrepnuti na Standardni pohled zobrazi sou¢ast s osou hloubky

prochazejici pfimo z obrazovky, s “+” ve stfedu symboll os.

Mfizka CS a symboly os

YER - Mrizka soufadnicového systému (CS) a symboly os jsou velmi dulezité nastroje pfi praci

" s vice soufadnicovymi systémy. Mfizka CS graficky zobrazuje rovinnou orientaci
aktualniho souradnicového systému. Pro zobrazeni soufadnicového systému zle pouzit
Ctyfi volby a pravé vybrana volba je zobrazena plovouci li§té nastroju. Kliknéte na ikonu
v li§té nastrojli pro prochazeni volbami nebo kliknéte na Sipku dol( pro volbu
pozadovaného zobrazeni. Pfi vytvareni obecnych soufadnicovych systému by méla byt
mfizka CS neustale zobrazena na obrazovce.

[]
]
B
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Rozhrani

Schovat mfizku CS:
Tato volba vykresli geometrii aktivniho CS v bledé modré, ale nevykresli mfizku nebo
symboly os. Geometrie v ostatnich CS je zobrazena rizoveé.

H

. CS mrizka a rovina
Kdyz je tato volba zapnuta, zobrazi se pro aktualni CS mfizka, symboly os a priihledna
rovina.

CS Rovina
Tato volba vykresli pro aktualni CS prihlednou rovinu a symboly os.

. CS Mrizka

Tato volba vykresli mfizku CS a symboly os.

Symboly os CS budou umistény do po¢atku aktualniho soufadnicového systému. Sipky symbol(
os ukazuji smér horizontalni (H) a vertikalni (V) osy. V pruseciku Sipek symbolu os je bud
znaménko plus “+” nebo minus “”. To signalizuje polaritu (kladny/zaporny smér) osy hloubky (D)
s ohledem na aktualni zobrazeni.

Tyto Sipky jsou popsany pismeny H a V, coz znaci horizontalni a vertikalni osu. Pokud jsou osy H
nebo V vyrovnany s jednou z primarnich os (X,Y nebo Z), pouzije se misto H nebo V oznaceni
prislusné primarni osy. Napfiklad, pfi praci v roviné XZ bude symbol horizontalni osy oznacen X
(misto H) a symbol vertikalni osy bude oznacen Z (misto V).

MFizka je vykreslena v tmavé Sedé a predstavuje rovinu aktualniho soufadnicového systému.
Dale budou vykresleny pomocné Sedé ¢ary znazorfuijici, kde se soufadnicovy systém protina s
rozmérem polotovaru,

XY Rovina CS XZ Rovina CS YZ Rovina CS

Symboly os tfi standardnich rovin (XY, XZ a YZ).
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Rozhrani

Grafické nastaveni

Strana Preference zobrazeni Jasnost miizky

l}'gil
(Soubor> * Preference, .
zalozka Zobrazeni) obsahuje
polozku nazvanou Jasnost

mfizky. Ta ovliviiuje kontrast a jas CS mfizky (rastru) vykresleného na obrazovce. Jas |ze upravit
presunutim posuvniku. Po zavieni dialogu se zmény pouziji.

Ukazatel orientace soufadnicového systému (CS)

Systém také mlze zobrazit Ukazatel Orientace CS, ktery ukazuje pocatek ostatnich
souradnicovych systému. Ukazatel orientace CS je tvoren tfemi iseckami, které reprezentuji
orientaci os. Ukazatel orientace CS nema popisky; jedna se prosté o tfi protinajici se Cary, které
jsou na obrazovce zobrazeny Cervené. Aktivni soufadnicovy systémy oviem bude stale urcen
popsanymi symboly os a mfizkou CS.

Ukazatel orientace CS je zobrazen po otevfeni symbolu oka v seznamu soufadnicovych
systému (CS) (popsano v “Seznam soufradnicovych systému” na strané 21). Dvojim kliknutim na
symbol oka v seznamu CS vyvolate Ukazatel orientace CS pro pfislusny soufadnicovy systém.
Dvojim kliknutim na ikony oka je mozné otevfit nékolik ok najednou a tak zobrazit vice Ukazatel(l
Orientace CS pro jednotlivé soufadnicové systémy.

Ukazatele orientace CS Ize pouzit pro zménu souradnicovych systém. Aktivni CS

@ Ize zménit kliknutim na ukazatel orientace CS. Souradnicovy systém,
reprezentovany vybranym ukazatelem orientace CS se stane aktualnim CS a
mrizka CS a symboly os se této zméné prizpusobi.

1. Skryty ukazatel

cs H=EE
‘ Komen.. wFO 2. Ukazatel pro
1 WY 1ovina CS2
2 ' ppétk
T 3. Ukazatel pro
4 A Dira C83
5 oJ £ M pravo
s 05 4. Ukazatel pro

CS4
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Rozhrani

Polozky menu

V nabidce Zmény jsou polozky Zménit CS (XYZ) @ Zménit CS
(HVD) k dispozici pouze pokud je oznatena geometrie. Obé
polozy zpétné pfifadi geometrii aktualnimu soufadnicovému
systému. Tyto polozky jsou také popsany v pfiru¢ce
Zakladni manual, ale informace jsou zkopirovany i sem,
protoze jsou zasadni pro zde probirana témata.

X YIZ

~i"Zménit CS (XY2Z)
Po pouziti pfikazu Zménit CS (XYZ) bude veSkera oznacena i
geometrie pfifazena aktivhimu soufadnicovému systému. Tménit €5 Zm Em; cs
Geometrie zlistane ve svém puvodnim umisténi v 3D YZ) [(HVD)
prostoru. Zméni barvu, aby bylo zfejmé, Ze je ted v aktivnim
soufadnicovém systému. VSechny vybrané oblouky budou
segmentovany (zménény na pfimkové segmenty) pokud
jsou nové pfifazeny sourfadnicovému systému, ktery
pouziva jinou zakladni rovinu nez systém puavodni.

H"u"F
“i"Zmeénit CS (HVD)
Po pouziti pfikazu Zménit CS (HVD) bude veSkera oznatena geometrie pfifazena aktivnimu
soufadnicovému systému a pfitom budou zachovany HVD hodnoty geometrie. To znamena, ze
geometrie bude upravena tak, aby byla rovinna vzhledem k umisténi nového CS se zachovanim
relativni polohy.

LiSta prikazu

Lista Pfikaz( obsahuje dvé tlacitka, ktera jsou pouzivana pfimo pro praci s vice soufadnicovymi
systémy.

@ Soubor l:lprav'y Zobrazeni  Zmény Télesa
3 b — i v
- ﬁ @ — rf‘ © 1. Tlacitko seznam CS
E— L2, iy (oo 2. Tlacitko lista CS

Dokument Pohledy Souradnicové Lista C5 Hladiny Odkladisté

H  nastaveni... systémy téles
0 -

-

Stisknuti tlacitka Soufadnicové systémy-CS vyvola seznam soufadnicovych systémd, v kterém
jsou zobrazeny vSechny soufadnicové systémy obsazené v souboru. Tento dialog Ize také
pouzit pro vytvareni novych souradnicovych systému. Tlacitko Soufad.systémy-CS Ize také
podrzet stisknuté (oproti jednomu kliknuti) a vyvolat tak rozbalovaci menu vSech soufadnicovych
systému. Toto rozbalovaci menu Ize pouzit pro zménu aktivniho soufadnicového systému.
Tlacitko Lista CS otevira listu CS, ktera se pouziva pro Upravy soufadnicovych systém.
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Rozhrani

Rozbalovaci menu seznam CS
Kliknuti na Sipku doll pod seznamem soufadnicovych systéml E:

vyvola rozbalovaci menu zobrazujici vSechny stavajici ts —
soufadnicové systémy. Kliknutim na pozadovany soufadnicovy — >@uradnicove

, h , oy , systém
systém ho zvolite. Po zvolite CS seznam zmizi. Kliknéte na Novy s
souradnicovy systém pro vytvoreni nového soufadnicového
systému. 1 MY

& XL

3: UZivatelsky C5

E_
L= Mowy souradnicovy systém
g

[

<= Seznam souradnicovych systému

Kliknuti na tlacitko Soufadnicovych systémtu otevira seznam CS. Tento dialog zobrazuje
seznam vS$ech stavajicich soufadnicovych systému se zvyraznénym aktivnim systémem.
Podobné jako v seznamu Hladin, i seznam soufadnicovych systému Ize pouzit pro vytvareni,
zobrazeni nebo skryti souradnicovych systému. Seznam soufadnicovych systému obsahuje
také dalSi pfikazy, dostupné pFes kontextové menu. P¥i praci s vice soufadnicovymi systémy je
doporuceno nechavat seznam CS neustale otevieny.

Cislo:

V&echny soufadnicové systémy jsou pro prehlednost ocislovany. Cislovani neni vzestupné, coz
znamena, ze pokud mate soufradnicové systémy ocislované od 1 do 4 a CS2 smazete, pristi
vytvoreny soufadnicovy systém bude opét oznacen jako €. 2.

## |kona oka:

Seznam souradnicovych systému obsahuje vedle kazdého soufadnicového systému ikonu oka.
Dvojklik na uzaviené oko ho otevie a naopak. Pokud je oko otevieno, Ukazatel Orientace pro
dany souradnicovy systém bude zobrazen na obrazovce. Tato akce nema zadny vliv na aktivni
soufradnicovy systém, ktery zUistava stale zvyraznén v seznamu souradnicovych systémua.
Mrizka CS a symboly os odpovidaji aktivnimu soufadnicovému systému.

Je mozné zobrazit nebo skryt vice ukazatell orientace najednou. Se stisknutou
klavesou Shift Ize vybrat vice ikon oka a tak oznacit skupinu soufadnicovych

@ systému. Kliknuti na ikonu oka se stisknutou klavesou Ctrl umoznuje vybrat a zrusit
oznaceni jednotlivych rovin. Poté, co mate oznacené roviny, které chcete zobrazit
nebo skryt, dvojim kliknutim zobrazite nebo skryjete vSechny roviny najednou.
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Komentar:
Sloupec Komentar zobrazuje nazev soufadnicového
o Blo]=/E systému. Dvojim kliknutim na jméno vybraného
. Komen.. ‘WwFD souradnicového systému v seznam lze toto jméno upravit.

1 £ 507 rovina Nazev soufadnicového systému se také objevi v titulnim

2 8 2 rovina prouzku Listy CS. Protoze systém pojmenovava viechny
S 1Zrovina nové uzivatelské systémy "Uzivatelsky CS", je dobry napad

. oo vepsat néjaky komentar a tak odlisit jednotlivé soufadnicové

: systémy jeden od druhého.

