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Uvod do Frézovaciho modulu

Uvod do Frézovaciho modulu

Tato pfirucka je urcena pro uzivatele zdkladniho 3-osého Frézovaciho modulu; ovSem zde
nabyté védomosti plati i pro pokrocilé soucasti 4-osého a 5-osého frézovani.

Nejefektivnéjsi zptsob, jak systém poznat, je projit si pfirucku Zacindme s GibbsCAM a seznamit
se s tim, jak systém pracuje. Pak byste méli projit vSechny vyukové ptiklady Tvorby geometrie a
posléze vyukové ptiklady Frézovani.

Struc¢né vysvétleni polozek na obrazovce a jejich funkce vam poskytnou Bubliny z menu
Néapovéda. Prirucka Zdkladni manudl vdm pomtize s polozkami v riznych menu a listach.




Nastaveni soucasti - Dialog Tabulka nastaveni

Nastaveni soucasti - pialog

Tabulka nastaveni

Pro zobrazi dialogu Tabulka nastaveni (DCD), kliknéte na tla¢itko Tabulka nastaveni. Horni
¢ast dialogu obsahuje obecné informace o soucasti, jako je typ Stroje, informace o Materidlu a
mérné jednotky. V horni ¢asti jsou i funkce pro praci se souborem, které se pouzivaji pro urceni,

kde bude soubor v pocitac¢i ulozen. Dalsi informace o tomto dialogu viz ptiruc¢ka Zacindme s
GibbsCAM.

Dual Spindle + Oemc @ F[el=/=]E
Vacooecnd| Kemertite | Prfemcr .,E..,"| 1. Typy strojd, aktudlni a
Stroj | Vertikéini frézovaci centrum se 3 osami (1) Oweviit €3) dO,Stu pné
_ — 2. Préce se soubory
Materi @ - 3. Informace o materidlu
Thida STAINLESS STEEL v ot soulasti
Skupina Slitin | ASTM A296 v Hlezitizko 4. Meérné jednotky
Turdost | 275t0 325 v Moiilions 5. Komentafe k souéasti
Sitiny Defeut Aoy Loy a programovani
@race @) 6. Preference obrabéni
O Milimetry 7. Nastaveni stroje

Horni ¢ast dialogu Tabulka nastaveni (DCD). Kompletni informace viz ptiru¢ka Zacdindme s
GibbsCAM.

Pracovni prostor | Vice-Soudasti |Meziopem5ni pazjrpl Pokrogilé ndstraie | l

‘ v
(1) © 1. Rozmér polotovaru
rtazmér polotovanu a Nulovy bod soucasti TypTrmu |CAT 40 ~— ,
x[5775 pracovniho prostoru
- zo Bezp.Ved - [308 (4] 2. Potatek soudasti
K |47ze | | ]
. [~ Vymény Nastroje IE' StrOJe
+v [47237 s 3. Drzéky nastroj,
~ Z 115136 L, i
¥ 4723 aktualni a dostupné
[ 4. Hlavni bezpecnostni
™o z rovina Z
5. Mezioperacni pozice
e 6. Pokrocilé nastroje
vl ' 7. Vice soucasti

Spodni ¢ast dialogu Tabulka nastaveni. Kompletni informace viz “Zalozky Dokumentu
nastaveni: Frézovani ” na strané 10.
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Zalozky Dokumentu nastaveni: Frézovani

Horni polovina zalozky Dokument nastaveni

Zalozka Vseobecné, zdlozka Komentare a zdlozka Preference obrabéni jsou podrobné popsany v
piiruéce Zac¢indme s GibbsCAM pod Nastaveni soucasti.

Zalozka Nastaveni stroje
Tato zalozka je zobrazena pouze pro multifunkéni stroje s generickymi MDD — generické 4osa
a 50sa frézovaci centra a frézovaci/soustruznické stroje s B osou. Obsah zdlozky se lisi podle

typu stroje.

Nastaveni stroje pro 4osé generické frézovaci centrum

Todit kolem
= Y\l/}(
QY Z |0 o
1. Otacenikolem: {X | Y| 2}
oz - v
- 2. Poloha otoéné osy
. 9 3. Smér o‘tacem ([-] nebo [+])
= 4. Pokud je osa omezena:
[ ] Osa Ohraniéena . .
minimum a maximum
Min. Limit * méreno z potatku stolu
Max. Limit D)
Nastaveni stroje pro 50sé generické frézovaci centrum
212 Oss soutast) 543 0s3 1. Otacenikolem: {X | Y
Tocit kalem o Tocit kaolem 7
[OF X X | Z} .
Oy ®Y 5 2. Polcv)ha oltvocnle osy
Oz Oz 3. Smér otaceni ([-]
3) nebo [+])
- ) 4. Pokud je osa
[] Osa Ohraniéena 0 [] Osa Ohranicena Y omezena: minimum a
Min. Limit Min. Limit |-5 Z maximum
Maoc. Limit Mz, Limit |95 (pro Samostatné
* méfeno z potétku stolu nastaveni 4té a 5té osy)
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Dolni polovina zdlozky Dokument nastaveni

Zalozka Pracovni prostor

Nastaveni polotovaru a soucdsti

Rozméry polotovaru a nulovy bod soucasti
Tyto hodnoty slouzi k definovani velikosti polotovaru pracovniho prostoru nebo vychoziho
rozméru polotovaru. Jsou pfipustné jakékoliv kladné i zdporné hodnoty, ale +X, +Y a +Z
hodnoty musi byt vzdy vétsi, nez hodnoty -X, -Y, -Z.

Rozmeéry polotovaru jsou respektovany pii generovani drahy nastroje, je-li v dialogu procesu
aktivovana volba Pouze material. Pokud byl vytvoren uzivatelsky polotovar (uZivatelsky
polotovar je polotovar vychdzejici bud z ur¢eného télesa nebo geometrie v hladiné, oznacené
jako Polotovar soudasti), pak systém pouzije velikost uzivatelského polotovaru pro drahu
nastroje a polohovaci pohyby. V takovém piipadé budou v Tabulce nastaveni zadané
hodnoty pouzity pouze pro spravné vykresleni obrysu polotovaru a znacky pocatku.

V GibbsCAM je pocatek soucasti vzdy "X0 YO Z@" v prostoru soucasti.

Posunuti soucasti
Pro¢ jsou tyto hodnoty zobrazeny? Zde uvedené parametry jsou pro vétsinu NC
programatort, ktefi upfednostnuji nastaveni pocatku soucasti do néjakého vhodného mista,
které se obvykle lisi od pocatku stolu. (Pocdtek stolu se nazyva i pocdtek stanice soucdsti. U
jednoduchych frézovacich center je pocatek stolu i pocatek stroje). Vétsina programator
napiiklad preferuje nastaveni poc¢atku soucasti do vrsek polotovaru, aby byly hodnoty +Z
nad soucasti a hodnoty -Z uvnitf soucasti.

Kdo miuze tyto parametry ignorovat?

o Pokud jste zvykli programovat vzdy na spodek soucasti pfesné na pocatek stolu, pak jsou
hodnoty posunuti soucasti vzdy © @ © a miiZete ignorovat tuto sekce zadlozky Pracovni
prostor.

o Nebo pokud programujete pouze klasickou 30sou frézu a nikdy nepouzivate Simulaci
stroje, pak muiZete tyto hodnoty ignorovat. Nicméné nejlepsi je nastavit je spravne,

kdyby je nahodou pfisté jiny programator chtél pouzit na jiném stroji nebo v Simulaci
stroje.

Pro¢ nesmi byt tyto parametry ignorovdny?

o0 Pokud pouzivate Simulaci stroje, pak musite zadat hodnoty Posunuti soudasti, aby byla
simulace pfesnd. Ve verzich starsich nez vi1.o se to realizovalo bud pomoci modulu
Nastaveni pocatku soucasti nebo pole v dialogu Nastaveni pocatku soucasti oteviraného
tlacitkem Nastaveni na listé Ovladani Simulace.

0 Pokud vas dokument nastaveni odkazuje na 40sé nebo 50sé MDD, pak se na zdlozce
Nastaveni Stroje (popsané v “Horni polovina zalozky Dokument nastaveni ” na
strané 10) urcuje umisténi oto¢né osy nebo os pro dany stroj, méfeno od pocatku stolu.
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Pokud jsou pro ¢tvrtou osu zadany nenulové hodnoty Y nebo Z (a/nebo pokud jsou pro
patou osu zadany nenulové hodnoty X nebo Z), pak jsou hodnoty Posunuti sou¢asti
vztazeny relativné k hodnotam nastavenym pro stroj jako celek.

Proc je pro 4 a 5ti osd frézovaci centra referen¢ni hodnota zastréena v zdloZce Nastaveni stroje
a proc se to ve verzi vir.o zménilo?

o Hodnoty pro Nastaveni stroje se nastavuji pro kazdy stroj jen jednou. Proto se zalozka v
Tabulce nastaveni otevird po prvnim nastaveni jen vyjime¢né. Tam lze soucdsti snadnéji
prenaset z jednoho stroje na jiny.

0 Hodnoty posunuti soucdsti se mohou pro rizné soucasti na stejném stroji lisit. Proto se
na zalozce Pracovni prostor zobrazuji hodnoty Posunuti soucasti pfi kazdém opétovném
otevieni Dokumentu nastaveni, aby byly k dispozici na prvni pohled.

Vztah mezi Pocdtkem stolu a Pocatkem soucdsti je zobrazen nize.

(A) Pocatek

stolu dole
tohoto
Pocatek Soucasti v Prac. Prostoru polotovaru.
]
% 0 L (B) Poctek
' 1 soucasti:
i 1 -Zruéit ¥ -40
- 0L .. 1. Zaporna
z - ﬂ," Q hodnota X
2. Zaporna
hodnota Y
3. Kladna
hodnota Z

Priklad Posunuti soucasti 1 (vSeobecné 3 osé frézovaci centrum): Posunuti soucasti umisti pocatek
soucasti (X0 YO Z0) vlevo, a blize, nad pocatek stolu.

Typ trnu

;
CAT 45

CAT &0

CAT G0

DIMEIS71 Kufel 30
DIMEIST1 KuZel 40
DIMEIST1 KuZel 45
DIMEIS71 Kufel BO
HSE 254

HSE 324

HSE 402

HSE B0

HSE B34 v

m
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Toto menu vam umoznuje zvolit klasifikaci drzak frézovacich ndastrojti osazenych na stroji, na
kterém bude tato soucast obrabéna. V seznam je Sest zakladnich typa drzdk: BT; Capto
(Sandvik Capto); CAT(Caterpillar); DIN69871; HSK(drzaky s diikem s dutym kuzelem typu A) a
NMTB(norma National Machine Tool Builder).

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

Bezpecnostni rovina

Tato poloha slouzi jako hlavni bezpe¢nostni rovina soudasti. To je poloha Z, kam a odkud
nastroj odjede rychloposuvem béhem vymény néstroje. Nastroj navic do této polohy odjede
mezi dirami ve vrtacich operacich (pokud je zvolena volba Odjeti v Z v dialogu Vrtaciho procesu).
Bezpecnostni rovina je také pouzita pro vice soucasti v generovaném vystupu. Dalsi informace o
polohovani s vyuzitim bezpec¢nostnich rovin vyhledejte prosim v “Obrabéni” na strané 145 a
“Generovani kodu (postprocesing)” na strané 179.

Bezpecnostni objem (A)

Pokud dokument definice stroje (MDD) definuje bezpe¢nostni objem, Dokument nastaveni
Frézované soucasti prezentuje Bezpecnostni objem (A) jako inkrementalni posunuti od vychozi
definice polotovaru. To uzivateliim pokrodilych strojit umoziiuje definovat, Ze ma nastroj
zlstavat minimalné ve vzdalenosti A od soucasti s vyjimkou obrabéni. Do textového pole
zadejte velikost "bubliny”, ktera ma byt udrzovana kolem soucasti a to v tolerancich
nastavenych v dokumentu definice stroje (obvykle +10%).

O Bezpecnostnim objemu

Bezpec¢nostni objem uZivatelim umoznuje definovat pro GibbsCAM “Zde je ma souddst,
nenechte nastroj pfijet pfili$ blizko k ni, s vyjimkou obrabéni. Vymysli to sam, at nemusim ja.”

Bezpec¢nostni objem byl upraven, aby si poradil se situacemi, kdy tradi¢ni bezpe¢nostni rovina
(CP1) neni dobrou volbou pro stroje s vic nez tfemi osami, hlavné ty s oto¢nymi hlavami nebo
stoly, nastroje s pravouhlymi hlavami (nebo jakykoliv nastroj nevyrovnany s osou Z), svéraky,
kterou mohou upinat s riznymi thly osy B a podobné.

Pii soustruzeni je Bezpe¢nostni objem nutny pro excentrické soustruzeni, kde musi byt
bezpecnostni objemy vypodteny ze soufadnicového systému, ktery neni rovnobézny se zakladni
osou XZ.

Nejndzornéjsi piiklad Bezpec¢nostniho obejmu je pfinosny pro stroje Willemin 508MT a
508MT2, kde se svérdk a ndstroj mohou otacet nezavisle, a tak neni mozné pouzit pro logické a
rozumné meziopera¢ni pohyby staré nastaveni dokumentu definice stroje (MDD). VSechny
stroje, kde se stanice ndastrojl a stanice souc¢asti mohou otacet nezavisle, jsou kandidaty na
Bezpecnostni objem.

Bezpecnostni objem mtiZze byt uzite¢ny i pro jednoduché stroje, kde je zadouci pouzit
efektivnéjsi bezpec¢nostni vzdalenosti pro meziopera¢ni pohyby, kdy nastroj vyjizdi kvali
rotacim a to hlavné pfi obrabéni vysokych soudasti. To se stavd na 5 osych strojich se stolem,
kde je ¢tvrta osa daleko od soucasti a na frézovacich-soustruznickych strojich s B osou, kde pii

13



Nastaveni soucasti - Dialog Tabulka nastaveni

zménach polohovani osy B nastroj odjizdi do vychozi polohy. MtiZete-li v takovych piipadech
ponechat nastroj pobliz souddsti, ¢asto docilite kratsich vyrobnich ¢as.

Obecné: Je velmi obtizné vypocitat “spravnou” bezpec¢nostni rovinu CP1, nebo pokud zadna
spravna CP1 neni, mtize Bezpe¢nostni objem nabidnout lepsi feseni.

Upozornéni: Meziopera¢ni pohyby, generované Bezpe¢nostnim objemem, obsahuji 5 osé
simultani pohyby, proto jsou nejlepsi, pokud ma fidici systém schopnost TCP a nejsou vhodné
pro stroje, které maji indexacni rota¢ni osy nebo rota¢ni osy, které musi byt mezi pohyby
upnuty.

Uzivatelské rozhrani

V MDD by mél byt Bezpe¢nostni objem implementovan prodejcem anebo oddélenim
postprocesora Gibbs. Neocekdvame, Ze by koncovi uzivatelé vyuzivali volby Bezpecnostniho
objemu v MDD.

Pokud MDD implementuje Bezpe¢nostni objem, je k dispozici novy piikaz: @ Zobrazit
Bezpecnostni objemy. Tento piikaz miiZete najit v dialogu Prizptisobeni a ptizptisobit si
uzivatelské rozhrani tim, Ze ho umistite na liStu nastrojt nebo do skupiny nabidek.

Dokument nastaveni
(DCD). Pokud MDD
definuje bezpec¢nostni

Ob]em} zmenli se Pracovni prostor | Vice-Soudasti | Mezioperadni pozice | Pokrodilé nastroje
DOkument nastaveni pro

freZOVanou soucast: misto Rozmér polotovaru a Nulovy bod souédsti Typ Trnu AT 40 v
!Jezpecnpstnl vzdalenost x[38 e
jako roviny, umisténé nad x 33

pocatkem soucasti, ma Vjmény Nstroje [
Bezpecnostni objem (4) jako e > [

piirtistkové posunuti od

definice vychoziho

polotovaru.

Prostor stroje a prostor soucasti

Prostor stroje znamena “absolutni, viici stroji”; prostor soucasti je relativni vii¢i soudasti, ktery
se muze vidi stroji pohybovat.

Priklad. Kdyz piehravate na gramofonovou desku, podivejme se na drahu jehly.
+  VAdi stroji vykonava témért rovny piejezd z vnéjsku desky do stredu.

+ Z pohledu desky jehla piejizdi po velmi tésné dovnitt smétujici spirdle s obasnymi malymi
pierusenimi. Ty kopiruji spirdlové skladby na desce.
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G-kéd

Vsechny stroje generuji G-kdd v prostoru stroje, nékteré stroje maji také rezim, ktery umoznuje
aktivovat prostor soucasti misto prostoru stroje. Prostor stroje vyZaduje pfesna posunuti (offset)
(tj. nastroj a souddast a rota¢ni pozice v dokumentu definice stroje (MDD)), a nemusi byt
bezpecné pti zadani nepifesnych offsett. Prostor soucdsti toho promine vic. Ale: VSimnéte si, Ze
“Soustruzeni aktivovano” zptisobi ignorovani Prostoru soudasti.

Ve vétsiné piipadi nadfazeny vystup vyuziva interpola¢nich funkce stroje pro vytvoieni
hladkych usecek a oblouk@ namisto vytvafeni malych segmentt, které aproximuji kiivku.

Zalozka Vice soucasti

V zavislosti na zvoleném stroji GibbsCAM zobrazuje volby Kopirovani Souc¢asti a Obrabéni na
oto¢ném stole (TMS) na zdloZce Vice souddsti. Obrabéni na oto¢nych stolech (TMS) je podrobné
popsano v piiru¢ce Obrdbéni na otoc¢nych stolech (TMS).Soudast, v které byla predtim pouzit
rezim Vice soucasti z polohovani na oto¢nych stolech, bude automaticky prevedena na Vice
soucasti, pokud dojde k jejimu otevieni v této verzi. Aby bylo ovSem mozné vyuzit vylepseni
postprocesoru pro Vice souddasti, je nutna aktualizace postprocesoru. (Bez takové aktualizace
bude i stary postprocesor pracovat, ale nebude generovat podprogramy.) S zadosti o aktualizaci
postprocesoru se obratte na svého prodejce nebo oddéleni postprocesort Gibbs.

Kopirovani Soucasti

1. Pro zobrazeni kopirovani soucasti potiebujete zvolit Simulace operace. I_/ﬂé

Nyni mGzete ponechat listu Simulace otevienou a pouzivat razné volby a simulaci vracet a
prehravat podle potteby.

2. Ted muzete vybrat vzor kopirovani - Rovnomérné rozdélené, Miizka nebo Definice pozic.

e Rovnomérné rozdéleni soucasti zkopiruje v jedné linii podle zadaného Posunuti pocatku.

Potet dild 3 =

Posunuti pocatku
X |12 | ¥ |0 |z o |

e Mrizka bude kopirovat do mrizky. Je nutné zadat pocet soucdsti v obou smérech a pak posunuti v
mfizce. V ptikladu dole budou 4 soucasti v obou smérech a posunuti 12 v X a Y. Chceme zacit ve

sméru X a postupovat s operacemi na preskacku (cikcak) (viz Sipky).
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Soucasti Posunuti v mfice

x 4 g x|

Smér |Cikcak il
Jednim smérem

¢ Definice pozic vdm umoznuje definovat vlastni pozice mfizky. Prvni souc¢ast bude 0,0 bud'z pocatku
stroje nebo soucasti, podle vami zvoleného prepinaciho tlacitka. Dalsi soucasti pak bude umistény
do jednotlivych pozic mtizky. Pokracujte v pridavani soucdsti podle potreby.

Podatky soulsstiz; () Polatku stroje (@) Pofstku soudasti
Souéast X Offset Y Offset Z Offset
S
2 o | o o |
3 |30 | [20 [0 | x
4 |10 | [20 |0 | | x
Pridat
v

Je-li zaskrtnuto Kazdou souéast zvlast, budou na kazdé soucdsti obrobeny vSechny operace pred
piechodem na dalsi. Neni-li zaskrtnuto, budou na kazdé soucasti vykonany operace, které
pouzivaji stejny nastroj a pak se stroj vrati do pocatku a zac¢ne s dalsi operaci.

Je-li zaskrtnuto Zpét a Vpred, zacne dalsi operace u posledni obrobené soucasti namisto navratu
do pocatku.

Zalozka Mezioperacni pozice

Pro jakykoliv genericky MDD nebo uzivatelskych MDD, ktery specifikuje Sadu os kandalu (FAS) s
Pozici mezioperac¢ni udalosti, jejichZ osy jsou nastaveny na UZivatelsky, strana Meziopera¢ni
pozice potencialné uvadi vSechny FAS, které obsahuji uzivatelské osy a zda sdili hodnoty
uzivatelskych os.

Zaskrtavaci poli¢ko Vyména nastroje urcuje, zda se maji pozice vymény nastroje zadavat ru¢né
(je-li policko zaskrtnuto, zobrazi se dalsi ovladaci prvky umoznuyjici specifikaci pozice pro kazdy
FAS) nebo zda se o né ma postarat systém.
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Poznamka: Nastaveni v MDD fidi fadu ovladacich prvki zobrazenych na zalozce
Mezioperacni pozice. Pokud je naptiklad zaskrtnuto policko Vyvolat Sdileni UzZivatelské
Osy na strané Preference obrabéni v zakladu MDD, pak nebude strana Meziopera¢ni
pozice v tabulce nastaveni nabizet zaskrtavaci policko Vyvolat Sdileni UzZivatelské Osy.

Pokud je zobrazeno, je zaskrtavaci policko Sdilet hodnoty uZiv. os ve vychozim nastaveni
aktivovano, takze hodnoty jsou sdileny pro vSechny osy v kazdém FAS. Pokud zrusite zaskrtnuti
tohoto policka, pak se zobrazi rozbalovaci menu, které vam umoznuje nastavit hodnoty
uzivatelskych os pro kazdou pozici mezioperac¢ni udalosti v FAS. Ilustrace nize vam ukazuje, jak
muzete nastavit vychozi hodnoty odjezdd ve sméru osy X1 a Z1.

Pracovni prostor | Mezioperalni pozice | Pokrodilé néstroje

Tool Change Fow 1-T1P1 Axis Set b
[] Sdilet hodnoty uEiv. os

Pozice meziop. uddlosti | T1 P1 Default Retract =
Osa T1 P1 Default Retract

Mill Flow End
X1 404404

21 148.22835

Zalozka Pokrocilé nastroje

Tato soucast Dokumentu nastaveni umoziiuje pfistup k ndstrojovym blokiim a upinkdm, které
jsou relevantni pro toto nastaveni soucdsti.

Dalsi nastaveni

Pokud MDD obsahuje stanice s vice obrobky, rozbalovaci menu na zdlozce Obrobek umoznuje
vybér stanice obrobku a zaskrtavaci policko a hodnota umoziuje fidit Graficka vzdalenost cel
vieten. Pokud ma MDD pouze jeden obrobek, budou tyto prvky chybét.

Pokud ma MDD mnohocetné skupiny ndstrojti, umozni rozbalovaci menu na této zaloZce volbu
skupiny nastroji. Pokud ma MDD jen jednu skupinu nastrojd, rozbalovaci menu bude skryté,
ale data skupiny ndstrojit budou zobrazena. Rozbalovaci menu bude zobrazeno s Ttidou
frézovaciho drzaku skupiny ndstroji; budou pouze pro ¢teni, pokud je pro skupinu nastrojt
zapnuto Zamknout zpétné frézy. Pokud ma skupina nastrojt pfistup ke stanici obrobku, ktera
ma "Soustruzeni nepovoleno”, zobrazi se rozbalovaci menu Rozmér drzdku; bude pouze pro
¢teni, pokud MDD neni genericky pro Soustruzeni nepovoleno.

Zbytek zalozky je konfigurovan pro sbér dat nastaveni pro konkrétni typ stanice obrobku; dany
MDD mtiZze mit viceCetné stanice obrobki stejného nebo jinych typa.
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&% Materialova databaze

Otevieni dialogu Materialy
Pouzijte néktery z téchto zptsobi:

* Z nabidky Soubor zvolte dl/-?jMateriéIy.

* V dialogu procesu kliknéte na tla¢itko Material | Materil

Materialova Databaze slouzi k uchovani a rychlému nacteni posuvti a rychlosti pro rtzné druhy
materidld. Materidlova Databdze obsahuje vychozi informace o materidlech a mtize zahrnovat i
materidlovou knihovnu CutDATA™, pokud jste si ji zakoupili. Do Materidlové Databaze si
muzete také zadat vlastni informace. Dalsi informace o Materidlové Databazi viz ptirucka
Zdkladni manudl.

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

Uzivatelsky polotovar

Volba v kontextovém menu hladin, Info o Hladiné (WG), umozZznuje z geometrie definovat
uzivatelsky polotovar. Tento dialog se otevie po kliknuti pravym tlac¢itkem na ndzev hladiny v
seznamu hladin.

Hladina - WG 3T — %

-

s Info o Hlading (WG) I
K.omentdf  Typ i

1 £ Hladina 1 ] Mowva Hladina (W)

2 & Hladinaz i Iy Smazat (srmazat)

3 S Hladina-.. ©E

4 &t Hladna-.. & *E Iménit CS (XYZ) Viditelnych WG
~ -+ Hl5dina -0 =

: HYE =7 =F .
K L 3 Iménit C5 (HVD) Viditelnych WG
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Hladina - WG #1 Ly I=IE
@ Folotovar Soutdsti
™) Otodit ") XOs=a
@ \ytshmuti ) YW O0=a
@ Z0sa

Geometrie Soulssti

Tvar lze vytahnout nebo otocit kolem osy X, Y nebo Z. Vytazeni geometrie miize probéhnout v

jakémkoliv sméru. Vytazeni bude zasahovat po ohraniceni polotovaru v pracovnim prostoru pro
danou osu. Tvar polotovaru mtize byt konkdvni nebo konvexni a s jednou dirou. Dira mtze byt

slepa nebo priichozi. Otoceny polotovar by mél leZet v ose otdceni a nesmi osu protinat.

Vytazeni v ose X Vytazeni v ose Y VytaZeni v ose Z

T
s

Otoceni v ose X Otoceni v osy Y Otoceni v ose Z

Uzivatelsky polotovar s dirou

Uzivatelsky polotovar mtize mit v sobé také jednu diru. Dira mtiZe mit jakykoliv uzavfeny tvar a
muzZe byt prichozi nebo slepd. Aby systém vytvoiil uzivatelsky polotovar s dirou, musi byt
vytazZen ve sméru osy Z. Systém pouziva pro urceni hloubky polotovaru hodnoty Z z dialogu
Tabulka nastaveni.

Pro vytvofeni diry v polotovaru jednoduse vytvoite tvar diry v hladiné polotovaru. Soutadnice Z
tvaru diry urcuje dno diry. Pokud je hodnota Z diry shodna s dnem polotovaru nebo je hloubéji,
nez dno polotovaru, vytvoii systém prichozi diru. Uzavfeny tvar musi cely lezet v tvaru
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polotovaru. Pokud dira zasahuje mimo X nebo Y ohraniceni tvaru polotovaru, systém nevytvofi
diru, ale i tak vytvofi tvar polotovaru.

Hladina - WG #1 =l =
(@ Polotovar Souldsti
i) Otolit (7) X0sa
i@ Vytshnut i) ¥ O=a
@ Z s

() Geometrie Scuct

Priklad uzivatelského polotovaru se slepou dirou
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Nastroje

Zde vybirate nastroje, které chcete pouzit pro obrabéci procesy, pomoci ikon nastrojt v
seznamu Nastrojt. Dalsi informace o seznamu nastrojt a dialogu Nastroj, viz sekce "Nastroje'
v pfiruc¢ce Zacindme s GibbsCAM.

Dale jsou popsany nastroje pouzité specificky pro frézovani.

Definovani nastroju

Ndstroje pro obrabéci procesy mizete definovat dile popsanymi zptisoby:
* Pfimo ze seznamu nastroji
*  Pomoci modulu ITA (ISCAR Nastrojovy poradce)
Definice ndstroje pfimo ze seznamu nastroji:
1. V seznamu nastroji dvakrat kliknéte na prazdnou ikonu nastroje.
Zobrazi se dialog definice frézovaciho nastroje.
2. Vepiste nebo vyberte volby, které chcete pouzit a zaviete dialog.

Obecné informace o vytvareni, ukladani a praci se seznamem ndstroja a reporty, viz oddil
"Tvorba nastroje" v pfirué¢ce Zac¢indme s GibbsCAM.

ISCAR Nastrojovy poradce (ITA)

Mizete pouzit rozbalovaci nabidku s 7 : ITA (Iscar Tool Advisor) z titulniho prouzku
rozbalovaciho dialogu Vybér typu nastroje.

Dialog Frézovaci nastroj

Dialog Nastroj definuje charakteristicky typ, tvar a material ndstroje, stejné jako to, jak ma stroj
pouzit a uchovavat udaje o tomto ndstroji.
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Frezovaci nastioje Jednt  palce e ' Pfima Stopka - 254
rem Ton T om /| =

1) o 0 0 voiby €)

HWFr || DWFr || KWFr [Kww Sp.| Lol |Tangent

= +

& A =le L |
Soudek |KuZ soul| Rybina Mastiéng Selni [Ubi.Fr.H == 127

| Eo @ R
DriFr Frié:. F'I§d \.*Ek srih Naﬁrt. . 1. Druh na’stroje

o Tl Zp. i )| Zvit, |P.28wit) Zahlub. [MWpstruz | 2' Jeantky (palce/mm)

b T 00 3. Nastaveni:
SradZed |M.Za.Hr| 2D Tvar |30 Twar 7 , .

0 B 4. Ndkres nastroje
Protlatovac iy ¥ ¥ .. , . ,
127 5. Definice Nastrojového

Sonda EY d ., k

IR S rtdku
Kulows | Disk | Wale |2DTvar [ 30Tvar 6. NéStI"OjOV\I/ drzak

7. Délka mimo drzak

8. Korekce Délky Nastroje #

[T | ek ) R e 2 (7] 9. Kompenzace korekce
Pliegli':Délka: Délka z dridku. 1 na stroj e#
fv'i;;flPrum: st j 10. Material nastroje
D [OSCTOon e N 11. Néstroj ID #
e 5 Objednat nistroj 12. Komentar nastroje
Materidl nastr.  HSS v ONestroD# @) Remadats [ Smérvietene  Dopiedu v

Komentar _@

Soucasti dialogu nastroj

Druh nastroje
Typ nastroje méni ndkres nastroje pro definici riznych rozmérd nastroje. Popis parametrt
jednotlivych typa viz “Druh néstroje” na strané 24.

Jednotky (palce/mm)

Pouzijte rozbalovaci menu Jednotky pro nastaveni mérnych jednotek aktualniho nastroje. Pro
kazdy ndstroj mtizete zadat rozméry v palcich nebo milimetrech. Jednotky ndstroje se mohou
lisit od jednotek soucasti. Nastaveni jednotek ndstroje neovliviiuje jednotky ve spodni ¢asti
stejného dialogu nastroje, napiiklad VyloZeni a Délka drzaku pouZije jednotky zadané v tabulce
nastaveni.

Nastaveni:

Aktivaci tohoto zatrhavaciho policka mazete vytvorit slozitéjsi nastroj. MiiZete zadat rozsitujici
specifikace, které nejsou obvykle vyzadované pro standardni typy ndstroji do nakresu Nastaveni
nastroje. Nastaveni je k dispozici jen pro nékteré druhy nastroja. Pro vice informaci viz
“Nastaveni ndstroje” na strané 36.

=
W Offsety
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Kdyz je pouzit uzivatelsky drzak, systém vypocte offsety drzdku podle dat z nastrojového bloku
(je-li pouzit) a drzdku nastroje. Dalsi informace o posunuti viz sekce Data offsetu frézovaciho
nastroje.

Nakres nastroje

Naékres a specifikace nastroje zavisi na druhu ndstroje, ktery zvolite. Srafované oblasti v nakresu
nastroje oznacuji fezné plochy nastroje, zatimco bile jsou nefezné plochy nastroje. Pokud tyto
bilé plochy pfijdou do styku se soucasti, systém tuto kontaktni oblast vykresli pfi simulaci
Cervené, aby znazornil kolizi. Typy nastroji jsou rozdéleny do obecnych skupin podle
podobnosti ndkresu nastroje a jejich specifikaci, viz nakres vyse.

Rozbalovaci menu v sekci nakres nastroje umoziuje definici typu stopky nastroje. Na vybér je
Pfima, Stupriova a Kuzelova stopka. NiZe jsou popsany volby dostupné pro Hrubovaci
stopkovou frézu.

C e * 7/ N 77

0.5 ﬁ!.l 0.5 G!J 0.5

o "

PFima Stopka W 1 01 Stupfiova Stopka W 1 QJ KuZelova Stopka W 1 Q‘
05 @)l . 05 @A -
. ° OdN 1 O
05 &— = 05 €— = 05 O— -
- ‘ 15 @ - 15 @

Polomér spodniho rohu
Uhel kuzelu stopky néstroje
Délka stopky nastroje
Ukos/Délka fezné &asti

Celkova délka nastroje
Pramér stopky nastroje
Délka kuZelu stopky nastroje
Primeér stopky nastroje

Bl S
N,

Definice Nastrojového drzdku
Lze definovat ¢elo drzdku nastroje pfifazeného nastroji jako jednu z nasledujicich moznosti:

Nastrojovy drzak, UZivatelsky nebo Zadny.