Poznamka: Komentaf je pouze referenCni nazev a nijak neovliviiuje hodnoty provadénych
prikazll v generovaném G-kodu.

WFO:
Tato polozka je Cislo Offsetu Upinacich pripravk
G E[el=IB | souradnicového systému. Standardné je tento zaznam
Kamen.. Vieleno WFD prazdny a WFO nejsou pouzivany. Kliknuti na oblast WFO v
1 B Xy plane Vietenol 1 CS vam umoznuje pfifadit Cislo WFO soufadnicovému

S S systému. Mze to byt jakékoliv kladné celé &islo (1, 2, 15,

3 Merowa Meer] 3 atd.). Toto ¢&islo je ¢islo WFO (Work fixture offset - Ofset

5 # xyrovina Visteno2 2 upinacich pfipravk() programu Gibbs a vztahuje se k WFO
g e Y7 rovina Wieteno2 2 Stroje_

o O5

Prevod WFO # Gibbse na WFO # stroje zajiStuje postprocesor (tj. G54 -G59 (a G54.1-G54.999)
pro Fanuc a E1-999 pro Fadal).

Cisla mohou byt v libovolném pofadi. Pokud soufadnicovy systém nema &islo WFO a ani neni
pouzit v zadné obrabéci operaci, pak je ignorovan. Pokud je pouzit soufadnicovy systém bez
WEFO Cdisla, pak systém automaticky pfiradi WFO Ccislo podle pozice souf. systému v seznamu
soufradnicovych systému. Na obrazku nahofe CS2: rovina YZ nema Cislo WFO. Pokud tento
souradnicovy systém bude pouzit pfi obrabéni, pak operacim s nim spojenym bude pfifazeno
WFO2. VSimnéte si, ze CS4 je pfifazeno WFO2 —to je zcela v poradku. Nékolika souradnicovym
systémum muze byt pfifazeno jedno WFO a tak Ize pouzit rizna nastaveni.

Novy CS:

K1iknéte na Novy CS pro vytvofeni nového soufadnicového systému, coz bude kopie aktualniho
soufadnicového systému. Novy soufadnicovy systém bude v seznamu soufadnicovych systému
oznacen jako Uzivatelsky CS.
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Kontextové menu v seznamu Soufradnicovych systému

Novy CS
L. Nowy €5z Pohledu
Smazat (srmazat)
Seznam CS obsahuje kontextové menu, vyvolavané kliknutim
pravym tlacitkem na titulni prouzek seznamu soufadnicovych
systému. Polozky, obsazené v kontextovém menu, umoznuji
Zobrazit viechny CS vytvaret a upravovat soufadnicové systémy.
Zobrazit jen aktualni C5

Iménit C5 (XYZ)
Zménit C5 (HVD)

Smazat skryté C5

Sloudit rovnobéiné viditelné C5

u_

b

- *Novy CS

Volba Novy CS vytvofi novy soufadnicovy systém.

IZ(+ Novy CS z Pohledu
Tento pfikaz vytvofi novy soufadnicovy systém na zakladé aktualniho pohledu. Tak si mlzete
snadno ulozit nestandardni pohledy na soucast.

MK Smazat
Tato polozka menu smaze aktivni soufadnicovy systém zvyraznény v seznamu soufadnicovych
systému. To samé vykona stisknuti klavesy Delete.

X¥YZ

-i~ Zmé&nit CS (XYZ)
Tuto polozku naleznete také v nabidce Zmény, kde ma zcela shodnou funkci (viz “Zménit CS
(XYZ)” na strané 20). Po aktivaci této funkce bude veSkera oznaCena geometrie pfifazena
aktualnimu soufadnicovému systému a zaroven si zachova své umisténi v 3D prostoru.

HVD

-i~ Zm&nit CS (HVD)
Tuto polozku naleznete také v nabidce Zmény, kde ma zcela shodnou funkci (viz “Zménit CS
(HVD)” na strané 20). Po pouziti tohoto pfikazu bude veSkera oznacena geometrie pfifazena
aktivnimu soufadnicovému systému a pfitom budou zachovany HVD hodnoty geometrie. To
znamena, ze se geometrie premisti v 3D prostoru tak, aby byl zohlednén pfesun do jiného
soufadnicového systému.

. Lista soufadnicové systémy

Nastroje v listé soufadnicového systému vam umoznuji ménit atributy vSech soufadnicovych
systémul kromé CS1, ktery upravovat nelze. Napis v titulnim prouzku listy je nazev aktivniho
soufadnicového systému. Pokud bude aktivni soufadnicovy systém pravé CS1, budou tlacitka v
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listé vystinovana, protoze tento soufadnicovy systém nezle upravovat. LiSta soufadnicovych
systému se otevrete kliknutim na tlacitko Soufadnicové systémy (CS) v listé
prikaz(l.Souradnicovy systém ma pocatek (HO, VO, D0), vyrovnani os (H a V) a vyrovnani roviny.

1. Zménit pocatek 5. Rovina XY
2. Vyrovnat H osu 6. Rovina XZ
3. VyrovnatV osu 7. RovinaYZ
4. Vyrovnatrovinu 8. Prepinat hloubku

LiSta souradnicového systému

7' Zménit po&atek

Toto tlac¢itko umoznuje upravit aktivni soufadnicovy systém tak, ze mu pfifadite novy pocatek.
Tento ukon ovlivni pouze aktivni soufadnicovy systém. PoCatek soucasti nebude zménén.
Pocatek soucasti, ktery je v CS1, se nastavuje zapisem v dialogu Tabulka nastaveni.

» Pokud je oznacen bod pfi kliknuti na tlacitko, bude pocatek aktivniho soufadnicového
systému prenese pravé do tohoto vybraného bodu.

Zména Pocatku CS [ e]=/E

() %YZ @ HYD Pokud pfi stisknuti tlagitko Zménit Pocatek neni

H 15 Kopirowat vybran zadny bod, zobrazi se na obrazovce

v [0 7 Jerdh dialog Zména pocatku CS. Tento dialog umoznuje
uzivateli zadat soufadnice nového pocatku.

D g Yukaonej

Souradnice Ize zadat jako soufadnice XYZ nebo HVD, podle toho, které pfepinaci tlacitko
stisknete. Soufadnice XYZ urc€uji absolutni polohu v CS1, standardni roviné XY. Souradnice
HVD urcuji priristkové posunuti od stavajiciho pocatku aktivniho soufadnicového systému.

Kopirovat
Volba Kopirovat mize byt zaskrtnuta a tak budou vytvareny dal$i soufadnicové systémy s
pouzitim soufadnici zadanych v tomto dialogu. Funkce Kopirovat je pouzitelna pouze pro
volbu HVD, jako zplUsobu zadani soufadnic pocatku. Je to tim, Ze pokud by byly zadany
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souradnice XYZ, byl by kopirovany systém zcela identicky se systémem plivodnim. Se
zaskrtnutou volbou Kopirovat nebude systém upravovat aktualni soufadnicovy systém, ale
vytvofi dalSi soufadnicove systémy podle zadaného poctu opakovani v poli -krat. Pocatek
kazdého nového soufadnicového systému bude posunut o vzdalenost zadanou do poli H, V

aD.

nne
~“~~Vyrovnat H osu

Toto tlacitko slouzi k vyrovnani horizontalni osy aktualniho soufadnicového systému. Lze ho
pouzit zaroven s oznacenou pfimkou i zcela bez oznacené geometrie.

Oznacéena geometrie
Kliknuti na toto tla€itko zaroven s vybranou pfimkou promitne oznacenou pfimku do aktivniho

souradnicového systému a vyrovna horizontalni osu s promitnutou pfimkou. Tato akce nezméni
pocatek roviny. Ovlivni pouze vyrovnani osy v roviné.

Podrzeni stisknuté klavesy A1t v okamziku kliknuti na toto tlaCitko zméni pocatek roviny a
vyrovnani osy zaroven, takze se vybrana pfimka stane horizontalni osou v V0. Druhé kliknuti
prevrati orientaci (polaritu) osy H (zrcadleni osy).

Podrzeni stisknuté klavesy Ctr1 pfi kliknuti na toto tlacitko vytvofi novy soufadnicovy
systém, ktery bude mit svou H osu vyrovnanu s vybranou pfimkou.

Podrzeni stisknutych klaves A1t + Ctrl najednou vytvofi novy soufadnicovy systém,
vyrovna H osu a zméni pocCatek roviny tak, ze oznacena pfrimka bude horizontalni osa.

Kontextové menu Vyrovnani H osy:
S funkci Vyrovnat H Osu je spojeno kontextové

Vyrovnani'H Osy menu, které Ize vyvolat kliknutim pravym
~#" Vyrovnani H Osy & Posunuti (Alt) tlacitkem mysi na tlacitko. VSechny funkce
obsazené v kontextovém menu Ize pouzit také
. jak bylo popsano vyse nebo pravé vybérem
- Zrcadleni Osy : .
4 polozKky v kontextovém menu.

L Wytvofit C5 & Vyrovnat H Osu  (Ctrl)

Vyrovnani H osy
Tato funkce zaroven s oznacenou geometrii provede standardni vyrovnani, kdy H osu

vyrovna s promitnutim vybrané pfimky.

Vyrovnani H Osy a Posunuti (Alt):
S oznacenou geometrii tato polozka upravi vyrovnani osy a zaroven hloubkové osy roviny
vzhledem k pfimce, vybrané jako horizontalni osa. Oznacena pfimka se stane
horizontalni osou roviny. Toho Ize také docilit pfidrzenim stisknuté klavesy Alt a kliknutim

na tuto polozku.
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i__ Vytvofit CS a Vyrovnat H Osu (Ctrl)

+

S oznacCenou geometrii tato funkce vytvofi novy souradnicovy systém, v kterém bude H
0sa vyrovnana s vybranou pfimkou. Aktualni soufadnicovy systém nebude upraven;
Systém vytvori novy soufadnicovy systém a ten upravi. Toho Ize také docilit pfidrzenim
stisknuté klavesy Ctrl a kliknutim na tuto polozku.

N
- iP Zrcadleni osy

Tyto polozky prevrati smér osy H nebo V, otoci ji tedy o 180°.

Bez oznadené geometrie

VyronaniH Osy B[ @] = |3 . Y R, . v -
i Pokud neni oznaCena geometrie pfi kliknuti na tlaCitko Vyrovnani H

Bl 1 B 2 osy, otevie se na obrazovce dialog Vyrovnani H osy. Tento dialog
H[iE H[# umoznuje uzivateli zadat bud’ dvé souradnice bodu nebo velikost
L] Y115 ’ v s s v s v sy 7

Uhlu urcujici pfimku, ktera bude pouzita pro vyrovnani H osy. H osa
aktivniho soufadnicového systému bude vyrovnana ve sméru
zadané pfimky.

[] Posunout

) Hy (lhel

Kopinovat

Vkone]

HV Bod:
Zadané souradnice H a V jsou pocitany od poc¢atku aktivniho soufadnicového systému. Se
zaskrtnutou volbou Posunout bude osa H vyrovnana se zadanou pfimkou a pocatek bude
zmeénén tak, aby lezel na zvolené pfimce. Novy pocatek bude promitnuti starého po¢atku na
primku.

HV Uhel
uuuuuuuuu Zadany HV Uhel uréuje pfiristkové otoceni proti sméru
- hodinovych ruci¢ek v roviné soufadnicového systému. Pokud
® Hvieal |15 je zatrzena volba Kopirovat, systém vytvori duplikatni
Kepirovat soufadnicové systémy podle poétu opakovani zadaného do
3 adt pole -krat. Kazdy z novych soufadnicovych systém( bude mit
osu H otoCenu o zadany uhel. Napfiklad, zadate uhel 15°,

zaSkrtnete volbu Kopirovat a zadate "3" do pole -krat. Aktualni
souradnicovy systém nebude upraven. Budou vytvoreny tfi dalSi soufadnicové systémy.
Prvni bude mit vyrovnanu H osu s pfimkou svirajici Uhel 15° s pavodni osou H, druhy 30° a
treti 45°.

" Vyrovnat V osu

Toto tlacitko slouzi k vyrovnani vertikalni osy aktualniho soufadnicového systému. Lze ho pouzit
zaroven s oznacenou pfimkou i zcela bez oznacené geometrie.

Oznacéena geometrie
Kliknuti na toto tlacitko zaroven s vybranou pfimkou promitne oznaenou pfimku do aktivniho
souradnicového systému a vyrovna vertikalni osu s promitnutou pfimkou. Tato akce nezméni
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pocatek roviny. Ovlivni pouze vyrovnani osy v roviné.

+ Podrzeni stisknuté klavesy A1t v okamziku kliknuti na toto tlaCitko zméni pocCatek roviny a
vyrovnani osy zaroven, takze se vybrana pfimka stane vertikalni osou v HO. Druhé kliknuti
obrati polaritu osy V.

* Podrzeni stisknuté klavesy Ctr1l pfi kliknuti na toto tlaCitko vytvofi novy soufadnicovy
systém, ktery bude mit svou V osu vyrovnanu s vybranou pfimkou.

* Podrzeni stisknutych klaves A1t + Ctrl najednou vytvofi novy soufadnicovy systém,
vyrovna V osu a zméni pocatek roviny tak, ze oznacena primka se stane vertikalni osou.

Kontextové menu Vyrovnani V osy
S funkci Vyrovnat V Osu je spojeno kontextove 4 Vyrovnani V Osy
menu, které Ize vyvolat kliknutim pravym
tlaCitkem mysi na tlacitko. VSechny funkce,
obsazené v kontextovém menu, lze pouzit také +, Vytvoiit C5 & Vyrovnat V Osu  (Ctrl)
jak je popsano dale nebo prave pouzitim i Zrcadleni Osy
kontextového menu.

l¢ VyrovnaniV Osy & Posunuti (Al)

_I_ VyrovnaniV osy
1

Tato funkce zaroven s oznacenou geometrii provede standardni vyrovnani, kdy V osu
vyrovna s promitnutim vybrané pfimky.
| --Vyrovnani V Osy a Posunuti (Alt)

i
S oznacenou geometrii tato polozka upravi vyrovnani osy a zaroven hloubkové osy roviny
vzhledem k pfimce, vybrané jako vertikalni osa. Oznacena pfimka se stane vertikalni
osou roviny. Toho Ize také docilit pfidrzenim stisknuté klavesy Alt a kliknutim na tuto
polozku.

_I_ Vytvofit CS a Vyrovnat V Osu (Ctrl)
i+
S oznaCenou geometrii tato funkce vytvofi novy souradnicovy systém, v kterém bude V
osa vyrovnana s vybranou pfimkou. Aktualni soufadnicovy systém nebude upraven;
Systém vytvofi novy soufadnicovy systém a ten upravi. Toho Ize také docilit pfidrzenim
stisknuté klavesy Ctrl a kliknutim na tuto polozku.

_!_PZrcadleni osy
1

Tato volba prevrati smér osy V, otodi ji tedy o 180°.
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Bez ozna¢ené geometrie

VyrovnaniV Osy  B[@|=|El
(®) HY Bod
Bed1 Bod 2
H o H (20
V25 AR

[ Posunout

) H Ohel

Kopfiovat

Wykone|

HV Bod

Pokud neni v okamziku kliknuti na tlagitko oznacena zadna geometrie,
objevi se na obrazovce dialog Vyrovnani V osy. Tento dialog umozriuje
uzivateli zadat bud’ dvé soufadnice bodl nebo velikost Uhlu uréujici pfimku,
ktera bude pouzita pro vyrovnani V osy. V osa aktivniho soufadnicového
systému bude vyrovnana ve sméru zadané pfimky.

Zadané souradnice H a V jsou pocitany od poc¢atku aktivniho soufadnicového systému. Se
zaskrtnutou volbou Posunout bude osa V vyrovnana se zadanou pfimkou a poc¢atek bude
zménén tak, aby lezel na zvolené pfimce. Novy pocatek bude promitnuti starého pocatku na

primku.

HV Uhel

Zadany HV Uhel uréuje pfiristkové otoceni proti sméru
hodinovych ruci¢ek v roviné soufadnicového systéemu. Pokud je

@ HY (hel 15
zatrzena volba Kopirovat, systém vytvofi duplikatni Kopitovat
souradnicové systémy podle poctu opakovani zadaného do 3 o

pole -krat. Kazdy z novych soufadnicovych systému bude mit
osu V oto€enu o zadany uhel HV. Napfiklad, zadate uhel 15°,
zaskrtnete volbu Kopirovat a zadate 3 do pole -krat. Aktualni

souradnicovy systém nebude upraven. Budou vytvoreny tfi dalSi soufadnicové systémy.
Prvni bude mit vyrovnanu V osu s pfimkou svirajici thel 15° s pavodni osou V, druhy 30° a

treti 45°.

ElldVyrovnat rovinu CS

Toto tlacitko Ize pouzit pro zménu rovinné orientace aktualniho soufadnicového systému. Lze ho
pouzit s nebo bez oznatené geometrie.

Oznacéena geometrie

Tlacitko Vyrovnat rovinu CS ma rizné vysledky podle toho, jaka geometrie je oznaCena. Nékteré
skupiny geometrie budou pouzity pro definici roviny, jiné budou definovat normalovy vektor
roviny. Definice normalového vektoru je ekvivalentni definici osy hloubky. Skupiny geometrie,
potfebné pro definice rovin a normalovych vektort, jsou vypsany nize.

Rovina pomoci skupiny geometrie Normalovy vektor pomoci skupiny geometrie

« Trfi body

» Dvé rovnobézné nebo protinajici se

primky

* Dva body

*  Pfimka
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Rovina pomoci skupiny geometrie Normalovy vektor pomoci skupiny geometrie

Jeden bod (ne pfimka) a jedna pfimka ¢ Pfimka a bod

+ Kfivka a bod (kolmy k te€nému vektoru kfivky v
bodu)

* Kruznice a bod (kolmy k te€nému vektoru
kruznice v bodu)

Jeden oblouk

Rovinna kfivka

Rovinnd plocha (télesa) * Hranaabod

Rovinna sténa (télesa) * Plocha (rovinna nebo nerovinna) a bod

Skupiny geometrie pro vyrovnani rovin

Rovina mlze byt orientovana bud tak, Ze je vyrovnana "skrz" vybranou geometrii nebo "kolmo
(normalné)" na vybranou geometrii. Pfi pouziti tlacCitka Vyrovnat rovinu CS se nejdfive systém
pokusi vyrovnat soufadnicovy systém pomoci oznacené geometrie, Coz znamena, ze rovina
bude umisténa tak, ze v ni bude veSkera oznaCena geometrie lezet a soufadnicovy systém bude
natoCen rovhobézné. Pokud vybrana geometrie dostate¢né nedefinuje rovinu, systém se pokusi
vyrovnat normalu roviny vzhledem k vybrané geometrii. Pokud vybrana geometrie nedefinuje
dostatecné normalovy vektor, objevi se dialog Vyrovnani CS. Dialog Vyrovnani CS je popsan v
nasledujici ¢asti.

Samo o sobé toto tlacitko neovlivni poCatek souradnicového systému. Podrzenim klavesy
Alt pfi kliknuti na tlaCitko se pocatek pavodni roviny také premisti do hloubky vybrané

geometrie.

Podrzenim stisknuté klavesy Ctr1 pfi kliknuti na tlacitko Vyrovnat rovinu CS vytvofi novy
soufradnicovy systém a natoci ho podle oznacené geometrie nebo podle Udaju zadanych do
dialogu Vyrovnani CS. Aktualni soufadnicovy systém nebude upraven; Systém vytvofi novy
soufadnicovy systém a ten upravi.

Stisknuti klaves ALt + Ctrl zaroven vytvofi novy soufadnicovy systém, vyrovna rovinu s
vybranou skupinou rovinné geometrie a upravi pocatek tak, ze vybrana geometrie bude lezet
VvV upravene roviné.

DalSi kliknuti na tlacitko Vyrovnat rovinu CS se zarovern oznacenou geometrii, otoCi
horizontalni a vertikalni osy kolem osy hloubky vzdy po 90°.
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Kontextové menu Vyrovnani Roviny CS
S funkci Vyrovnani Roviny CS je spojeno
kontextové menu, které Ize vyvolat kliknutim
pravym tlaCitkem mysi na tlacitko.

Vyrovnat Rovinu Skrz
Vyrovnat Rovinu Kolmao

TT7 Vyrovnat rovinu skrz Vyrovnat Rovinu Skrz & Posunout  (Alt)

L . i Vyrownat Rovinu Kolmo & Posunout
Po aktivaci této polozky se systém

pokusi prolozit vybranou geometrii s
jednou ze skupin funkce Rovina pomoci 7 Vytvofit CS & Vyrovnat Rovinu Kolmo
skupiny geometrie. Pokud je pozadovana M, 90° Otoéit Osu

geometrie oznaCena, systém vyrovna

rovinu skrz vybranou geometrii. Po¢atek nebude upraven. Pokud vybranou geometrii
nelze definovat souradnicovy systém, zobrazi se dialog Vyrovnani CS.