Nastrojovy drzak

Lze vybrat pfipravené normalizované drzdky podle, v dialogu Dokument nastaveni vybrané tfidy
drzaku nastroje, a také podle velikosti nastroje. Dalsi informace viz Definice Nastrojového drzaku
a Typ trnu.

UzZivatelsky
Mizete definovat svij vlastni drzak nastroje. Vice informaci viz Uzivatelsky.
Zadny
Pokud si nepfejete zobrazeni drzaku nastroje pfi simulaci soucasti, zvolte toto nastaveni.
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Délka mimo drzak

Pti pouziti pfeddefinovaného drzdku nastroje je nutné nastavit vzdalenost od $picky ndstroje po
¢elo drzaku. Tento parametru umoziuje pouzit skute¢nou délku nastroje jako celkovou délku
nastroje. Vzdalenost Délka mimo drzék musi byt mensi nebo rovna celkové délce nastroje ; pokud
je vétsi nez délka nastroje, objevi se mezi nastrojem a drzdkem mezera.

Korekce Délky Nastroje #
Cislo zde zadané urcuje ¢iselné oznaceni pozice v tabulce nastroj, kde je uloZzena Z hodnota
korekce.

Kompenzace korekce nastroje #

Toto ¢islo urcuje ¢iselné oznaceni pozice v tabulce nastrojd, kde 1ze nalézt hodnotu XY korekce
kompenzace poloméru nastroje. Dalsi informace o CRC viz Kompenzace poloméru nastroje
(CRQ).

Material nastroje

Toto menu urc¢uje material nastroje. Zde zvoleny uidaj miize byt pouzit Materidlovou Databazi
pro urceni rychlosti a posuvi. Vychozi material pro frézovaci ndstroje je rychlofezna ocel. Dalsi
informace o Materialu nastroje viz sekce "Materialy" v ptiru¢ce Zdkladni manudl.

Nastroj ID #

Toto ¢islo udava fidicimu systému umisténi nastroje ve skupiné nastroji nebo v zasobniku. To
slouzi k pfepsani ¢isla stavajiciho nastroje. Odkazuje tak na ¢iselné oznaceni umisténi v
zasobniku. VSimnéte si, Ze pro nastroj s identifikaci vyssi nez 999 se na ikoné zobrazi ##,
protoze ikony nejsou dost velké pro zobrazeni identifikace nastroje se ¢tyimi cislicemi.

Objednat nastroj
U nékterych ndstroji se mtize ve spodni ¢asti uprostfed dialogu Nastroj zobrazit tento odkaz:

& Objednat nastroj

Jeho pfitomnost znamend, Ze ndstroj byl naimportovan z katalogu vyrobce. Kliknuti na odkaz

= Objednat nastol 45 presméruje do katalogu konkrétni knihovny nastroji.

Komentar ndastroje

Mizete vepsat volitelny komentaf vlastniho nastroje. Komentat je pfipojen ve vysledném kodu
na zacatek kazdé operace, ktera nastroj pouziva. Komentaf je také vyobrazen v popisce nastroje
v seznamu Ndstroju.

Druh nastroje

Popis pouzitelnych typi ndstroji viz
Frézovaci nastroje,

Vrtaci nastroje,

Pokrocilé nastroje a

2D Tvarovy nastroj.

Podrobné informace o specifikacich a nastaveni nastroji viz Specifikace nastroje a Nastaveni
nastroje.
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Frézovaci nastroje

Frézovaci nastroje - Typ 1

Nastroje v této kategorii maji jeden prameér a patii sem Hrubovaci a Dokoncovaci ¢elni valcova
fréza, Kulové frézy a navrtavaci nastroje. Celni valcové frézy kulové nemaji definovatelny
polomér spodniho rohu. Neni zde volba Fréza se zaoblenim, ale Hrubovaci a Dokoncovaci ¢elni
valcové fréze mtze byt pfifazen takovy polomér rohu, Ze je vytvoien zaobleny nastroj. Popis

voleb "Celkova délka nastroje", "Délka kuzelu/bfitu", "PraGmér nastroj" a “Polomér spodniho
rohu” viz Specifikace nastroje.

7 fl i 7

L] ! OJ L7 1 OJ )M 1 O,I 1. Celkova
L % L délka

nastroje

2. Délkarezné

Casti

3. Prlmér

nastroje

4. Polomér
o O o

] L | + ¢ Q %/ spodniho
0.5 94 0.5 a 0.5 Q‘ rOhU

15 @ . 0.5 Q—b - 5 @— [+

Frézovaci nastroje - Typ 2

Nastroje v této kategorii maji obrabéci pramér vétsi nez stopku. V této kategorii je Nastr¢na
fréza, Celni fréza, Drazkovaci fréza a zavitovaci nastroj. Tyto nastroje sdili “Celkovou délku
nastroje”, “Upinaci pramér ndstroje”, “Pramér nastroje” a “Délka kuzelu/bfitu”. Drazkovaci fréza
ma nastaveni “Polomér spodniho rohu” a “Polomér horniho rohu”. Zavitova fréza ma misto
poloméru spodniho rohu “Uhel $picky”. Popis téchto atribut viz Specifikace nastroje.
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1 9

05 @J—> -

05 9_1*/ J‘I_
% 0
05

9

V této kategorii jsou také nastroje drazkovaciho typu (lizatko). Specifikace néstroje typu
Lollipop zahrnuji volby “Celkova délka nastroje”, “Upinaci pramér nastroje”, “Délka horniho
praméru diiku”, “Dolni pramér diiku”, “Pramér kulové frézy” a “Bezpecnostni délka”.

B

(I 1)
05 @) L T 1. Celkova délka nastroje
2. Pramér stopky nastroje
05 @— - 3. Pramér stopky nastroje
il s O 4. Prameér kulové frézy
) 5. Ukos/Délka Fezné &asti
6. Délka stopky nastroje
0.75 @J

Frézovaci nastroje - Typ 3
Jedinym nastrojem v této kategorii je Vystruznik. Specifikace vystruzniku obsahuji volby

“Celkova délka nastroje”, “Primeér ndstroje” a “Délka nec¢inné hrany”. Popis téchto atributi viz
Specifikace nastroje.
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05 @ " 1. Celkova délka nastroje
2. Pramér stopky nastroje
3. Délka necinné hrany
4. Neobrabéci primér nastroje
5. Ukos/Délka fezné &asti
L S !
=

1 Q 0.5 @J

Vrtaci nastroje

Vrtaci nastroje - Typ 1

Vrtaky v této kategorii jsou v podstaté rovné ndstroje, tedy systém vidi stopku o stejném
rozméru jako obrabéci primeér. Nastroje v této kategorii zahrnuji Vrtaky, Navrtavaky, Srazec¢
hran a zavitniky bez vyrovnavaci hlavicky. Tyto nastroje sdili specifikace “Celkova délka
nastroje”, “Préimér nastroje” a “Uhel $pi¢ky”. Srazec¢e hran maji rozméry "Pramér ¢ela” a "Délka
kuzele/btitu" , které jsou interaktivni se zadanym primeérem a thlem $picky. Potfebujete pouze
zadat uhel $picky a kterékoliv dva ze tfi potiebnych tdajt, obrabéciho priméru, rovny pramér
Cela a vyska srazeni. Tteti hodnota je automaticky dopocitana. Zavitniky maji definici "Délka
necinné hrany” a "Stoupani” (pro metrické soucasti) nebo "TPI" (Pocet zavita na palec).
Hodnota Zavitd na palec neni zobrazena ve schématu, ale zadava se do samostatného textového

pole. Popis téchto atributil 1ze najit v Specifikace nastroje.
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Vrtaci nastroje - Typ 2

w

Celkova
délka
nastroje
Pramér
stopky
nastroje
Uhel $picky
Hlavni
pramér
nastroje
Plochy
Primér Cela
Délka kuzelu
/ bfitu
Stoupani
(metrické
soucasti)
nebo Zavitl
na palec
Délka
necinné
hrany
Ukos/Délka
fezné Casti

Jedinym nastrojem v této kategorii je Stfedici vrtak. Tento typ nastroje obsahuje menu

standardnich rozmért nastrojt jak pro metrické, tak palcové soucasti. Vybér zdznamu z menu
automaticky vyplni specifikace rozméra vybraného nastroje. VSechny hodnoty lze ru¢né zmeénit,
pokud neodpovidaji pfesné vasemu nastroji. Specifikace stediciho vrtdku zahrnuji “Celkovou

délku nastroje”, “Upinaci pramér nastroje”, “Pramér nastroje” a “Uhel kuzele

Uhel gpicky ve

stupnich” a “Pilotni délka”. Popis téchto atributt Ize najit v Specifikace nastroje. VSimnéte si
prosim, Ze pilotni délka stiediciho vrtaku neobsahuje délku fezné ¢asti.
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Vrtaci nastroje - Typ 3

R ) 1. Celkova délka

2 - 1 nastroje

S = N~ 2. Primér stopky
nastroje

n: @ 3. Hlavni priimér

1z § nastroje

tvor [fmn 1[5 g 4. Uhel Gkosu

v

Uhel $picky
6. Pilotni délka

Tato kategorie je tvofena vyvrtavacimi ndstroji, tedy standardnim vyvrtavanim a zpétnym
vyvrtavanim. Tyto ndstroje sdili rozméry “Celkova délka ndstroje”, “Primér nastroje” a “Délka
nec¢inné hrany”. Zpétné vrtani ma hodnoty "Upinaci pramér nastroje” a "Délka fezné hrany”,

které nejsou pro standardni vyvrtavani potiebné. Popis téchto atributi Ize najit v Specifikace

nastroje.
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Celkova délka nastroje
Primér stopky nastroje
Délka necinné hrany

Hlavni priimér nastroje
Ukos/Délka fezné &asti

Vyvrtavaci a Zpétné vyvrtdvaci nastroje pouzivaji teoreticky roh destic¢ky jako bod dotyku Z,
ktery je zobrazen na nakresu nastroje. Tato ¢ast ndstroje najede do Z soufadnice zadané v

dialogu vrtaciho procesu (nebo Priivodce vrtanim) jako hloubka diry. Je to také Z soutadnice
Cela nastroje v grafické simulaci. Tato poloha je programovana ve vystupnim G-kédu.

Pokrocilé nastroje
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Celkova délka nastroje
Upinaci Priimér nastroje
Primér téla
Polomér zaobleni
Primeér nastroje

l Délka ze Spicky na vrchol
0125 oJ]:J \F +dd radiusu

05 @J 7. Délka téla
05 @

0.5

ok wNE

Nastroje na zaoblené Hrany jsou pouzivany v Konturovacim procesu pro frézovani zaoblenych
hran. Nastroje na zaoblené hrany pouzivaji specifikace “Celkova délka nastroje”, “Upinaci
pramér nastroje”, “Primér téla”, “Polomér vrchniho rohu ”, “Ridici pramér”, “Délka ze $picky na
vrchol radiusu” a “Délka télesa”. Popis téchto atributt viz Specifikace nastroje. Standardni 3°
thly horniho poloméru zaobleni jsou fixni hodnoty a jsou v dialogu nastaveni néstroje

zveliceny.

Piiklad konturovaci operace zaoblovani hran.

Pii tvorbé procesu s pouzitim Ndstroje na zaoblené hrany nastavte Z hodnotu horni plochy
(vrchol radiusu nastroje) a odectéte radius ndstroje od této hodnoty. Vysledna délka by neméla
byt upravovana, tj. vysledna délka by méla byt délka od $picky po konec fidiciho praméru a
zacatek zaobleni. Je to tak proto, ze Fidici pramér nastroje slouzi k urceni Z soutadnice pro
obrabéni. To vdm umozni urdit, ke které ¢asti nastroje vztdhnout korekci.
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2D Tvarovy nastroj

Jakykoliv nastroj, ktery nelze definovat pomoci standardnich nastroj, lze vytvofit jako tvarovy
nastroj. Tvarovy nastroj lze pouZit pro vytvoreni uZivatelskych nastrojt nakreslenim profilu
kolem Xo. Profil je otocen kolem Xo a tak je stanoven tvar nastroje. Pro frézovaci tvarové
nastroje musi byt profil otevieny, ukonceny tvar. Pouze spojita geometrie bude pouzita pro
nastroj. Vyberte jakoukoliv ¢ast profilu a Pouzijte profil pro definici Tvarového nastroje.

Chcete-li, aby jakakoliv ¢ast geometrie profilu, byla neobrabéci 2D Tvarovym nastrojem,
kliknéte pravym tla¢itkem na geometrii a pouzijte kontextové menu pro jeji zménu ze Stény na
Vzduch.

UzZivatelem definované programovaci parametry

Pokud v dialogu Nastroje zvolite 2D Tvarovy nebo 3D Tvarovy ndstroj, rozbalovaci menu
Generovani drahy nastroje z vam umozni zvolit, jak se ma generovat draha ndstroje s pouzitim
tohoto nastroje:

+ Skuteény profil Nejpiesnéjsi, ale na vypocet nejndro¢néjsi a proto nejpomalejsi. Toto
chovani odpovida chovani z verzich pred GibbsCAM 2024.

*  Monotoénni profil. Tato volba zabrani podfezani, kdyz nastroj jede v uzkém prostoru, a

zachova bezpecnostni vzdalenost pro diik. Kontaktni rddius bude nejsirsi ¢ast nastroje pod
hloubkou geometrie.

*  Nomindlni parametry. Tato volba pouzivd nomindlni pramér a pole Virtuélni rohovy radius
pro simulaci Celnich fréz se zaoblenim. Draha nastroje bude povaZovat ndstroj za ¢elni se
zaoblenim misto tvarového nastroje, ale nastroj i tak bude vykreslen se svym skute¢nym
profilem.

To umoznuje piesné vykreslovani vysokorychlostnich fréz, ke kterym vyrobce dodava
pokyny pro programovani se zjednodusenym "programovacim radiusem" nebo podobné.

A | Jednt mm e Generovani drahy nastr. | Nomindlni parametry -~

% @ @ Eh Monaténni profi

|| Lolli |Tangent| Soudek||kug sou| Fybina s
Mominalni parametry

|2 2 8|7 0 & '

Protoze tyto volby ovliviiuji puoze vypocet dotykovych bodt pro generovani drahy néstroje,
budou funkce Pouze material a Vykreslovani pouzivat Skutecny profil vzdy, kdyz je to mozné.

Dulezité: Hodnotu Tolerance obrabéni kivek pouzivaji 2D a 3D tvarové nastroje, které obvykle pfi
své konstrukci vyuzivaji obecné kiivky. Tato hodnota se nastavuje v tabulce nastaveni (DCD), na
zalozce Preference obrabéni.
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ﬁ [Oznadit kvar)

. J4.600 o

32.200

# Biitc # Biitc
2 | [ Pousit | 2 | [ Pouit |

2D frézovani posune tvarovy nastroj od geometrie, jako kdyby byla geometrie na vrchni trovni
soufadnice Z a nastroj byl v koncové hloubce fezu, podobné jako systém posouva nastroje s
ukosem nebo s polomérem spodniho rohu. Tvarové nastroje nejsou kompatibilni s 3D
frézovanim. Vice informaci o posunuti (ofsetu) nastroje viz Kompenzace Tvaru ndstroje.
Vsimnéte si prosim, Ze tvarové nastroje mohou zpomalit grafickou simulaci obrabéni, hlavné s
jejich rostouci slozitosti.

Tyto obrazky zachycuji zpiisob vytvafeni vzorového tvarového ndstroje. Prvni obrdzek je
geometrie profilu; druhy je pfiklad nakresu tvarového nastroje nahrany do dialogu tvorby
tvarového nastroje; a tieti obrdzek je vykresleny model ndstroje. Pamatujte, Ze aby mohl systém
nacist tvar jako tvarovy nastroj, musi tento tvar byt oznaceny, otevieny, ukonceny a nakresleny
kolem svislé osy.

Nominalni primér
Pokud je nomindlni pramér ve specifikaci tvarového ndstroje mensi nez vypoc¢teny maximalni
radius vlozeného profiluy, je zde mozné zadat velikost.

25.000

Geometrie profilu, Nakres nastroje a vykresleny Nastroj
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Y

3D Tvarovy nastroj

Vytvaii se stejnym zptisobem, pouze se pouziva plny trojrozmérny tvar. Vyberte téleso z
pracovniho prostoru nebo odkladisté téles a dejte Pouzit. Téleso musi byt vystfedéno kolem osy
X.

Specifikace nastroje

Vseobecné specifikace

Nasledujici specifikace lze najit u rtiznych typt nastroji. Zde uvedené nazvy funkci Ize najit
pouzitim funkce bublinové ndpovédy na jednotlivych polich definovaného nastroje.

Celkova délka nastroje

Jedna se o celkovou délku nastroje zobrazenou pfi grafické simulaci. Délka nastroje je obvykle
zadavana jako vzdalenost, o jakou nastroj vy¢niva z Nastrojového drzdku, podobné jako vrtak
vy¢niva z vrtaciho skli¢idla.

Primér nastroje
Jedna se o nejvétsi Sifku priméru, kterou bude nastroj obrdbét. Je také nazyvana Hlavni pramér
nastroje.

# BFita

Toto je pocet bfitd nebo obrabécich hran na nastroji.

Polomér spodniho rohu

Pro nastroje, které maji zaoblenou hranu na spodku nastroje, hodnota by méla byt mensi nez
Hlavni pramér ndstroje a vétsi nebo rovna nule.

Délka fezné ¢asti

Jedna se o velikost obrabéci ¢asti nastroje.

Upinaci Primér nastroje
Jedna se o pramér neobrabéci ¢ast vrchu nastroje.

Délka kuzelu stopky / Uhel kuzelu stopky
Pro stopky s ukosem zadejte bud’ délku tikosu nebo thel ukosu.

Pramér hrdla stopky / Délka hrdla stopky
Pro stopky s tkosem zadejte bud pramér nebo délku hrdla stopky.

Délka necinné hrany
To je pro vystruzovaci nastroje, které maji dno, které neobrabi.

Délka ¢inné hrany
Jedna se o délku ¢inné hrany nastroja zpétného vyvrtavani.
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Polomér vrchniho rohu
Pro nastroje, které maji zaoblenou hranu na vrchu nastroje, hodnota by méla byt mensi nez
Hlavni pramér ndstroje a vétsi nebo rovna nule.

Délka ukosu

Jednd se o délku zkosené ¢asti ndstroje. Je to stejnd hodnota, jako aktivni délka nastroje a je
obvykle pouzita pro zahlubovaci nastroje nebo pro dalsi definice nastroj.

Uhel $picky

Jedna se o thel $pic¢ky obrabéci (¢inné) hrany ndstroje vrtaci a zavitovaci.

Primér Cela

Pro Srazece hran se jedna o primeér cela nastroje.

Délka necinné hrany

Obvykle nazyvana “nabéh”. To je délka dodatecné nefezné Casti nastroje, méfena od jeho konce
(8picky). Pokud ma nastroj nefezny povrch, ujistéte se, Ze zadate nastrojovou Bezpec¢nostni
vzdalenost pro dno kapsy. To je poté pouzito pro presnou simulaci obrdbéni soucasti a je tak
zajisténo, Ze nedojde ke kolizi nastroje s obrobkem.

Délka horniho priméru dfiku
Jedna se o vysku horni neobrabéci ¢asti nastroje.

Dolni prtimér dfiku

Jedna se o $itku spodku neobrabéci ¢asti nastroje.
Pramér kulové frézy

Jedna se o $ifku obrabéci ¢asti nastroje.

Bezpecnostni délka
Jednd se o vysku neobrdbéci ¢asti nastroje.

Specifikace Vrtacich a Vyvrtavacich nastroju

Uhel $picky
Pro vrtaci nastroje se jedna o thel spodni $picky.

Plochy Priimér Cela
Tato hodnota je rozmér plochého ¢ela zahlubovacich néstrojt. Velikost “0” vytvori ndstroj s
ostrou $pici (vrcholem). Tato hodnota je interaktivni s primérem a vy$kou sraZeni.

Délka kuZelu / bfitu
Jde o celkovou vysku srazeni zahlubovaciho nastroje. Tato hodnota je interaktivni a upravi
primér ndstroje nebo plochy primér cela podle toho, kam byla velikost zadana naposledy.

Rozmér
To je seznam standardnich rozmért nastroje.

Uhel dkosu
Pro nastroje s tikosem, jako je Stfedici vrtak, se jedna o thel ikosu nastroje.

TPI (palce)
Pro soucasti definované v palcich se jedna o pomér poctu zavitti na palec délky néstroje.
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Stoupani
Pro soucasti definované v milimetrech se jedna o vzdalenost od jednoho vrcholu zavitu k
druhému v milimetrech.

Pocet zubl
Pouze pro zdvitové frézy s plnym profilem: Jedna se pocet zubi v profilu zavitové frézy.

Styl
Pouze pro zdvitové frézy s plnym profilem: Jedna se o normu zavitu pouzité pro tuto zavitovou
frézu:

* UN: Unifikovany palcovy zavit, ASME/ANSI B1.1

* UNJ: Unifikovany palcovy zavit, ASME/ANSI B1.15

* ISO: Mezindrodni standardni zavit (metricky)

* NPT: Narodni kuzelovy trubkovy zavit

* Whitworth 55°: Nazyvany také britsky standardni Whitworth (BSW)
* BSP: Britsky standardni trubkovy zavit

Ukos
Pouze pro zdvitové frézy s plnym profilem: Jedna se o normu pouZzivanou pro uzivatelem
definovany kuzelovy zavit.

Délka necinné hrany
To je vzdalenost fezné plochy nastroje od konce nastroje pti Zpétném Vyvrtavani.

Délka ¢inné hrany
Je vzdalenost od fezné plochy ndstroje po vrchol konec tyce. Tato veli¢ina je pouzita pro piesné
simulovani obrdbéni a vylouceni ptipadné kolize nastroje s polotovarem.

Specifikace nastroje na zaoblené hrany

Pramér téla
To je celkova sitka nastroje.

Polomér vrchniho rohu
To je polomér zaobleni, které za sebou nastroj zanechava.

Primér nastroje
Jedna se o mensi primér ¢ela pod polomérem vrchniho rohu a nejmensi prostor, do kterého
muZe nastroj najet mezi dvéma rovnobéznymi hranami.

Délka ze Spicky na vrchol radiusu
Tato hodnota je délka nastroje z jeho $pic¢ky na vrchol radiusu. Je to obrabéci plocha nastroje.

Délka téla
Je to délka obrabéci ¢asti ndstroje, ikos 4° a svisla ¢ast ndstroje.

Nastaveni nastroje

Zobrazené nastroje mohou mit vlastni definice.
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Dalsi specifikace pro tyto nastroje mtiZete zadat po zaskrtnuti pole Nastaveni.

15
275

05

-15

0125
# Biti

2

1

| Mastaveni

Q) —

o —’|

0o —
5]
o_

o
0

]
542943

i

LN AEWNRE

Délka ndstroje

Upinaci Priimér nastroje

Prdmér nastroje

Polomér vrchniho rohu

Uhel Gkosu

Polomér spodniho rohu

Délka fezné Casti

Ostry pramér cela nastroje s Ukosem
Necinny primér nastroje na cele

Celni valcové frézy kulové maji po zaskrtnuti pole Nastaveni mirné odli$ny nakres. Mizete
definovat &elni kuzelovou kulovou frézu zaddnim Uhlu tkosu a Radius $pi¢ky. Nastaveni
Priimér nastroje, Uhel tikosu a Délka fezné ¢asti jsou veli¢iny interaktivni. Pokud napiiklad
zadate Uhel tikosu 10° a zménite Priimér ndstroje, systém prepocte Délku fezné ¢asti tak, aby
byl zachovan dhel a Prameér.
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PFimo Stopka v 1 Q‘
1. Délka nastroje
05 @ L 2. Upinaci Primér nastroje
- 3. Hlavni pramér
— 4. Polomér vrchniho rohu
05 @y | 5. Uhel tkosu
0 @J— 6. Polomér spodniho rohu
- 7) 7. Délka fezné Easti
0 e_J 8. Ostry primér Cela nastroje s Ukosem
025 @J_
05 QJ

Ostry Primér Cela

Ostry priimér ¢ela je pouzit pro nastroje s ttkosem pod tthlem. Zména Uhlu tikosu nebo
Priméru Nastroje prepocita Ostry prameér ¢ela nebo Délku fezné casti.

Délka fezné casti

Jakmile zvolite nebo napisete hodnotu do pole Ostry Priimér Cela, je vypoc¢tena délka fezné
¢asti. Zadani velikosti Délky fezné ¢asti prepocita ostry Primér Cela.

Nedinny primeér nastroje na cele
Necinny primér nastroje na Cele urcuje stiedovy primér nefezné plochy cela ndstroje.
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Data offsetu frézovaciho nastroje

=
F! Toto tlacitko je misto, kde zadate data posunuti (offsetu). Pokud jsou povoleny
nastrojové bloky v Data stroje (umisténo v Soubor>Pokrocilé nastroje), mazete pfidat nastrojovy
blok do nastroje a jeho drzdku. Nastrojovy blok a drzak nastroji lze plné vizualizovat a
piekontrolovat orientaci.

S nastrojovymi bloky

Data offsetu nastroje (Palce) . . .
Reset Mahled Skupiny Nastrojd...

() Zadat offset néstroje X |0 @ Spotitstoffsetnastroied [0 |
Y [0 Vyrovnat Drisk

Z 431433

Data nastrojovych blokl

Nazev  |Angular Block Holder Tuto  Vyrovnat nastrojovy blok

Knihovna [V14 Tutorial Blocks Orientace |1
Typy (nespecifikovéna) Korekee X |0

Dutina Korekee Y 10

T Jakdkoli
P Korekce Z |0
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Bez nastrojovych blokii

Data nastaveni nastraje

B¥-ox

Nahled Skupiny Nastroj

Data offsetu nastroje (Pace)
Reset

(D) Zadat offset néstroje X 0 (® Spotitat offset néstroje H E @
¥ [0 WowatDizsk v o | |

2 s o

g

¢ |

Pfidat nastrojovy blok

Wyberte Blok MNastroje

Toolblocks 1

1.25 Inch Boning Bar Angular Block Holder
Block Tutorial

Face Dnll Block HaasVF_RAH

Double Boning Bar

Kliknuti na toto tla¢itko prohleda stavajici nastrojové bloky a zobrazi v rozbalovacim seznamu
ty vhodné. Prochazejte jimi pomoci posuvniku. Po nalezeni vhodného bloku kliknéte na OK pro
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prijeti. Zaskrtnuti Rychly nahled zobrazi statické zobrazeni nastrojového bloku a to umozni
rychlé prochdzeni. Pokud neni zaskrtnuto, je zobrazeni plné interaktivni.

Odstranit blok
Odstrani vybrany nastrojovy blok.

Data offsetu nastroje
Pouziva se pro nastaveni vzdalenosti mezi skupinou nastrojt (pozici uchyceni nastroje) a
$pickou nastroje.

Zadat offset nastroje se pouZziva pro urc¢eni skute¢né vzdalenosti méfené ve vsech 3 osach.

Data offsetu nastroje (Milimetry)

(@) Zadat offset néstroje % | 0

Y|O

Spoditat offset nastroje vypocita tuto vzdalenost s pouzitim posunuti pouzitého v nastrojovém
bloku plus posunuti od drzaku nastroja a dfiku nastroje, plus dalsi posuvy v kazdé ose, které
zde zadate. Poznamka: Posunuti ve sméru osy hloubky nastroje je u frézovaciho nastroje
ekvivalentni vylozeni z drzaku.
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Data offsetu nastroje (Miimetry)
Reset

() Zadat offset nastroje 0 (®) Spoditat offset ndstroje H |0

+
CS pfipojeni
Pokud jsou nastrojovému bloku pfifazeny jiné CS pfipojeni, jsou zobrazeny v rozbalovacim
seznamu.

Vyrovnat dridk

+
—

# Biitd

Délka z driaku.

Korekee Délky Mastr. £ |4

Komp. Korekce Nastr. #

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

Data nastrojovych blokd

Zobrazuje data nastrojovych blokt nastavend v Pokrocilych nastrojich, véetné Nazvu, umisténi
Knihovny (ndzev adresére), Typu ndstrojového bloku (Otod¢it, Vrtani, Vrtaci ty¢, Upichnout, Pravy
thel a Zivy) a podporované Stopky.

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

Nahled skupiny nastrojt == =

= B @& O
09060600 © 9

6. Pohled Zprava (Shift-kliknuti na pohled
Zleva)

1. Prekreslit v ,

> Bezl 7. Prepinani zobrazeni hran

- Deztupy 8. Pfepnuti zobrazeni stavajiciho/vsech
3. lzometricky blokd

4. Vychozi Pohled (Shift-kliknuti na Pohled zdola) 9. Pfepnuti zobrazeni viech/stavajiciho
5. Ptedni Pohled (Shift-kliknuti na Pohled zezadu) ' nésfmje J

Definice Nastrojového drzaku
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Sekce nastrojového drzaku

o e o Dridk 1/26

Drub Driaku:

o J A CAT 4D 1. Rozbalovaci menu voleb
Predni Délka: nastrojovych drzaku

o T :-.-'iEELPmm' 2. Zobrazit / Skryt drzak
5750 3. Bez Zvétseni

o @ Délka tmu: 4. Ovladani zobrazeni
2.356 5. Drzak nastroje

o ﬁ i 6. Zobrazeni nastroj/drzak

7. Specifikace drzaku

. (8
Ovladani zobrazeni
Zobrazeni nastroje/drzaku podporuje ovladani mys$i. Mazete mysi pfetdhnout obdélnik v
prostoru, otacet koleckem mysi pro zvétSeni nebo zmenseni, nebo drzet kolecko stisknuté a
pohybovat mysi pro zménu pohledu.

Zobrazit / Skryt drzak
Kolem ikony se nakresli tenka modrd ¢dra, pokud je zobrazena ikona drzdku.
Bez Lupy
To se hodi, pokud jste nastroj zvétsili mysi.
Rozbalovaci menu ovladani zobrazeni
To vdm umoziiuje vybirat ze ¢tyf prednastavenych pohledi. (Katalog je k dispozici pouze
pro soustruznické nastroje.)

[p

Cemad

(5 ZeSoucsti
@ lzometricky
Vrch

@ Katalog

Rozbalovaci menu voleb nastrojovych drzaka
o2k N ]

Zadny

UzZivatelzke

Drzak Mastroj

Pro nastrojové drzdky jsou k dispozici tfi volby. Zobrazeni ¢elnich néstrojovych drzaka béhem
simulace s pouzitim preddefinovanych nebo uzivatelskych drzaki. Pieddefinované drzaky
vychazi z Ttidy drzdku ndstroje (télo drzdku), vybrané v Tabulce nastaveni, viz “Typ trnu” na
strané 12.

Zadny

Vychozi hodnota je nastavena na Zadny, coZ znamena, 7e drzak nebude pouzit.
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UzZivatelsky

Pouziti této volby zpfistupni tlacitko Upravit. Kliknéte na néj pro otevieni dialogu UZivatelsky

drzak frézovaci.

Uzivatelsky drzak frézovacl

(®) Téleso

() Profil

() Parametricky

[] Zadat mérnou délka

50.0125

32.004

= = |

31.6992

Téleso

PouZijte tuto volbu pokud chcete
vytvofit vlastni tvar drzaku.
Drzak muzete definovat pomoci
geometrického profilu,
trojrozmérného modelu drzéku
nebo ¢iselnymi hodnotami
(Parametricky). PouZiti
geometrického profilu je
podobné, jako vytvareni
vlastniho tvaru nastroje.

Volba Téleso vdm umoziiuje pouzit stavajici téleso pro definovani drzdku nastroje. Vyberte
téleso a kliknéte na Pouzit vybrané téleso. Kliknuti na Zobrazit téleso zobrazi uzivatelsky drzak,

prifazeny k nastroji.
Profil

Volba Profil vdm umoznuje vyuzit stavajici geometrie pro definovani drzdku nastroje. Vyberte

na téleso a kliknéte na Pouzit vybrany profil.

Parametricky

Definuje uzivatelsky drzdk pomoci numerickych hodnot.

OJ 32,004

9) 50,0126

@° 7

@) 24,9936

9} 31.6992

N

Prlimér drzaku, kde doseda na Celo vietene

Vyska drzaku od jeho spodku po celo vietene.
Velikost poloméru zaobleni dolniho rohu, jinak "@"
Primeér spodku drzdku (nebo promitnuty prameér,
pokud ma drzék zaobleni dolniho rohu.)

Vyska od spodku drzdku po vrsek jeho ukosu.
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Zadat mérnou délku
Zaskrtnéte toto policko a zadejte Mérnou délku, je-li potieba. K dispozici pro volby Téleso a
Profil.

Dutlezitd informace:

0 Orientace

Obecné je orientace uzivatelského drzaku zaloZena na orientaci drzdku v prostoru stroje.
Protoze GibbsCAM pracuje primdrné v prostoru soucdsti, neni to vzdy ziejmé.

Uzivatelské drzaky nastroji pro frézovani, definované télesem, jsou obvykle polohovany
tak, Ze je osa otdceni ndstroje vyrovnana s osou Z stanice prvni soucasti, bez ohledu na
skute¢nou orientaci ndstroje

o Polohovani

Uzivatelské drzaky jsou umistény relativné k pocatku prvni stanice soucasti. U
frézovacich nastrojt to znamena, ze poloha pfipevnéni nastroje (a proto i vyloZeni
nastroje a posunuti drzaku) se vypocitavaji od poc¢atku. To je jinak od verze Vio.7.

Polohovani drzaku
nastroju

Nastrojovy blok
Nastrojovy Drzak
Nastroj

CS nastrojového bloku
CS pfipojeni nastroje
Hladina drzaku nastroje

oUukwWNE

+.l
o Offset =

Kdyz je pouzit uzivatelsky drzdk, systém vypocte offsety drzaku podle dat z nastrojového
bloku (je-li pouzit) a drzdku nastroje. Dalsi informace o posunuti viz sekce Data offsetu
frézovaciho nastroje.
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Drzak nastroje

Wertawani
Kleftina
Kleftina - TG
Wtk
Walcova
Maztréna
Pfizptizobit
Zavitrik,

Kdyz vybirdte Drzak nastroje, je k dispozici rozbalovaci menu s preddefinovanymi typy drzdk a
zobrazi se obrazek nastroje. Mate na vybér z rozsahlé knihovny standardizovanych drzaka
frézovacich nastroja. Konkrétni dostupné drzdky zavisi na tfech parametrech: nastavené tidé
drzaku nastroje, typu drzdku a velikost nastroje. Tfidu drzaku nastroje nastavujete v dialogu
Dokument nastaveni, viz “Typ trnu” na strané 12. Z rozbalovaciho menu vyberte typ drzaku.
Drzdky jsou seskupeny podle typu, napt. Prizplsobit, Klestina a Upinka. Pokud je k dispozici vice
drzakd, mtzete rolovat nahledovym oknem a ptepinat tak mezi dostupnymi drzdky. Specifikace
drzdku budou ukazovat, kolik drzakd je dostupnych pro aktivni definovany nastroj.

Dk Nese v | [Vesk @) v DrE
Drub DTl
L]

CAT 40

Fredni Délka:

50.8 1. Typ drzdku nastroje

”a‘ Frim: 2. Pocet dostupnych drzaka a specifikace
Delka tmu: 3. Posuvnik - pouZijte pro prochéazeni
69.9 nabidkou.

v

Zakladni specifikace nastroje jsou zobrazeny napravo od obrazku nastroje a drzdku. Pro kazdy
nastroj jsou zobrazeny tyto specifikace:

Drzak 1/(x):
Tento udaj informuje o poctu dostupnych drzdkd pro nastroj v dané tiidé drzdkda. Kliknéte
na Sipku nahoru a dolt pro prochdzeni seznamem a vybér drzaku, ktery chcete pouzit.
Trida drzaku:
Zobrazuje volbu provedenou v dialogu Dokument nastaveni.
Predni délka:
Délka drzaku, ktera zasahuje z ptiruby.
Max Pramér:
Nejvétsi prameér drzdku.
Délka zabéru:
Vzdalenost od cela vietene po celo drzaku.
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Nastaveni preddefinovaného drzaku nastroje

Nejdiive musite nastavit rozméry nastroje. Jednotlivé dostupné drzaky souvisi s rozmérem
nastroje. Vyberete nastroj, pak vyberte typ ndstroje a drzak. V zavislosti na vasem vybéru bude k
dispozici jeden nebo vice platnych ndstrojt. Rolujte seznamem dokud nenaleznete nastroj, ktery
chcete pouzit. Pokud nejsou zobrazeny zadné drzaky, pak pro danou kombinaci rozméru
nastroje a definovaného typu drzdku neni zadny drzak dostupny.

+  Celkova délka nastroje, zadana v nastrojovém dialogu, urcuje vzdalenost od cela
nastroje po ¢elni plochu nastrojového drzaku.

® + Vsimnéte si, ze pokud neni nastrojovy drzak definovan, celkova délka nastroje,
z dialogu definice nastroje, je délka nastroje od vietena.

+ Také si vSimnéte, ze u drzaka pouzitych na svislych frézkach, musi byt
zmeénéna orientace ve smeéru osy Z.

Kompenzace Tvaru nastroje

Pfi kapsovani nebo konturovani systém pocita hodnotu kompenzace nastroje na zikladé
poloméru nastroje. O tuto hodnotu bude dokonc¢ovaci priichod drahy néstroje (pfi konturovani
zaroven jediny) kompenzovan od vybrané geometrie souc¢asti. Pokud je pro proces zadan
pridavek na dokonceni, bude tento ptidavek ptipoc¢ten ke kompenzaci poloméru nastroje.

Pii frézovani s ndstrojem s tikosem nebo se $pickou systém vypocitd kompenzaci ndstroje na
zakladé Konec¢né hloubky Z porovnané se soufadnici Z vrchni plochy. Z vrchni plochy je horni
povrch materidlu. Kone¢nd hloubka Z urcuje vyslednou hloubku kapsy nebo kontury. Tyto
hodnoty jsou zadany do dialogu Procesu Konturovani nebo Hrubovani do nakresu Bezpe¢nostni
vzdalenost Najezd/Vyjezd.

Primér nastroje pouzity pro vypocet hodnoty kompenzace je primér nastroje v Z roviné vrchni
plochy. Aby systém spravné spocital kompenzaci nastroje pifi pouzivani téchto ndstrojt, musi
byt do dialogu Procesu zadany pfesné hodnoty umisténi Konc¢ené hloubky Z a Vrchni plochy.

1. Pramér nastroje

2. Pramér pouZity pro vypocet
kompenzace tvaru

3. Zvrchni plochy

4. Konecna hloubka Z

Pii frézovani s nastroji (jak s ukosem, tak bez tkosu), které maji polomér spodniho rohu,
systém kontroluje polomér spodniho rohu v kone¢né hloubce Z v porovnani se soufadnici Z
vrchni plochy a podle toho upravuje kompenzaci nastroje.
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1. Pramér nastroje

2. PrUmér pouzity pro vypocet
kompenzace tvaru

3. Zvrchni plochy

4. Konecna hloubka Z

Tento vypocet kompenzace je uzite¢ny pii obrabéni kapes, které jsou mél¢i nez je rohovy
polomér na nastroji. Podobné, srazeni roht1 kapsy lze snadno provést zadanim piesné pozice Z v
dialogu procesu a vepsdnim zdporné hodnoty Pridavku o velikosti rovné pozadovanému srazeni.
Pfi vytvareni drahy nastroje systém spravné spocita kompenzaci nastroje tak, aby bylo srazeni
spravné obrobeno.

Vypocet kompenzace pro nastroje s tkosem se provadi, pouze pokud je zvoleno Stfed nastroje
pro CRC Frézovani v Dokumentu nastaveni na zdloZzce Preference obrabéni.

Kompenzace poloméru nastroje (CRC)

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

Zobrazeni preferenci obrdbéni:

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

Stied nastroje:

Cisla, generovana ve vystupnim kédu, predstavuji geometrii posunutou o polomér nastroje
(pokud je ptidavek na obrdbéni o). Stred nastroje je doporucené nastaveni. Pfi pouZiti volby Stied
nastroje by méla mit korekce v CRC registru v tabulce nastrojt fidiciho systému hodnotu rozdilu
mezi polomérem aktudlniho pouzivaného nastroje a polomérem nastroje pouzitého v systému
béhem programovani. Pokud jsou nastroje shodné, CRC korekce by méla byt nula. Pokud je
aktudlni ndstroj mensi, lze pouzit zdpornou hodnotu.

Hrana nastroje:

Korekce, pouzita v CRC registru, musi tvofit cely polomér nastroje. Draha nastroje je vedena na
hranu nastroje, véetné geometrie nastroje. Potfebujete také postprocesor, ktery podporuje
vystup pro Hranu nastroje. Pokud neni vas postprocesor kompatibilni, zobrazi se vystrazna
zprava. Rozméry, vygenerované v kodu, jsou stejné jako rozméry na vykresu. Pokud zvolite
Hrana nastroje, bude se drdha ndstroje i naddle zobrazovat jako stfed ndstroje. Hrana nastroje
ovlivni pouze vystupni kod. Drdha néstroje se v hrubovacich operacich vypocitava na stied
nastroje, pokud neni pouzit rezim na hranu nastroje. V takovém ptipadé (protoze pouzivame
kompenzaci poloméru nastroje (CRC) pouze pfi poslednim priichodu), bude posledni prachod
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vypocten na hranu nastroje.

Pii pouziti volby Hrana nastroje, byste méli zadat polomér skute¢ného nastroje v CRC registru.
Jsou-li pouzity nastroje s tkosem nebo nastroje s polomérem rohu, musi uzivatel spocitat
piislusnou hodnotu korekce v zavislosti na tikosu.

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

UPOZORNENI: Systém pracuje s korekcemi nastroje mnohem lépe nez vétsina
stavajicich dostupnych fidicich systémt. Bez ohledu na vasi volbu v preferencich,
vSechny vykreslené drahy ndstrojt a grafickd simulace obrabéni bude vypocitavana
@ a zobrazovana pomoci korekéniho mechanismu systému. Proto je mozné, aby
graficka simulace v systému vypadala dobfe, zatimco ndstroj, obrabéjici podle
vygenerovaného kddu nebude obrabét spravné. Pokud je korekéni mechanismus
fidiciho systému méné pokrodily, nez ten v systému GibbsCAM, je mozné, Ze fidici
systém stroje vygeneruje korekce a chyby, které budou mit za nasledek kolizi.

o Procesy

Proces je kombinace obrabéciho procesu a nastroje. Proces nebo kombinace procest se pouzije
na geometrii soucdsti pro vytvofeni operace.
Dalsi informace o procesech viz sekce "Procesy” v ptiruc¢ce Zacindme s GibbsCAM.

Lista obrabeéni pro frézovani

Kazda ikona v Listé obrdbéni pro frézovani ma urcitou funkci.

Oznaéte typ procesu Hledat

Frézovani £
I
4 || C® )
Diry Kontura Hrubgvani Favit Plocha Adwv3D Rad Kontur| |Rad Kapsa| |Rot. Hrub. S-o8 Hr Vnoreni | | VoluMill

Lista obrabéni (Uroven 2)
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Oznaéte typ procesu Hledat

£

CIENEIE:

Rad Kapsa| |Rot. Hrub. | |Hr Vnoreni | | VoluMill

Frézovani

| 2| e | B | &

Diry Kontura Hrubovani Zavit Rad Kontur

Lista obrabéni (Uroven 1)

Pozndmka: Procesy, které se na listé zobrazi, zavisi na tom, pro které moduly mate licenci a
jsou aktivovany. To se miiZe lisit také podle Dokumentu definice stroje (MDD) ptitazeného

aktudlné zvolenému typu Stroje v dialogu Tabulka nastaveni.
Viz “Ikony funkci dostupné s dalsimi moduly produktu” na strané 5.

Tlacitka: Vykonej a Prepis

)
® "

Prems

Kliknéte na tlac¢itko Vykonej pro vytvotreni novych operacich po vyplnéni ikon Procesii a vyberte
obrabény tvar.

Tlacitko Prepis je k dispozici po oznaceni jiz hotovych ikon operaci. Jeho dostupnost znaci, Ze
tyto operace mohou byt ptepsany.

Tato tlacitka jsou plné popsana v priruc¢ce Zacindme s GibbsCAM.

Ikony funkci a ovladaci prvky pro zakladni frézovaci stroje

Ikona Proces

Funkce Diry se pouZiva pro vrtani a vyvrtavani dér v zadaném umisténi bodu nebo

kruZznice. Vicenasobné operace dér, vytvorené z jednoho seznamu Proces(, vygeneruji
@ ve vystupnim kédu podprogram podle oznacené mnoziny bodl nebo kruznic. Funkce
Diry mGZe byt také pouZita ve spojeni s funkcemi Hrubovani a Kontury pro vyvrtani
vnorovacich otvord.

@' Konturovaci funkce vykona jeden prlichod po tvaru nebo gravirovani.
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Ikona

=

Proces

Hrubovaci funkce odstranuje material z vnitfni ¢asti uzavieného tvaru nebo pro celni
frézovani.

B

Funkce Frézovani zavitl vytvari zavity na vnitfnim (ID) a vnéjsim (OD) priméru v
definovaném umisténi bodu nebo kruznice.

Ikony funkci dostupné s dalSimi moduly produktu

Ikona

)

R & 3

Proces

Funkce Plocha, Pokrocilé 3D obrabéni, Hrubovani vnofenim, Excentrické a Eliptické
soustruzeni generuji 3D drahy ndastroje na télesech a plochdach Vice informaci o téchto
funkcich a také o tlacitcich Obrobek, Omezeni a Polotovar, viz pfirucka SolidSurfacer.

-

Ikona funkce Pomocnych operaci je k dispozici pouze pokud dokument definice stroje
(MDD) a VMM podporuji pomocné operace na multifunkénich strojich. Informace o
standardnich pomocnych operacich, jako je Pfesunout skupinu nastroji (MTG), viz
prirucka Multifunkéni obrabéni (MTM). Informace o uZivatelskych pomocnych
operacich, dostupnych s uZivatelskymi VMM, viz materidly dodané s vasim kompletem
MTM.

a3

Funkce Radialni konturovani a Radidlni kapsa generuje drahu ndstroje pro stroje,
které podporuji radidlni frézovani. Dalsi informace viz pfirucka Radidini frézovdni (4-

osy plynule).
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Ikona Proces

@ Funkce 5 os plynule generuje drahu nastroje pro stroje podporujici 5 osé frézovani (3
linedrni osy + 2 rotacni osy). Dalsi informace viz manual 5-os plynule.

hrubovacich metod, kdy? je kladen dliraz na zkraceni ¢ast cyklt, prodlouzeni
Zivotnosti nastroje a snizi namahani obrabécich strojd. Dalsi informace viz manual
VoluMill.

m Funkce VoluMill generuje vysoce vykonou drahu nastroje (UHPT) misto tradicnich

Pokud je stroj schopen frézovat i soustruzit, jsou na jeho
listé obrabéni dvé rozbalovaci nabidky. Tyto rozbalovaci
nabidky zobrazuji volby frézovdni a soustruzeni dostupné
pro pouZity dokument definice stroje (MDD) a umoznuiji
pristup do obou typl obrabéni z jedné listy.

Oznaéte typ procesu Hiedat

| Frézovéni

£ |4

| Soustruzeni

||| @™ | =

Dialogy Procesu

Dialog Procesti se zobrazi na obrazovce, pokud pietdhnete ikonu technologie obrabéni z listy
obrabéni a ikon nastroje ze seznamu nastrojit na ikonu v seznamu procesti. Dostupné volby pro
kazdy proces jsou popsany v této kapitole.

 Procesy Diry (Vrtani), déle
e Proces Kontura

e Hrubovaci proces

¢ Proces Frézovani Zavit

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

Pfrizptisobeni skupin procest

Dialog Oznacte typ procesu lze pfizpasobit. Mazete vybrat, které procesy se zobrazi a také
vytvofit vlastni profily podle typu svého MDD a dostupnych procesti.

Kliknéte pravym tlac¢itkem na titulni prouzek dialogu Oznacte typ procesu a vyberte Upravit
Skupiny Procest jako je zobrazeno nize.
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Oznaéte typ proces Upravit Skupiny Procesd...
Frézovani f | "
Diiry Kontura Hrubovani Zavit

=

Plocha LAchv3D

&y || & || pu

Rat. Hrub. Hr Vnoreni | | WVoluMill

B9

Ted muiZete upravit stavajici skupinu nebo vytvofit svou vlastni pomoci zdlozky Skupiny.
Zaskrtnuti/zru$eni zaskrtnuti Skupin zapne/vypne zobrazeni stavajicich skupin procest.

Skupiny uZivatelskych procesd = O *

Procesy  Skupiny

W&echny skupiny
Frézovani Prejmenovat
Soustrufeni
Protlacovani
Smazat
Sondovani =
Pomocné
My Group Reset
[Mové skupina]
Ulo#it Upraveny Profil Naéist Upraveny Profil

Na zdlozce Procesy mizete zobrazit dostupné procesy a typy dokumentt definice stroje (MDD).
Svij vlastni seznam procesti vytvotite prostym pietazenim pozadovanych procesti do nebo z
dialogu Oznacte typ procesu.
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Oznatte typ procesu

Hledat
MNowva skuping Skupiny UZivatelského Procesu =
Procesy | Skupiny
'{*_”} <] MDD Ty
E@g @ Frézka
i Kortura Soustruh
. Ereovini
Frezovani) Vertikalni
% Harizontalni
Kapsa Zavit (Fréza) MTM
Zddnd rotadni
[ - Y1 A tades Batazed
UleZit Upraveny Profil Magist Upraveny Profil

UloZeni a nacteni uzivatelskych profilli

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

Otevrit balik

Pozndmka: KdyZ nactete soubor s balikem (*.gcpkg), ktery
. e o s 24 4 £ A 2 Balik obsah fivatelskéh tredi

obsahuje pfizpiisobeni uzivatelského rozhrani, systém vam e s,

nabidne moznost pouzit nebo odmitnout pfizptisobeni pied

nac¢tenim obsahu baliku.

Zalozka Prvek Frézovani pro proces Diry
Strana Prvek frézovani v dialogu procesu Diry nabizi tyto typy ovladacich prvki:

e “Ovladaci prvky tizené atributy” dale
e Pouze absolutni ovladaci prvky

V kontextu tvorby dér je Prvek frézovani urcen pouze pro predvrtani. Proto je nastaveni
nepfistupné, je-li text zalozky Vyvrtavani tu¢ny (je-li na zélozce Vrtani pro Cyklus
Najezdu/Vyjezdu zvoleno Hrubovani dér frézovanim, Dokoncovani dér frézovanim a Vyvrtavani po
$roubovici).

Ovladaci prvky rizené atributy

Ovladaci prvky, fizené atributy na levé strané strany Prvek frézovani, tvofi pét rozbalovacich
menu. Ctyfi z nich (Uroven R, Na konci operace, Horni plocha Z a Hloubka prvku Z) vdm umoziiuje
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nastavit hloubky. Paté (CS Obrabéni) vam umoziiuje vybrat soutadnicovy systém obrabéni.
Rozbalovaci menu Uroven R, Na konci operace a (CS Obrabéni) jsou zobrazena i na strané Vrtani.

V rozbalovacich menu jsou tyto volby:

Absolutni

Pro Uroveh R nebo Na konci operace Absolutni uréuje, Ze hloubky p¥imo vychazi z hodnot
zadanych v nakresu hloubek. (Napiiklad pro Uroven R by hodnota pochdzela z hloubky zadané
pro bezpec¢nostni rovinu.)

Pro CS Obrabéni Absolutni urcuje, Ze soufadnicovy systém pochazi pfimo z hodnoty zadané v
rozbalovacim menu CS Obrabéni pod ndkresem s hloubkami.

Z atributu

Stanovi, Ze hloubku uréi nacteni atributu pfidruzenému uzivatelského prvku. Kdyz je tato volba
aktivni, zobrazeni se hned o kousek niz dal$i rozbalovaci menu. Jako hloubky pak mizete
vybirat ze seznamu v$echny atributy redlného typu uzivatelského prvku. Jako CS Obrabéni
muzZete vybirat ze seznamu vSechny atributy typu celé ¢islo uzivatelského prvku.

Automaticky
Pouze pro Horni plocha Z a Hloubka prvku Z. Urcéuje, Ze systém hodnotu nacte piimo z
geometrie uzivatelského prvku.

Inkrementalni
Pouze Uroveri R. Urcuje, Ze hodnota bude urc¢ena ze vzdalenosti mezi Bezpe¢nostni rovinou a
horni plochou.

Stejné jako uroven R
Pouze Na konci operace. Urcuje, Ze nastroj vyjede do stejné hloubky jako pii prvnim ndjezdu.

Resetovat ve do absolutni
Kliknuti na toto tladitko nastaveni vSechny ovladaci prvky na "Absolutni"

Pouze absolutni ovladaci prvky

"Pouze absolutni" ovladaci prvky v pravé ¢asti strany Prvek frézovani predstavuji dvé prepinaci
tlacitka ovladajici ndkres hloubek, vlastni hodnoty v ndkresu hloubek, tii piepinaci tlac¢itka
urcujici uroven odjezdu a vybér CS Obrdbéni v rozbalovacim menu.

Vsechny ovladaci prvky, které jsou pouze absolutni, jsou zobrazeny i na strané Prvek-Dira. Dalsi
informace viz “Zalozka Prvek-Dira” na strané 66.

A

Procesy Diry (Vrtani)

Proces Diry je pouzivan pro vrtani, zavitovani nebo zahloubeni vybranych bodd, kruznic nebo
prvka typu dira a Ize ho pouzit pro vyvrtani vnotovacich otvort pro ostatni procesy. Je-li ikona
technologie Diry zkombinovana s Nastrojovou ikonou, objevi se na obrazovce dialog Proces Diry.

Proces Diry ma Sest potencidlnich zalozek:
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e Vrtani

e Prvek-Dira

e Vyvrtavani

e Predvrtani

e Prvek Frézovani
e Otodit

Zalozka Prvek-Dira a Piedvrtani nejsou nikdy tuénym pismem soucasné, protoze jejich
parametry nejsou nikdy funk¢ni soucasné. Déle popsana pravidla Fidi, jak jsou parametry
zobrazeny, dostupné a funkéni:

1. KdyZ je nazev zdlozky tu¢ny a ¢erny, jsou jeji parametry funkcni: jinymi slovy, jeji
nastaveni a hodnoty budou pouzity pii generovani drahy nastroje. Napiiklad parametry ze
zalozky Vrtani jsou funk¢ni vzdy, ale parametry na zaloZzce Prvek dira jsou funkéni pouze
pokud seznam procesi tvofi jen procesy typu Diry.

2. Kdyz je nazev zdlozky cerny, ale ne tucny, je dostupnd, ale jeji parametry nejsou funké¢ni
za stavajicich okolnosti. Napiiklad parametry Piedvrtani jsou k dispozici vzdy, ale budou
funké¢ni pouze pokud seznam Procesti obsahuje i jiny proces, nez typ Diry. Podobné se
parametry na zalozce Prvek frézovani stanou funk¢ni pouze pokud zdlozka Piedvrtani je
tu¢né, Vyvrtavani neni tu¢né a je oznacen prvek frézovani.

3. Kdyz je nazev zalozky Sedy, je nedostupnad, ale lze ji zpfistupnit zménou nastaveni v
dialogu. Zalozka Vyvrtavani je zobrazena vzdy, ale je k dispozici jen je-li jako Vrtani >
Cyklus Néjezdu/Vyjezdu zvoleno Hrubovani dér frézovanim nebo Dokonc¢ovani dér
frézovanim. Kdyz zdlozka neni dostupnd, jeji parametry nejsou funké¢ni.

4. Kdyz zalozka neni zobrazena, lze ji zpfistupnit pouze zménou nastaveni mimo dialog.
Napftiklad zalozka Otocit je zobrazena, jen pokud aktudlni dokument definice stroje
(MDD) podporuje otaceni. Kdyz zalozka neni zobrazena, jeji parametry nejsou dostupné
ani funk¢ni.

Zalozka Vrtani

Cyklus Najezdu/Vyjezdu

Zde provedené zmény urcuji cyklus, ktery nastroj pouzije pro vytvofeni prvka typu dira. Na
vybér je: Vrtani, Zavit, Vyplach, Jiné a Vyvrtavani.

Vrtani
Posuvem do - Rychloposuv ven
Vyjezd rychloposuvem do bezpe¢nostni roviny vyjezdu.
Posuvem Do - Posuvem Ven
Vyjezd posuvem ven do bezpec¢nostni roviny vyjezdu.
Zavitovani
Zavitovani
Zavitovani s odpruzenym drzdkem zavitniku.
Pevné Zavitovani
Zavitovani s pevnym drzakem bez napnuti/stla¢eni. Otaceni vietene a posuv se synchronizuji,
aby to odpovidalo stoupani konkrétniho zavitu.
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Zavitovani s vyplachem — plny vyjezd
Po kazdém vyplachu obracen smér otaceni a vyjezd do bezpec¢nostni roviny.
Zavitovani s vyplachem - vyjezd
Po kazdém vyplachu obracen smér otaceni a odjezd do zadané vzdalenosti.
Vyplach:
Vrtani s vyplachem - piny vyjezd
Po kazdém vrtani vyjezd do bezpecnostni roviny, pak ndjezd rychloposuvem zpét do diry do
urcené bezpecnostni vzdalenosti hloubky pfedchoziho vrtani pfed vrtanim s pracovnim
posuvem do hloubky dalsiho cyklu.
Vrtani s vyplachem - ¢astecny vyplach
Po kazdém vrtani vyjezd rychloposuvem o zadanou vzdalenost pied sjeti pracovnim posuvem
do dalsi hloubky vrtani.
Vrtani Vrtani s vyplachem - piny vyjezd
To umoznuje zadani riznych parametrd pro Vyplach s pinym vyjezdem.
Vrtani Vrtani s vyplachem - ¢aste¢ny vyplach
To umoznuje zadani riznych parametrt pro Vyplach s ¢astecnym vyjezdem.
Jiné:
Vrtani délovym vrtadkem
Vyvrtavani:
Hrubovani dér frézovanim, Dokoncovani dér frézovanim a Vyvrtavani po Sroubovici.

Funkce Hrubovaci frézovani otvoru pracuje jako hrubovaci operace v tom, Ze vy¢isti oznacenou
oblast podle definice zadané v zaloZce Vyvrtani. Volba Dokoncovani dér Frézovanim pracuje
obdobné jako operace Konturovani v tom, Ze odebere pouze dokoncovaci tfisku, podle hodnoty
zadané v zaloZzce Vyvrtavani. Pamatujte prosim, Ze generovani kodu z téchto tii prodlouzenych
cykla (vyvrtavani, jemné vyvrtavani, zpétné vyvrtavani) vyzaduji upraveny postprocesor. Pokud
se pokusite pouzit néktery z téchto cykla s postprocesorem, ktery je nepodporuje, zobrazi se
chybova zprava.
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Proces #1 Diry ¥ - x

Vrtani } Prvek-Dira l Vyvrtavani | Predvrtani ] Prvek Frézovani l Otodit l
Cyklus MNajezdufMNyiezdu: O rozmér z diry
() rtani Pos. do - Rychlop. ven (O Rozmér z nastroje
O Zavitovani  Zavitovani Ma kond op
0 viplach Vrtani s var. vypl, - plny v~ 101 R lj 0.1 1
(O Jiné Vrtani délovym vrtakem
(ODiry fréza  Hrubovani dér frézovanim
0 ] [
= o
4 4
Nastroje [ ] Material
ladistH1D
Ot/min 1000 Prechod mezi dirami
Poswy 10 O Uroveri R 0.1
Prodleva 0 O Bezp. Vzd. Soudést L
Bezp. Vzd 0 (") Absolutni Z
(JPrvek-Dira 0
B Ménit Hioubku s Geom.
[ Pievratit pofadi
(") Hloubka viplachu () 15mér
O 5t z priméru nastroje @ Chiadic kapalina
Pryni hloubka 100 o, B chl.kapalina
Redukce vyplachd 10 %% prim. (L) Préichozi Vieteno
Min, HI. vyplachu 25 %
Zobrazit hloubky vyplachd... () 3ablona: 1: Hiadina - WG
Meupravovat hloubku wyplad ~
Zakladna Sougast 1. yieteno 1 e
Komentar
Material

Kliknuti na toto tlac¢itko otevie dialog Materidly, kde mazete vybirat a upravovat materidly.
Kompletni popis materidlové databaze najdete v ptirucce Zdkladni manudl.

Ot/min

Zadana hodnota uréuje pocet otacek vietene za jednu minutu. Kliknuti na toto tlacitko nacte
doporucené otacky z Materidlové databaze vychazejici ze slozeni pouzitého materidlu soucasti a
nastroje.
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Posuv

Zadana hodnota urcuje rychlost posuvu v palcich nebo milimetrech za minutu, kterou se bude
nastroj pohybovat pti najizdéni do materialu. Posuv je aktivni, pouze pokud je zvoleny Cyklus
Najezdu/Vyjezdu Posuvem Do - Rychloposuvem Ven, Posuvem Do - Posuvem Ven, Vrtani s vyplachovanim
s plnym vyjezdem nebo Vrtani s vyplachovanim s ¢aste¢nym vyjezdem. Kliknuti na toto tlac¢itko nacte
doporucené otacky z Materidlové databdze vychdzejici ze slozeni pouzitého materialu soucasti a
nastroje.

Posuv v fezu
Posuv v fezu je aktivni, pouze pokud je jako Cyklus Najezdu/Vyjezdu zvolen Hrubovaci frézovani
otvoru nebo Dokonéovani frézovani otvoru.

Zavitovani %

Zde zadand hodnota urcuje procentudlni pomér posuvuy, ktery bude pouzit pro Zavitovaci
cyklus. Toto textové pole se objevi, pouze pokud je pro Cyklus Najezdu/Vyjezdu zvoleno Pevné
Zavitovani.

Prodleva

Hodnota vepsanda do tohoto textového pole vdm umoziiuje nastavit ¢asovy usek v sekundach, po
ktery vrtdk ziistane na dnu diry se zapnutym vietenem. Volba Prodleva je dostupna pro vSechny
vrtaci cykly (kromé cyklt Frézovani Dér).

Bezpecnostni vzdalenost

Toto textové pole je aktivni, pouze pokud je pro Cyklus Najezdu/Vyjezdu zvoleno Vrtani s
vyplachovanim s plnym vyjezdem. Zadana hodnota urcuje pfirtistkovou hodnotu ve sméru od
materialu, z niZ ndstroj zahdji dalsi cyklus vrtani s vyplachovanim.

Hloubka vyplachu

Toto piepinaci tlacitko je aktivni, pouze je-li pro Cyklus Najezdu/Vyjezdu zvoleno bud Vrtéani s
vyplachovanim s plnym vyjezdem nebo Vrtani s vyplachovanim s ¢aste¢nym vyjezdem. Zadana hodnota
urc¢uje hloubku nastroje, do niz se ndstroj ponofti pti kazdém vrtani s vyplachovanim.

% prumeéru nastroje

Toto ptrepinaci tlacitko je aktivni, pouze je-li pro Cyklus Néjezdu/Vyjezdu zvoleno bud Vrtani s
vyplachovanim s plnym vyjezdem nebo Vrtani s vyplachovanim s ¢astecnym vyjezdem. To se podoba
Hloubce vyplachu, ale zadava se procento praméru nastroje.

Zobrazit hloubky vyplacht
Pro cykly s variabilnim vyplachem vam sekce dialogu Hloubka vyplachu umoziiuje presné fidit
drahu nastroje.

Poznamka: (Postprocesing) Tato funkce miize vyzadovat upravu postprocesoru,
potiebujete-li pro fidici systém vaseho CNC program s pevnymi cykly. Nebo, pokud uz
pouzivate cykly s makry pro nékteré z téchto typd, mizete v tom bez problému
pokracovat.
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Peck Depths 0 IF — %

Peck Mum Peck Depth Total Depth ™
1 0.5000 0.5000

2 [.4500 [0.9500

3 0.4000 1.3500

4 0.3500 1.7000

al 0.3000 2.0000

G 0.2500 2.2500

7 0.2000 2.4500

g 0.1500 2.6000

9 01250 27250

10 01250 280800

11 01250 29750

12 01250 21000

13 01250 32280

14 01250 3.3500

15 01250 34780 W
£ >

Odjeti / Odtazeni

Textové pole Odjeti je aktivni, pouze pokud je pro Cyklus Najezdu/Vyjezdu zvoleno Vrtani s
vyplachovanim s ¢astecnym vyjezdem. Zadana hodnota urcuje vzddlenost, o kterou nastroj odjede
po kazdém vrtani s vyplachovanim.

Textové pole Odtazeni je k dispozici pouze pro Jemné vyvrtavani a Zpétné vyvrtavani. Zadana
hodnota ur¢uje vzdalenost, o kterou se nastroj ptemisti v Z+ pti vyplachu nebo vyjeti.

1 Smér

Aby bylo pouziti této funkce efektivni, musi ji vas stroj podporovat. Je-li toto policko
zaskrtnuto, budou v8echny ndstroje najizdét ke kazdé dife ze stejného sméru (pohyb v kladné
ose), a tak eliminuji neptesnosti vznikajici kvtili viilim ve stroji. Aby tato funkce byla funkéni, je
nezbytny uzivatelsky postprocesor.

Schéma hloubek vrtani

Zde zadané hodnoty urcuji polohu bezpe¢nostni vzdalenosti a hloubky obrabéni procesu.
Ndakres méni svijj vzhled na jednu ze tii moznosti v zavislosti na vami zvoleném nastroji pro
zpracovavany proces. Hloubky a bezpe¢nostni vzdédlenosti jsou podrobné popsany v Varianty
nakresu.
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Pfechod mezi dirami

Prechod mezi dirami

() Orowesi B 0.1
(®) Bezp. vedalenost soudasti 1
() Absolutri Z

() Prvek-Dira 0

Uroven R urcuje, Ze pohyb mezi dirami v operaci bude vykonan v hladiné zadané jako
Bezpec¢nostni rovina ndjezdu. Kliknuti na tlacitko Nacist H1 D naéte hloubku prvniho vybraného
bodu nebo kruznice do tohoto pole.