S48 &8

Vytvofit C5 & Vyrovnat Rovinu Skrz (Ctrl)

#

-~ Vyrovnat rovinu kolmo

.
Po aktivaci této polozky se systém pokusi prolozit vybranou geometrii s jednou ze skupin
funkce Normalovy vektor pomoci skupiny geometrie. Pokud je pozadovana geometrie
oznacena, systém vyrovna rovinu kolmo k vybrané geometrii. PoCatek nebude upraven.
Pokud nelze vybranou skupinou geometrie definovat normalovy vektor, objevi se dialog
Vyrovnani CS.

Nékteré zplsoby Vyrovnani podle Normaly nelze pouzit pomoci tlacitka
Vyrovnat rovinu CS a mohou byt pouzity pouze pomoci polozky v kontextovém
menu. V pripadé, kdy skupina geometrie normalového vektoru roviny obsahuje
oznaceny bod (kfivka a bod, kruznice a bod, pfimka a bod, hrana a bod,

® rovinna plocha a bod), systém vyrovna normalu roviny vzhledem k
oznacenému prvku s prichodem vybranym bodem za predpokladu, Ze bod
nelezi na daném prvku. Pokud jste oznacili jednu z takovych skupin geometrie,
systém vyrovna rovinu pfimo s vybranou geometrii misto s takto definovanym
normalovym vektorem.

i? Vyrovnat rovinu Skrz & Posunout (Alt)

Tato volba vyrovna rovinu skrz vybranou skupinu rovinné geometrie. PoCatek bude
upraven tak, ze vybrana geometrie lezi pravé v upravené roviné. Tato funkce presune

pocatek tak, Ze ho promitne do nové roviny. Lze toho dosahnout také stisknutim klavesy
Alt a kliknutim na tlacitko.

| Vyrovnat Rovinu Kolmo & Posunout:

-

Tato volba vyrovna normalu roviny s oznacenou geometrii normalového vektoru. Pocatek
bude zménén do bodu na vybraném normalovém vektoru. Polozka Vyrovnat Rovinu
Kolmo také umoznuje uzivateli vybrat k geometrii normalového vektoru dalSi bod a
systém pak vyrovna normalu roviny vzhledem k vybrané geometrii a skrz oznaceny bod.
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ﬂ; Vytvofit CS & Vyrovnat Rovinu Skrz (Ctrl)

Tato volba vytvofi novy soufadnicovy systém namisto upravy aktualniho soufadnicového
systému a vyrovna ho s vybranou geometrii roviny. PoCatek nebude upraven, takze
vybrana geometrie nemusi nutné lezet v novém soufradnicovém systému. Stejného
vysledku Ize dosahnout také pfidrzenim kldvesy Ctr1l pfi kliknuti na tlacitko nebo kliknuti
na tlacitko Vykonej.

| Vytvorit CS & Vyrovnat Rovinu Kolmo

T
Tato volba vytvofi novy soufadnicovy systém namisto upraveni aktualniho a vyrovna
rovinu tak, Zze bude kolma (normalni) vzhledem k vybrané geometrii normalového vektoru.
Pocatek nebude upraven.

90° Otoéit osu

ar

Tato volba otoCi horizontalni a vertikalni osy vzdy po 90° kolem osy hloubky.

Bez oznadené geometrie

Pokud neni zadna geometrie oznaCena nebo oznacena geometrie neni dostate¢na pro definici
roviny, objevi se na obrazovce dialog Vyrovnani CS. Tento dialog umoznuje uzivateli zménit
orientaci roviny bez vytvareni defini¢ni geometrie sourfadnicového systému. Jsou dva zplsoby
definice roviny pomoci tohoto dialogu.

3D Body
Tento zplsob vyzaduje soufadnice tfi bod(, které Vyrovnani CS D=8
budou pouzity pro definici roviny. Soufadnice Ize 1) D By
zadat jako soufadnice XYZ nebo HVD, podle toho, @ Xz O R

které prepinaci tlaitko je stisknuto. Soufadnice XYz | ' %[ HE i

ur€uji absolutni polohu v CS1, standardni roviné XY.
Souradnice HVD urcuji pfirastkové posunuti od Bod3 =0 Mk [z
stavajiciho pocatku aktivniho soufadnicového B Pocunout

systému. Je nutné si uvédomit, Ze tyto body nejsou

ve skute€nosti vytvoreny jako geometrie, ale jsou pouzity pouze pro vyrovnani
soufadnicového systému.

Bod2 X119 Y0 Z 1100

Otocit
Tento zplsob definuje orientaci soufadnicového
systému jeho otoCenim kolem osy. Osa otaceni je v
dialogu urcena prepinacimi tlacitky v sekci Osa.

@ Otait
Oza

DX OH K15 )
Standardni osy X, Y a Z Ize vybrat jako osu rotace. R T o
Jsou na vybér také H, V a D coz jsou osy otaceni . '
aktualniho soufadnicového systému. Dvé textova Kopirovat 1 ket [ ykonei

pole v sekci Osa slouzi k urCeni polohy osy rotace.

Zadana hodnota Uhel uréuje pocet stupiid, o které bude soufadnicovy systém otocen kolem
osy otaceni. Pfepinaci tlaCitka CW a CCW urcuji, zda bude soufadnicovy systém otoCen ve
sméru nebo proti sméru hodinovych rucic¢ek. Smysl otaceni je uvazovan pfi pohledu dolt v
zaporném smeéru osy otaceni. Pokud je zatrzena volba Kopirovat, systém vytvofi duplikatni
souradnicové systémy podle poctu opakovani zadaného do pole -krat. Kazdy z novych
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soufadnicovych systému bude pfirlistkoveé oto¢en o velikost uhlu.

Orientace Standardni roviny

Tlacitka na li5té soufadnicového systému maji tfi urovné pouziti:

Prvni kliknuti
Prvni kliknuti vyrovna aktivni soufadnicovy systém ve sméru orientace urcené roviny s
pouzitim stejného pocatku.

DalSi kliknuti
Po vyrovnani roviny dalSi k1iknuti otoci rovinu kolem osy hloubky o 90° useky.

Ctrl+kliknuti
Klavesa Ctrl naznaduje, ze vysledek bude novy soufadnicovy systém, vychazejici ze stejného

pocatku jako aktualni soufadnicovy systém.

Kliknuti pravym tlacitkem
Tim se otevie kontextové menu, které zpfistupni jednodussi zplsob jak dosahnout stejného
vysledku. Pro volbu Vytvorit CS neni nutné drzet stisknutou klavesu Cirl.

XY Rovina XY
+

Vyrovnani k standardni orientaci XY. Rovina se otocCi kolem osy Z 0 90°.

X Z Rovina XZ
+

Vyrovnani k standardni orientaci XZ. Rovina se otoCi kolem osy Y 0 90°.

Y Z Rovina YZ
+

Vyrovnani k standardni orientaci YZ nebo otoceni kolem osy X 0 90°.

@%Pfepl’nat hloubku

Otoceni 0 180° kolem osy V, aby byla pfevracena kladna orientace os H a D. Plati pravidlo pravé
ruky pro 3-osy prostor.
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y w r
Obrabeéni
+ “Nastroje” na strané 33
*  “Procesy” na strané 33

*  “Operace” na strané 34

* “Draha nastroje a simulace” na strané 34

Nastroje
Nastaveni a definice nastrojll jsou pro rozsitujici modul Soufadnicové systémy identické jako pro

Frézovaci modul. Informace a definovani a pouzivani nastroju hledejte prosim v manualu
Frézovaciho modulu.

Procesy

Zalozka Otogit

Zalozka Otocit je dostupna, pouze pokud je vybran 4- nebo 5 osy dokument definice stroje -
MDD. Informace v této sekci se vztahuiji k nastaveni souradnicového systému obrabéni.

Proces #1 Hrubowvaci H=lE=

| Kapsa | Télesa | Oteviené Strany | Ofset/Obranideni | Majezd/fjezd | Dtodit |_

CS Obrabéni: 3 HY zpatky El
@ Pozice 1: ¥ rovina
i L. 1 20 rovina |
() Polami & Culi
K.opitowat 4: %2 1ovina
1] [ -krat
A0

Souradnicovy systém obrabéni (CS obrabéni)

Souradnicové systémy nejsou jen pro vytvareni geometrie, pouzivaji se pro nastaveni orientace
soucasti. Rozbalovaci systém CS obrabéni (Souradnicovy systém obrabéni) obsahuje vdechny
souradnicové systémy v aktualni soucasti. Soucast bude otoCena tak, aby nastroj najizdél k
soucasti ze sméru kladné osy hloubky tohoto soufadnicového systému. Geometrie, ktera ma byt
obrobena, nemusi lezet v této roviné. Pfikladem je geometrie vytvofena v roviné XZ nebo YZ,
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ktera je obrabéna z roviny XY. Proto drahu nastroje nezapomente drahu nastroje pfekontrolovat
a ovérte tak, zda je dosazeno oCekavanych vysledk.

Pozice: Polarni a cylindrické frézovani

Tato skupina pfepinacich tlaCitek vam umoznuje nastavit, zda je operace obvyklou pozicovaci
operaci (obsahujici pfipadné kopirovani drahy nastroje pod uhlem) nebo se jedna o operaci
rotacniho frézovani. Tato problematika je kompletné popsana v manualu Frézovaci modul.

Operace

Operace Souradnicovych systémi - rozSifujici modul jsou v podstaté stejné, jako standardni 2D
draha nastroje pfi Frézovani (2D draha nastroje pfi pohledu na soucast uprostred, kdy se nastroj
pohybuje kolem soucasti) s tou vyjimkou, Zze draha nastroje se mize nachazet v takové roviné,
do jaké by ji pouze s Frézovacim modulem nebylo mozné prenést.

Draha nastroje a simulace

Rozsitujici modul Soufadnicové systémy zobrazuje celou drahu nastroje, ktera je kolem
soucasti, v€etné vyjeti do bezpecnostnich vzdalenosti pro dalSi polohovani a otaceni. To samé
plati pro grafickou simulaci procesu obrabéni souc¢asti. Souc¢asti rozsirujiciho modulu
Souradnicové systémy ovSem pfi simulaci nezobrazuiji vyjezd nastroje do polohy vymény
nastroje. Méli byste pozorné zkontrolovat vystupni kod a ovéfit zda nedochazi pfi vyjizdéni
nastroje ke kolizim.
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Otocné stoly

Tato kapitola obsahuje informace jak pouzivat rozsifujici modul Soufadnicové systémy pri
vytvareni polohovacich pohyb( ¢tvrté a paté osy pro otocné stoly. Systém umoznuje uzivateli
urcit pro operace CS Obrabéni. CS Obrabéni se nastavuje v zalozce Otocit dialogu procesu pfi
definovani parametr(i operace. Pro jednu skupinu procesu Ize pouzit pouze jeden CS Obrabéni.
Pokud je v jednom procesu v urcité skupiné procest zménén CS Obrabéni, vSechny dalsi
procesy Vv této skupiné pouziji novy CS Obrabéni.