Bezp. vzdalenost soucasti urcuje, Ze nastroj odjede do bezpec¢nostni roviny operace, pak
rychloposuvem do Hlavni bezpeé¢nostni roviny (nazyvané také CP1) nastavené v dialogu Tabulka
Nastaveni (zobrazeno jako pevna hodnota), piejede na dal$i diru a pak sjede rychloposuvem do
bezpecnostni roviny operace pted vrtanim.

Absolutni Z s uZivatelem definovanym ¢islem umoziuje pouziti uzivatelské hladiny, kterou
nastroj pouzije pii pfejizdéni mezi dirami. Nastroj najede rychloposuvem z této hladiny do
Bezpec¢nostni roviny ndjezdu, a tak snizi dobu chodu programu.

Prvek-Dira vyjede s ndstrojem na vrch prvku typu dira plus bezpec¢nostni vzdadlenost zadana ve
Spravci dér.

Ménit hloubku s Geometrii

Tato volba zptisobi, Ze hloubka vrtani bude proménnd, podle vybrané geometrie. Vyjizdét se
bude do stale stejné vysky (hladiny), ale vysledna hloubka $picky Z nebo PIného priméru Z jsou
relativni ke geometrii, podle prvniho vybraného bodu. Vypnuti této funkce umozni definici
konstantni hloubky Z vrtaciho procesu od geometrie v riznych hloubkach. To lze velmi
vyhodné pouzit pro navrtavani s konstantni hloubkou. Kdy?z je tato volba pouzita, postprocesor
nebude mit moznost zkombinovat podobné diry do podprogramt.

Prevratit poradi
Tim se prevrati pofadi vybéru dér.
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Vrtani délovym vrtakem

Proces #1 Diry % IF‘ - X
vrtani | pryek-Dira ] Vyvrtdvani | Pfedvrtani ] Prvek Frézovani I Otac"it]
Cyklus NajezdufVyiezdu: © Rozmér z diry
(O vrtani Pos. do - Rydhlop. ven (L Rozmér zndstraje
() Zavitovani  Zavitovani Ma kondi op
(O vyplach Vrtani s var. vypl. - pinyg v 1041 R 0.1 T
O iiné VrtEnf délowym vrtdkem

(O Diry fréza  Hrubovani dér frézovanim

Nastroje [ ] Material ]

Ot fmin 1000 Pfechod mezi dirami

Posuy 10 (O Uroveri R 0.1
Prodleva ] © Bezp. Vzd. Soudést 5

() absolutni Z
— m . . N () Prvek-Dira 0
|_| BEhem n&jezdu zménit smér ot
Pilatni hloubka 0.5 8 Menit Hioubku s Geom,
[ Pievratit pofadi

Posuv najezdu 10 ) 1 Smér
Néjezd Otfmin | 100 @ Chladici kapalina
() Zména Posuv /Otddky na hloubce @ chl.Kapalina
© Najet na pilotni, pak zménit [ Préichoz Vietena

Kone&ny posuv 10

Kone&né otfmin 100

8 Frog. Stop po ndjezdu

[ Zablona: 1: Hladina - WG
8 Prog. Stop na hloubce adina
B Prog. Stop po vijezdu
B zastavit vieteno pfed vijezdem Zakladna Soudast 1. yieteno 1 »

Komentar

Vrtani délovym vrtakem je specializovany vrtaci cyklus urc¢eny pro vrtani rovnych a presnych dér s
velmi velkym pomérem hloubky v{i¢i préiméru (v rozmezi 10:1 a 100:1 nebo vic). Uspé§né Vrtani
délovym vrtakem vyzaduje specidlni ndstroje, vysokotlaké chlazeni na bazi oleje s priichodem
nastrojem, unikdtni parametry procesu a velké zku$enosti s touto technologii.

Nejdiiv je nutné vyvrtat pilotni diru, kterd ma o trochu vétsi primér nez je primér délového
vrtdku a to do hloubky minimalné jedno az dvojnasobku praméru.

Cyklus Délového vrtani bude najizdét do pilotniho otvoru s vrtadkem zastavenym nebo pomalu se
otacejicim s otdckami zadanymi do Najezd Ot/min. Jsou-li vase otacky Najezd Ot/min prilis vysoké,
pravdépodobné vrtak poskodite. Zaskrtnéte Béhem najezdu zménit smér otaceni pro roztoceni
nastroje vzad misto vpied pfi najizdéni do pilotni diry; pozadejte vyrobce nastroje a doporucent,
zda je to nutné. Pilotni hloubka je hloubka, kam je bezpec¢né s nastrojem najet do pilotniho
otvoru s otackami zadanymi do Posuv najezdu (tedy bez obrabéni); méli byste se zastavit tésné
nad dnem predvrtané pilotni diry. Pokud jste zaskrtli Prog. Stop po néjezdu, stroj se zde zastavi,
takZe muzZete sefizeni pfekontrolovat.
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Pak se ndstroj roztodi na definované Ot/min vrtani a Posuvem diru vyvrtd. Jakmile dosahne
vysledné hloubky diry, zastavi se na definovanou Prodlevu. Pokud jste zaskrtli Prog. Stop na
hloubce, stroj se zde zastavi, takze mazete soucdst prekontrolovat.

S vrtakem miiZete vyjet posuvem ven z pilotni diry bud’ s ota¢kami a posuvem vrtani, nebo s
jinymi otac¢kami a posuvem. Pro vyjezd ven z pilotni diry s jinymi otd¢kami nebo posuvem
zvolte Zménit Posuv/Otacky na hloubce. Cyklus v hloubce diry aktivuje vase Koneéné ot/min a pak
vyjede zpét do pilotni diry Kone¢nym posuvem. Preferujete-li vyjezd s otackami a posuvem vrtani,
zvolte Najet na pilotni, pak zménit. Pokud jste zaskrtli Prog. Stop po najezdu, stroj se znovu zastavi
po dosazeni pilotni hloubky a umozni vdm zkontrolovat diry nebo ru¢né ndstroj vytahnout. Pro
vyjezd z pilotni diry se pak pouziji Kone¢né ot/min a Konec¢ny posuv, pokud jste nezvolili Zastavit
vieteno pred vyjezdem, kdy bude vieteno zastaveno pfi vyjezdu Konecnym posuvem z pilotni diry,
dokud nebude dosazeno bezpec¢nostni hodnoty vyjezdu diry.

Varianty nakresu

Valcové, celni, zavitové, drazkovaci frézy, vyvrtavaci tyce, zavitniky, navrtavaci nastroje,
vystruzniky a tvarové ndstroje pouzivaji "frézovaci" nakres s pracovnimi hloubkami. Vrtaky,
stiedici vrtaky, navrtavaky, sraze¢e hran a ndstroje na zaoblené hrany pouzivaji "vrtaci" ndkres s
pracovnimi hloubkami. Zpétné vrtani pouziva zvlastni ndkres pouze pro procesy zpétného

vyvrtavani. Na nakresu mohou byt navic dalsi textova pole, pokud jste aktivovali volbu Rozmér z
diry.
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104 (1 i li 0.1 (20
Frézovaci
- e
05 @ 5 @
. 1. Bezpecnostni rovina najezdu
_ 2. Bezpecnostni rovina vyjezdu
. i 3. Horni plocha obrédbéné
Vitaci 404 ‘! : Al soucasti Z
rract 0333 a 4. Z ostré spicky nebo Z
ﬂ( o koneéné hloubky
— 3215 @j 5. Pramér navrtani
05 @ 2222221 i Q) 6. Hloubka diry Z na plném
- praméru
tos @R li] 01 @t
Zpétné
vyvrtavani
15 Q) _MM‘ % 0y,

Pti definovani vrtaciho procesu jsou hodnoty Horni plocha obrabéné soudasti Z, Hloubka diry
méfena do $picky ndstroje Z, Primér navrtani a Hloubka diry na plném praméru nastroje
interaktivni a jsou vypocitavany jednak z informaci o nastroji a ze zadanych velikosti. Cervené
S$ipky na ndkresu vyznacuji co se zméni, pokud hodnotu upravite.

Bezpecnostni rovina najezdu
Urcuje polohu, do které nastroj najede rychloposuvem pfti najizdéni k soucasti.

Bezpecnostni rovina vyjezdu
Urcuje polohu, do které najede ndstroj posuvem pii vyjizdéni od soucasti.

Horni plocha obrabéné soucasti Z

Urcuje soufadnici Z horni roviny materidlu. Pfi definovani procesu zpétného vyvrtavani jsou
hodnoty Horni plocha Z a kone¢na hloubka Z absolutni od osy Z poc¢atku soucasti. Proto, pokud
je pocatek soucasti v hloubce 50 mm a vyvrtavana dira je 40 mm hluboka, méla by byt Z
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hodnota horni plochy -50 a hodnota Konec¢né hloubky Z by méla byt -10. Funkce hodnot odjeti
zstavda nezménéna.

Primér navrtani
urcuje primér diry v Horni plose Z. To se hodi pfi srdzeni hran.

Hloubka diry Z na plném praméru

cvvr

Hloubka diry Z do Spicky

Pii definovani frézovaciho procesu nebo procesu zpétného vyvrtavani se jedna o soutradnici Z
kone¢né hloubky (dna). Toto nastaveni urc¢uje vyslednou hloubku Z ¢ela nastroje a je to zaroven
hodnota, kterd bude pouzita do generovaného vystupu ve vysledném kdédu. Pokud zadate
Hloubku Z na plném priiméru, bude Hloubka diry Z do $picky dopoctena z priméru ndstroje a
thlu $picky; nebo mtize uzivatel jednoduse pozadovanou hodnotu Z do $picky zadat.

Rozmér z Diry nebo z Nastroje

Tato volba vas nechava rozhodnout, jak definovat vrtaci proces. Pro pouziti Rozméru z Nastroje
nastavujete hodnoty Z vrchni plochy, Hloubky vrtaného priméru nebo Celkova hloubka. Rozmér
z Diry je obvykle pouzivan, pokud chcete definovat drahu nastroje nikoli z nastroje, ale ze
samotné diry, ktera mtize byt tvofena geometrii nebo télesem. Rozmér z Diry je také velmi
uzite¢ny pro multifunkéni obrabéni na dite, napiiklad navrtani, pfedvrtani, vrtani a zavitovani.
Volba Rozmér z Diry ptida nékolik hodnot, kterymi mutiZete fidit nastroj podle toho, jakd ma byt
dira.

Pfirtistkova hloubka
Jedna se o prirtstkovou vzdéalenost (do bodu) z hodnoty Z Horni plochy.

104 0.1 1
1. PtirGstkova hloubka diry
2. Hloubka Diry

05 3. Vzdalenost ke Spicce

05 f— === (1594
155 @) —_ a
) @)

127

I

|.‘_

Hloubka Diry
Absolutni soutfadnice hloubky dér.

Vzdalenost ke Spicce
Vzdalenost od dna diry, kam ma ndastroj zajet.

Volba Hloubka z Nastroje a Hloubka z Diry zobrazuje stejna data, ale dvéma raznymi zptisoby.
Porovnani jednoho po druhém ukazuje podobné i odli$né prvky. To vam umoznuje rozhodnout,
co je nejlepsi pro konkrétni situaci.
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Na obrazcich dole je vidét stejny proces s pouzitim obou voleb. Ve volbé Hloubka od Nastroje
uvidite, Ze je vrsek soucasti v 4 a $picka je poslana do 2,9, coZ ma za nasledek pokles plného
praméru na ptiblizné 3. Data v procesu nemaji informaci o stavajici dife. Ve volbé Hloubka od
Diry vidime, Ze je vrsek soucasti stale v 4, ale zadavaji se dalsi data. Napiiklad je definovano, ze
$picka nastroje by méla ztstat 0.1 od dna diry (#1). Také to urcuje, Ze je dno diry v 3 (#2).
Nastaveni této hodnoty dodalo dvé dal$i hodnoty: Dira je -1 od horni plochy (#3) a plny pramér
zasahuje piiblizné do 3 (#4).

1141

09 O

Rozmeér z Nastroje Rozmér z Diry

Nacist H1D

Kliknuti na toto tla¢itko nac¢te hloubku prvniho vybraného bodu do poli¢ka hloubky Z diry do
$picky. To se hodi, pokud mate spoustu dér a nalezeni prvni diry mize byt obtizné, zvlasté pti
pouziti geometrie s proménnou hloubkou.

Ostatni spolecné ovladaci prvky

Chladici kapalina
Toto policko urcuje, zda je chladici kapalina pro proces zapnuta. Chladici kapalina je standardni
volba pro chlazeni. Dalsi volby chlazeni jsou dostupné se Zakdazkovym postprocesorem.

Sablona

Je-li zaskrtnuto Sablona, proces vytvoii identické drahy ndstroje v réiznych mistech na soucasti.
Vygenerovana draha nastroje jednou obrobi kazdy bod ve vybrané hladiné sablony. Hladina
Sablony, ktera se vybira z pfilehlého rozbalovaciho menu, obsahuje nespojené, samostatné body,
které slouzi jako pocatky pro drahu ndstroje procesem vytvofenou. Pivodni vytvotrend draha
nastroje NEBUDE obrobena, dokud nebude poc¢ate¢ni bod dané drahy néstroje obsazen v
hladiné sablony. Vygenerovany kod vytvofi jeden podprogram pro primarni drahu nastroje a pro
kazdy bod v hladiné $ablony zavold podprogram. Dalsi informace viz Sablona.

CS Obrabéni
Rozbalovaci menu CS obrabéni se zobrazi na této zdlozce, kdyz je aktivni 3 osy dokument
definice stroje (MDD). Vice informaci viz CS Obrabéni .

Zalozka Prvek-Dira
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Proces #1 Diry
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Zalozka Prvek-Dira nabizi velmi vykonny zptisob generovani vrtacich a zavitovacich procest a
musi se pouzivat spolu s funkci Spravce dér. Procesy lze aplikovat na jednotliva data vsech dér
vybranych ve Spravci dér. Ddle, pokud je ndstroj nahrazen, hodnoty v procesu se automaticky
upravi bez nutnosti znovu otevirat proces.

Pozor prosim: Nedoporucuje se michat procesy, kde nékteré obsahuji "z atributu" nebo "z
prvku" a jiné ne. Jakmile na to GibbsCAM narazi, procesy s nastavenim "z atributu” nebo "z
prvku” budou vzdy obrobeny jako prvni.

Parametry na zalozce se aktivuji pouze pokud byly prvky typu dira vytvofeny nebo nac¢teny
Spravcem dér. Pouzijte Spravce dér pro vybér dér, upravy a rozpoznani prvka typu dira, tiidéni
poradi obrabéni, atd. Pokud nejsou na diru aplikovana zadna data ze Spravce dér, pak zdlozka
Prvek-dira neni tuénym pismem a jeji parametry nejsou aktivni - to znamenad, Ze nastaveni a
hodnoty na ni nemaji zadny vliv na generovanou drahu nastroje. Ujistéte se, Ze dialog Spravce
dér ztstal otevieny.

Prvky  Okno  Moduly Sprévce Der % El H
s f=kupin Tup Staw konce Prirné * Spustit AFR
: . H1 1 Ditap... Skrz 20,000 Wobyeaofit z Geo
Spravece dér Pruvodee HZ2 |1 Dirap... Skiz 20.000 . L
vrtanim H3 1 Dira p Skrz 50,000 Ffizphizabit sloupce
H4 | 1 Dirap... Skrz 20.000 Yie smazat
:ij"; mm H5 1 Witak, Slepa[Systerm] 20,000
] E IE HE | 1 Dirap.. Skiz 20,000
Spravee  Spravee HY |1 Wtk SlendlSusteral 14000 ¥

prekd  atributd

Pamatujte prosim, Ze viechny nastaveni segmenti pouzivaji data z PRVNI vybrané

diry. Rikdme ji Referené¢ni dira. Proto je nejdiilezit&jsi, abyste vybrali spravnou
diru.

Nastaveni, volby a parametry

R Hladina
Pro Zavitovaci proces je tento ovladaci prvek nazvan: Najezd Z.

Je to naméfeny vrsek diry ("D") v¢etné velikosti horni bezpe¢nostni vzdalenosti. Na zalozce
Prvek-Dira, je kromé voleb Absolutni a Inkrementalni, volba Z prvku diry.

Absolutni
Zadejte hodnotu bezpec¢nostni roviny ndjezdu.
Inkrementalni
Zadejte vzdalenost mezi rovinou najezdu a povrchem.
Z Prvku dira
Tato volba aktivuje proménnou hladinu vyjeti pro kazdy prvek typu dira. Vzdalenost vyjeti je
relativni k nastaveni pro referen¢ni diru (Viz poznamka vyse).
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[lustrace zachycuje piiklad dvandcti vrtanych dér. Spravce Dér byl pouzit pro vytvoteni
prvka dira (body s udaji o rozmérech dér) a byl pouzit vrtaci proces. MiiZzeme vidét drahu
nastroje pouzivajici rizné hladiny odjeti a dokonce i riizné hloubky vrtani na osmé az desaté
dife.

Pokud se podivame na drahu nastroje linearné, uvidime lépe co se déje. Nastroj vrta diry na
vrchu soucasti a pak pokracuje druhou skupinou soucasti. Vyjeti pro druhou skupinu dér
jsou vedena do stejné vzdalenosti, ale jsou jako celek posunuta dolt v Z. To je opakovano
pro vSechny diry v zadané hloubce Z. Zajimava ¢ast je skupina tiech dér v Z4. Draha nastroje
nezachazi tak hluboko jako u ostatnich dér. To je asociativita mezi Spravcem dér a
generovanim drahy nastroje. Systém vi, Ze tato dira je pouze 1 palec hluboka a ostatni diry 2
palce.
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Na konci operace
Pro Zavitovaci proces je tento ovladaci prvek nazvan: Z Vyjezd.

To je bezpec¢nostni rovina vyjezdu a mize byt bud Absolutni nebo Stejné jako uroven R.

Horni plocha Z
Pro Zavitovaci proces je tento ovladaci prvek nazvan: Vrch zavitu.
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Harni Plocha £

Pocatek segmentu | w

Ahzalutni
Wrch dity

, zegmentu
K.onec segmentu

MiiZete zvolit Absolutni hodnotu nebo pouZit data Vrch diry ze Spravce dér (ktera se budou pro
kazdy prvek typu dira lisit).

Mizete vybrat pocate¢ni hloubku jako Pocatek segmentu nebo Konec segmentu kteréhokoliv ze
segmentd, které jsou soucasti Referen¢ni diry (Viz poznamka vyse). VSechny segmenty, které
tvori ¢ast referen¢ni diry, jsou zobrazeny v rozbalovacim menu numericky shora dold. Primér a
zptsob obrobeni kazdého segmentu je zobrazen v zdvorkach. Pole horni bezpe¢nostni
vzdalenosti vystinované, je-li zvolena volba Vrch diry nebo jedna z voleb Segmentd, protoze
hodnota je automaticky nactena ze Spravce dér.

Hloubka prvku Z
Pro Zavitovaci proces je tento ovladaci prvek nazvan: Dno zavitu.

Hloubka Preku 2

Fotatek segmentu | v

Abzolutni W
Wrch diry

SraZeni

Stfedni HI
Po&atek segmentu

Resetovat vie do Abzalutni

vvvvvv

Dira pted GibbsCAM verze 10.8. Lze zadat Absolutni hodnotu, nebo miiZete zadat Vrch diry,
(jednu) hloubku SraZeni nebo Stfedni hloubka diry.

Hodnoty voleb Dno diry, Po¢atek segmentu a Konec segmentu jsou dopliiovany automaticky ze
Spravce dér, kde mohou byt diry slozené s nékolika segmenty a srazenimi. Zvolte hloubku bud z
Pocatku nebo Konce urcitého segmentu. V rozbalovacim menu budou vypsany vSechny
segmenty (se svymi praméry a zpiisobem obrobeni), které jsou soucdasti Referen¢ni diry (jako v
Pocate¢ni hloubce vyse).

Mizete vybrat Dno diry, Pocatek segmentu nebo Konec segmentu a Ize zadat dal$i Hodnotu nastaveni
bezpecnostni vzdalenosti, kterd je pak pripoctena ke koncové hloubce. K dispozici je také policko
Viyrovnat na, které po své aktivaci odesle osazeni nastroje na pocatek segmentu.
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Volby Hloubka prvku Z:

1. Pocatek segmentu

2. Pocatek segmentu s bezpecnostni vzdalenosti
(zobrazena zédporna)

3. Vyrovnat na - odesle osazeni nastroje na
Pocatek segmentu (coz mlze podle typu
nastroje zpUsobit podfezani)

CS Obrabéni

Absolutni aktivuje rozbalovaci menu CS Obrabéni: na pravé strané dialogu, které vam umoziiuje
zvolit CS, v kterém se bude obrabét. Z Prvku diry pouZijte hodnotu z prvku typu dira, coz
znamena, Ze muZete obrabét do vSech orientaci.

Resetovat v3e do absolutni
Kliknuti na toto tladitko vyresetuje dfive pouzité parametry zpét na "Absolutni".

Nakresy hloubek

Parametry procesu Prvek-Dira se oproti standardnimu vrtani nebo zavitovani lisi. Hodnoty jsou
interaktivni, to znamen4, Ze zména jedné miize zménit jednu nebo ostatni hodnoty. Zména
muZe vychdzet z rozméru ndstroje a také podle parametrt v dialogu procesu. Vystinované
hodnoty se vypocitavaji automatiky podle hodnot ve Spravci dér.

01 QJ 0.1 QJ
tilozz 9]1 : (8N 11023 e]j—l i 023 @)t

11023 0)
1] 9,1
B QJ C

) —5" O
@‘J 1023 9.4 T @J

(4] LI 3 ) )
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1. Inkrementalni Uroven R (pro Vrtani nebo pro
Z4avitovani je to Najezd Z)

Bezpecnostni rovina operace

Horni plocha Z

Hloubka diry po $picku nastroje

PrirGstkova hloubka diry

Absolutni hloubka diry

Pokud je Uroveri R (nebo N&jezd Z) nastavena na
PrirGstkové: PFirlistkova vzdalenost mezi rovinou
najezdu a horni plochou soucasti.

8. Pokud je Konec operace (nebo pro Zavitovani, Z
Vyjezd) nastaven na Absolutné: Bezpecnostni
rovina vyjezdu

9. Prlmeér navrtani

10. Hloubka diry Z na pIném praméru.

oA wWwN

PfirGstkova Uroven R / Najezd Z
Prirtistkova hodnota, kterd vdm umoziiuje vyjet se $pi¢kou nastroje navic nad Uroveri R (pro
vrtani, pro zavitovani je to Najezd Z). Vychozi: 8. Uroven, do které néstroj najede
rychloposuvem (pied zacatkem operace) a vyjede z (po ukonceni operace). Je to dodate¢na
vzdalenost k urovni horni bezpe¢nostni vzdalenosti nastavené ve Spravci dér. U dér, které
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nasleduji za prvni, nastroj vyjede do dalsi roviny horni bezpec¢nostni vzdalenosti, aby bylo
dosazeno variabilnich arovni odjezd.

Bezpecnostni rovina operace
Soufadnice Z, do které ndstroj najede rychloposuvem pied zahdjenim vrtaciho cyklu.

Horni plocha Z
Z soutradnice horni roviny prvni diry. Pokud neni hodnota Absolutni, je pole vystinované,
protoze se hodnota automaticky vklada z nastaveni ve Spravci dér.

Hloubka diry po Spi¢ku nastroje
Zadani hodnoty do dialogu Rozmér z Diry automaticky vypocte a zobrazi odpovidajici
pramér navrtani a délku vrtaného priméru.

Ptiristkova hloubka
Piirtistkova vzdalenost (do bodu) z hodnoty Z Horni plochy.

Absolutni hloubka diry
Absolutni hloubkovou soutadnice hloubky diry. Lze zadat pfimo, nebo vypocitat ze Z Horni
plochy a Prirtistkové hloubky diry.

Pfirdstkova vzdalenost
Vzdalenost mezi rovinou najezdu a horni plochou soudasti.

Bezpecnostni rovina vyjezdu
Pozice, do které ndstroj najede rychloposuvem pied vykondnim dal$i operace.

Primér navrtani
Zadani pozadovaného priméru navrtani automaticky vypocte odpovidajici hloubky $picky
nastroje a primér nastroje. To se hodi pfi sraZeni hran. Maximum je plny pramér ndstroje.

Hloubka diry Z na plném priiméru

cvvy

zadana hodnota, systém automaticky vypocita a zobrazi odpovidajici primér navrtani a
hloubku s$picky.

Pfechod mezi dirami

Frechod mezi dirami

() Orowesi B 0.1
(®) Bezp. vedalenost soudasti 1
() Absolutri Z

() Prvek-Dira 0

Uroven R uréuje, Ze pohyb mezi dirami v operaci bude vykonan v hladiné zadané jako
Bezpec¢nostni rovina ndjezdu. Kliknuti na tlacitko Nacist H1 D nadte hloubku prvniho vybraného
bodu nebo kruznice do tohoto pole.

Bezp. vzdalenost soucasti urcuje, Ze nastroj odjede do bezpec¢nostni roviny operace, pak
rychloposuvem do Hlavni bezpeé¢nostni roviny (nazyvané také CP1) nastavené v dialogu Tabulka
Nastaveni (zobrazeno jako pevna hodnota), piejede na dalsi diru a pak sjede rychloposuvem do
bezpecnostni roviny operace pted vrtanim.
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Absolutni Z s uzivatelem definovanym c¢islem umoziuje pouziti uzivatelské hladiny, kterou
nastroj pouzije pfi piejizdéni mezi dirami. Nastroj najede rychloposuvem z této hladiny do
Bezpecnostni roviny ndjezdu, a tak snizi dobu chodu programu.

Prvek-Dira vyjede s nastrojem na vrch prvku typu dira plus bezpecnostni vzdalenost zadana ve
Spravci dér.

Segmentovat

Pokud zvolite Pocate¢ni hloubku nebo Koncovou hloubku pomoci voleb Segmentd, aktivuje se v
dialogu sekce porovnani segmentt. Ta se pouziva pro sparovani spravného segmentu v kazdé
vybrané dife se segmenty v Referen¢ni dife (Viz poznamka vy$e). Pokud nésledyjici dira
obsahuje prvek, ktery neni v Referen¢ni dife pfitomen, bude ignorovan.

Hlaubka Prokuw 2
Prechad mezi dirami

® roves B 25
1 (40.0 rarn. %rtani] W g

Podatek segmentu | w

) Bezp. vzdalenost soucasti 15

1 [40.0 mn. ¥Wrténi) () Abzalutri 2

2 [32.0 ram. *rtani] '::_::' Prvek-Dira 25
3 [24.0 mm. Yrtani]
e 4160 mm. rtani) C5 Obrabéni: 1: ¥ plane
Segmentovat

() Parownat segmenty podle indesxu

(@ Porovhat segmenty podle Vlastnosti
Délka [] Ukes
[ ] Prifimér [ ] Zplsob obrabén

Resetovat vie do Abzalutni

Volba porovnani segmentti je vykonna funkce Spravce dér. Porovnani segmentd pouziva
referen¢ni diru a sparuje segmenty v této dife se vSemi ostatnimi dirami umisténymi kdekoliv
na soucdasti. Ty lze obrabét v rdmci stejné operace.

Porovnat Segment podle Indexu
Aktivace této volby obrobi vsechny vybrané diry stejnym zptisobem, jako referen¢ni diru a to
v pofadi, v jakém byly vybrany.

Porovnat segment podle vlastnosti
Pro kazdy prvek typu dira mazete vybrat, které vlastnosti maji odpovidat vybranému
segmentu z referen¢ni diry. Porovnavany budou pouze vybrané vlastnosti. To mtze byt
velmi efektivni, ale je nutnd opatrnost. K dispozici jsou dale uvedené parametry, které Ize
pouzit i v kombinaci:
Délka
Pokud je délka segmentu vybrané referen¢ni diry rovna délce jakémukoliv segmentu v
jiné vybrané dife, bude obroben prvni segment nalezeny v dife. Pokud existuje i druhy
segment odpovidajici délky v jedné z vybranych dér, pak nebude nalezen.
Pramér
Pokud primér segmentu vybrané referen¢ni diry odpovidd praméru kteréhokoliv
segmentu ostatnich vybranych dér, pak bude také obroben.
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Ukos

Pokud uhel tkosu segmentu vybrané referen¢ni diry odpovida ahlu tkosu kteréhokoliv
segmentu ostatnich vybranych dér, pak bude také obroben.

Zpusob obrabéni

To bude odpovidat zptisobu obrdbéni definovanému pro segment ve vybrané referen¢ni

dife.

Typ Diry | Slogit

Vrchol
Umisténi

|4o.o, 2.0,0

H Zobrazit |

Stav konce |5Iepé

v | thelzpisky | 180.0

| pekabiia 0

Bezpednostni Vzdalenost
Vrchol 2.5

Data Segmentu
a9 s

Tvp

X
=

Metoda Obrab&ni | Vrtani

Horni primér :
Priimér na Dné

Uhel

Hloubka Vrchu
Hloubka Dna

Délka

Mezera Mad

Mezera Pod

Segment 1z 4

&
-

II

yvrtdvaniFrézka
ystruznik

Vyrovnat na dno

Nakres Diry

b ]

+
=

Resetovat definid diry Profil do hladiny

Priklad obrabéni

podle vlastnosti

Proces #1 Diry

Vitani | Prvek-Dira | Yovidvan |

Predvitani | Prvek Frézovani

® Rozmé 2 Diy
Rozmér 2 Nastioie

0]
w20

Fiesetoval vie do Absoluiri

® Urevehi R 25
O Bezp. vedélenost sougssti 15
SN T E—
R O Absohii Z
O PrekDita 25
€5 Obrabén: [ZPrkuDiy  [w)  CS Obrdbini 1257 plane
Segmentovat

Piachod mezi ditami

© Porovnat segmenty podle indexu
enty podle Wiastnosti

] Okos

] Zniisob obrabéni

Nastavili jsme zaloZzku Prvek-
Dira na vrtani druhého
segmentu referencni diry (1)
a na porovnani praméru
nasledujicich dér.
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Priklad obrabéni podle vlastnosti

Znovu jsme porovnali tfeti EEEILD 3 x

5 5 Vrehol
Typ Diry Slozit Unbs i [ 180.0,20,0 Zobrazt

segment referencni diry, ale N 5] vy [805 | arems [2
zaskrtli jsme i porovnani - —

o Va v ’ v . Data Segmentu Segment 123 Nakres Diry
ZpUsobu obrabéni, coz je mos| X

w

Vrtani pro vSechny diry N )
kromé treti, ktera je 3

Primér na Dné 6.0

nastavena na el o

Hioubka Vrchu [

Vyvrtavani/Frézovani a proto e
neni vyvrtana.

.0

Mezera Nad 25

Mezera Pod [

Resetovat definid diry Profil do hladiny

Zalozka Vyvrtavani

Kdyz je zvoleno Hrubovani dér frézovanim, Dokoncovani dér frézovanim nebo Vyvrtavani po Sroubovici,
zpiistupni se zaloZzka Vyvrtavani, kde je mozné definovat operaci. Jeji nastaveni je podrobnéji
popsano nize.

Vyvrtavany Primér
Polozka Vyvrtavany Primér je kone¢ny praimér vyvrtavani, méfeny po hranu nastroje.

Pouzit stfed kruhu, kde je dostupny

Je-li zaskrtnuto, pak pokud je zvolen alespori jeden oblouk nebo kruznice, primér drahy
nastroje po Sroubovici bude odpovidat vybranému oblouku nebo kruznici namisto hodnoty
Vyvrtavany pramér.

Bezpecnostni primér (Hrubovani dér frézovanim nebo Dokoncovani dér frézovanim)
Bezpecnostni primér urcuje rozmeér oblasti nebo vnotrovaciho otvoru, ktery ma nastroj k dispozici.
Tato hodnota a Vyvrtavany Primér stanovuje, kolik materidlu musi byt odstranéno.

Bezpecnostni vzdalenost (Hrubovani dér frézovanim nebo Dokoncovani dér frézovanim)
Nastroj najede rychloposuvem ze stiedu vyvrtavani az do této vzdalenosti z Vyvrtavaného
priméru. Nastroj najede posuvem z Bezpecnostni Vzdalenosti do Bezpecnostniho Priméru.

Najezd/Vyjezd dokonéovani

Hodnoty, zadané do téchto textovych poli, prodlouzi pohyby po poloméru/pfimce na zac¢atku a
konci posledniho prijezdu drahy nastroje pti hrubovani. Zadate-li Radius, bude na pocatku a
konci dokoncovaciho priichodu kapsy pfidan 9o° oblouk o zadaném poloméru. Pokud je zaddna
hodnota Min. Pfimka navic k hodnoté radiusu, bude k rddiusu najezdu/vyjezdu te¢né ptipojena
piimka zadané velikosti. Pokud neni pouzit Radius Ndjezd/Vyjezd, bude k prvnimu a
poslednimu pohybu dokoncovaciho priichodu hrubovaci drdhy néstroje pfipojena kolmo usecka
o zadané délce. Nékteré stroje vyzaduji zadani Min. Pfimky.
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Obrazek nize zachycuje drahu ndstroje generovanou vyvrtavaci operaci. Cerné ¢ary jsou drahy
nastroje. Modré kruznice jsou geometrie. Jedna kruznice byla pfidana jako Bezpec¢nostni
Primér.

Vyvrtavany Pramér
Bezpecnostni Primér
Uhel Najeti
Bezpecnostni Vzdalenost
Min. Pfimka

uhwnN R

Schéma Hrubovani Vyvrtavanim a Dokoncovani Vyvrtavanim

Zacatek/konec uprostied
Kdyz jsou tato poli¢ka zaskrtnuta, nastroj najede a vyjede ve stiedu vyvrtavané diry.

Nastaveni Z kroku (Hrubovani dér frézovanim a Dokoncovani dér frézovanim)
Pokud zadéte hodnotu pro PoZadovany Z krok, systém pouzije Pozadovany Z krok a hodnotu
Kone¢né hloubky Z pro vypocet Aktualni Z krok a po¢tu Priichodd, které bude tfeba vykonat.

Z Stoupani (Vyvrtavani po Sroubovici)
Tim se definuje poZzadované Z stoupani na 360 stupriové obratce.

Rychloposuvem do (Vyvrtavani po Sroubovici)
Je-li zatrzeno, nastroj pojede rychloposuvem z Bezpec¢nostni vzdalenosti ndjezdu Z do roviny
Pocatek Z. Pokud zatrzeno neni, nastroj najede pracovnim posuvem.

Uhel spiraly nahoru (Vyvrtavani po $roubovici)
Generuje drahu nastroje po sroubovici pti vyjezdu, kde 360 stupniti predstavuje jednu otacku.

Sifka fezu

Zadana hodnota urcuje $itku, o kterou se nastroj po kazdém prachodu (tfisce) posune. Tato
hodnota je automaticky piednastavena na polovinu praméru nastroje. Pokud hodnotu zmensite,
tiisky jednotlivych priichoda se budou ptekryvat. Pokud ji zvétsite, mohou zGstat za nastrojem
neobrobené tseky.

Pridavek

Hodnota, zadana do pole Pridavek, je mnozstvi materialu, které bude ponechdno na sténach
vyvrtavané diry (ptidavek). Kladna hodnota pfidavku ponechd materiél v dife a zdporna
hodnota ptidavku obrobi prostor uvniti geometrie diry.

Pfesah
Hodnota Presah donuti koncovy bod drahy nastroje, aby piesahl poc¢ate¢ni bod o zadanou
hodnotu.
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Dodatecné Prlichody
Zde zadané ¢islo je pocet dodate¢nych dokoncovacich prichodd, které budou nastrojem
vykonany.

Uhel Najeti
Uhel od o° (standardni Kartézsky méfici systém), pod nimz za¢ne nastroj obrabét souddst.

Zapnuti Kompenzace Poloméru Nastroje
Tim urdite, jestli je Kompenzace Poloméru Nastroje zapnuta nebo vypnuta.

Sousledné/Nesousledné
Tato skupina prepinacich tla¢itek vam umoznuje urcit smér, kterym se nastroj bude pohybovat,
a obrabét tak Sousledné nebo Nesousledné.

Nesousledné Sousledné

Zalozka Predvrtani

Vrtaci proces (Diry) obsahuje moZnost zvlast definovat vstupni otvory a vrtani roht pro
frézovaci operace a operace VoluMill. Pro volby ptfedvrtani Najezd a Roh budou vytvoreny
oddélené operace. Tedy, pokud zvolite na zdloZzce Predvrtani Najezd i Roh, budou vygenerovany
dvé operace. Polozky, nachdzejici se v této zalozce, jsou pouzity ve viceprocesnich
(multifunkénich) operacich a nebude z nich nic generovano, pokud nebude v seznamu procest i
frézovaci proces. Pokud je v seznamu procesi vrtaci a také jeden nebo vice frézovacich procesa,
pak je zdlozka Piedvrtani tu¢na.

Max Presah Nastroje
Tato volba urc¢uje maximalni procentni pomér poloméru nastroje, o ktery nastroje mohou
piesahovat pfi najizdéni do drahy nastroje, coz je uzite¢né, pokud jsou vrtané otvory blizko
sebe. Zaporné hodnoty jsou také akceptovatelné a udrzi ndstroje od sebe.
Ndjezd
Tato volba vyvrta vstupni (vnofovaci) otvor v jakémkoliv vychozim bodu hrubovaci nebo
konturovaci drahy ndastroje. V§imnéte si prosim, Ze pokud je vrtak vyrazné vétsi nez ndstroj, pro
ktery vytvaii vnotrovaci otvor, mtiZze soucast poskodit. Ujistéte se, Ze jste zkontrolovali drahy
nastroja.

Auto Z

Tato volba pfepise hloubku Z zadanou v nakresu bezpecnostnich vzdalenosti. Vrtak sjede do

hloubky Z na dno kapsy. Je-li tato volba vypnuta, piedvrtaci operace bude vrtat pfimo do
konec¢né Z vrtaci operace. Tato volba by méla byt pouzivana s maximalni opatrnosti.
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Bezpecnostni vzdalenost Z
Tato volba upravi hloubku vrtani. Kladna hodnota ponecha spic¢ku vrtdku nad dnem kapsy,

zatimco zaporna hodnota odesle vrtak hloubéji. V podstaté bude tato hodnota odec¢tena od
frézovaci hloubky Z. Proto pokud frézovaci operace ptikazuje obrabét do -0.5” a Z
Bezpecnostni vzdalenost je 0.1, pak vrtaci operace bude -0.4”.

Roh
Tato volba vyvrta diru ve vSech platnych rozich hrubovaci nebo konturovaci drahy nastroje. To

umi minimalizovat mnozstvi neodebraného materidlu, ktery je zanechdn pro dokoncovaci
prichod. To ma za nasledek mensi prihyb nastroje, jeho delsi Zivotnost a kvalitnéjsi vysledny
povrch. V8imnéte si prosim, ze pokud je vrtak vyrazné vétsi nez ndstroj, pro ktery vytvari
vnorovaci otvor, maze soucast poskodit. Ujistéte se, Ze jste zkontrolovali drahy nastrojt.

Max Uhel
Maximalni thel mezi pfimkami, ktery bude pouzit pro rozhodovani o tom, zda dvé ptimky

tvofi roh nebo ne. VSechny piimky, které se protinaji pod timto thlem, budou povazovany
za roh. Vétsi thel nezanecha tolik neobrobeného materialu jako ostiejsi rohy.

Ostry
Pokud je tato volba aktivovdna, budou vrtany vS§echny Ostré rohy (nezaoblené nebo

zakulacené rohy). Lze zadat Bezpecnostni Vzdalenost. Dira bude vrtana v této vzdalenosti od
hran tvoficich roh. Vétsi bezpecnostni vzdalenost zanecha vice neobrobeného materidlu pro

dokoncovaci nastroj.

Stied Zaobleni
Kdyz je tato volba zaskrtnuta, vSechny rohy, které maji zaobleni mezi Min. Radiusem a Max.

Radiusem, budou mit ve stfedu zaobleni vyvrtanou diru.

Obrazek zachycuje ptfedvrtani rohd. Pfi pohledu proti sméru hodinovych rucic¢ek z pravého
horniho rohu se nachdzi vrtani Ostrého rohu, posunuté o hodnotu bezpe¢nostni vzdalenosti,
vrtani stfedu zaobleného rohu a vnotovaciho otvoru pro konturovaci operaci. V§imnéte si, Ze
velké zaobleni a tupy uhel nebyly pfedvrtany. Tyto hodnoty byly mimo toleranci operace.

Nékres predvrtani rohd.

Zalozka Prvek Frézovani pro proces Diry

Strana Prvek frézovani v dialogu procesu Diry nabizi tyto typy ovladacich prvki:

e “Ovladaci prvky tizené atributy” dale
e Pouze absolutni ovladaci prvky
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V kontextu tvorby dér je Prvek frézovani urc¢en pouze pro predvrtani. Proto je nastaveni
nepristupné, je-li text zalozky Vyvrtavani tu¢ny (je-li na zdlozce Vrtani pro Cyklus
Néjezdu/Vyjezdu zvoleno Hrubovani dér frézovanim, Dokoncovani dér frézovanim a Vyvrtavani po
Sroubovici).

Ovladaci prvky rizené atributy

Ovladaci prvky, fizené atributy na levé strané strany Prvek frézovani, tvofi pét rozbalovacich
menu. Ctyfi z nich (Uroven R, Na konci operace, Horni plocha Z a Hloubka prvku Z) vam umoznuje
nastavit hloubky. Paté (CS Obrabéni) vam umoziiuje vybrat soufadnicovy systém obrabéni.
Rozbalovaci menu Urover R, Na konci operace a (CS Obrabéni) jsou zobrazena i na strané Vrtani.

V rozbalovacich menu jsou tyto volby:

Absolutni

Pro Uroved R nebo Na konci operace Absolutni uréuje, Ze hloubky p¥imo vychazi z hodnot
zadanych v nakresu hloubek. (Napiiklad pro Uroven R by hodnota pochdzela z hloubky zadané
pro bezpecnostni rovinu.)

Pro CS Obrabéni Absolutni uréuje, Ze soufadnicovy systém pochdzi pfimo z hodnoty zadané v
rozbalovacim menu CS Obrabéni pod ndkresem s hloubkami.

Z atributu

Stanovi, Ze hloubku uré¢i nac¢teni atributu pfidruzenému uzivatelského prvku. Kdyz je tato volba
aktivni, zobrazeni se hned o kousek niz dal$i rozbalovaci menu. Jako hloubky pak mizete
vybirat ze seznamu v$echny atributy redlného typu uzivatelského prvku. Jako CS Obrabéni
muZete vybirat ze seznamu vSechny atributy typu celé ¢islo uzivatelského prvku.

Automaticky

Pouze pro Horni plocha Z a Hloubka prvku Z. Uréuje, Ze systém hodnotu nacte piimo z
geometrie uzivatelského prvku.

Inkrementalni
Pouze Uroveri R. Urcuje, Ze hodnota bude urc¢ena ze vzdalenosti mezi Bezpe¢nostni rovinou a
horni plochou.

Stejné jako uroven R
Pouze Na konci operace. Urcuje, Ze nastroj vyjede do stejné hloubky jako pii prvnim ndjezdu.

Resetovat vse do absolutni
Kliknuti na toto tladitko nastaveni vsechny ovladaci prvky na "Absolutni"

Pouze absolutni ovladaci prvky

"Pouze absolutni" ovladaci prvky v pravé ¢asti strany Prvek frézovani predstavuji dvé piepinaci
tlacitka ovladajici nakres hloubek, vlastni hodnoty v ndkresu hloubek, tfi piepinaci tlac¢itka
urcujici droven odjezdu a vybér CS Obrabéni v rozbalovacim menu.

Vsechny ovladaci prvky, které jsou pouze absolutni, jsou zobrazeny i na strané Prvek-Dira. Dalsi
informace viz “Zalozka Prvek-Dira” na strané 66.
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Zalozka Otocit pro frézovaci centra

Zalozka Otodit je k dispozici pti pouziti dokumentu definice stroje pro Frézovani/Soustruzeni
nebo pro 4 nebo 5 os plynule. Nastaveni z této zalozky vam umoznuje otocit soucast nebo
vytvaret rota¢ni operace. Dalsi informace viz Zalozka Otocit.

=
Proces Kontura

Konturovaci proces slouzi k vytvofeni priichoda podél tvaru nebo skupiny tvard. Draha néstroje
muZe byt umisténa na obé strany geometrie nebo na jeji stfed. Pokud je oznaceno vice tvart, je
draha automaticky na jejich stfedu, coz byva pouzivano obvykle pti gravirovani.

Rozbalovaci menu v levém hornim rohu nabizi dvé volby: Offset kontury a Gravirovani .

Kontura | Pryek Frézovani l Télesa l OtevFenéStranvl Df‘fsetl Majezd/Vijezd l Otodit |

Offset kantury o () Hloublky z prvku
D Hioubky z ndstroje
Gravirovani
1 25 Ij 2.5 t
Otéadky: otfmin 3000 —
e - |_|Rychlop. do — m_FE 0

S vyjimkou této stru¢né zminky tato kapitola kompletné popisuje ovladaci prvky pro Offset
kontury, protoze Gravirovani je strategie pro specidlni ucel, pouzivand s obrysovym pismem, a
vyrazné zlepsuje kvalitu, vyraznost a kontrolu nad gravirovanim oproti konvenénimu
ofsetovému konturovani nebo kapsovani.

Ovladaci prvky a parametry Gravirovani jsou malou podmnozinou voleb Offset kontury, podrobné
popsané nize.
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Ovladaci prvky a parametry pro Offset
kontury
Na’stroj

. Nsstoje [1] signalizuje, Ze nastroj k sobé nema p¥ipojena zadné data.
. Nastroje [V signalizuje, Ze ndstroj k sobé ma ptipojena data.

Kliknuti na toto tla¢itko otevie Tabulku posuvii a otac¢ek pro nastroj v aktudlni soudasti.
Tento dialog vam umoznuje zobrazit, pfidat nebo smazat zaznamy pro tuto instanci nastroje.
Je-li zdznam oznacen, kliknuti na Vypocet Otacek zkopiruje hodnotu otacek zaznamu do
dialogu procesu a kliknuti na Vypocet Posuvu zkopiruje hodnotu posuvu zaznamu do dialogu
procesu. Kompletni popis Tabulky posuvii a otaéek viz prirucka Zdkladni manudl.

Material
Kliknuti na toto tlacitko otevie dialog Materialy, kde mtzete vybirat a upravovat materidly.
Kompletni popis materidlové databaze najdete v pfirucce Zdkladni manudl.

Otaéky: ot/min

Zadana hodnota uréuje pocet otacek vietene za jednu minutu. Kliknuti na toto tlacitko nacte
doporucené otacky z Materidlové databaze vychdzejici ze slozeni pouzitého materidlu soucasti a
nastroje.

Posuv Ndjezdu

Zadanda hodnota urcuje posuv v palcich nebo milimetrech za minutu pro najezd (z roviny
bezpec¢nostni vzdalenosti do bodu, kde ndstroj najizdi do materialu). Kliknuti na toto tla¢itko
nacte doporucené otacky z Materidlové databaze vychazejici ze slozeni pouzitého materidlu
soucasti a nastroje. Tato hodnota se vzdy pouziva pro Z vnoteni, rampu nebo $roubovici.

Pozndmka: Mensi z obou posuvii, (Posuv najizdéci nebo Posuv na kontufe), se pouziva jako posuv
pro najeti, kdyz je jako Najezd a Vyjezd nize zvoleno Pfimka s 90° Radius nebo (Pokrocily) Néjezd
po Radiusu nebo Pfimkovy Najezd.

Posuv na Konture

Zadana hodnota ur¢uje posuv v palcich nebo milimetrech za minutu, pouzity pti obrabéni.
Kliknuti na toto tla¢itko nac¢te doporucené otacky z Materidlové databaze vychazejici ze slozeni
pouzitého materialu soucasti a nastroje.

Nakresy hloubek

Polozky v této casti dialogu definuji bezpe¢nostni vzdalenosti a hloubky pro drahu nastroje.
Kromé toho, Volby stény vam umoziiuji provadét 2,5 osé fezy.

Hloubky z Prvku / Hloubky z Nastroje

Tyto hodnoty definuji bezpe¢nostni vzdalenosti a hloubky pro drdhu néstroje a pro jakykoliv
parametr nastaveny na Absolutni, v¢etné hloubek specifickych pro prvek, jako je Z horni plochy
prvku a Z Hloubka prvku.
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| () Hloubky z Preku |
Hloubky z M astroje

Liar O lj 9 1. CP2, Bezpecnostni rovina najezdu (nebo*
: Pfirdistkova vzdalenost od roviny)

Ryehlop. Do Ar 0°0 2. CP3, Bezpe&nostni rovina vyjezdu
O)Tp= %; 0 3. Zvrchni plochy
6] il aﬂ 4. PrirGstkova Spicka Z
5. Volby stény (je-li relevantni)
6. Prirlistkova hloubka prvku
Hloubky 2 Prvku 7. Hloubka prvku Z

(@) Hloubky 2 Mastroje |

8. Konecna hloubka Z

tor @ " l i 01 @)1 Polozky 4, 6 a 7 jsou zobrazeny pouze pro
Rychlop. Do A 0 Hloubky z Prvku. Polozka 8 je zobrazena pouze pro

10 gl —%j_ i E’I HIOUbkyZ Néstroje.

[1] Je-li Njezd Z nastaveno na PrirGstkové, nakres se trochu zméni a vy zadavate velikost
vzdalenosti mezi Bezpecnostni Rovinou Vyjezdu a Horni plochou.

[2] Je-li Odjeti Z nastaveno na Stejné jako najezd, nemuzete zadat hodnotu pro Bezpe¢nostni
rovinu vyjezdu.

[3] Je-li Horni plocha Z nastaveno na Automaticky, nelze do odpovidajiciho textového pole zadat
hodnotu.

[5] Tlacitko Volby stény, je-li aktivni (frézovani podle prvka obvykle pouziva pouze kolmé
stény), vdm umozriuje obrabéni s v 2 1/2 osach.

[6, 7] Je-li Hloubka prvku Z nastaveno na Automaticky, nelze do odpovidajiciho textového pole
zadat hodnotu.

Bezpecnostni rovina ndjezdu
Bezpednostni vzdalenosti ndjezdu (oznac¢ovana také CP2) urcuje polohu, do které néstroj
najede rychloposuvem pied zahdjenim posuvu do pocatku drahy nastroje.

Bezpecnostni rovina vyjezdu
Bezpecnostni rovina vyjezdu oznacovana také CP3) urcuje misto, kam muiZe ndstroj vyjet
rychloposuvem po projeti drdhy néstroje.

Z vrchni plochy

Z vrchni plochy ur¢uje horni povrch materidlu.
Prirtistkova Spicka Z

Vzdalenost od $picky nastroje po spodek prvku.

PrirGstkova hloubka prvku
Vzdalenost od vrsku po spodek prvku obrabéni.

Hloubka prvku Z
Z hodnota nejnizsi hloubky Z prvku obrabéni.

Konecna hloubka Z
Konec¢na hloubka Z urcuje vyslednou hloubku kapsy.
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Rychloposuvem do
Kdy?z je toto policko zaskrtnuto, piejezd z polohy bezpe¢nostni roviny ndjezdu do vychoziho
bodu drahy nastroje probéhne rychloposuvem a ne posuvem. Volba Rychloposuv do by méla
byt pouzivana opatrné, protoze muiZe vytvorfit najeti rychloposuvem pifimo do materidlu
soucasti.

Volby stény
Tlacitko Volby stény otvira dialog, ktery umoznuje v konturovacich procesech vytvafeni 2 v2
osych povrchi (zkosené nebo tazené tvary stén). Pokud je na sténé ukos, tlacitko ukaze thel
tohoto tkosu. Pokud je sténa tvofena tazenym tvarem, zobrazi se na tla¢itku “Tazeni”.

Tti volici tlac¢itka v horni ¢asti dialogu urcuji typ stény, kterou konturovaci proces vytvofi. K
dispozici jsou volby Pimé, Tazeny tvar a Ukos se zaoblenimi. Volba Piimé4 je vychozi a je-li
vybrdna, neni nutné zadavat do dialogu zadné dalsi informace. Informace nezbytné pro
vytvoteni TaZenych a Zkosenych stén jsou popsany nize. Dal$i informace se nachazi v tomto
dialogu, pokud je v seznamu Procesti konturovaci proces kombinovan s hrubovacim. Priklad
pouziti dialogu Volby stény viz 2 %2 osé obrabéni stén.

Vaolby Stény HE == T T
Fiima, dkos 07 o )
TaZend bvar ?;;’lﬁ:ﬁﬁ: I
DC EP Wiewa
DC EP Ypravo EE Egﬁ:;\;?m

@ Ukos 32 Zacklenimi ® [lkos <o Zaobieni
o3 se Zacblenimi

Haorni Zaohleni A
[Ihel Stény + 10

Horni Zacblent 5
(lhel Stény + 10

Zaobleni naDné |5

Zaobleni na Dré  |B
Stény ostrivki

Haorni Zaohleni a @ Shara Daolt
(el Stény + i Zdola Naharu
Zaohleni na Dné |0 UZivatelski Z Kok
@ Krok na Twaru 0.03
@' Shora Dold ~Piicna Disnost 0.0023
Zdola Mahoru
Uzivatelzkp £ Kok
@ Krok na Twaru 003

~Piicna Disnost 00023

Piiklad dialogu Volby stény, pokud je definovan Hrubovaci proces a také
naopak stav, kdyz je to jediny proces

Tazeny tvar
Je-li vybrdna volba Tazeny Tvar, bude ur¢ena fidici kiivka tazena okolo zdkladni kiivky
tvaru. Ridici k¥ivka je tvar stény. Volby DC EP Vlevo (Drive Curve End Point - Koncovy
Bod fidici kiivky) a DC EP Vpravo uréuji, na které strané zakladni kiivky obrabéného tvaru
bude umistén koncovy bod fidici kiivky. To zavisi na sméru obrabéni. Smér obrabéni je
urcovan Sipkami Obrabécich Znacek. Predstavte si pohled shora na zdkladni k¥ivku ve
sméru obrabéni; fidici kifivka bude pfipojena nalevo nebo napravo zakladni kiivky. Kdyz
je konturovaci proces ¢asti operace s vice procesy, pak mutzete také pouzit tazeni na
stény Kapsy, Ostravku nebo na oboje.
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Zkoseny tvar
Je-li vybrana volba Ukos se zaoblenim, budou stény tvaru vytvoieny se zadanym tthlem
stény a poloméry definovanymi pro horni polomér a polomér na dné. Pokud je
konturovaci proces soucasti operace s vice procesy, mizZete nastavit riizné volby jak pro
stény Kapsy tak Ostrivku.

Shora Doll / Zdola Nahoru
Tyto volby oznacuji, zda draha nastroje za¢ne na horni ¢asti tvaru a bude obrabét dola

(Shora Dolt) nebo za¢ne u spodni ¢asti tvaru a bude obrdabét nahoru. Volba Zdola Nahoru
vytvaii hladsi kone¢ny povrch.

Jednim smérem / Zpét & Vpred
Oznacite-li Jednim smérem, nastroj bude vzdy obrabét v jednom sméru. Nastroj provede
kazdy priichod z pocate¢niho bodu drdhy nastroje do koncového, pak piejede do
pocate¢niho bodu kazdého nasledujiciho priichodu. Piejezd z koncového bodu zpét do
bodu pocate¢niho bude proveden rychloposuvem, pokud je v dialogu Procesu zapnuta
volba Prvni hloubky. Je-li vypnuta, nastroj prejede pracovnim posuvem. Je-li vybrano Zpét
& Vpred, nastroj bude obrabét stfidavé sousledné a nesousledné. Obrabét za¢ne v
pocate¢nim bodu drahy néstroje a pojede do koncového bodu, pak obrati smér fezu z
koncového bodu do pocatec¢niho.

UZivatelsky Z Krok
Tato volba vytvaii krok ve sméru hloubky urcité velikosti. Je to absolutni vzdalenost v Z,
ktera urcuje hloubku fezu kazdého priachodu.

Krok na Tvaru
Tato funkce generuje parametricky krok zalozeny na fidici kiivce nebo tkosu. Urcuje
vzdalenost bud po fidici kiivce nebo thlu tkosu, ktera urc¢uje hloubku fezu kazdého

prachodu.

Pfi¢na drsnost
Tento parametr je k dispozici pfi vytvareni zkosené stény. Textova pole Krok na Tvaru a
Pri¢na drsnost jsou interaktivni; zadate jednu hodnotu a druha se dopocita. Pricna
drsnost (nebo “drsnost po stopé nastroje”) je priblizny vypocet zbyvajiciho materialu
zanechaného na zkosené sténé po kazdém priichodu néstroje.

Z Krok

£ Kok,
PoZadaovan) Aktualng # Prichaodd
0s 0s 1
uijeti Preni HIb. pfedn. Pprg.
[] Rampa [] Zpét & Wpied
Mezachycovat plochy W

Mezachycovat plochy
Zachytit plochy pridanim prichodd
Zachytit plochy po kazdém prichodu
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Volby v této sekci vdm pomohou definovat chovani drahy néstroje pfi snizeni ve sméru
soufadnice Z a ptejizdéni mezi tvary.

Pozadovany
Tato hodnota slouzi k definovani hloubky kazdé tfisky. Systém pouziva zadany Pozadovany
Z krok a hodnotu Kone¢né hloubky Z pro vypocet Aktualni Z krok a # Priichod(, které bude
tfeba vykonat.

Vyjeti
Odjezdy se aktivuji, kdyZz bude vykonadvano nékolik priichoda pii obrabéni daného tvaru a je
aktivni volba Prvni hloubka. Jsou-li aktivovany, nastroj najede po kazdém priichodu
rychloposuvem nahoru do CP3 (bezpe¢nostni rovina vyjezdu) a pak piejede rychloposuvem
do vychoziho bodu dal$iho prtichodu. Kdyz jsou Vyjezdy vypnuté, nastroj piejede posuvem z
koncového bodu jednoho priichodu do vychoziho bodu dals$iho prichodu bez vyjeti nahoru
v ose Z.

Prvni hloubka
Tato volba umoziuje uzivateli urcit, jak budou obrabény vicenasobné kontury s vice jak
jednim Krokem Z. Aktivace Prvni Hloubky upravi drahu nastroje tak, aby doslo nejdfive k
uplnému obrobeni prvni entity do jeji Kone¢né hloubky Z a pak bude pokracovat s
nasledujici entitou. ZruSenim oznaceni Prvni Hloubky uzivatel fekne systému, aby nejdiive
obrobil vSechny vybrané entity v prvni hloubce Z. Jakmile je prvni hloubka zcela obrobena na
vSech vybranych entitach, operace za¢ne prvni kapsu nebo konturu obrabét v dalsi hodnoté
Z krok. Tak bude pokracovat az do uplného dokonceni operace.

==

L
I
e
1
I
Il

Priklad obrdbéni bez Prvni Hloubky a s Prvni Hloubkou

Uprednostiovat Podprogramy
Tento zatrhavaci ramecek umoznuje uzivateli povolit pouzivani podprogramt ve
vygenerovaném kodu. Aktivovani této polozky produkuje kratsi vystupni G-kdd.

Zachytit plochy
Tato volba upravuje Z krok tak, ze konturovaci prtchod je provadén na kazdém rovném
povrchu, jako je vrch ostravku nebo dno kapsy. Z Krok bude piepocten a krok se bude ménit
tak, aby se trefil do ploch; Z Krok tak nebude odpovidat hodnoté zobrazené v Aktualni.

Rampa
U kontur se svislymi (bez tkosu) sténami, vytvoti kontinudlni spirdlovou drdhu nastroje s
jednim dokoncovacich priichodem v kone¢né hloubce.

NiZze jsou zobrazeny dvé konturovaci drahy nastrojt s Z krokem o 10 mm mezi jednotlivymi
prichody. Ve druhé je zobrazeno, co provede aktivace Rampy: Drdhu nastroje tvoii spirdlové
smycky, kazda 10 mm hluboka a jedna s kompletnim prichodem.
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Rampa neni aktivovana. Rampa aktivovana.

Zpét & Vpred
Umoznuje vam zadat, jak nastroj piejizdi konce jednoho prichodu na zacatek dalsiho: bud
bude obrdbét stejnym smérem (nezaskrtnuto) nebo stiidat mezi souslednym a

nesouslednym obrabénim (je-li zvoleno Zpét & Vpred).

Nesousledné Sousledné

Najezd/Vyjezd dokoncovani

Majezd a Vijezd
i@ Pfimka 0.05
307 A adius 0.25
) 90" Pfimka
(71 Pokro&il)

Polozky v sekci Najezd / Vyjezd dokonéovani vam umoziiuji vytvorit dodate¢né pohyby k zac¢atku
a konci drahy nastroje. Pfimky N4ajezdu/Vyjezdu jsou uzite¢né pti pouzivani Kompenzace
poloméru nastroje (CRC), protoze obvykle je CRC zapnuto a vypnuto pro prvni a posledni pfimy
pohyb drdhy nastroje.
Tato sekce nabizi tfi volby: Pfimka s 90° Radiusem; 90° Pfimka a Pokrocily.
Pfimka a 90° Radius
Tato volba vytvoti 9o° oblouk (definujete polomér), ktery bude doplnén na zac¢atek a konec
drahy nastroje. Tento oblouk bude te¢ny k vychozimu prvku ve vychozim bodu a ke
koncovému prvku v koncovém bodu. Pokud je zaddna hodnota do textového pole Pfimka,
bude jako prvni a posledni pohyb drdahy nastroje vytvofena primka o zadané velikosti te¢na k
oblouku.
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90° Pfimka
Vyberete-li tuto volbu, bude k draze nastroje pfipojena pfimka o zadané velikosti. Tato
piimka bude kolma k vychozimu prvku ve vychozim bodu a ke koncovému prvku v
koncovém bodu.

Pokrocily
Pouzijte tuto volbu pro vytvoreni vlastniho ndjezdu a/nebo vyjezdu. Jakmile je volba
aktivovana, je tu¢né oznacena zalozka Néjezd/Vyjezd. Definujte sviij najezd a vyjezd v zaloZce
Najezd/Vyjezd. PouZijte pokrocily pohyb jak je popsano v zdloZzce Najezd / Vyjezd. Dalsi
informace viz Zalozka Najezd / Vyjezd.

Nastaveni typické pro proces Kontura

Pocet Extra Offsetu
Mizete zadat kladny pocet extra offsett a zadat velikost kroku pro generovani vétsiho poctu
operaci. Draha nastroje kazdé operace koresponduje s dalsim krokem.

Krok Extra Offsetl
Pokud je Pocet Extra Offsetl nenulovy, zadejte velikost vSech extra kroka do tohoto pole.

Pridavek *
Piidavek + 0
Z Piidavek 0
Ffezah 0
Dodatedné Priichody |0
Ziistat v Polatavaru
FPouze Matenial

lgnarowat bear predegléha nastoje

Zadana hodnota urc¢uje mnozstvi materialu, ktery bude ponechan na geometrii soucasti po
projeti drahy nastroje. Kladna hodnota posune nastroj od geometrie a ponecha na sténach
materidl. Zaporna hodnota posune drahu nastroje do geometrie. Pokud obrabite geometrii na
jejim stfedu, tato volba nebude mit zZadny efekt.

Z Pridavek

Jedna se o velikost pfidavku ve sméru Hloubky, ktery ma zGstat zachovan nebo byt odebran.
Zaporna hodnota bude obrabét hloubéji do polotovaru o zadanou velikost pfidavku. Kladna
hodnota material zanecha.

Pfesah
Hodnota Presah prodlouzi koncovy bod pies bod pocatecni o zadanou velikost. To je velmi
uzite¢né pii pouzivani CRC.

Dodatecné Prlichody

Zde zadané ¢islo je pocet dodate¢nych dokoncovacich priichodd, které budou nastrojem
vykonany. Pro operace s vice fezy ve sméru osy Z nastroj v Konturovacim procesu odjede do
Bezpecnostni roviny ndjezdu.
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Zastat v polotovaru

Drdha nastroje, generovand systémem, mtize byt optimalizovana riznym zptisobem funkcemi
Zlstat v polotovaru, Pouze Material a Ignorovat Tvar predeslého Nastroje. Tyto volby jsou hierarchické
— jedna zavisi na aktivovani druhé. Je-li aktivovano Pouzit Polotovar, pak je dostupné Pouze
Material a je-li aktivni Pouze Material, pak je dostupné Ignorovat Tvar predesiého Nastroje. Volba
Zustat v polotovaru omezi drahu nastroje jakékoliv Konturovaci operace, kterd piesahuje hranice
polotovaru. Operace bude ofiznuta po hranu polotovaru, coz zptisobi odjeti ndstroje a jeho
piejezd rychloposuvem do dalsiho bodu ndjezdu.

Pouze Material
Pouze Material zavisi na aktivovani Zlstat v polotovaru. Pouze Material optimalizuje drdhu
nastroje tim, Ze ji omezi na oblasti, v nichz se nachazi material. Pokud jiz byla soucast
¢aste¢né obrobena, pak funkce Pouze Material obrabéni optimalizuje a zajisti, Ze se nebude
"obrabét vzduch". Dalsi informace o Pouze Materidl, viz Pouze material.