Proces #1 Hrubovac EY =N E
| Kapsa | Télesa | Oteviené Strany | Ofset/Ohraniéeni | Majezd/tiszd | Otodit |_
CS Obrabéni: 3 HY zpatky (=]
@ Pozice 10 =% rovina
) Polér & Cyil pomas
K.opirawat 457 rovina
0 [kt
A0

» “Nastaveni oto¢né osy” na strané 35
« “Ofsety upinacich pfipravkd” na strané 36
*  “Omezeni” na strané 37

» “Obecny priklad nastaveni otocné osy” na strané 37

Nastaveni oto€né osy

Informace Nastaveni oto¢né osy (podrobné popsané v “Nastaveni otocné osy” na strané 13)
jsou velmi dalezité pro vygenerovani spravného kédu pro obrabéni soucasti. Nicméné,
informace z Nastaveni Otocné osy neovlivni vlastni programovani soucasti v systému.
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VEeobecné | Komentare
Tocit kolem
@)X
Oy
Oz
+
[] Osa OhraniZena
Min. Limit

Mazx. Limit

Preference obrabéni | MNastaveni Stroje

Y |0

,

* méfeno z pofatku stolu

Vieobecné | Komentare | Preference obrébéni | Nastaveni Stroje

Ofsety upinacich pripravk

Ofsety upinacich pfipravku jsou definovany soufadnicovymi

systémy. Seznam souradnicovych systému obsahuje
zaznam, kterym lze urcit, zda soufadnicovy systém ma
pfifazen Ofset upinacich pripravk (WFO). Standardné
nejsou WFO specifikovany. Aby bylo aktivovano jejich
pouziti, je souradnicovému systému pfifazeno ¢islo WFO.
Cislo WFO Ize prifadit kliknutim na sloupe¢ek WFO
soufadnicového systému v seznamu soufadnicovych

systému.

443 Osa (soudast) 544 Osa
Toéit kolem Toéi kolem 5.0sa
[OF3 Ox x [o
oy @ z [0 .
Oz Oz
. . 4,058 z
[] Osa Ohrarigena Osa Dhranigena ¥ [o V\J/X
Min. Limit Min. Limit |-5 zZ 0
Max. Limit Max. Limit |95
= méfeno z poéatku stolu
~
Fomen... “WFO
1 e XY rovina
2 # Front
3 ot | eft
4 B9 Right
] £ Left 45
Aowr £8

Cislo WFO neni &islo G-kddu urgitého stroje (G54, G54.1,
E1, atd.) ale Cislo WFO v programu GibbsCAM. GibbsCAM ¢islo WFO je 1., 2. nebo 3. nebo 50.
ofset upinacich pfipravki. Muze to byt jakékoliv kladné celé Cislo (1, 2, 50, atd.). P¥i
postprocesingu soucasti systém prevede GibbsCAM cislo WFO na WFO cisla pfislusného stroje
(tj. G54 -G59 (& G54.1-G54.999) pro Fanuc a E1-999 pro Fadal). GibbsCAM ¢islo WFO v
seznamu soufadnicovych systémua nemusi byt nijak fazena. Pokud neni €islo WFO zadano,
systém pouzije jako GibbsCAM cislo WFO ¢islo soufadnicového systému.

V dialogu nahore, CS1 nema Cislo WFO, takze mu bude automaticky pfifazeno WFO1. CS4 také
nema Cislo WFO, takze mu bude pfifazeno WFO4. CS2 a CS3 maiji zaznamenana vlastni Cisla
WFO. CS5 bylo pfifazeno WFO1. To znamena, ze vSechny operace v této roviné budou
vykonany s WFO1. Vysledny kéd z postprocesingu by vypadal jako dole.

Gibbs WFO  Fanuc Fanuc
1 Gb4 G54.1
2 G55 G54.2
3 G56 G54.3
4 G57 Gb54.4
...999 ...G59 ...G54.999

Fadal
E1

E2

E3

E4
...E999

Haas

Gb54

G55

G56

G57

...G59, G110-G199
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3-0sé generovani soucasti pokrocilych
Souradnicovych systému

Systém ma schopnost vytvaret vystup lokalnich soufadnicovych systémt ze soucasti
pokrocilych Soufadnicovych systému s pouzitim 3-osych MDD. Pfitom vyuziva funkci Ofsetd
upinacich pfipravkl vaseho fidiciho systému. Tato funkce umoznuje vyrovnani os v 3-osych
MDD. Aby toho bylo dosazeno, mél by byt pouzit postprocesor pro Soufadnicove systémy -
rozsitujici modul typu B nebo C. Cisla, generovana ve vystupu, jsou shodna s
naprogramovanymi v GibbsCAM. To je vyrovnani os. Jakékoliv pohyby do Hlavni bezpe¢nostni
roviny jsou generovany se stejnou velikosti, jako byla zadana pro soucast. Tato funkce je
uzite¢na pro ty, kdo nemaji oto€né stoly a pouzivaji vice nastaveni pro rizné strany soucasti
nebo kdo soucast ru¢né obraceiji.

Omezeni

Vyrovnani os

Systém pouziva rovinu CS pro stanoveni otaceni, potfebnych pro obrobeni geometrie, ktera v
této roviné lezi. Jakmile je to hotovo, systém vypocte otoCeni pro vytvoreni roviny rovhobézné se
soufadnicovym systémem obrabéni a prochazejici poCatkem souradnicového systému.
Nevyrovnava ovéem H a V osy tak, aby odpovidaly soufadnicovému systému. To znamena, ze
po nékolika otoCenich mlze soucast skoncit otoCena tak, ze hodnoty X a Y jsou prehozeny a
jedna z nich negovana. To mlize byt obzvlast matouci, pokud je po skonceni obrabéni stejny
souradnicovy systém opét pouzit v jinych soufadnicovych systémech. Prvni otoCeni Casto
odpovida osam definovanym v souradnicovém systému, ale je mozné, ze po navratu do
soufadnicového systému se osy objevi jako oto¢ené 0 90° nebo 180°.

OtoCné stoly vs Otocné hlavy

GibbsCAM podporuje polohovani otocnych hlav a 4-osé rotacni frézovani na kazdém stroji /
fidicim systému s podporou funkce Pracovni roviny (draha nastroje je generovana jako 2D
draha, s HV v otoCené roviné). GibbsCAM zpravidla nepodporuje oto¢né hlavy pro polohovani
nebo soubézné obrabéni na strojich, které vyzaduji primarné XYZ orientaci vystupni drahy
nastroje.

Obecny priklad nastaveni otoCné osy

V tomto pfikladu je jako typ stroje vybrano 4-osé horizontalni frézovaci centrum. V MDD je
bezpecnostni rovina Z 100. V dialogu Nastaveni 4 osy vyberte jako osu rotace Ctvrtou Y+. Jako
polohu osy rotace zadejte 150 do textového pole X a -300 do textového pole Z.
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Todit kolem
Ox X
(O b
Oz
Bezpecnostni Fovina .

Z 100 [] 0=z Ohraniena
Min. Limit

Max. Limit

VEeobecné | Komentafe | Preference obrabéni

Mastaveni Stroje

" méfeno z poéatku stolu

V nasem prikladu bude soucast otacena ke stroji na levou stranu. To zpusobi oto¢eni soucasti o
90° proti sméru hodinovych ruci¢ek. Otoceny pocCatek soucasti bude v X450, YO0, Z-150.
Vystupni hodnota Bezpecnostni roviny v generovaném kodu bude Z250.

Nasledujici nakres zachycuje, jak je vypocten poCatek otocené soucasti podle informaci,
zadanych v dialogu Nastaveni Oto¢né osy. Nakres ukazuje stul a souc¢ast pfi pohledu shora,

jako kdybyste se divali pfimo ve sméru osy rotace.

4150 mm—% °
A */

150 mm
©
¥ 4
A "
- 443 mm
101 mrm
Y ...

Vypocty otoCeni soucasti

300 mm T

o

. Osa otaceni (ve

sméru hod. r)

Hlavni poCéatek
soucasti

Hlavni bezpe&nostni
rovina soucasti

. OtoCeny pocatek

soucasti

. Soucast ve vychozi

poloze
Soucast po otoceni
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NiZe jsou vzorové formaty G-kédu pro vSechny tfi styly postprocesort rozsifujiciho modulu
Souradnicové systémy GibbsCAM. Hodnoty v zavorkach jsou ve vystupnim kodu generovany
jako komentar.

Postprocesor typu B
Hlavni poCatek soucasti:

G54 (X0 YO Z0 BO)

OtocCeny pocatek soucasti:

G55 (X450 Y0 Z-150 B90)

Hlavni bezpe&nostni rovina:

Vystup jako Z250

Otoceni je soucast WFO.

Postprocesor typu C
Hlavni poCatek soucasti:

G54 (X0 YO Z0)

OtocCeny pocatek soucasti:

G55 (X450 Y0 Z-150)

Hlavni bezpe&nostni rovina:
Vystup jako Z250

Otoceni je volano v kodu
pred pozicovanim nastroje
nad vychozim bodem
operace.

Postprocesor typu D
VSechny pocatky jsou:
G54 (X0, YO0, Z20).

Operace, které pouzivaji
otoCeny pocatek souradnic,
by mély ke kazdému
pohybu pfipojeno X450 a Z-
150.

Hlavni bezpe&nostni rovina:
Vystup jako 2100

Otoceni je volano v kodu
pred pozicovanim nastroje
nad vychozim bodem
operace.
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Generovani kédu (postprocesing)

» “Postprocesory” na strané 40
»  “Definice postprocesoru pro Soufadnicové systémy - roz8ifujici modul” na strané 42

» “Ukazky vystupniho kédu postprocesort” na strané 44

Postprocesory

Pro rozsifujici modul Soufadnicové systémy jsou k dispozici tfi typy postprocesora. Rozdily ve
zpusobu vytvareni kodu mezi ttemi postprocesory jsou zalozeny na jejich pfistupu k ofsetiim
upinacich pfipravkl. Moznosti stroje a preference zakaznika jsou hlavnimi faktory ovliviujicimi
volbu typu postprocesoru pro Souradnicové systémy - rozsifujici modul.

Postprocesory pro Soufadnicové systémy - rozSifujici modul jsou oznaceny pfedponou B, C a D,
ktera odpovida zpusobu, jako pfislusny postprocesor pracuje s ofsety upinacich pfipravkd (Work
fixture offset - WFO). Typ B je navrzen jako PIné WFO; typ C jako Casteéné WFO; a typ D jako
Zadné WFO.