Ignorovat Tvar predesiého Nastroje
Ignorovat Tvar predeslého Nastroje zajisti, Ze operace v rezimu Pouze material budou
ignorovat tvar nastrojt v predeslych operacich. To je uzite¢né, kdyz znovu obrabite s
nastrojem, ktery ma polomér rohu stejny nebo vétsi nez nastroj predchozi. Je-li
aktivovano Ignorovat Tvar predeslého Nastroje, pak Pouze Material pfedstira, Ze vSechny
pouzité frézy byly rovné (bez zaobleni). Pokud je soucast definovana pouze 2D geometrii,
je doporuceno, aby bylo aktivovano Ignorovat Tvar predeslého Nastroje, protoze zbyly
material na 2D sténdch muiZe systém snadno vizualizovat.

Zrus$eni pouziti funkce Ignorovat Tvar predesiého Nastroje véci ¢ini trochu sloZzitéjsimi.
Piedevsim, zbyvajici material je uréen pfesnéji, jsou brany do tivahy vsechna zkoseni a
zaobleni nastrojt z ptedeslych operaci. Pokud pouzivate hrubovaci nastroj s velkym
polomérem rohu a dokoncovaci nastroj s mensim polomérem rohu, ktery ma po vétsim
nastroji odebirat ze dna zbyvajici materidl, ujistéte se, Ze je volba Ignorovat Tvar predeslého
Néstroje vypnuta. Ponechat tuto volbu vypnutou je také nejlepsi pro obrabéni ne-2D
soucasti, jako je napfiklad kapsa se zaoblenim dna v télese.

Typ ndjezdu posuvem

Ao Wnofeni |E|
| £aoblit Hrary
Faohleni |0

V| Zapnuti Kompenzace Polomén M astroje
7| Chl.k.apalina |

7| Sablona: | 2 roughing operations [l

Toto rozbalovaci menu vam umoziiuje zvolit, jak nastroj najede do soucdasti. Ve vychozim
nastaveni se ndstroj vnofi s pouzitim automatického nastaveni (Auto Vnoreni), ale miizete
nastavit Vnofeni ru¢né nebo zvolit Rampa nebo Sroubovice.

Rampa
Oznaceni této volby vam umozni definovat najeti po rampé pii zajizdéni do soucasti.
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Z SP (Z vychozi bod)
Jedna se o prirtstek k Z horni plochy, ktery systému fikd, kde ma rampa zacit. Pokud je
tato hodnota zadpornd, nastroj se vnoti do polohy pod Z horni plochy, nez za¢ne rampa.

Pozndmka: Ve starsich verzich nez GibbsCAM 2013 vi0.5 to byla absolutni hodnota, ne
piirastkova (inkrementdlni). Zména ve verzi vio.5 a novéj$ich znamena vétsi shodu s
ostatnimi parametry a vyhovuje Prvku Frézovani. U stavajicich soucasti je zména z
absolutniho na pfirtstkové provedena automaticky pfi otevieni soucasti. Je-li pouzito
Ulozit kopii pro ulozeni do verze v10.3 nebo starsi, je hodnota pievedena na absolutni.

Tato hodnota je maximalni Z krok, ktery miiZe nastroj podstoupit. Hodnota odpovida
dvojnasobku hloubky Z jednoho pohybu po rampé. Jinymi slovy, je to celkova hloubka
rampovaciho pohybu tam a zpét. Tato hodnota urcuje Délku rampy v zavislosti na
aktudlnim Sklonu a Uhlu.

Sklon: Z/palce nebo Z/mm
Tato hodnota ur¢uje sklon rampy. Velikost 1 pohne nastrojem dolti o 1 jednotku v Z pro
kazdou jednotku pohybu v XY. Hodnota 0.25 vytvoii sklon, kde se bude nastroj
pohybovat doli o 1 jednotku v Z na kazdé 4 jednotky pohybu v XY. Nastaveni Sklonu
vypocita Uhel rampy a Délku rampy podle zadané velikosti Rezu.

Rampa E=/E
Sklu:un
Z5F 01 I:I 17633 | Z/Palce
——
(ke
4
Rez |0.66 (el Y Rampy
Delka 1.87143 @ Rovnobezne
#[0-180]
Y [30-270)
L Fivatelskp Ukel
Uhel rampy

To je uhel klesani rampovitého pohybu. Nastaveni této hodnoty vypocita Sklon a Délku
rampy podle zadané velikosti Rezu.

Délka rampy
Tato hodnota urcyje, jak dlouha je rampa od Z vychozi a Z koncové polohy jednoho
zabéru. Tato hodnota urc¢uje Rez v zavislosti na aktudlnim Sklonu a Uhlu.

Uhel XY Rampy
Uhel rampy stanovuje vychozi thel pro rampovité najeti do soucasti. Mazete nechat
systém vybrat nebo zadat zacatek ve sméru X nebo Y osy nebo zadat urcity thel.

Sroubovice
Oznaceni této volby vam umozni definovat $roubovité najeti do soucasti.
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N 7,
i
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Sroubovice ey 2} — X
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025 £/Palce
b aximalni 2 abir e
0.3125 i .
14.03624
Bezpeénostni Vzdalenost od Stin 1]
00 roubovice
(® Auto, konec oubovice v 5P Prisii
() Auto, stoed roubovice v SP
() Steed v 5P
() Steed v 37 Pozici ) T
() Konec oubovice v SP CP pod dhlem

Z SP (Z vychozi bod)
Jedna se o prirtistek k Z horni plochy, ktery systému fikd, kde ma $roubovice zacit. Pokud
je tato hodnota zdporna, nastroj se vnoti do polohy pod Z horni plochy, nez za¢ne
Sroubovice.

Pozndmka: Ve starsich verzich nez GibbsCAM 2013 vi0.5 to byla absolutni hodnota, ne
piirastkova (inkrementdlni). Zména ve verzi vio.5 a novéj$ich znamena vétsi shodu s
ostatnimi parametry a vyhovuje Prvku Frézovani. U stavajicich soucdsti je zména z
absolutniho na prirtistkové provedena automaticky pii otevieni soucasti. Je-li pouzito
Ulozit kopii pro uloZeni do verze vi0.3 nebo starsi, je hodnota pfevedena na absolutni.

v

Rez
Tato hodnota je maximalni Z krok, ktery mtize nastroj podstoupit. Hodnota je rovna
hloubce Z jedné celé 360° sSroubovité otacky. Tato hodnota urcuje Primér v zavislosti na
aktualnim Sklonu a Uhlu.

Sklon: Z/palce nebo Z/mm
Tato hodnota urc¢uje sklon $roubovice. Velikost 1 pohne nastrojem dolt o 1 jednotku v Z
pro kazdou jednotku pohybu v XY. Hodnota 0.25 vytvofi sklon, kde se bude nastroj
pohybovat dolt o 1 jednotku v Z na kazdé 4 jednotky pohybu v XY. Vzdalenost XY se
mé&ii po obvodu $roubovice. Nastaveni Sklonu vypocita Uhel a Délku podle zadané velikosti
Rezu.

Uhel
To je uhel klesani $Sroubovitého pohybu. Nastaveni této hodnoty vypocita Sklon a Délku
podle zadané velikosti Rezu.
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Pramér
Tato hodnota je priimér $roubovice. Tato hodnota uréuje Rez v zavislosti na aktualnim
Sklonu a Uhlu.

Umisténi Sroubovice
Toto nastaveni urcuje, kde by méla byt $roubovice umisténa relativné k poloze najeti
nastroje. Stied v najezdu SP vytvofi Sroubovici tak, Ze jeji stied je ve vychozim bodu a
bude vytvoifeno dalsi prejeti z konce Sroubovice do vychoziho bodu. Konec sroubovice v
Néjezdu SP generuje Sroubovici tak, Ze jeji koncovy bod je ve stejném misté jako vychozi
bod pro zbytek drahy nastroje. Tim odpadne pohyb ze stfedu sroubovice do vychoziho
bodu.

Ptiklady stfedu v SP a konce v SP (Start
Point - Vychozi bod)

Zaoblit hrany
Tento zatrhdvaci ramecek umoznuje uzivateli stanovit, jak systém nalozi s vnéjsimi rohy

kontury. Je-li vybrana volba Zaoblit hrany, systém u kazdého vnéjsiho rohu obrabéného tvaru
pripoji zaobleni k draze nastroje. Nastroj je neustale v dotyku s kone¢nym tvarem a nevytvati v
rozich otfepy. Ostré rohy lze vytvofit s touto zapnutou volbou tak, Ze zadate nulové Srazeni. Je-li
Zaoblit hrany vypnuto, nebude vytvofen zadny zaoblovaci pohyb.

Srazeni
Hodnota v tomto textovém poli stanovuje radius, ktery bude pouzit na kazdy vnéjsi roh
vybraného obrabéného tvaru. To je mozné pouze se zapnutou volbou Zaoblit hrany. Operace,
které obsahuji hodnotu Srazeni hran, by nemély byt pouzity diive nez operace Pouze
Material. Pouze Materidl vzdy predpokladd, Ze tvar soucdsti je roven nebo mensi nez material.
Bude to pravda, pokud neni pouzita volba Srdzeni hran, protoze ta obrobi polomér v ostrém
rohu, coz mize zplsobit nepiesny vypocet Pouze Material.

Zapnuti Kompenzace Poloméru Nastroje

Zatrhavaci ramecek, ktery urcuje, zda je zapnuta nebo vypnuta Kompenzace poloméru nastroje.
Vétsina CNC strojt vyzaduje zapnuté CRC pro Najezdové pohyby a vypnuté pro Vyjezdové
pohyby.

Ostatni spolecné ovladaci prvky
Chladici kapalina

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

Je-li zagkrtnuto Sablona, proces vytvoii identické drahy nastroje v réiznych mistech na soudasti.
Vygenerovana draha nastroje jednou obrobi kazdy bod ve vybrané hladiné sablony. Hladina
$ablony, ktera se vybira z prilehlého rozbalovaciho menu, obsahuje nespojené, samostatné body,
které slouzi jako pocatky pro drahu ndstroje procesem vytvofenou. Pivodni vytvotend draha
nastroje NEBUDE obrobena, dokud nebude pocate¢ni bod dané drahy néstroje obsazen v
hladiné sablony. Vygenerovany kod vytvoii jeden podprogram pro primarni drahu ndstroje a pro
kazdy bod v hladiné $ablony zavold podprogram. Dalsi informace viz Sablona.

CS Obrabéni
Rozbalovaci menu CS obrabéni se zobrazi na této zalozce, kdyz je aktivni 3 osy dokument
definice stroje (MDD). Vice informaci viz CS Obrabéni .

Zalozka Télesa

Tato volba je tu¢nym pismem, pokud je oznaceno téleso. Polozky na této zdlozce plati pouze
pro obrdbéni téles. Informace o obsahu této zalozky, viz ptirucka SolidSurfacer.

Zalozka Otevirené Strany

Tato zadlozka je k dispozici pro vétsinu frézovacich procesq, ackoliv ne vSechny parametry
nejsou k dispozici pro vSechny podtypy procesii. Nastaveni v této zdlozce ovliviiuje drahu
nastroje, kdyz je zde jedna nebo vic stran otevienych nebo geometrie typu "Vzduch".

Minimalni fez

Jedna se o nejmensi mnozstvi materialu, které systém oznaci pro dalsi obrabéni. Bude vytvofena
dodate¢nd draha nastroje pro obrobeni oblasti, kde zbyva toto stanovené nebo vét$i mnozstvi
materialu. Oblasti s timto mnozstvim materidlu nebo mensim nebudou oznaceny pro obrabéni,
ackoliv mohou byt ndahodné obrobeny kvtili parametrtim standardniho procesu. Hodnota @ by
obrobila kolem celé soudasti (protoze vSe ma ptridavek minimalné 8). OvSem velk4 hodnota,
jako je pramér nastroje, by nemusela obrobit nic.

Pii pouziti funkce obrabéni Pouze Material je hodnota Minimalniho fezu velmi dilezita. Velikost
“0” se pokusi najit vSéechny mozné situace Pouze Materidl, ale hodnota vétsi, nez polomér
nastroje, toho pravdépodobné nenalezne mnoho k obrobeni. Tato funkce vdm pomaha
maximalizovat uc¢innost funkce Pouze materidl tak, Ze mtZete ignorovat velmi mald mnozstvi

materidlu a lépe se zaméfit na své operace Pouze materidl.

Prekryti dokonceni stén

To vam umozni obrabét pies hranu materidlu a opétovné obrobeni kratké sekce dokoncované
stény. Zadejte hodnotu, o kterou chcete protahnout dokoncovaci fezy do vzduchu podél
dokoncovanych stén, coz se prekryje s pfedchozimi operacemi. Hodnota © znamena "zadny
presah". Pouziti tohoto parametru mtiZze zmensit stopy na sténdch, zanechané kvili priahybu
nastroje a mtize prodlouzit Zivotnost nastroje.

Zalozka Offset pro Konturovani

Tato zalozka je vzdy k dispozici. Podporuje provadéni vicendsobnych kontur na geometrii, ktera
pouziva uzivatelem zadany bo¢ni posunuti (offset) nastroje.
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Proces #1 Kontura == = |

KLonbma Frows Facovin T Deviend Shang | Offset | Nissd / Vsad

Prio zamostatngé beary poudit widy znacky

® Oza
() Offzet
Zaviens byary
Fez uvnitf

® Fez verku Stridat stranu pro wretvens beary

Smér
® Souzledné [Vlewno)]

Mezouzledné [ prayvo)

Otewiens tvamy

Fotatke 1]

Fonec prodlou? [

Situace, kdy nelze pouzit. Nastaveni na zaloZce Offset jsou ignorovana a samotna zalozka je
tuénym pismem v téchto situacich:

 Kdy?z je jako objekt pro obrabéni souddsti vybrano téleso (téleso nebo povrch).
» Kdyz je pouzit profiler GibbsCAM.
» Kdyz je proces Kontura sparovan s procesem Kapsovani.

Funkce

Pro obrabéni jednoho prvku pouzit vidy znacky
Zaskrtnuti toto policka zachova funkénost z verzi predchdzejicich GibbsCAM 2025. Kdyz
zaskrtnuto neni, jsou obrabéci znacky potlaceny.

Informace o obrabécich znackach, viz téma v priruc¢ce Frézovdni: “Obrabéci znac¢ky” na
stran€ 146.
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Osa / Offset
Mizete zvolit Osa pro obrabéni vSech tvart osou nastroje bez offsetu (posunuti). Pouziti této
volby vytadi nekompatibilni ovladaci prvky, jako je Rez uvnitf nebo Sousledné / Nesousledné.

Pamatujte, Ze nastaveni Offset nabizi ovladaci prvky pro Zavrené tvary a Oteviené tvary. To vam
umoziiuje vybrat uzaviené nebo oteviené tvary soucasné s védomim, Ze systém pro piislusny
typ pouzije spravné nastaveni.

Zaviené tvary

O Rez uvnitf posune nastroj smérem k vnitiku uzavieného tvaru. Je-li zagkrtnuto Stfidat
stranu pro vrstvené tvary, pak bude ndstroj obrabét uvnitt vnéjsiho krajniho tvaru, vné
vSech tvari umisténych uvnitf tohoto tvaru a tak dale s dodrzenim stejnych pravidel,
jaka jsou pouzivana pii Kapsovani ve vychozim nastaveni.

O Rezvenku posune nastroj smérem k vnéjsku uzavieného tvaru.

0 Je-li zaskrtnuto Stfidat stranu pro vrstvené tvary, pak bude nastroj obrabét vné vnéjsiho
krajniho tvaru, uvnitf vSech tvartt umisténych uvniti tohoto tvaru a tak dale s dodrzenim
stejnych pravidel, jakd jsou pouzivana pii Kapsovani s aktivovanym Nejkrajné;jsi Tvar Jako
Ostrov.

Smér:

O Sousledné (Vlevo) a Nesousledné (Vpravo) posune nastroj vlevo nebo vpravo od tvaru.
(Pokud se vieteno otaci opaénym smérem, oznaceni se piislusné zméni na Sousledné
(Vpravo) a Nesousledné (Vlevo).) Smér na tvaru se uréi vzdy podle tvaru s jednou
vyjimkou: Pokud ma otevieny tvar oznacen jen jeden ukoncovaci bod, pak je tento
povazovan za vychozi bod bez ohledu na vlastni smér daného tvaru.

Oteviené tvary

+  Pocatek prodlouzeni a Konec prodlouzeni ur¢uje vzdalenost od vychoziho bodu (nebo
koncového bodu) tvaru po vychozi bod (nebo koncovy bod) drahy nastroje. Pokud je to
mozné, jsou hodnoty Pocatek prodlouzeni a Konec prodlouzeni pouzity misto hodnot Presah,
které se nastavuji na zdlozce Kontura, aby byla zachovana shoda s diivéjsim chovanim, kdy
obrabéci znacky mohou vytadit hodnoty Presahu.

Zalozka Najezd / Vyjezd

Mizete vytvofit Siroce uzptisobené ndjezdy a vyjezdy pro Hrubovaci nebo Konturovaci operace
pomoci voleb v zdlozce Najezd/Vyjezd. Ve vychozim nastaveni budou vami nastavené parametry
pouzity jak pro ndjezd, tak pro vyjezd, ale miiZzete definovat i zcela odlisny najezd i vyjezd. S
pomoci zdkladnich voleb v zalozkach Kapsa nebo Kontura. MtiZete nastavit jiny radius nez 9o° a
definovat jinou vychozi soufadnici Z, coz mtiZe vytvofit rampu a/nebo spiralovity oblouk jako
¢ast najezdu/vyjezdu. Navic mtzete Fidit pfimkové CRC pohyby a pohyby "mimo soudast".
Abyste se k témto volbam dostali, zvolte Pokrocily. Tato zdlozka je tu¢nd, pokud je oznacena
volba Pokrocily nebo pokud jste zadali rizné hodnoty najezdu a vyjezdu. Tato kapitola se zaméri
pouze na volby, které jsou k dispozici, zvolite-li Pokrocily.
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Zalozka Otocit

Zalozka Otodit je k dispozici pti pouziti dokumentu definice stroje pro Frézovani/Soustruzeni
nebo pro 4 nebo 5 os plynule. Nastaveni z této zalozky vam umoznuje otocit soucast nebo
vytvaret rota¢ni operace. Dalsi informace viz Zalozka Otocit.

=

Hrubovaci proces

Hrubovaci proces je pouzivan pro vytvoreni kapes a ostraivkll odstranénim materidlu z vnitiku
uzavieného tvaru nebo z ¢ela (plochy) soudasti. Jako zptisob kapsovani lze zvolit Offset, CikCak
a Celni frézovani. Nasledujici popis plati pro véechny typy hrubovacich procesi. Dalsi zalozky,
které mohou nebo nemusi byt pro proces relevantni, jsou popsané jinde, protoze v§echny
zadkladni parametry pro hrubovani jsou popsany na zalozce Kapsa.

Frézovani kapes v GibbsCAM verze 10.x a novéjsi mohou vytvaret drahu nastroje, ktera se
vyrazné odlisuje oproti drdze nastroje generované ve verzi vg.5 nebo starsi. Nejdtlezitéjsi zmény
jsou v sekci Vyjezdy. Pokud jsou vase soucdsti nékolik let staré, zkontrolujte nejdiive drahu

nastroje v simulaci, nez ji pouZzijete ve vyrobé.

Seznam typul procesu

Offzet ze Ladifténim
Cikcak
Celni Frézowani

Toto menu je misto, kde nastavujete typ Hrubovani pro tento proces.

Néstroj

. Nastele [1] signalizuje, e nastroj k sobé nema piipojena zadné data.
. Nastoe (W | ignalizuje, Ze ndstroj k sob& mé pripojena data.

Kliknuti na toto tlac¢itko otevie Tabulku posuvi a otac¢ek pro nastroj v aktualni soucasti.
Tento dialog vam umoznuje zobrazit, pfidat nebo smazat zaznamy pro tuto instanci nastroje.
Je-li zaznam oznacen, kliknuti na Vypocet Otacek zkopiruje hodnotu otac¢ek zaznamu do
dialogu procesu a kliknuti na Vypocet Posuvu zkopiruje hodnotu posuvu zdznamu do dialogu
procesu. Kompletni popis Tabulky posuvti a otacek viz prirucka Zdkladni manudl.

Material
Kliknuti na toto tlac¢itko otevie dialog Materialy, kde mtiZete vybirat a upravovat materialy.
Kompletni popis materialové databaze najdete v pfiruc¢ce Zdkladni manudl.
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Otaéky: ot/min

Zadana hodnota uréuje pocet otacek vietene za jednu minutu. Kliknuti na toto tlacitko nacte
doporucené otacky z Materidlové databdze vychdzejici ze slozeni pouzitého materidlu soucasti a
nastroje.

Posuv najezdu

Zadanda hodnota urcuje posuv v palcich nebo milimetrech za minutu pro najezd (z roviny
bezpec¢nostni vzdalenosti do bodu, kde ndstroj najizdi do materialu). Kliknuti na toto tla¢itko
nacte doporucené otacky z Materidlové databaze vychazejici ze slozeni pouzitého materidlu
soucasti a nastroje. Tato hodnota se vzdy pouziva pro Z vnoteni, rampu nebo $roubovici.

Pozndmka: Mensi z obou posuvii, (Posuv najizdéci nebo Posuv na kontufe), se pouziva jako posuv
pro najeti, kdyz je jako Najezd a Vyjezd niZe zvoleno Pfimka s 90° Radius nebo (Pokrocily) Néjezd
po Radiusu nebo Pfimkovy Najezd.

Posuv na Konture

Zadana hodnota uréuje posuv v palcich nebo milimetrech za minutu, pouzity pti obrabéni.
Kliknuti na toto tla¢itko nac¢te doporucené otacky z Materidlové databaze vychazejici ze slozeni
pouzitého materialu soucasti a nastroje.

Sifka Fezu

Zadana hodnota urcyje $itku, o kterou se nastroj po kazdém prichodu (tfisce) posune. Tato
hodnota je automaticky prednastavena na polovinu priiméru nastroje. Pokud hodnotu zmensite,
tiisky jednotlivych priichodt se budou piekryvat. Pokud je hodnota zvétSena, miize dojit k
neobrobeni nékterych ¢asti, zvlasté pokud je vybrana volba Ostré rohy.

Ndjezd a Vyjezd

Majezd aWijezd

@ Piimka 0.05
30° R adiuz 0.25
307 Pfimk.a
Pokradily

Polozky v sekci Néjezd a Vyjezd vam umoziiuji vytvofit dodate¢né pohyby k zac¢atku a konci
drahy néstroje. Jsou zde tfi moznosti, Pfimka a 90° Radius, 90° Pfimka a Pokrodily. Pfimky
Ndjezdu/Vyjezdu jsou uzite¢né pii pouzivani Kompenzace poloméru nastroje (CRC), protoze
obvykle je CRC zapnuto a vypnuto pro prvni a posledni pfimy pohyb drahy nastroje.

Pfimka a 90° Radius
Tato volba vytvoii 9o° oblouk (definujete polomér), ktery bude doplnén na zacatek a konec
drahy nastroje. Tento oblouk bude te¢ny k vychozimu prvku ve vychozim bodu a ke
koncovému prvku v koncovém bodu. Pokud je zaddna hodnota do textového pole Pfimka,
bude jako prvni a posledni pohyb drahy nastroje vytvofena pfimka o zadané velikosti te¢na k
oblouku.

90° Pfimka
Vyberete-li tuto volbu, bude k draze nastroje ptipojena pfimka o zadané velikosti. Tato
pifimka bude kolma k vychozimu prvku ve vychozim bodu a ke koncovému prvku v
koncovém bodu.
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Pokrocily
Pouzijte tuto volbu pro vytvofeni vlastniho nijezdu a/nebo vyjezdu. Jakmile je volba
aktivovana, je tu¢né oznacena zalozka Néjezd/Vyjezd. Definujte sviij ndjezd a vyjezd v zilozce
Néjezd/Vyjezd. PouZijte pokrocily pohyb jak je popsano v zdloZce Najezd / Vyjezd. Dalsi
informace viz Zalozka Najezd / Vyjezd.

Nakresy hloubek

Polozky v této casti dialogu definuji bezpec¢nostni vzdalenosti a hloubky pro drahu nastroje.
Kromé toho funkce Volby stény, dostupna pro procesy Offset a CikCak, vdam umozniuje
vykondvat 2,5D osé fezy.

Hloubky z Prvku / Hloubky z Nastroje

Tyto hodnoty definuji bezpe¢nostni vzdalenosti a hloubky pro drahu nastroje a pro jakykoliv
parametr nastaveny na Absolutni, v¢etné hloubek specifickych pro prvek, jako je Z horni plochy
prvku a Z Hloubka prvku.

| () Hloubky z Preku |
Hloublyp z M astoje

Vi O lj i 9. 1. CP2, Bezpecnostni rovina najezdu (nebo*
' Prirlistkova vzdalenost od roviny)

Rychlop. Da AFE 0°0 CP3, Bezpecnostni rovina vyjezdu
R o Zyrchni plochy
(6] PrirGstkova Spicka Z

R

Volby stény (je-li relevantni)
PrirGistkova hloubka prvku
Hloubka prvku Z

8. Konecna hloubka Z

tor 9 ., l i 01 @1 Polozky 4, 6 a 7 jsou zobrazeny pouze pro
Hloubky z Prvku. Polozka 8 je zobrazena pouze pro

Rychlap. Do NN
1 9 _%j_ ] Hloubky z Nastroje.

[1] Je-li Njezd Z nastaveno na PfirGstkové, nakres se trochu zméni a vy zadavate velikost
vzdalenosti mezi Bezpecnostni Rovinou Vyjezdu a Horni plochou.

Hloubky z Prvku
() Hloubky = Mastrje |

NoupkrwnN

[2] Je-li Odjeti Z nastaveno na Stejné jako najezd, nemuzete zadat hodnotu pro Bezpe¢nostni
rovinu vyjezdu.

[3] Je-li Horni plocha Z nastaveno na Automaticky, nelze do odpovidajiciho textového pole zadat
hodnotu.

[5] Tlacitko Volby stény, je-li aktivni (frézovani podle prvki obvykle pouZziva pouze kolmé
stény), vdm umoziiuje obrabéni s v 2 1/2 osach.

[6, 7] Je-li Hloubka prvku Z nastaveno na Automaticky, nelze do odpovidajiciho textového pole
zadat hodnotu.
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Bezpecnostni rovina najezdu
Bezpecnostni vzdalenosti ndjezdu (oznacovand také CP2) urcuje polohu, do které nastroj
najede rychloposuvem pted zahajenim posuvu do pocatku drdhy ndstroje.

Bezpecnostni rovina vyjezdu
Bezpec¢nostni rovina vyjezdu oznac¢ovana také CP3) urcuje misto, kam mtiZe nastroj vyjet
rychloposuvem po projeti drahy ndstroje.

Z vrchni plochy
Z vrchni plochy urcuje horni povrch materidlu.

PrirGstkova Spicka zZ
Vzdalenost od $picky nastroje po spodek prvku.

PrirGstkova hloubka prvku
Vzdalenost od vrsku po spodek prvku obrabéni.

Hloubka prvku Z
Z hodnota nejnizsi hloubky Z prvku obrabéni.

Konecna hloubka Z
Kone¢nd hloubka Z urcuje vyslednou hloubku kapsy.

Rychloposuvem do
Kdyz je toto policko zaskrtnuto, piejezd z polohy bezpe¢nostni roviny ndjezdu do vychoziho

bodu drahy nastroje probéhne rychloposuvem a ne posuvem. Volba Rychloposuv do by méla
byt pouZzivdna opatrné, protoze muiZe vytvorit najeti rychloposuvem pfimo do materialu
soucasti.

Volby Stény

Volby Stény [ e]=/E

() Piima, dkos 0°
) Tagen bwar
® OCEPYlevo
DC EPVpravo
(®) [Jkos ze Zaoblenimi
Harni £aohlent 1]
kel Stémy + 20

ZaobleninaDné |0

(®) Shara Dalfi

() Zdola Nahom

(®) Ugivatelski Z Krok |0

() Krok na Twaru

98



Procesy

Tlacitko Volby stény otvira dialog, ktery umoziiuje v kapsovacich procesech vytvafeni 2 v2 osych
povrchil (zkosené nebo tazené tvary stén). Pokud je na sténé ukos, pak tlac¢itko ukdze tihel
tohoto tkosu. Pokud je sténa tvofena tazenym tvarem, zobrazi se na tla¢itku “Tazeni”. T¥i
piepinaci tlacitka v horni ¢asti dialogu urcuji typ stény, kterou konturovaci proces vytvofi.

K dispozici jsou Piima, Tazeny Tvar a Ukos se Zaoblenimi. Volba Pfima je vychozi a je-li vybrana,
neni nutné zadavat do dialogu zadné dalsi informace. Informace nezbytné pro vytvofeni
Tazenych a Zkosenych stén jsou popsany nize. Dal$i informace se nachazi v tomto dialogu,
pokud je v seznamu Procest konturovaci proces kombinovan s hrubovacim. Viz 2 %2 osé
obrdbéni stén, kde najdete piiklad pouziti této funkce.

Tazeny tvar
Je-li tato volba vybrana, sténa kapsy bude obrobena jako tazeny tvar na zdkladé urcené
fidici kiivky. Volby DC EP Vlevo (Drive Curve End Point - Koncovy Bod fidici kfivky) a DC
EP Vpravo urcuji, na které strané zdkladni ktivky obrabéného tvaru bude umistén koncovy
bod fidici k¥ivky. To je zavislé na orientaci obrabéného tvaru. Orientace obrabéného
tvaru je urcena tim, zda ndstroj provadi sousledné nebo nesousledné obrabéni, podle
nastaveni Obrabécich znacek. Zatrhavaci rdmecky Kapsa a Ostrivek umozuji pouzit fidici
kiivku na sténu kapsy, ostravku nebo na obé.

Zkoseny tvar
Je-li vybrdna volba Ukos se zaoblenim, budou stény tvaru vytvofeny se zadanym tthlem
stény a poloméry definovanymi pro horni polomér a polomér na dné. MtiZete nastavit
rtizné volby jak pro stény Kapsy, tak Ostrivku.

UzZivatelsky Z Krok
Tato volba vytvafi krok ve sméru hloubky urcité velikosti. Je to absolutni vzdalenost v Z,
ktera urcuje hloubku fezu kazdého priachodu.

Krok na Tvaru
Tato funkce generuje parametricky krok zalozeny na fidici kfivce nebo tkosu. Urcuje
vzdalenost bud po fidici kiivce nebo thlu tkosu, kterd urc¢uje hloubku fezu kazdého
prachodu.

P¥icna drsnost
Tento parametr je k dispozici pii vytvafeni zkosené stény. V piipadé, kdy pouzivite
Uhel Stény pole Sténa kapsy, jsou textova pole Krok na Tvaru a Pfi¢na drsnost
interaktivni; zadate jednu hodnotu a druha se dopo¢ita. Pfi¢na drsnost (nebo “drsnost
po stopé nastroje”) je piiblizny vypocet zbyvajiciho materialu zanechaného na
zkosené sténé po kazdém priichodu néstroje. V jinych p¥ipadech, nez pii pouziti Uhel
Stény pro Sténu kapsy, bude tyto hodnoty nutné explicitné zadat.
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Z Krok

£ Krok
FoZadowanp Akkalng # Prichodd
0s 0s 1
Yyjehi Preni Hib. Upfedn. Pprag.
[ ] Rampa [] Zpét & vpled
MHezachycovat plochy "

Mezachyoovat plochy
£achytit plochy pfidanim prichodi
£achytit plochy po kagdém prichodu

Volby v této sekci vam pomohou definovat chovani drahy ndstroje pii sniZeni ve sméru
soufadnice Z a ptejizdéni mezi tvary.

Pozadovany
Tato hodnota slouzi k definovani hloubky kazdé tfisky. Systém pouziva zadany Pozadovany
Z krok a hodnotu Koneéné hloubky Z pro vypocet Aktuélni Z krok a # Priichodu, které bude
tfeba vykonat.

Vyijeti
Odjezdy se aktivuji, kdyZ bude vykonavano nékolik prichoda pii obrabéni daného tvaru a je
aktivni volba Prvni hloubka. Jsou-li aktivovany, nastroj najede po kazdém priichodu
rychloposuvem nahoru do CP3 (bezpe¢nostni rovina vyjezdu) a pak ptejede rychloposuvem
do vychoziho bodu dal$iho prtichodu. Kdyz jsou Vyjezdy vypnuté, nastroj piejede posuvem z
koncového bodu jednoho priichodu do vychoziho bodu dals$iho prichodu bez vyjeti nahoru
v ose Z.

U soucasti, importovanych z verzi predchazejicich GibbsCAM, ovéite prosim stavajici
Vyjezdy a to hlavné s ohledem na stény typu Vzduch. Mohou byt pfitomny Vyjezdy, které
vyzaduji upravené vodici pohyby a mohou byt nezbytné dalsi Vyjezdy, aby nedochézelo k
podfezani.

Prvni Hloubka
Tato volba vam umoznuje urcit preference pro obrabéni vétsiho poctu kapes s vic nez
jednim Z Krokem. Aktivace Prvni Hloubky upravi drahu nastroje tak, aby doslo nejdiive k
uplnému obrobeni prvni entity do jeji Kone¢né hloubky Z a pak bude pokracovat s
nasledujici entitou. Zrusenim oznaceni Prvni Hloubky fikate systému, aby nejdiive obrobil
vSechny vybrané entity v prvni hloubce Z. Jakmile je prvni hloubka zcela obrobena na vSech
vybranych entitdch, operace za¢ne prvni kapsu nebo konturu obrabét v dalsi hodnoté Z krok.
Tak bude pokracovat az do uplného dokonceni operace.

100



Procesy

-
Lo
I — = e
o r olmo ! (1)
) | ol o | G)
o [ oflfl o ! 0

Priklad obrdbéni bez Prvni Hloubky a s Prvni Hloubkou

Uprednostiovat Podprogramy
Tento zatrhavaci ramecek umozniuje uzivateli povolit pouzivani podprogramt ve
vygenerovaném kodu. Aktivovani této polozky produkuje kratsi vystupni G-kod.

Zachytit plochy (rozbalovaci menu)
Tato volba upravuje Z krok tak, Ze konturovaci priichod je provadén na kazdém rovném
povrchu, jako je vrch ostravku nebo dno kapsy. Z Krok bude pro tuto volbu prepocten a
bude se ménit tak, aby se trefil do ploch. Z Krok tak nebude odpovidat hodnoté zobrazené v
Aktualni.

Rovné povrchy budou obrabény 0
pouze pokud se Z krok, +/-
Nezachycovat plochy jakykoliv pfidavek, shoduje s 0
rovnym povrchem, jako je to na
této ilustraci v kroku ¢. 3.
L3

Po vykonani normélniho fezu (Z 0

Krok), nastroj ptida jeden nebo 0
vice Z krokt (v tomto ptipadé pro 9
¢.2), aby obrobil rovné povrchy,
které byly fezem nové odkryty.

Zachytit plochy
pridanim prichod

Z krok bude piidan pro obrobeni
kazdé rovné plochy, jako na
obrazku. Rovina v ¢. 3 je

obrabéna po klasickém kroku ¢.
Zachytit plochy po 5.

kazdém priichodu
Pokud chcete zachytit v§echny

plochy zdola, jednoduse nastavte
svilj Pozadovany Z krok, aby vznikl
jeden prtchod.

=~
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Ostatni spolecné ovladaci prvky

Chladici kapalina
Toto polic¢ko urcéuje, zda je chladici kapalina pro proces zapnuta. Chladici kapalina je standardni
volba pro chlazeni. Dalsi volby chlazeni jsou dostupné se Zakdazkovym postprocesorem.

Sablona

Je-li zagkrtnuto Sablona, proces vytvoti identické drahy ndstroje v riiznych mistech na soudasti.
Vygenerovana draha nastroje jednou obrobi kazdy bod ve vybrané hladiné sablony. Hladina
Sablony, ktera se vybira z ptilehlého rozbalovaciho menu, obsahuje nespojené, samostatné body,
které slouzi jako pocatky pro drahu ndstroje procesem vytvotenou. Pivodni vytvotena draha
nastroje NEBUDE obrobena, dokud nebude poc¢ate¢ni bod dané drahy néstroje obsazen v
hladiné sablony. Vygenerovany kod vytvoii jeden podprogram pro primarni drahu ndstroje a pro
kazdy bod v hladiné $ablony zavola podprogram. Dal$i informace viz Sablona.

CS Obrabéni
Rozbalovaci menu CS obrabéni se zobrazi na této zalozce, kdyz je aktivni 3 osy dokument
definice stroje (MDD). Vice informaci viz CS Obrabéni .

Procesy Offset a CikCak
Styly vnoreni (vjezd do kapsy)

Vnoreni nastroje

Autom. Wnofeni

Whofeni...
Rampa...
Sroubovice. ..

Toto rozbalovaci menu umoziuje uzivateli urcit, jak se bude nastroj pohybovat pti zanofovani
do materidlu. Jsou ¢tyfi moZnosti, Automatické vnoreni, VnoFeni, Rampa a Sroubovice. Automatické
vnoreni je vnofeni definované systémem, zatimco ostatni polozky vyzaduji definici uzivatelem,
kde a jak nastroj bude zanotovat do materialu. VSsechny volby jsou popsany nize.

Automatické vnofeni
Vyberete-li volbu Automatické vnoreni, systém rozhodne o nejlepsim misté, v némz se ndstroj
zanofi, na zakladé operaci vygenerované draze nastroje. Kromé toho, pokud existuje Vrtaci
proces predchazejici ikoné Hrubovani v seznamu obrabécich Procesti, Automatické vnoieni
samocinné kontroluje, kde vrtak vytvofi vnofovaci otvor.
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Vnoteni

UzZivatelsky Nastavené Vna g @] =| E3

Poiatecni Bod
w43
Y3

Je-li vybrdna tato volba, nastroj se vnoii do materiidlu v zadanych soutadnicich X a Y. Néstroj
piejede posuvem z Bezpecnostni roviny ndjezdu do zadaného pocate¢niho bodu. Pak nastroj
piejede do pocate¢niho bodu drahy nastroje. Tato volba je uzite¢nd, pokud existuji diivéjsi
diry do polotovaru, do nichZ je mozné zajet pted najetim do pocate¢niho bodu drahy
nastroje. Méla by byt pouzita jen tehdy, pokud ma byt v procesu vytvotena pouze jedna
kapsa.

Rampa
Je mozné definovat Rampu misto piedvrtaného najezdu. Nastroj rampovité najede z
vychoziho bodu definovaného v zadané hloubce v Z SP. Nastroj bude sjizdét po rampé pod
thlem vyplyvajicim z volby v XY Uhel Rampy a se sklonem odpovidajicim hodnoté Sklonu
zadané do textového pole Z/Palce. Textové pole Uhel umoziiuje uzivateli ur¢it uhel
zanotovaciho fezu v operaci Vnofeni Rampa. Hodnoty Sklonu a Uhlu jsou interaktivni. Je-li
zadan Uhel, Sklon se automaticky dopo¢ita a naopak. Maximalni zabér je nejvétsi hloubka
tiisky v Z, kterou maze nastroj odebrat a Bezpecnostni vzdalenost od stén urcuje vzdalenost, o
jakou musi nastroj zachovavat odstup od kone¢ného tvaru stény. Systém ovéfi, Ze vnofovaci
pohyby rampy neposkodi geometrii kapsy.

Sroubovice
Dialog Sroubovice umoztiuje Sroubovity najezd v Z.

Z SP (Z Vychozi bod)
Jedna se o prirtistek k Z horni plochy, ktery systému fikd, kde ma $roubovice zacit. Pokud

je tato hodnota zaporna, nastroj se vnoti do polohy pod Z horni plochy, nez za¢ne
Sroubovice.

Pozndmka: Ve starsich verzich nez GibbsCAM 2013 vi0.5 to byla absolutni hodnota, ne
piirtstkova (inkrementdlni). Zména ve verzi vio.5 a novéj$ich znamena vétsi shodu s
ostatnimi parametry a vyhovuje Prvku Frézovani. U stavajicich soucasti je zména z
absolutniho na pfirtistkové provedena automaticky pfi otevieni soucasti. Je-li pouzito
Ulozit kopii pro ulozeni do verze v10.3 nebo starsi, je hodnota pievedena na absolutni.
Maximalni zabér
Jedna se o celkovou vzdalenost pohybu v Z, ktera je umoznéna pfi plné otacce
Sroubovice.

Sklon Z/(palec/mm)
To je pomér posunuti v Z relativné k 1 jednotce pohybu v XY.
Uhel
Tato hodnota umoznuje nastavit thel ndjezdu namisto poméru Sklon.
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Bezpecnostni vzdalenost od stén
Vzdalenost, ve které by méla Sroubovice ztstat od dokoncené stény, pfictena navic k

pfipadnym hodnotdm definovanym v procesu.

Auto, konec Sroubovice v SP:
Sroubovice skond¢i v po¢ate¢nim bodu kapsy.

Auto, stied Sroubovice v SP:
Sroubovice skonc¢i v kone¢né hloubce Z kapsy a nastroj se piesune z koncového bodu

$roubovice do pocate¢niho bodu kapsy. Osa (nebo Sted) této Sroubovice bude
vystfedéna do pocate¢niho bodu kapsy.

Stfed v SP
Roztec¢ Sroubovice bude shodna s hodnotou v poli Maximalni zdbér a pramér bude urcen

hodnotou v poli Primér. Sroubovice skon¢i v kone¢né hloubce Z kapsy a nastroj se
piesune z koncového bodu sroubovice do pocate¢niho bodu kapsy. Pohyb mtize poskodit
¢ast geometrie kapsy.

Stred v XY Pozici
Umoznuje definovat stied Sroubovice soutadnicemi X a Y. Musi byt zaddn Pramér. Pohyb

muZe poskodit ¢ast geometrie kapsy.

Konec Sroubovice v SP
Stied sroubovice bude stanoven hodnotou zadanou do CP pod thlem a Primér. Musi byt

zadan Primér. Pohyb mize poskodit ¢ast geometrie kapsy.

Vew

Procesy Offset a Offset se ZacCisténim

Procesy “Offset” jsou standardnimi kapsovacimi operacemi se soustfednou drahou nastroje.
Procesy “Offset se Zacisténim” vytvari drahu nastroje typu Offset s prodlouzenymi rohy tak, aby
byly vycistény oblasti, kam se ndstroj pfi prvnim priichodu nedostane. Tato pasaz se zabyva
moznostmi, které jsou spole¢né pro procesy typu Offset. Otacky a bezpec¢nostni vzdalenosti jsou
popsany v Hrubovaci proces .
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Proces #1 Hrubovaci

Kapsa l Prvek Frézovani ] Télesa ] Oteur"renéStrawl O‘Ffset!l}hranﬁeni] M&jezdVyjezd ]

Offset ~ (O Hloubky z prvku

Hloubky z nastraje
Nastroj [Mf | Materidl ° ! !

1 90025 lj
Otacky: otfmin ~ 1010.508

[JRychlop. do

Posuv ndjezdu | 121261

Pasuv kontury 1212.61 80,025

Sifka Fezu 50

Majezd a Wyjezd 7 Krok
© riimka . Pofadovany  Aktudin # Priichodd
5.025 4,725 1

90° Radius
() 90° Bfimka B vyieti @rrunihb @ Upfedn. pprg

() Pokrodilé Mezachycovat plochy “

Pfidavek kapsy =
fidavek kapsy Rampa... i

Pridavek ostrivku £

Pofadi cbrabéni  [Automaticky -]

Z Pridavek . Automatick
B zaoblit hrany h_

PFesah
B crczap B sousledns
B chladid kapalina
B chl.kapalina

Dodatedné prichody

(CJPoutit polotovar (] Sablona: 1: Workgroup
Pouze materidl

CS obrabéni: 1 XY plane

Ignorovat tvar predeslého nastroje
Mejkrajnéjs Tvar Jako Ostrov
Komenta&f

Najezd / Vyjezd dokonéovani

Polozky v sekci Néjezd a Vyjezd vam umoziiuji vytvofit dodate¢né pohyby k zacatku a konci
drahy nastroje. Jsou zde tfi moznosti, Pfimka a 90° Radius, 90° Pfimka a Pokrocily. Pfimky
Ndjezdu/Vyjezdu jsou uzite¢né pti pouzivani Kompenzace poloméru nastroje (CRC), protoze
obvykle je CRC zapnuto a vypnuto pro prvni a posledni pfimy pohyb drahy nastroje.

Pfimka a 90° Radius
Tato volba vytvoii 9o° oblouk (definujete polomér), ktery bude doplnén na zacatek a konec
drahy nastroje. Tento oblouk bude te¢ny k vychozimu prvku ve vychozim bodu a ke
koncovému prvku v koncovém bodu. Pokud je zaddna hodnota do textového pole Pfimka,
bude jako prvni a posledni pohyb drdhy ndstroje vytvofena pfimka o zadané velikosti te¢na k
oblouku.

90° Pfimka
Vyberete-li tuto volbu, bude k draze nastroje ptipojena ptimka o zadané velikosti. Tato
piimka bude kolma k vychozimu prvku ve vychozim bodu a ke koncovému prvku v
koncovém bodu.
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Pokrocily
Pouzijte tuto volbu pro vytvofeni vlastniho nijezdu a/nebo vyjezdu. Jakmile je volba
aktivovana, je tu¢né oznacena zalozka Néjezd/Vyjezd. Definujte sviij ndjezd a vyjezd v zilozce
Néjezd/Vyjezd. PouZijte pokrocily pohyb jak je popsano v zdloZce Najezd / Vyjezd. Dalsi
informace viz Zalozka Najezd / Vyjezd.

Pridavek Kapsy+

Jedna se o mnoZstvi materialu, které bude ponechdno na sténach kapsy (na kazdé strané).
Kladna hodnota pfidavku na dokonceni ponechd material v kapse nebo na ostriivku, zatimco
zapornd obrobi dovniti geometrie kapsy.

Pfidavek Ostrivkut

Jedna se o mnozstvi materialu, které bude ponechdno kolem vs$ech ostravka (na kazdé strané),
které se nachdazi v kapse a jsou vybrany jako ¢ast hrubovaného tvaru. Kladna hodnota pfidavku
na dokonceni ponechd material v kapse nebo na ostrivku, zatimco zadporna obrobi dovnitf
geometrie kapsy.

Z Pridavek
Jedna se o velikost pridavku ve sméru Hloubky, ktery ma ztstat zachovan nebo byt odebran.
Zaporna hodnota bude obrabét hloubéji do polotovaru o zadanou velikost pridavku.

Presah

Hodnota Presah donuti koncovy bod, aby piesahoval o zadanou velikost bod pocatecni. To je
velmi uzite¢né pro Kompenzaci Nastroje.

Dodatecné Prlichody

Zde zadané ¢islo je pocet dodate¢nych dokoncovacich priichodd, které budou nastrojem
vykondny. Pro operace s vice fezy ve sméru osy Z nastroj v Hrubovacim procesu odjede do
Bezpecnostni roviny ndjezdu.

Pouzit Polotovar

Drdha nastroje, generovana systémem, maze byt optimalizovdna rznym zptsobem funkcemi
Pouzit polotovar, Pouze Material a Ignorovat Tvar predesiého Nastroje. Tyto volby jsou hierarchické —
jedna zavisi na aktivovani druhé. Je-li aktivovano Pouzit Polotovar, pak je dostupné Pouze Material
a je-li aktivni Pouze Materiél, pak je dostupné Ignorovat Tvar predeslého Nastroje.

Je-li aktivni Pouzit polotovar, draha nastroje bude omezena na aktudlni definovany polotovar i v
piipadé, Ze souddst hranice polotovaru pfesahuje. Jedind vyjimka je mozna v pfipadé definovani
hodnoty v dialogu Oteviené Kapsy, které vyslovné umoziiuji nastroji pohyb mimo polotovar.
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S aktivni volbou PouZit polotovar mtize systém generovat drahu nastroje i v pfipadé, Ze neni
oznacena zadna geometrie nebo téleso. Je to podobné jako Celni frézovani. Systém vytvoti
kapsu na zdkladé stavajiciho polotovaru. To mtiZe byt polotovar definovany v dialogu Tabulka
nastaveni, hladina nebo téleso. Kapsovaci operace bude obrabét od Z vrchni plochy do Kone¢né
hloubky Z. Tato funkce bere do tivahy upinky, je-li nainstalovan modul Objemovy modelaf
(SolidSurfacer).

Pouze Material
K dispozici pouze je-li aktivovano Pouzit polotovar. Pouze Material optimalizuje drahu nastroje
tim, Ze ji omezi na oblasti, v nichZ se nachdzi material. Pokud jiz byla soucast ¢aste¢né
obrobena, Pouze Materidl obrabéni optimalizuje a zajisti, Ze se nebude "obrabét vzduch".
Dalsi informace Ize najit v Pouze materidl.

Ignorovat Tvar predesiého Nastroje
Ignorovat Tvar predeslého Nastroje zptisobi, Ze operace Pouze Materidl budou ignorovat
tvary nastroje predchdzejici operace. To je uzite¢né, kdyZ znovu obrabite s nastrojem,
ktery ma polomér rohu stejny nebo vétsi nez nastroj piedchozi. Je-li aktivovano Ignorovat
Tvar predeslého Nastroje, Pouze Material predstird, Ze vSechny pouzité frézy byly rovné (bez
zaobleni). Pokud je souddst definovdna pouze 2D geometrii, je doporu¢eno, aby bylo
aktivovano Ignorovat Tvar predeslého Nastroje, protoze zbyly materidl na 2D sténach mtize
systém snadno vizualizovat.

Vv .

Zruseni pouziti funkce Ignorovat Tvar predeslého Nastroje véci ¢ini ponékud slozitéjsimi.
Piedevsim, zbyvajici material je uréen pfesnéji, jsou brany do tivahy vsechna zkoseni a
zaobleni nastroji z pfedeslych operaci. Pokud pouzivate hrubovaci nastroj s velkym
polomérem rohu a dokoncovaci ndstroj s mensim polomérem rohu, ktery ma po vétsim
nastroji odebirat ze dna zbyvajici materidl, ujistéte se, Ze je volba Ignorovat Tvar predeslého
Nastroje vypnuta. Ponechat tuto volbu vypnutou je také nejlepsi pro obrabéni ne-2D
soucasti, jako je naptiklad kapsa se zaoblenim dna v télese.

Nejkrajnéjsi Tvar Jako Ostrov
K dispozici pouze je-li aktivovano Pouzit polotovar. Lze pouzit pouze pro 2D geometrii. Kdyz
je toto policko zaskrtnuto, systém bude se zbyvajicim polotovarem pracovat, jako by to mél
byt obroben jako ostrivek (namisto kapsy s jednou nebo nékolika sténami typu vzduch), a
proto odebere materidl na vnéjsku krajni vnéjsi smycky. Vzorova soucast: Outermost_
Shape_As_Boss.vnc.

Typ ndjezdu posuvem

Vnoreni...

Rampa...
Sroubovice. ..
Mezavrtavat

Toto menu vam umoznuje zvolit, jak nastroj najede do soucasti. Ve vychozim nastaveni se
ndstroj vnoiuje (Automatické Vnoreni), ale miiZete si vybrat uZivatelem definované Vnoreni, ndjezd
typu Rampa, po Sroubovici nebo Nezavrtavat.

Automatické vnoreni
Vyberete-li volbu Automatické vnoreni, systém rozhodne o nejlepsim misté, v némz se ndstroj
vnoii, na zadkladé operaci vygenerované draze nastroje. Kromé toho, pokud existuje Vrtaci
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proces predchdazejici ikoné Hrubovani v seznamu obrabécich Procesti, Automatické vnoieni
samocinné kontroluje, kde vrtak vytvofi vnofovaci otvor. Viz Zalozka Piedvrtani, kde je vice
informaci o ovladani bodi vrtani.

Vnofteni
Je-li vybrana tato volba, nastroj se vnoii do materidlu v zadanych soufadnicich X a Y. Néstroj
piejede posuvem z Bezpecnostni roviny ndjezdu do zadaného pocate¢niho bodu. Pak nastroj
piejede do pocatecniho bodu drahy nastroje. Tato volba je uzite¢nd, pokud existuji diivéjsi
diry do polotovaru, do nichz je mozné zajet pied najetim do pocate¢niho bodu drahy
nastroje. Méla by byt pouzita jen tehdy, pokud ma byt v procesu vytvotfena pouze jedna
kapsa.

Rampa
Oznaceni této volby vam umozni definovat najeti po rampé pii zajizdéni do soucasti.

Z SP (Z Vychozi bod)
Jedna se o prirtstek k Z horni plochy, ktery systému fikd, kde ma rampa zacit. Pokud je
tato hodnota zdpornd, nastroj se vnoti do polohy pod Z horni plochy, nez za¢ne rampa.

Pozndmka: Ve starsich verzich nez GibbsCAM 2013 vi0.5 to byla absolutni hodnota, ne
piirastkova (inkrementdlni). Zména ve verzi vio.5 a novéj$ich znamena vétsi shodu s
ostatnimi parametry a vyhovuje Prvku Frézovani. U stavajicich soucdsti je zména z
absolutniho na prirtistkové provedena automaticky pfi otevieni soucasti. Je-li pouzito
Ulozit kopii pro ulozeni do verze vi0.3 nebo starsi, je hodnota pfevedena na absolutni.
Maximalni zabér
Tato hodnota je maximalni Z krok, ktery miZe nastroj podstoupit. Velikost je rovna
dvojnasobku Z hloubky jednoho rampovitého pohybu, tedy je to celkova hloubka pohybu

tam a zpét v rampovitém ndjezdu. Tato hodnota urcuje Délku rampy v zavislosti na
aktualnim Sklonu a Uhlu.

Sklon: Z/palce nebo Z/mm
Tato hodnota urcuje sklon rampy. Velikost 1 pohne nastrojem doli o 1 jednotku v Z pro
kazdou jednotku pohybu v XY. Hodnota 0.25 vytvoii sklon, kde se bude nastroj
pohybovat dolt o 1 jednotku v Z na kazdé 4 jednotky pohybu v XY. Nastaveni Sklonu
vypo¢ita Uhel rampy a Délku rampy podle zadané velikosti Rezu.

Uhel rampy

To je uhel klesani rampovitého pohybu. Nastaveni této hodnoty vypocita Sklon a Délku
rampy podle zadané velikosti Rezu.

Bezpecnostni vzdalenost od stén
Tato hodnota urcuje vzdalenost, ve které musi nastroj ztstat od dokoncené stény. Systém
ovéfi, Ze vnofovaci pohyby rampy neposkodi geometrii kapsy.

Uhel XY Rampy

Uhel rampy stanovuje vychozi thel pro rampovité najeti do sou¢asti. Mazete nechat
systém vybrat, zadat zacatek ve sméru X nebo Y osy nebo zadat urcity uhel.

Sroubovice
Dialog Sroubovice umoztiuje Sroubovity najezd v Z.
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Z SP (Z Vychozi bod)
Jedna se o prirtstek k Z horni plochy, ktery systému fikd, kde ma $roubovice zacit. Pokud
je tato hodnota zaporna, nastroj se vnoti do polohy pod Z horni plochy, nez za¢ne
Sroubovice.

Pozndmka: Ve starsich verzich nez GibbsCAM 2013 vi0.5 to byla absolutni hodnota, ne
piirtstkova (inkrementdlni). Zména ve verzi vio.5 a novéj$ich znamena vétsi shodu s
ostatnimi parametry a vyhovuje Prvku Frézovani. U stavajicich soucasti je zména z
absolutniho na pfirtistkové provedena automaticky pfi otevieni soucasti. Je-li pouzito
Ulozit kopii pro ulozeni do verze v10.3 nebo starsi, je hodnota pievedena na absolutni.
Maximalni zabér
Jedna se o celkovou vzdalenost pohybu v Z, ktera je umoznéna pfi plné otacce
Sroubovice.

Sklon Z/(palec/mm)
To je pomér posunuti v Z relativné k 1 jednotce pohybu v XY.

Uhel
Tato hodnota umoziuje nastavit thel ndjezdu namisto poméru Sklon.

Bezpecnostni vzdalenost od stén
Vzdalenost, ve které by méla Sroubovice ztistat od dokoncené stény, pri¢tend navic k
pfipadnym hodnotam definovanym v procesu.

Auto, konec Sroubovice v SP:
Sroubovice skon¢i v pocate¢nim bodu kapsy.

Auto, stied Sroubovice v SP:
Sroubovice skon¢i v kone¢né hloubce Z kapsy a nastroj se presune z koncového bodu
$roubovice do pocate¢niho bodu kapsy. Osa (nebo Stfed) této Sroubovice bude
vystfedéna do pocate¢niho bodu kapsy.

Stied v SP
Rozte¢ sroubovice bude shodnd s hodnotou v poli Maximalni zabér a pramér bude urcen
hodnotou v poli Priimér. Sroubovice skon¢i v kone¢né hloubce Z kapsy a nastroj se
piesune z koncového bodu s$roubovice do pocate¢niho bodu kapsy. Pohyb muize poskodit
¢ast geometrie kapsy.

Stied v XY Pozici
Umoznuje definovat stied Sroubovice soufadnicemi X a Y. Musi byt zadan Pramér. Pohyb
muze poskodit ¢ast geometrie kapsy.

Konec Sroubovice v SP
Stfed Sroubovice bude stanoven hodnotou zadanou do CP pod thlem a Primér. Musi byt
zadan Primér. Pohyb maze poskodit ¢ast geometrie kapsy.

Nezavrtavat
Pro strategie Hrubovani Offset a Offset se Zacisténim vam umoznuje vynechat “dutiny” v
obrdbénych oblastech. Je-li zptisob ndjezdu nastaven na Nezavrtavat, najede nastroj do
soucasti pouze vodorovné ze vzduchu; uzaviené kapsy nejsou obrabény. To se hodi pro
urcité typy vysokorychlostnich fréz, které neumi obrabét zanofenim nebo po rampé.

109



Procesy

Zbyvajici uzaviené oblasti 1ze obrobit nastrojem, ktery umi obrabét po rampé v
nasledujicim procesu s aktivovanym Pouze material.

Sled obrabéni

Toto rozbalovaci menu vam umoziiuje vybrat Automaticky a tim Fict, Ze systém urci pofadi
obrabéni nebo Z vybéru a tim stanovit, Ze polozky budou obrdbény ve stejném potadi, v jakém
byly oznaceny.

Zaoblit hrany

Toto zaskrtavaci policko vam umoziiuje urdit, jak systém zpracuje vnéjsi rohy kontury. Je-li
vybrana volba Zaoblit hrany, systém u kazdého vnéjsiho rohu obrabéného tvaru pfipoji zaobleni k
draze nastroje. Nastroj je neustale v dotyku s kone¢nym tvarem a nevytvari v rozich otfepy.

Ostré rohy lze vytvofit s touto zapnutou volbou tak, ze zadate Srazeni "0". Je-li Zaoblit hrany
vypnuto, nebude vytvofen zadny zaoblovaci pohyb.

Srazeni
Hodnota v tomto textovém poli stanovuje radius, ktery bude pouzit na kazdy vnéjsi roh
vybraného obrabéného tvaru. To je mozné pouze se zapnutou volbou Zaoblit hrany. Operace,
které obsahuji hodnotu Srazeni hran, by nemély byt pouzity diive neZ operace Pouze
Materidl. Pouze Material vzdy pfedpoklada, Ze tvar soucasti je roven nebo mensi nez material.
Bude to pravda, pokud neni pouzita volba Srdzeni hran, protoze ta obrobi polomér v ostrém
rohu, coz maze zpisobit nepiesny vypocet Pouze Materidl.

CRC Zapnuta

Zatrhavaci ramecek, ktery urcuje, zda je zapnuta nebo vypnuta Kompenzace poloméru nastroje.
Vétsina CNC stroja vyzaduje zapnuté CRC pro Najezdové pohyby a vypnuté pro Vyjezdové
pohyby. Nedoporu¢ujeme pouzivat CRC pti Hrubovacich operacich, je-li pouzita v Preferencich
Obrabéni volba Hrana Nastroje. Vyberete-li Hrana nastroje, budou drahy nastroje stale
vykreslovany jako pro “Stfed nastroje”. Proto nemaji Hrubovaci operace s volbou Hrana Nastroje
zadny vliv na vystupni kod.

Sousledné

Tato policka vam umoznuje urcit smér, kterym ndstroj pojede, aby tak obrabél bud’ sousledné
nebo nesousledné. Je-li zaskrtnuto, systém vygeneruje sousledné obrabéni. Pokud neni, systém
generuje nesousledné obrabéni.

Nesousledné Sousledné
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Sroubovice

Oznaceni této volby vam umozni definovat Sroubovité najeti do soucasti. Tato volba je k

dispozici pro Konturovani, Offset a Offset se Zac¢isténim. Ne vSechny volby jsou v kazdém
rezimu k dispozici.

Z SP (Z Vychozi bod)
Jedna se o prirtstek k Z horni plochy, ktery systému fikd, kde ma $roubovice zacit. Pokud

je tato hodnota zaporna, nastroj se vnoti do polohy pod Z horni plochy, nez za¢ne
Sroubovice.

Pozndmka: Ve starsich verzich nez GibbsCAM 2013 vi0.5 to byla absolutni hodnota, ne

piirastkova (inkrementdlni). Zména ve verzi vio.5 a novéj$ich znamena vétsi shodu s

ostatnimi parametry a vyhovuje Prvku Frézovani. U stavajicich soucasti je zména z

absolutniho na pfirtistkové provedena automaticky pfi otevieni soucasti. Je-li pouzito

Ulozit kopii pro ulozeni do verze v10.3 nebo starsi, je hodnota pievedena na absolutni.
Maximalni zabér

Tato hodnota je maximalni Z krok, ktery miiZe nastroj podstoupit. Hodnota je rovna

hloubce Z jedné celé 360° sroubovité otacky. Tato hodnota urcuje Primér v zavislosti na
aktudlnim Sklonu a Uhlu.

Sklon: Z/palce nebo Z/mm
Tato hodnota urcuje sklon sroubovice. Velikost 1 pohne ndstrojem dolt o 1 jednotku v Z
pro kazdou jednotku pohybu v XY. Velikost 0.25 vytvofi takovy sklon, kde nastroj sjede
dold o 1 jednotku v Z na kazdé 4 jednotky pohybu v XY. Vzdalenost XY je méfena ve

sméru obvodu $roubovice. Nastaveni Sklonu vypo¢ita Uhel a Délku podle zadané velikosti
Rezu.

Uhel
To je uhel klesani sroubovitého pohybu. Nastaveni této hodnoty vypocita Sklon a Délku
podle zadané velikosti Rezu.

Primér
Tato hodnota je priimér $roubovice. Tato hodnota uréuje Rez v zavislosti na aktualnim
Sklonu a Uhlu.
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Umisténi Sroubovice

Priklady stfedu v SP a konce v SP (Start

Point - Vychozi bod)
Toto nastaveni urcuje, kde by méla byt sroubovice umisténa relativné k poloze najeti
nastroje. Stied v najezdu SP vytvori Sroubovici tak, Ze jeji stied je ve vychozim bodu a bude
vytvoieno dalsi piejeti z konce $roubovice do vychoziho bodu. Konec Sroubovice v Najezdu
SP generuje Sroubovici tak, Ze jeji koncovy bod je ve stejném misté jako vychozi bod pro
zbytek drahy nastroje. Tim odpadne pohyb ze stiedu sroubovice do vychoziho bodu.

Bezpecnostni vzdalenost od stén
Vzdélenost, ve které by méla Sroubovice ztistat od dokoncené stény, pFic¢tena navic k
pfipadnym hodnotam definovanym v procesu. Tato volba je k dispozici pouze pro jednu
z voleb Auto Sroubovice.

0D Sroubovice
Tyto volby vam umoznuji definovat, kde bude Sroubovice umisténa relativné k
vychozimu bodu drahy nastroje.

Stied v SP
Roztec¢ sroubovice bude shodna s hodnotou v poli Maximalni zabér a pramér bude
uré¢en hodnotou v poli Priimér. Sroubovice skonéi v koneé¢né hloubce Z kapsy a nastroj
se pfesune z koncového bodu Sroubovice do pocate¢niho bodu kapsy. Pohyb miize
poskodit ¢ast geometrie kapsy.

Stied v XY Pozici
Umoziuje definovat stied Sroubovice soufadnicemi X a Y. Musi byt zadan Pramér.
Pohyb mitiZze poskodit ¢ast geometrie kapsy.

Konec Sroubovice v SP
Stied Sroubovice bude stanoven hodnotou zadanou do CP pod Ghlem a Primér. Musi
byt zaddn Pramér. Pohyb miiZze poskodit ¢ast geometrie kapsy.

Cikcak

Volba Hrubovani Cikcak vytvaii rovné piimky pod zadanym thlem a konturovaci pohyby v
ohrani¢eném prostoru.
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Proces 21 Hrubovaci

Kapsa ] Prvek Frézovani ] Télesa ] Oteviené Stran\(] Offset/Chraniceni
Cikcak w (O Hloubky z prvku
© Hloubky z néstroje
Nastoj [Wf | Material
1 90.025 lj 90.025 ¢
Otadky: otfmin 1010.508 —
[CJRychlop. do E 0°
Posuv ndjezdu 1212.61 %
30.025 ] * 75
Posuv kontury 1212.81
Sifka fezu 50
Uhel fezu ] = 7 Krok
Pofadovany  Aktudini # Prichodd

it + 1]
Pridavek kapsy 5.025 2,795 )

Pfidavek ostrivku = 0
B vyjeti Bervninb @ Upfedn. pprg

Z pfidavek 0.3
IS Mezachycovat plochy w
8 zacit napravo
BEezvyieti 8 ZOstat na okraii Auto Vnofeni v
@ Zachytit rovnobéiné stény Pofadi obrab&ni Z wybéru -
Minimalni fez 0.25
() Zpitné obrabéni na sténg 8 zzchiit hrany Zaobleni 0
B Upfednostiovat stejné fazeni @ zadistit okraje @ Pred ikcak
B chiladicf kapalina
B chl.Kapalina
B rousit polotovar [ Sablona: 1: Workgroup
Pouze material
e CS obrabéni: 1: XY plane o

[CJ1gnorovat tvar predediého ndstroje
B NejkrajniiE tvar jako ostrov
Komentar

Sitka fezu

Zadana hodnota urcyje $itku, o kterou se nastroj po kazdém prachodu (tfisce) posune. Tato
hodnota je automaticky prednastavena na polovinu priméru nastroje. Pokud hodnotu zmensite,
tiisky jednotlivych priichoda se budou ptekryvat. Pokud ji zvétsite, mohou zstat za nastrojem
neobrobené tseky.