Pokud neni vyplnén sloupec WFO v seznamu soufadnicovych systému (CS), bude ofset
upinaciho pfipravku, ktery postprocesor rozsifujici modul Souradnicové systémy pouzije, uréen
soufadnicovym systémem obrabéni (CS). Cislo WFO je pfimo spojeno s &islem soufadnicového
systému obrabéni. Napfiklad CS1=G54 a CS5=G58 v fidicich systémech Fanuc. Prvni
soufadnicovy systém bude pokazdé v roviné XY, coz je G54. Pokud neni zadné obrabéni v
roviné XY nebo ani v zadném jiném CS, kterému je pfifazeno prvni WFO, nebude ve vystupnim
kédu pouzito G54.

Postprocesory typu B (pIlné WFO)

VSechny postprocesory Soufadnicovych systém( predpokladaji vychozi pozici otaceni v AOBO.
S postprocesorem typu B (PIné ofsety upinacich pfipravki - WFO) generovany vystup obsahuje
komentar pro kazdy WFO (ofset upinacich pfipravku), obsahuijici nastaveni X,Y,Z,A a B, na které
musi byt ofset upinacich pfipravkl nastaven. Postprocesory typu B pouzivaji v pfipadé nutnosti
Ofsety Upinacich pfipravku pro praci s poc¢atkem soufadnicového systému a jakymkoliv
otoCenim osy A nebo B. V kédu bude volano pouze WFO, napf. G55, G56. Postprocesor B-typu
vzdy generuje pohyb AQ a BO pro kazdé posunuti soufadnicového systému. Kazdé z nastaveni
WFO musi byt vlozeno do fidiciho systému obsluhou. Tento typ postprocesoru je vyhodny proto,
ze lze provadét zmény v WFO na stroji bez zmén v samotném programu soucasti. Pro pouziti
postprocesoru PIné WFO musi CNC stroj podporovat nastaveni A a B WFO a musi pracovat s
vicenasobnymi WFO.

Hlavni bezpecénostni rovina, zadana do dialogu Tabulka nastaveni, je v kddu vypoctena na
zakladé vykonanych oto€eni a informaci zadanych v dialogu Nastaveni Osy. Je tfeba
poznamenat, ze se Hlavni bezpecnostni rovina, vypoctena v kddu, méni v zavislosti na CS
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Obrabéni. Bezpectnostni rovina najezdu je relativni vzhledem k CS Obrabéni, takze hodnoty pro
Bezpecnostni rovinu najezdu zlstanou stejné, jako byly zadany v dialogu procesu. Tento
zpusob prace s Bezpecnostnimi rovinami plati pro postprocesory typu B a C.

Postprocesory PIné WFO ovéfuji, zda je CNC stroj schopen pracovat s pouzitym Cislem WFO.
Pokud ¢islo programovaného WFO pfesahne cislo, s kterym je stroj schopen pracovat,
postprocesor ho upravi a pracuje jako postprocesor Zadné WFO, jak je popsano dale.

Postprocesory typu C (¢asteéné WFO)

VSechny postprocesory Souradnicovych systému predpokladaji vychozi pozici otaceni v AOBO.
Postprocesory Casteéné WFO vyzaduji zadani hodnot X, Y a Z do Fidiciho systému obsluhou pro
kazdé WFO, ale generuji do kédu A a B oto¢né pohyby. V kddu bude volano WFO, napt. G55,
G56 a otocné pohyby A a B budou také volany v kodu. Tyto hodnoty jsou vygenerovany na fadce
komentare, stejné jako s postprocesorem PIné WFO. VSechny postprocesory Soufadnicovych
systému predpokladaiji vychozi pozici ota¢eni v AOBO. A a B polohovaci pohyby budou
generovany v programu pokazdé, kdyz dojde k otaceni. Pokud je nutné provést zmény do
uhlového otoceni, je tak mozné ucinit ru¢né upravenim programu nebo Ize upravit GibbsCAM
soubor (soubor .vnc) a program pfepracovat.

Postprocesory Casteéné WFO ovétuiji, zda je CNC stroj schopen pracovat s pouzitym &islem
WFO. Pokud cislo programovaného WFO pfresahne vc':l'slo, s kterym je stroj schopen pracovat,
postprocesor ho upravi a pracuje jako postprocesor Zadné WFO, jak je popsano dale.

Postprocesory typu D (zadné WFO)

Tyto postprocesory jsou pouzivany na strojich, které nemaji zadna WFO. S postprocesorem
"zadné WFQ" systém generuje vSechny X,Y, Z a A a B hodnoty integrované do vystupniho kodu.
Je tfeba poznamenat, Ze veSkeré obrabéni je vykonavano v G54. Postprocesory typu D
prepocitaji hodnoty obrabécich soufadnic ze soufadnic CS1 do soufadnic CS Obrabéni operace.
Nastaveni Zadné WFO jsou vloZzena do Fidiciho systému, takze vSechny zmény je nutné vykonat
ruéné nebo pomoci zmény systémoveho souboru a jeho naslednym prepracovanim. Tuto volbu
je nutné pouzit u stroju, které nespolupracuji nebo maji omezeni pro praci s WFO.

Hlavni Bezpecnostni rovina, definovana v dialogu Tabulka nastaveni, je relativni vzhledem k CS
Obrabéni, takze budou zachovany stejné hodnoty, které byly zadany v dialogu Tabulka
Nastaveni. Bezpecnostni rovina najezdu bude v kédu vypoctena podle provedenych otoceni.
VSimnéte si, ze se méni podle zvoleného CS Obrabéni.

Pro pouziti vice soucasti na riznych stranach oto¢ného stolu spolu s

@ postprocesorem rozsifujiciho modulu Souradnicovych systémua musi v upinacich
pripravcich fidici systém podporovat A a/nebo B hodnoty. Do kazdého upinaciho
pripravku musi byt umistén index z jedné soucasti do druhé.

Pouziti 3-osych frézovacich postprocesoru

Systém ma schopnost ziskat lokalni vystup pro soucasti rozSifujiciho modulu Soufadnicové
systémy a 3-osych postprocesorl. Pritom vyuziva funkci Ofsetu upinacich pfipravku vaseho

41



Generovani kédu (postprocesing)

fidiciho systému. To umoznuje vyrovnani os v 3-osych MDD nebo muze postprocesor definovat
3-osy vystup z uzivatelského 4 nebo 5-ti osého postprocesoru. V podstaté to znamena, ze
muzete pouzit 3-osy postprocesor se soucasti rozsifujiciho modulu Souradnicové systémy pfi
praci s Ofsety Upinacich pfipravku. Systém automaticky rozmisti sou¢ast (podrobné popsano ve
vyukovém pfikladu “Rozmisténi soucasti” modulu Soufadnicové systémy - rozSifujici modul) a
nastavi WFO.

Definice postprocesoru pro Soufadnicove
systémy - rozsirujici modul

Pro Soufadnicové systémy - rozSifujici modul je nutny postprocesor, jsou-li v nékteré soucasti
definovany souradnicové systémy. Postprocesor pro Soufadnicové systémy - rozSifujici modul
ma stejné schopnosti jako 3-osy postprocesor. 3-0sy postprocesor neni dale nutny, pokud je
postprocesor pro Souradnicové systémy - rozSifujici modul k dispozici.

Definice oznacéeni

Pouzivaiji se tfi rizna pismena rozliSujici postprocesory pro Souradnicové systémy - rozSitujici
modul. VétSina zakaznik( pouziva bud postprocesory typu “B” nebo “C”. Jak “B” tak “C” typ
postprocesoru se navrati zpét na generovani typu “D”, pokud prekro¢i maximalni mnozstvi ofsett
upinacich pfipravkl pouzitelnych pro konkrétni CNC systém.

Tento typ postprocesoru je vhodny pro vice nastaveni stejné soucasti, praci na
polohovacim oto¢ném stole a stroje bez moznosti automatického otaceni.

Postprocesor typu “B” pouziva Ofset upinacich pfipravkl pro jakykoliv obrabéci

B soufadnicovy systém. VSechny X, Y, Z, A a B-osé ofsety musi byt ulozeny v tabulce ofsetl
upinacich pfipravku v fidicim systému CNC. Vystup otocnych os bude vzdy nula (A0
a/nebo BO0). Ofsety X, Y, Z, A a B-osy jsou generovany v komentafich operaci. Pfiklad:

Fanuc 6M [FW] B@@l.16.pst
Tento typ postprocesort je vhodny pokud mate 4 a/nebo 5ti osy oto¢ny stull.

Postprocesor typu C také pouziva Ofsety upinacich pfipravkl pro vSechny obrabéci
souradnicové systémy. Pouze ofsety X, Y a Z-osy musi byt ulozeny v Ofsetech upinacich

C o e . Lo . . .
pripravk Fidicich systému. Rotace os A a B jsou vygenerovany v G-kodu. Ofsety X, Y, a
Z-0sy jsou generovany v komentarich operaci. Priklad:
Fanuc 6M [PW] C@01.16.pst
Tento typ postprocesoru je vhodny pro 4 a/nebo 5ti osé obrabéni a nechcete-li pouzit
Ofsety upinacich pfipravku. Je také uzitec¢ny pokud neradi zadavate data do Ofsetll

5 upinacich pfipravku fidiciho systému.

Postprocesor typu “D” pouziva Ofset upinacich pfipravku pro celou sou¢ast. To znamena,
ze hodnoty ofsetl X, Y a Z-osy v G-kddu vychazi z obrabéciho soufadnicového systému.
Rotace os A a B jsou vygenerovany v G-kodu. Priklad:

42



Generovani kédu (postprocesing)

Fanuc 6M [NW] D@@1l.16.pst

Kazdy postprocesor pro Soufadnicové systémy - rozSifujici modul Ize upravit na Dlouhy.
Priklady:

Fanuc 6M [FW] NB299.16.pst
Fanuc 6M [PW] NC299.16.pst
Fanuc 6M [NW] ND299.16.pst

Specifika kodu

Souradnicové systémy - rozsifujici modul vs Pouze pozicovani a/nebo Polarni a cylindrické
frézovani

Postprocesor pro Souradnicové systémy - rozsifujici modul je nekompatibilni s
postprocesorem pro Pouze Pozicovani nebo postprocesorem pro Polarni a cylindrické
frézovani. Pokud pouzivate soufadnicovy systém pro definovani otaeni, budete muset
pouzit postprocesor pro Souradnicové systémy - rozSifujici modul.

Hlavni bezpec¢nostni rovina

Hodnota zadana jako Z Bezpec&nostni rovina v dialogu Tabulka nastaveni je pevné dany bod
v prostoru. Tato pozice nebo umisténi nenirelativni vzhledem k aktualnimu soufadnicovému
systému. Jinymi slovy, tato hodnota je vZdy lokalni vzhledem k vychozimu soufadnicovému
systému.

Tato hodnota je ve vystupnim kédu na zacatku kazdé operace nového nastroje a na
zacCatku operace stejného nastroje, pokud je zde pouzit novy soufadnicovy systém.

Pokud tato hodnota neni zadana spravné, je mozné, ze systém bude vytvaret
neoCekavané zaporné Z pohyby rychloposuvem. Proto, je nezbytné se presvédcit, ze je
tato hodnota zadana bez vSech otoceni obrabéciho soufadnicového systému.

Otoceni nejkratSim smérem

Systém vypocitava nejkratsi vzdalenost pro otoceni z jednoho soufadnicového systému
do druhého. Napfiklad, systém vygeneruje kladné otoCeni ve sméru hodinovych ruci¢ek
z 270° do 0° stupnil. Systém vygeneruje zaporné otoceni proti sméru hodinovych rucic¢ek
z90° do 0°. Systém vygeneruje bud otoCeni ve sméru nebo proti sméru hodinovych
rucicek z 180° do 0°.
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Ukazky vystupniho kédu postprocesoru

Nasledujici sekce ukazuje vystupni G-kdéd soucéasti zobrazené napravo.
Kéd je vygenerovan bez komentarl a je usporadan do tabulky tak, aby
bylo mozné vystup porovnat. Jedna se o jednoduchou 5-osou soucast s
tfemi souradnicovymi systémy. Kapsy (kruznice o priiméru 30mm) jsou
obrabény 20mm stopkovou frézou do hloubky 20mm. Asi si vS§imnete,
ze zaznamUm v seznamu soufadnicovych systému jsou pfifazena Cisla
WFO.

| kdyz je tato moznost velmi uzite€na, neni ji nutné vzdy pouzit, protoze
systém automaticky pfifazuje CS1 jako WFO1, CS2 jako WFO2, atd. V
tomto pfipadé jsme prosté chtéli zdGraznit pouzivani ¢isel WFO.

cs wlel=/E

Fomen.. WFO

4+ Y 1oving

2 W@ 57 ravina
3 @ 57 roving

Howd £5
413 Osa soudast) 513 0
Tokt kolem Tokt kolem 5.0sa
® X X x [0
v o 2 [ .
oz z
Pracovni proster | Vice-Souzasti | Mezioperatni pozice | Pokroéié nastroje 4. 4- 4.0s3 2
s V\&
[[]Osa OhraniGena [] Osa Ohranigena Y0 X
Rozmér polotovaru & Nulovy bod sousdsti TypTru [CAT 40 ~ Min. Limit Min. Limit |5 z o
+X |4.5875
BezpVzd 1 Max. Limit Max. Limit |95
Vymény Néstroje [ * méfeno z potdtku stolu

Vystup B a C typu

Hlavni bezpeénostni rovina, v tomto pfipadé 75mm, je v kddu vypoctena na zakladé vykonanych
otoCeni a informaci zadanych v dialogu Nastaveni Osy. To se méni podle CS Obrabéni.
Bezpecnostni rovina najezdu je relativni vzhledem k CS, takze zlstane zachovana hodnota
zadana do dialogu procesu. (Procesy byly sestaveny s pouzitim bezpec¢nostni roviny 5.0mm.)
Tento zpUsob prace s Bezpecnostnimi rovinami plati pro postprocesory typu B a C.

Vystup typu D

Hlavni Bezpecénostni rovina najezdu je relativni vzhledem k CS, takze zUstane zachovana
hodnota zadana v dialogu Tabulka Nastaveni. Bezpecnostni rovina najezdu bude v kodu
vypoctena podle provedenych otoCeni. To se méni podle CS Obrabéni.
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Srovnavaci tabulky vystupniho kédu

Nasledujici dvé tabulky ukazuji G-kdd, generovany pro tuto soucast vSemi tfremi styly. Prvni
tabulka obsahuje pouze kéd a tak usnadnuje porovnani. Druha tabulka, spolu s komentafi,
ukazuje dalsi rozdily mezi jednotlivymi formaty.

Table 1: Porovnani vystuputypuB,CaD

Postprocesor typu B Postprocesor typu C Postprocesor typu D Cotoje

% % %

o1 o1 O1

N1G17G40G80 N1G17G40G80 N1G17G40G80

N2T1 N2T1 N2T1

N3M6 N3M6 N3M6

N4G54 N4G54 N4G54 ggjrace c.,

N5S218M3 N5S218M3 N5S218M3

N6G90G0X0.Y5.A0.B0. N6G90G0X0.Y5.A0.B0. N6G9O0G0X0.Y5.A0.BO.

N7G43275.H1 N7G43275.H1 N7G43275.H1

N8M8 N8M8 N8M8

N9Z5. N9Z5. N9Z5.

N10G1Z-10.F22. N10G1Z-10.F22. N10G1Z-10.F22. Z Krok 1

N11M98P2 N11M98P2 N11M98P2

N12G0Z5. N12G0Z5. N12G0Z5.

N13G1Z-20.F22. N13G1Z-20.F22. N13G1Z-20.F22. Z Krok 2

N14M98P2 N14M98P2 N14M98P2

N15G91G2820. N15G91G28Z0. N15G91G2820.

N16G55 N16G55 NS

N17G90G0X0.Y5.A0.BO. %?OGOXO'YSA &?OGOXO'YSS"A—‘ Rotace
Hlavni

N18G43Z125.H1 N18G43Z125.H1 N17G43275.H1 bezpecnostni
rovina
Bezpecnostni

N19Z5. N19Z5. N18Z-45. rovina
najezdu
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Postprocesor typu B Postprocesor typu C Postprocesor typu D Cotoje

N20G1Z-10.F22. N20G1Z-10.F22. N19G1Z-60.F22. Z Krok 1

N21M98P3 N21M98P3 N20M98P3

N22G0Z5. N22G0Z5. N21G0Z-45.

N23G1Z-20.F22. N23G1Z-20.F22. N22G1Z-70.F22. Z Krok 2

N24M98P3 N24M98P3 N23M98P3

N25G91G2820. N25G91G2820. N24G91G2820.

N26G56 N26G56 \(/)vig{’/%

N27GI0GOX0.Y5.A0.B0, (2 TECOXO-Y0A  HESESGOXZ20YO5 A Rotace
Hlavni

N28G43250.H1 N28G43250.H1 N26G43275.H1 bezpecnostni
rovina
Bezpecnostni

N29Z5. N2975. N27230. rovina
najezdu

N30G1Z-10.F22. N30G1Z-10.F22. N28G1Z15.F22. Z Krok 1

N31M98P4 N31M98P4 N29M98P4

N32G0Z5. N32G0Z5. N30G0Z30.

N33G1Z-20.F22. N33G1Z-20.F22. N31G1Z5.F22. Z Krok 2

N34M98P4 N34M98P4 N32M98P4

N35M9 N35M9 N33M9

N36G91G2820. N36G91G2820. N34G91G2820.

N37M5 N37M5 N35M5

N38M30 N38M30 N36M30

02 02 02 Podprogram

N1G3J-5. N1G3J-5. N1G3J-5.

N2G0Z5. N2G0Z5. N2G0Z5.

N3M99 N3M99 N3M99

03 03 03 Podprogram

N1G3J-5. N1G3J-5. N1G3J-5.

N2G0Z5. N2G0Z5. N2G0Z-45.

N3M99 N3M99 N3M99

04 04 04 Podprogram
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Postprocesor typu B Postprocesor typu C Postprocesor typu D Cotoje
N1G3J-5. N1G3J-5. N1G3J-5.

N2GOZ5. N2G0Z5. N2G0Z30. f‘oevzlrﬁ’:i;j’:;g'u
N3M99 N3M99 N3M99

% % %

Table 2: Vystup postprocesoru s komentafi

Postprocesor typu B Postprocesor typu C Postprocesor typu D

% % %

O1(PROGRAM: VZOR O1(PROGRAM: VZOR O1(PROGRAM: VZOR
POSTPROCESORU B.NCF) POSTPROCESORU C.NCF) POSTPROCESORU D.NCF)
(FORMAT: FANUC 6M [FW] (FORMAT: FANUC 6M [PW] (FORMAT: FANUC 6M [NW]
B0O01.16M.PST) C001.16M.PST) D001.16M.PST)

(6/26/03 AT 11:03 AM) (6/26/03 AT 11:03 AM) (6/26/03 AT 11:02 AM)
(VYSTUP V ABSOLUTNI (VYSTUP V ABSOLUTNI (VYSTUP V ABSOLUTNI
MILIMETRY) MILIMETRY) MILIMETRY)

(POCET SOUCASTI: 1) (POCET SOUCASTI: 1) (POCET SOUCASTI: 1)

( Prvni nastroj neni ve vieteni) ( Prvninastroj neni ve vieteni) ( Prvninastroj nenive vreteni)
N1G17G40G80 N1G17G40G80 N1G17G40G80

N2T1 N2T1 N2T1

N3M6 N3M6 N3M6

(Operace 1: KONTURA) (Operace 1: KONTURA) (Operace 1: KONTURA)

( HLADINAOO1) (HLADINAOO1) ( HLADINAOO1)

(T 1:20. HRUBOVACI FREZA (T 1: 20. HRUBOVACI FREZA (T 1: 20. HRUBOVACI FREZA
VALCOVA) VALCOVA) VALCOVA)
(CS#1-ROVINAXY) (CS#1-ROVINAXY) (CS#1-ROVINAXY)

(G54 =X0.Y0.Z0.A0.B0.) (G54 =X0.Y0.Z0.)

N4G54 N4G54 N4G54

N5S218M3 N5S218M3 N5S218M3
N6G90G0X0.Y5.A0.B0. N6G90G0X0.Y5.A0.B0. N6G90G0X0.Y5.A0.B0.
N7G43275.H1 N7G43275.H1 N7G43275.H1

N8M8 N8M8 N8M8

N9Z5. N9Z5. N9Z5.

47



Generovani kédu (postprocesing)

Postprocesor typu B

Postprocesor typu C

Postprocesor typu D

N10G1Z-10.F22.
N11M98P2

N12G0Z5.
N13G1Z-20.F22.
N14M98P2
N15G91G28Z0.
(Operace 2: KONTURA)
(HLADINAOO1)

(T1:20. HRUBOVACI FREZA (T 1: 20. HRUBOVACI FREZA

VALCOVA)
(CS#2 - ROVINA XZ )

(G55 = X0.Y50. Z-50. A-90.
BO.)

N16G55
N17G90G0X0.Y5.A0.B0.
N18G43Z125.H1

N19Z5.

N20G1Z-10.F22.
N21M98P3

N22G0Z5.
N23G1Z-20.F22.
N24M98P3
N25G91G28Z0.
(Operace 3: KONTURA)
(HLADINAOO1)

(T 1:20. HRUBOVACI FREZA (T 1: 20. HRUBOVACI FREZA

VALCOVA)
(CS#3--ROVINAYZ)
( G56 = X225. Y50. Z25. A-90.

B-90.)
N26G56

N27G90G0X0.Y5.A0.B0.

N28G43Z250.H1

N10G1Z-10.F22.
N11M98P2

N12G0Z5.
N13G1Z-20.F22.
N14M98P2
N15G91G2820.
(Operace 2: KONTURA)
(HLADINAOO1)

VALCOVA)
(CS#2 - ROVINAXZ)

(G55 = X0.Y50. Z-50.)

N16G55
N17G90G0X0.Y5.A-90.B0.
N18G43Z125.H1

N19Z5.

N20G1Z-10.F22.
N21M98P3

N22G0Z5.
N23G1Z-20.F22.
N24M98P3
N25G91G28Z0.

( Operace 3: KONTURA)
(HLADINAOO1)

VALCOVA)
(CS#3--ROVINAYZ)

(G56 = X225. Y50. 225.)
N26G56

N27G90G0X0.Y5.A-90.B-90.

N28G43250.H1

N10G1Z-10.F22.
N11M98P2

N12G0Z5.
N13G1Z-20.F22.
N14M98P2
N15G91G2820.

( Operace 2: KONTURA)
(HLADINAOO1)

(T 1: 20. HRUBOVACI FREZA
VALCOVA )

(CS#2 - ROVINA XZ )

N16G90G0X0.Y55.A-90.B0.
N17G43275.H1

N18Z-45.
N19G1Z-60.F22.
N20M98P3

N21G0Z-45.
N22G1Z-70.F22.
N23M98P3
N24G91G2820.

( Operace 3: KONTURA)
(HLADINAOO1)

(T 1:20. HRUBOVACI FREZA
VALCOVA)

(CS#3--ROVINAYZ)

N25G90G0X225.Y55.A-90.B8-
90.

N26G43Z275.H1
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Postprocesor typu B Postprocesor typu C Postprocesor typu D
N29Z5. N29Z5. N27230.

N30G1Z-10.F22. N30G1Z-10.F22. N28G1Z15.F22.
N31M98P4 N31M98P4 N29M98P4

N32G0Z5. N32G0Z5. N30G0z30.
N33G1Z-20.F22. N33G1Z-20.F22. N31G1Z5.F22.

N34M98P4 N34M98P4 N32M98P4

N35M9 N35M9 N33M9

N36G91G28Z0. N36G91G2820. N34G91G28Z0.

N37M5 N37M5 N35M5

N38M30 N38M30 N36M30

02 02 02

(CiSLO PODPROGRAMU: 2) ( CiSLO PODPROGRAMU: 2) ( CiSLO PODPROGRAMU: 2)
N1G3J-5. N1G3J-5. N1G3J-5.

N2G0Z5. N2G0Z5. N2G0Z5.

N3M99 N3M99 N3M99

03 03 03

(CiSLO PODPROGRAMU: 3) ( CiSLO PODPROGRAMU: 3) ( CiSLO PODPROGRAMU: 3)
N1G3J-5. N1G3J-5. N1G3J-5.

N2G0Z5. N2G0Z5. N2G0Z-45.

N3M99 N3M99 N3M99

04 04 04

(CiSLO PODPROGRAMU: 4) ( CiSLO PODPROGRAMU: 4) ( CiSLO PODPROGRAMU: 4)
N1G3J-5. N1G3J-5. N1G3J-5.

N2GO0Z5. N2G0Z5. N2G0Z30.

N3M99 N3M99 N3M99

% % %

( DELKA SOUBORU: 1183 ( DELKA SOUBORU: 1159 ( DELKA SOUBORU: 1076
ZNAKU ) ZNAKU ) ZNAKU )

( DELKA SOUBORU: 10.14 ( DELKA SOUBORU: 9.94 ( DELKA SOUBORU: 9.25
STOP) STOP) STOP)

( DELKA SOUBORU: 3.16 ( DELKA SOUBORU: 3.10 ( DELKA SOUBORU: 2.89
METRU) METRU ) METRU )
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Vyznamovy slovnik

Vyznamovy slovnik

Pevné, protinajici se, kolmé pfimky, které lezi v jedné roviné. Osy jsou
obvykle tfi - horizontalni (H), vertikalni (V) a osa hloubky (D). Ve

Os L . . e S ,
y standardni roviné XY je osa X horizontalni, osa Y vertikalni a osa Z je
osa hloubky.
Axialni Oznaceni pouzivané pro stavy prvkd sméfujicich ve sméru nebo kolem

0sy.

Vyrovnani os

Vyrovnani os se vztahuje k vyrovnani nebo polohovani osy.

Kartézsky
soufadny
systém

Dvojice Cisel (soufadnic), ktera jednoznacné popisuji umisténi bodu v
roviné pomoci jeho vzdalenost od jedné nebo vice os.

Souradnicovy

Rovina v prostoru s poCatkem a tfemi osami.

systém
CS Zkratka pro souradnicovy systém (Coordinate System).
Normalovy Geometrie nebo roviny jsou na sebe normalni, pokud jsou kolmé nebo
y sviraji pravy uhel. To plati také pro bod dotyku te¢né pfimky s kfivkou.
"y Pocatek je bod, v kterém se protinaji osy soufadnicového systému a
Pocatek Y , .
slouzi jako nulovy referencni bod.
Rovnob&sné Prlrvnky a rgvmy jsou rovnobevzr]e, pokud se. rcgzprostlrajl stejnym
smérem a jsou od sebe v kazdém bodu stejné daleko.
. Pfimka nebo rovina je kolma, pokud svira s referen¢ni rovinou nebo
Kolmice - e
pfimkou pravy uhel.
Rovinny Oznaceni popisujici dva nebo vice prvki, které lezi ve stejné roviné.
Rovina Rovny, hladky povrch, ktery plné obsahuje vSechny rovné pfimky

spojujici jakékoliv dva body, které v roviné lezi.

Primarni rovina

Pro frézované souc¢asti mame tfi primarni roviny XY, XZ a YZ.

Pravidlo pravé
ruky

Pravidlo pravé ruky slouzi pro lepsi pfedstavu horizontalni, vertikalni a
hloubkové osy soufadnicového systému. Viz “Pravidlo pravé ruky” na
strané 11.

Geometrie nebo rovina je te¢na (tangencialni), pokud se dotyka pouze

Tecna v jednom bodu a pfimku, kfivku nebo zakfivenou plochu tedy neprotina.
WFO, Gibbs Ofsety upinacich pfipravkl v systému GibbsCAM.
WFO, Stroj Ofsety upinacich pfipravkd nastavené ve vasem fidicim systému.
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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 oznacuje stisknuti klavesy 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

Stroi Vertikaini frézovaci centrum se 5 osami Ll Otevit .I 2 ?
Pracovni prostor | Meziopera&ni pozice | Pokrodilé nastroje |i' s 0.6
4 +
05 f-f: 154 @)
1535 Q; 6o 6

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

Multilevel Pocketvne = el=]=/E

VEecbecné | KomentaPe | Preference obrdbéni | Nastaveni Stroje
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Konvence

Odkazy na zdroje Online

(missing or bad snippet)
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Index

it

4-Axis Setup 13
5-Axis Setup 14
90° Rotate Axis 31

A

Advanced CS 43
Align Axes 10

Align CS 28
3D Points 31
No Geometry Selected 31
Rotate 31
With Geometry Selected 28

Align CS Right Mouse Menu 30
Align H Axis 25

Align H Axis & Move 25

Align Plane Normal 30

Align Plane Normal & Move 30
Align Plane Thru 30

Align Plane Thru & Move 30
Align V Axis 27

Align V Axis & Move 27

Axis Markers 12, 17

Axis of Rotation Position, 4-axis 14
Axis of Rotation, 4-axis 14

Axis of Rotation, 5-axis 15

B

B-Style Post Processors 40

C

Change CS (HVD) 20, 23
Change CS (XYZ) 20, 23
Change CS Origin 24
Change CS Origin dialog 24
Clearance Planes 15
Clearances, display of 34

Coordinate System 5
Definition 7
Machining 33

Coordinate Systems
Creating 9
Creating and Modifying 11
Show and Hide 21

Create CS & Align H Axis 26
Create CS & Align Plane Normal 31
Create CS & Align Plane Thru 31
Create CS & Align V Axis 27

CS Frame Indicator 19, 21

CS Grid 12,17

CSlist 9, 21

CS List
Eyeball Icon 21
New CS 22
Pop-Up Menu 21
Right Mouse Menu 23
WFO 22, 36

CS List Number 21

CS Name 22

CS Origin 18

CS Palette 23

C-Style Post Processors 41

D

Delete CS 23
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Index: Depth Polarity - Top Level palette

Depth Polarity 10

D-Style Post Processors 41 O
Operation Clearance Planes 15
F .
Origin 8
Change 24
Flip Axis 26-27 o )
] ) o Origin of a plane, changing 10
Fourth and Fifth Axis Positioning 35
P
G
Plane Orientation 10
G54 22 L -
) Polar & Cylindrical Milling 43
Geometry, Reassign CS 20 process option for Advanced CS 34
Graphics Preference 19 Position (Process Option) 34
Position of Axis of Rotation, 5-axis 15
H Post Processors 40
3-axis 41
Hand V Arrows 18 B-Style and C-Style Output 44
. Designations 42
Home View 12 D-Style Output 44
Horizontal Axis Align 25 Types 40
Right Mouse Menu 25 WFO 40
HV Angle 26, 28
HV Point 26, 28 R
L Red Intersecting Lines 19
Reversed Rotary Limits, special MDD 13
Level 2 Interface 17 Right Hand Rule 11
Rotary Axis Setup 13, 35
M Rotary Setup 13
Mach.CS 33 S
Machining Coordinate System 33, 35
Main (top level) palette 20 Show CS button 17
Master Clearance Plane 15,43 Simple Positioning 43
MDD (Machine Definition Document) 13
T
N
Table Diagram, 4-axis 14
New CS 22-23 Table Diagram, 5-axis 15
New CS from View 23 Toggle Depth 32

Tool Approach 33
Toolpath Display 34
Top Level palette 20
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Index: Vertical Axis Align - YZ Plane

\Y

Vertical Axis Align 26
Right Mouse Menu 27

View Control palette 17

W

Work Fixture Offset 22
Work fixture Offsets 36
Workgroups 7

X

XY Plane 32
XZ Plane 32

Y

YZ Plane 32
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