Uhel Rezu
Zadana hodnota urcuje thel Cikcak.

Pridavek Kapsyt

Jedna se o mnozstvi materialu, které bude ponechdno na sténach kapsy (na kazdé strané).
Kladna hodnota pfidavku na dokonceni ponechd materidl v kapse nebo na ostravku, zatimco
zaporna obrobi dovniti geometrie kapsy.

Pridavek Ostriivkux

Jedna se o mnoZstvi materialu, které bude ponechdno kolem v$ech ostravka (na kazdé strané),
které se nachdzi v kapse a jsou vybrany jako ¢ast hrubovaného tvaru. Kladna hodnota ptidavku
na dokonceni ponechd material v kapse nebo na ostrtivku, zatimco zdporna obrobi dovnitf
geometrie kapsy.
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Z Pfidavek
Jedna se o velikost ptidavku ve sméru Hloubky, ktery ma ztstat zachovan nebo byt odebran.
Zaporna hodnota bude obrabét hloubéji do polotovaru o zadanou velikost pfidavku.

Zacit napravo
Je-li aktivni, prvni zabér Cikcak drahy ndstroje bude na pravé strané soucasti. Pokud neni
aktivni, prvni zabér bude na levé strané soucasti. Tato volba je ve vychozim nastaveni zapnuta.

Bez Vyjeti

Je-li aktivni, systém vygeneruje drahu nastroje Cikcak, ve které ndstroj nevyjizdi, aby se vyhnul
prekazkam v kapse béhem Z kroku. Misto toho pojede po jedné ze dvou drah, podle nastaveni
volby ZUstat na Okraji. Je-li Bez Viyjeti vypnuto, drdha ndstroje generovana pro kazdy Z krok bude
obsahovat vyjeti nastroje pies piekazky mezi oblastmi jedné kapsy. Tato volba je ve vychozim
nastaveni zapnuta.

Pokud Cikcak kapsovaci operace s Bez Vyjeti zac¢ind na prvku Vzduchové geometrie, nastroj sjede
posuvem dolt na soucdast bez pouziti hodnoty Bezp. Vzd. od Otevienych Kapes.

Zastat na Okraji
Je-li tato volba zapnuta, pak nastroj, aby se dostal do dalsi oblasti k obrabéni, pojede po
okraji kapsy. Je-li tato volba vypnuta, systém provede pfimé spojeni s dalsi oblasti k obrabéni
s veskerou ochranou proti poskozeni. Tato volba je ve vychozim nastaveni zapnuta.

Nasledujici obrazky jsou ptiklady volby Bez Vyjeti. Obrazek #1 demonstruje vychozi nastaveni,
Bez Vyjeti je zapnuto a ZUstat na Okraji vypnuto. VSimnéte si, Ze drdha néstroje obsahuje nejkratsi
mozny pfesun k dalsi oblasti k obrobeni bez poskozeni soucasti objizdénim okolo ostravku.
Obrazek #2 zachycuje drahu ndstroje se zapnutym Bez Vyjeti a Ziistat na Okraji. VSimnéte si, Ze
draha nastroje vede podél hrany soucasti. Obrazek #3 zachycuje drahu nastroje s vypnutym Bez
Vyjeti; proto nastroj ptejede rychloposuvem ptes ostriivek a posuvem sjede dolt do pocate¢niho
bodu dalsi oblasti k obrobeni v tomto Z kroku.

Obrazek #1 Obrazek #2 Obrazek #3

Zachytit rovnobézné stény

Je-li aktivni, systém obrobi stény rovnobézné ke sméru fezu, jejichZ vzdjemna vzdalenost je vétsi
nez Minimalni Rez. Zachytit rovnobézné stény upravi Sitku fezu posledniho t¥isky. Tato volba je
ve vychozim nastaveni vypnuta.

Minimalni Rez
Tato hodnota by méla byt mensi, neZ nastaveni Sifka fezu. Sténa musi byt pfesné rovnobézna
s Uhlem Rezu. Cim vy$$i hodnota, tim vice systém ignoruje stény, které jsou blizko u sebe.
Obrazky nize zachycuji soucast, kde je nastavena nizka hodnota Minimalniho Rezu (je
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obrobeno vice stén) a stejny proces s vy$si hodnotou, ktery vytvofi lépe optimalizovanou
drdhu fezu.

Piiklady nizké a vysoké hodnoty Minimalniho Rezu.

Priklad Zachytit rovnobézné stény:
70 mm Siroka kapsa ma byt obrobena 30 mm ndastrojem. P¥i dvou priichodech s
$ifkou fezu 30 mm ndstroj obrobi oblast 60 mm Sirokou a ponechd 10 mm

@ materidlu v kapse. Zapnutim Zachytit rovnobézné stény a zaddnim pozadované
hodnoty Miniméalni Rez mensi neZ 10 mm (zbyvajici mnoZstvi materialu) pfinuti
Cikcak operaci upravit jeji $itku fezu pro posledni priichod. Tak néstroj obrobi
kapsu az po sténu a vytvofi kapsu 7omm Sirokou.

Zacistit okraje
Aktivovani této volby vygeneruje drahu nastroje obsahujici jeden konturovaci prichod okolo
vybraného tvaru. Tento priichod miiZze byt vygenerovan pted nebo po kazdém Cikcak Z
kroku.

Pred Cikcak
Pokud Pred Cikcak nezapnete, dojde k vygenerovani konturovaciho prichodu po kazdém
Z kroku Cikcak kapsovani. Aktivovani Pred Cikcak zptisobi, Ze jeden prichod bude
proveden pied Cikcak obrobenim.

Pouzit Polotovar

Drdha nastroje, generovana systémem, muaze byt optimalizovana rznym zptsobem funkcemi
Pouzit polotovar, Pouze Material a Ignorovat Tvar predesiého Nastroje. Tyto volby jsou hierarchické:
jedna zavisi na aktivovani druhé. Je-li aktivovano Pouzit Polotovar, pak je dostupné Pouze Material
(ale nemad vliv na obrabénou oblast) a je-li aktivni Pouze Material, pak je dostupné Ignorovat Tvar
predeslého Nastroje.

Je-li aktivni Pouzit polotovar, drdha néstroje bude omezena na aktualni definovany polotovar i v
pripadé, Ze soucdst hranice polotovaru piesahuje. Jedina vyjimka je mozna v ptipadé definovani
hodnoty v dialogu Oteviené Kapsy, které vyslovné umoznuji nastroji pohyb mimo polotovar.

S aktivni volbou Pouzit polotovar mtize systém generovat drahu ndstroje i v piipadé, Ze neni
oznacena zadna geometrie nebo téleso. Je to podobné jako Celni frézovani. Systém vytvofi
kapsu na zdkladé stavajiciho polotovaru. To mtize byt polotovar definovany v dialogu
Dokument nastaveni, hladina nebo téleso. Kapsovaci operace bude obrabét od Z vrchni plochy
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do Konec¢né hloubky Z. Tato funkce bere do tvahy upinky, je-li nainstalovan modul Objemovy
modelaf (SolidSurfacer).

Pouze material
Tato volba zavisi na aktivovani Pouzit polotovar. Pouze Material optimalizuje drahu nastroje
tim, Ze ji omezi na oblasti, v nichZ se nachdzi material. Pokud jiz byla soucast ¢aste¢né
obrobena, Pouze Materidl obrabéni optimalizuje a zajisti, Ze se nebude "obrabét vzduch".
Dalsi informace Ize najit v Pouze materidl.

Ignorovat Tvar predesiého Nastroje
Ignorovat Tvar predeslého Nastroje zptisobi, Ze operace Pouze Materidl budou ignorovat
tvary nastroje predchdzejici operace. To je uzite¢né, kdyZ znovu obrabite s nastrojem,
ktery ma polomér rohu stejny nebo vétsi nez nastroj piedchozi. Je-li aktivovano Ignorovat
Tvar predeslého Nastroje, Pouze Material predstird, Ze vSechny pouzité frézy byly rovné (bez
zaobleni). Pokud je souddst definovdna pouze 2D geometrii, je doporu¢eno, aby bylo
aktivovano Ignorovat Tvar predeslého Nastroje, protoze zbyly materidl na 2D sténach mtize
systém snadno vizualizovat.

Pokud neni Ignorovat tvar predeslého nastroje zaskrtnuto, vysledek je slozitéjsi. Naptiklad:
Zbyvajici materidl je urcen pfesnéji, jsou brany do tivahy vSechna zkoseni a zaobleni
nastroju z piedeslych operaci. Proto pokud pouzivate hrubovaci nastroj s velkym
polomérem rohu a dokoncovaci ndstroj s mensim polomérem rohu, ktery ma po vétsim
nastroji odebirat ze dna zbyvajici materidl, ujistéte se, Ze neni volba Ignorovat Tvar
predeslého Nastroje zaskrtnuta. Vypnuti této volby je také nejlepsi pro obrabéni ne-2D
soucasti, jako je naptiklad kapsa se zaoblenim dna v télese.

Typ najezdu posuvem

Autor. Ynofeni
Rampa...
Foztupnépo okrajl...

Toto menu vam umozniuje zvolit, jak ndstroj najede do soucasti. Ve vychozim nastaveni se
nastroj zanofuje (Automatické Vnoreni), ale miiZete si vybrat uzivatelem definované Vnofeni,
ndjezd typu Rampa nebo Postupné po okraji.

Automatické vnoreni
Vyberete-li volbu Automatické vnoreni, systém rozhodne o nejlep$im misté, v némz se ndstroj
vnofti, na zdkladé operaci vygenerované draze ndstroje. Kromé toho, pokud existuje Vrtaci
proces predchdazejici ikoné Hrubovani v seznamu obrabécich Procesti, Automatické vnoieni
samocinné kontroluje, kde vrtak vytvofi vnofovaci otvor. Viz Zalozka Piedvrtani, kde je vice
informaci o ovladani boda vrtani.

Rampa
Oznaceni této volby vam umozni definovat najeti po rampé pii zajizdéni do soucasti.

Z SP (Z Vychozi bod)
Jedna se o prirtstek k Z horni plochy, ktery systému fikd, kde ma rampa zacit. Pokud je
tato hodnota zadporna, nastroj se vnoti do polohy pod Z horni plochy, nez za¢ne rampa.
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Pozndmka: Ve starsich verzich nez GibbsCAM 2013 vi0.5 to byla absolutni hodnota, ne
piirastkova (inkrementdlni). Zména ve verzi vio.5 a novéj$ich znamena vétsi shodu s
ostatnimi parametry a vyhovuje Prvku Frézovani. U stavajicich soucasti je zména z
absolutniho na pfirtstkové provedena automaticky pfi otevieni soucasti. Je-li pouzito

Ulozit kopii pro ulozeni do verze v10.3 nebo starsi, je hodnota pievedena na absolutni.
Maximalni zabér

Tato hodnota je maximalni Z krok, ktery miiZe nastroj podstoupit. Hodnota odpovida

dvojnasobku hloubky Z jednoho pohybu po rampé, jinymi slovy, je to celkova hloubka

rampovaciho pohybu tam a zpét. Tato hodnota urcuje Délku rampy v zavislosti na
aktudlnim Sklonu a Uhlu.

Sklon: Z/palce nebo Z/mm
Tato hodnota ur¢uje sklon rampy. Velikost 1 pohne nastrojem dolt o 1 jednotku v Z pro
kazdou jednotku pohybu v XY. Hodnota 0.25 vytvoii sklon, kde se bude nastroj
pohybovat doli o 1 jednotku v Z na kazdé 4 jednotky pohybu v XY. Nastaveni Sklonu
vypocita Uhel rampy a Délku rampy podle zadané velikosti Rezu.

Uhel rampy
To je thel klesani rampovitého pohybu. Nastaveni této hodnoty vypocita Sklon a Délku
rampy podle zadané velikosti Rezu.

Bezpecnostni vzdalenost od stén
Tato hodnota urcuje vzdalenost, ve které musi nastroj ztstat od dokoncené stény. Systém
ovéfi, Ze vnotfovaci pohyby rampy neposkodi geometrii kapsy.

Postupné po okraji

Tato volba generuje spojity rampovity pohyb po obvodu tvaru, podobny Sroubovitému
najezdu.

Z vychozi bod (Start Point)
Jedna se o prirtstek k Z horni plochy, ktery systému fika, kde ma rampa zacit. Pokud je
tato hodnota zdporna, nastroj se vnofi do polohy pod Z horni plochy, nez za¢ne rampa.

Pozndmka: Ve starsich verzich nez GibbsCAM 2013 vi0.5 to byla absolutni hodnota, ne
piirastkova (inkrementdlni). Zména ve verzi vi0.5 a novéj$ich znamena vétsi shodu s
ostatnimi parametry a vyhovuje Prvku Frézovani. U stavajicich soucasti je zména z
absolutniho na prirtistkové provedena automaticky pti otevieni soucasti. Je-li pouzito
Ulozit kopii pro ulozeni do verze v10.3 nebo starsi, je hodnota pievedena na absolutni.

Sklon Z na palec/mm
Tato hodnota ur¢uje sklon rampy. Velikost 1 pohne nastrojem dolt o 1 jednotku v Z pro
kazdou jednotku pohybu v XY. Hodnota 0.25 vytvoii sklon, kde se bude nastroj
pohybovat doli o 1 jednotku v Z na kazdé 4 jednotky pohybu v XY. Stanoveni Sklonu
vypocita Uhel rampy.

Uhel rampy

To je thel klesani rampovitého pohybu. Stanoveni této hodnoty vypocita Sklon a Délku
rampy.
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Zpétné obrabéni na sténé

Je-li tato volba aktivni, systém vygeneruje drahu nastroje, kterd bude obrabét zpétné podél
obvodu s pfesahem ptedchoziho priichodu piedtim, nez provede dalsi zabér. Tim se zadisti
pri¢na drsnost po prichodech nastroje. To je jedna ze dvou voleb, které lze povazovat za hlavni
preferenci pro vSechny operace Cikcak.

Uprednostiiovat Stejné Razeni:

Tato volba se pouziva pro kapsy, které budou mit nékolik oblasti k obrobeni. Takova kapsa ma
napiiklad uprostied ostriivek. Jakmile nastroj narazi na ostriivek, jsou dvé moznosti jak bude
pokracovat. To je jedna ze dvou voleb, které lze povazovat za hlavni preferenci pro vSechny
operace Cikcak.

Je-li tato volba aktivni, generovana draha nastroje bude pokracovat v prichodu, vyhybajic se
prekdzkam, ale obrobi vSe, co lze obrobit okolo ptrekazek. Jakmile draha nastroje pokryje tolik
prostoru kolik mize, pfesune se na neobrobené oblasti.

Je-li tato volba vypnuta, draha nastroje povede okolo nebo pies piekazku, aby obrobila oblast
blokovanou piekazkou a pak bude pokracovat ve vycisténi kapsy. Tato volba je ve vychozim
nastaveni zapnuta.

Obrazek zachycuje situaci, kdy je mozné tuto volbu pouzit. Pokud je Upfednostriovat Stejné
Razeni zapnuto, nastroj bude pokracovat v pohybu pod ostritivkem. Je-li vypnuto, nastroj piejede
pres nebo okolo ostriivku a obrobi oblast blokovanou ostravkem.

Celni frézovani

Polozka Celni frézovani zcela automatizuje odbér materialu z ¢ela soucasti. Je-li vybrana volba
Celni frézovani, zméni se spodni ¢ast dialogu Hrubovani jako na obrazku. Vechny prvky dialogu
Celni frézovani jsou popsany niZe. Ostatni polozky, obsaZené v dialogu, pracuji obdobné jako pti
provadéni offsetovych hrubovacich operaci. V§imnéte si prosim, Ze operace ¢elniho frézovani se
nevyhnou definovanym télesim upinek.

Volby obrabéni
Zvolite-li Polotovar, neni nutné oznacit geometrii. Proces ¢elné obrobi cely obrys polotovaru.
Zvolite-li Tvar, musi byt oznacen uzavieny tvar. Systém cCelné obrobi vybrany uzavieny tvar.
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Volby fezu
Tyto volby stanovuji, jaka bude generovana draha néstroje a kde skon¢i, stejné jako délku
hrubovaciho cyklu. Kazda volba je popsdna nize.

Po spirdle
Tato volba generuje nejrychlejsi hrubovaci cyklus, ale také hrubsi vysledny povrch nez
nékteré dalsi volby. Néstroj za¢ind mimo souddst a kon¢i na soucasti. Ndstroj najede po
spirdle do materidlu a provede pravouhlé spirdlové pohyby tak, aby odstranil materidl.

Cikcak
Tato volba generuje také rychly hrubovaci cyklus, ale hrubsi povrch. Néstroj za¢ind mimo
soucast a kon¢i mimo soucast. Nastroj piejizdi "cikcak" pfes material a stiida obrabéni
sousledné a nesousledné.

Zpét & Vpied
Tato volba vyprodukuje lepsi vysledny povrch, protoze nastroj neustdle obrabi sousledné.
Draha nastroje obrabi stiidavé z obou koncti soucasti.

1 Smér
Tato volba produkuje nejlepsi kvalitu povrchu, ale zaroven pomalejsi hrubovaci cyklus.
Nastroj provadi jeden priichod napfic¢ soucasti, odjede rychloposuvem nahoru a nazpét pies
soucast, a tak provede vSechny zbyvajici priichody pro odstranéni zbyvajiciho materialu.

Pocatecni Roh

Tato pfepinaci tlacitka urcuji poc¢ate¢ni bod drahy nastroje. Vybér oznacuje ve kterém rohu
tvaru zac¢ne nastroj obrabét - zda to bude cely tvar polotovaru nebo vybrany uzavieny tvar.
Naptiklad, volba X+, Y+ za¢ne obrabét v pravém hornim rohu; X+, Y- za¢ne dradhu nastroje v
pravém dolnim rohu, a tak dale. Ctyfi moZné vybéry reprezentuji ¢tyti kvadranty.

Hloubka

Dostupné volby se méni v zavislosti na vybéru Poc¢atecniho Rohu. Tato tlacitka stanovuji smér
prvniho fezu z poc¢ate¢niho rohu operace ¢elniho frézovani. Naptiklad, pokud byla operace
nastavena k zacatku v kvadrantu X+, Y+, m@ze nastroj provést prvni fez bud ve sméru X- nebo
Y-. To také budou jediné dostupné volby.

Bezpecnostni vzdalenost

Zadana hodnota Bezpecnostni Vzdalenosti je velikost XY posunuti pfipojeného k zacatku drahy
nastroje. Draha nastroje je vZdy posunuta od tvaru polotovaru nebo vybrané geometrie o
polomér nastroje. Velikost Bezpecnostni vzdalenosti je pfi¢tena k velikosti posunuti o polomér
nastroje.

Zalozka Télesa

Tato zdlozka je tu¢né, pokud je oznaceno téleso. Obsah této zalozky ovliviiuje pouze obrabéni
téles a ploch. Vice informaci o téchto volbach najdete v piirucce 2,5D Télesa nebo SolidSurfacer.

Zalozka Otevirené Strany

Tato zalozka je k dispozici pro vétsinu frézovacich procesq, ackoliv ne vsechny parametry
nejsou k dispozici pro vSechny podtypy procesii. Nastaveni v této zdlozce ovliviiuje drahu
nastroje, kdyz je zde jedna nebo vic stran otevienych nebo geometrie typu "Vzduch".
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“Oteviena strana” je kapsa, ktera neni zcela ohranicena, jako je napiiklad ¢tvercova kapsa s
pouze tiemi sténami. Nastaveni otevienych kapes se také tykd pribéhu drahy nastroje pti
setkani s dirou v polotovaru. Obecné, nastaveni otevienych kapes ovliviiuje chovani drahy
nastroje na hranach kapes.

'

Pfesah

Oteviené strany > Pfesah tidi chovani, kdyZ ndstroj jede rovnobézné s hranou soudasti. Tento
parametr urcuje, o kolik nastroj pfesdhne okraj vzduchového prvku pro zacisténi hrany, jinak na
ni mohou zlstat otfepy. Hodnota se méfi od vnéjsi hrany nastroje po sténu typu vzduch. Pokud
neni zadana zadnd hodnota, systém automaticky pfesdhne nastrojem na vzduchové geometrii o
obrabéci polomér nastroje.

Doporucend hodnota piesahu je polomér ndstroje. Maximum je hodnota odpovidajici priaméru
nastroje minus mald uprava (0.001" = 0.0254mm) zajistujici, Ze nastroj neobrabi jenom vzduch.

Automaticka funkce docisténi rohu Vzduch/Sténa, ktera je pouzita, kdyz je kapsa definovana
jedinou spojitou geometrii, obsahujici kombinovanou geometrii. Kombinovand geometrie je
obvykld modra geometrie (geometrie Stén) kombinovana s ¢ervenou geometrii (Vzduchova
geometrie).

Vsimnéte si prosim, Zze v pfipadé, kdy je tiplna smycka geometrie oznacena jako Vzduch,
nebude aplikovan parametr ptesahu. Piesah je aplikovan pouze na kombinace Vzduch/Sténa,
kde drdha nastroje nezac¢ina z vnéjsku smycky a postupuje dovnitt. V ptipadé uplné Vzduchové
smy¢ky pouZijte pro fizeni drahy nastroje parametr Sitka fezu .

Bezpecnostni vzdalenost

Oteviené strany > Bezpecnostni vzdalenost urcuje najezd nastroje k soucasti. Tento parametr
urcuje vzdalenost od vnitini hrany ndstroj po sténu typu vzduchu (nebo vice obecné hranu
soucdasti, kdyZ ndstroj najizdi do kapsy). To Ize pouZit se Vzduchovou geometrii, Za¢i$tovanim
rohd, Pouze Materidl a otevienymi kapsami v modelech téles. Pokud geometrie nebo téleso

120



Procesy

tvori uzavienou kapsu (Zadné oteviené strany nebo Vzduchova geometrie), neni tato hodnota
pouzita.

Minimalni fez

Jedna se o nejmensi mnozstvi materidlu, které systém oznaci pro dalsi obrabéni. Bude vytvoiena
dodate¢nd dridha nastroje pro obrobeni oblasti, kde zbyva toto stanovené nebo vét$i mnozstvi
materialu. Oblasti s timto mnozZstvim materidlu nebo mensim nebudou oznaceny pro obrabéni,
ackoliv mohou byt ndhodné obrobeny kviili parametrim standardniho procesu. Hodnota @ by
obrobila kolem celé soudasti (protoze vSe ma piidavek minimdlné ). OvSem velka hodnota,
jako je pramér ndstroje, by nemusela obrobit nic.

Pfi pouziti funkce obrabéni Pouze Materiél je hodnota Minimalniho rezu velmi dtlezita. Velikost
“0” se pokusi najit vSéechny mozné situace Pouze Material, ale hodnota vétsi, nez polomér
nastroje, toho pravdépodobné nenalezne mnoho k obrobeni. Tato funkce vdm pomaha
maximalizovat uc¢innost funkce Pouze materidl tak, Ze mtzete ignorovat velmi mala mnozstvi

materidlu a lépe se zaméfit na své operace Pouze material.

Prekryti dokonceni stén
To vam umozni obrabét pies hranu materidlu a opétovné obrobeni kratké sekce dokoncované
stény. Zadejte hodnotu, o kterou chcete protahnout dokoncovaci fezy do vzduchu podél
dokonc¢ovanych stén, coz se prekryje s pfedchozimi operacemi. Hodnota © znamena "zadny

A " Ve, s o Vv ) b4 4 r o1 o
presah”. PouZiti tohoto parametru mtiZze zmensit stopy na sténdch, zanechané kvili priahybu
nastroje a mtize prodlouzit Zivotnost ndstroje.

Zalozka Ofset/ohraniceni

Zalozka Offset/ohraniceni obsahuje dadle popsané volby. Vzorové soucasti se zobrazenim rtizného
nastaveni najdete ve slozce Production\Sample Files\.

Ofsety od soucasti a materialu
Toto nastaveni je uZite¢né pro udrzovani nastroje v zabéru po celou dobu. Tento styl v praxi
pouzivaji vSechny .vnc soubory pied verzi GibbsCAM vio.

Ofriznout posledni priichod
Toto pole je k dispozici jen je-li aktivni styl verze pied vio (Offsety od soucasti a materialu, kde
jsou v8echny ¢tyfi volby Kapsa/Ostrivek/Plné/Prazdné nastaveny na Offset). Pokud to neni
nastaveno, dokoncovaci drdha ndstroje obrobi stény i stény typu vzduch. Pokud to nastaveno
je, dokoncovaci draha nastroje obrobi jen stény.

KdyZ pouZijete proces Kapsy na kombinovanou geometrii (tvary obsahujici sou¢asné geometrii
typu vzduch a sténa], nedoporu¢ujeme zaskrtnuti policka Zapnuti kompenzace poloméru
nastroje (CRC). Misto toho u operaci na kombinované geometrii, kde je kompenzace poloméru
nutnd nebo zadouci, pfejdéte na zalozku Offset/Ohraniceni a zaskrtnéte policko Ofiznout
posledni prichod, které je specidlné urc¢eno pro obrobeni pouze stén a ne stény typu vzduch.

Offset od soucasti, ofiznuti k materialu

Doporucené nastaveni pro vétsinu soucasti, hlavné pro souddsti s otevienymi kapsami. Pouziti
této volby umoznuje ndstroji ofiznuti i rychloposuv ve vzduchu. Vysledkem je, Ze ndstroj
zpravidla zadind z vnéjsku dovnitf, zmensi fezy plnym prameérem a ziistane blize k
programované velikosti kroku.
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Minimum offsetll od soucasti, ofsety od materialu
Tato volba je uzite¢na pro soucasti s jadrem, kde je nutné odebrat velky objem materidlu kolem

slozitého tvaru ostravku.

Pokrocily

Tato volba umoziuje nejjemnéjsi troven ovladani typu drahy nastroje, kterou GibbsCAM
vytvafi, jako je ilustrovano zde:

Kapsa, PIné, Prazdné, Ostrivek

o a. Kapsa nebo Plné

b. Prazdné nebo Ostravek

Pfi urc¢ovani, kde ofsetovat nebo ofiznout
vasi drahu nastroje, je-li vnéjsi vybér (1)
sténa typu vzduch (¢ervena geometrie),
pouzijte PIné, jinak pouZijte Kapsa.
Podobné, je-li vnitini vybér (2) sténa typu
vzduch, pouzijte Prazdné, jinak pouzijte
Ostravek.

Podle vami poZadované drahy nastroje
muzete zvolit Ofset, Ohrani¢eni nebo
Minimum ofsetd pro jakoukoliv kombinaci
téchto prvka.

)y

P

Pfechod mezi segmenty ofiznuti o material s:

Tato volba je dostupnd, pokud zvolite "Ohraniceni" bud pro plné nebo prazdné v Pokrocilych
volbach nebo Ofset od soucasti, ofiznuti k materialu. Dostupnymi volbami jsou Vyjeti a rychloposuv,
Pfimy rychloposuv a Pfimy posuv. Draha nastroje, kterd byla ohrani¢ena, bude vyzadovat
propojovaci pohyb rychloposuvem nebo posuvem. Budte opatrni pti pouziti volby "Primy
rychloposuv”, protoze rychloposuv neni vzdy pfimocary (v zavislosti na typu stroje.)

Upozornéni

a. Pokud pouzivate volbu Pouze Materidl u soucasti, ktera ma stavajici drahu nastroje,
bude ohraniceni materidlu implicitné generovano. Toto ohraniceni maze byt bud plné
nebo prazdné, podle konfigurace vasi soucasti.

b. Télesa s otevienymi sténami budou mit ohrani¢eni materialu, pokud bude aktivovano
Pouzit polotovar. Pro téleso a vytazeny nebo otoceny polotovar provedeme polotovarem
fez, které vytvofi plné nebo prazdné ohraniceni v kazdé urovni Z.
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To je tvar, ktery pouZijeme pro
vytvoreni ofsetované kapsy. Draha
nastroje je generovana prirastkovym
ofsetovanim od tohoto tvaru.

" Ohraniceni
S volbou ohrani¢eni GibbsCAM ofizne
vSechny ¢asti drahy nastroje, které se
nachdzi mimo ohraniceni plné nebo
kapsy nebo uvnitf prazdného
ohraniceni nebo ohraniceni ostravku.
Volba Ohranic¢eni umoziiuje
GibbsCAMu vytvotit ofsetové iterace
kapsy, které zac¢inaji mimo ohranic¢eny
tvar a vytvorit tak efektivnéjsi drahu
nastroje.
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Minimum ofseti

Umoziuje nam ofsetovat jeden tvar,
dokud nebude ofset protinat druhy tvar
a v takovém bodu je budeme ofsetovat
oba.

Zalozka Najezd / Vyjezd

Tato zalozka obsahuje pokrocilé volby pro cykly najezdu a vyjezdu. Ve vychozim nastaveni
budou vami nastavené volby pouzity jak pro ndjezd, tak vyjezd. MiiZete nastavit, aby ndjezd a
vyjezd pouzival zcela odlisné typy pohybd, napt. ndjezd miize byt radius a vyjezd mtiZe byt
prosté piimka. Toho docilite tak, Ze kliknete na volbu Vyjezd. Tato zalozka vam umoznuje
generovat velmi komplexni pohyby, véetné rampovani. Zalozka Najezd/Vyjezd je tu¢né, pokud je
zvolena volba Pokrocily Najezd/Vyjezd na zalozce Kapsa nebo pokud je volba Pokrocily oznacena
na této zalozce. Tato kapitola se zaméfi pouze na volby, které jsou k dispozici zvolite-li
Pokrocily. Volby Primka a 90° Radius a 90° pfimka jsou popsany v Najezd a Vyjezd .

Vyjezd

Aktivujte tuto volbu, pokud chcete dosdhnout razného najezdu a vyjezdu. Ve zde zobrazeném
piikladu je najezd 1 mm ptimka a 5 mm rddius, zatimco vyjezd je prosté 1 mm piimka. Funkce
jednotlivych voleb je popsdna v Najezd a Vyjezd .

Najezd/Vyjezd po Radiusu

Pouzijte tuto volbu, aby byl vas najezd a/nebo vyjezd zaloZen na radiusu. S pouzitim
nasledujicich voleb miZete definovat velikost rddiusu a zda maji byt pouzity pfimkové a
rampové pohyby.
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CRC Pfimka
Pouzijte tuto volbu pro vytvofeni piimky, ktera umoziuje aktivaci Kompenzace poloméru

nastroje. Nastavte délku CRC pfimky, kterou chcete vytvofit.

Pfimka mimo soucast
Pouzijte tuto volbu pro vytvoreni pfimkového ndjezdu nebo vyjezdu ze soudasti. Pfimka je

kolma k vychozimu/koncovému bodu. Tato ptimka je generovana po CRC pifimce u ndjezdu
nebo pied CRC u vyjezdu.

Radius Najezdu/Vyjezdu
Zadejte radius, ktery chcete pouzit pro najezd a/nebo vyjezd.

Vzdalenost od soucasti
Tato volba miize omezit radius. Pokud je hodnota mensi nez radius, bude oblouk
“otiznut” v zadané vzdalenosti od obrabéného tvaru. Oblouk stile bude mit stejny radius,
ale nebude jiz tvoien celym 9o° obloukem. Zadani hodnoty © nebo néc¢eho podobného ¢i
vétsiho nez rddius nebude mit vliv na drahu nastroje, vysledek bude 9o° radius.

Z Rampa
Pouzijte tuto volbu pro rampovity sjezd dolti na soucast. Pfimka mimo soucast je
vyzadovéana pro tuto funkci, pokud nezvolite volbu Vcetné Radiusu . Je to soutadnice v Z,
takze pokud zadate 5 mm, ndstroj za¢ne 5 mm nad Z vrchni plochy a rampovité sjede o
délku Pfimky mimo souddst.

Pohled Shora Pohled z boku

Vcetné Radiusu?
Tato volba zahrne Radius Najezdu/Vyjezdu do velikosti Z Rampa, coz vytvofi $roubovity
pohyb (pouze do 90°). Pfiklad funkce Z Rampa v¢etné radiusu je zde zobrazen. Muzete
vidét, jak Pfimka mimo soucast a CRC Pfimka jsou ploché a kolmé, zatimco ostatni
pohyby ndjezdu/vyjezdu jsou rampovité.

Najezd/Vyjezd po pfimce

Pouzijte tuto volbu, aby byl vas ndjezd a/nebo vyjezd zaloZen na pfimce. Pokud chcete pouzit
piimku a radius, pouzijte volbu Najezd/Vyjezd po Radiusu. Pomoci nasledujicich voleb mizete
definovat velikost a thel pfimky a také moznosti rampy.
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CRC Pfimka
Pouzijte tuto volbu pro vytvofeni piimky, ktera umoziuje aktivaci Kompenzace poloméru
nastroje. Nastavte délku CRC pfimky, kterou chcete vytvofit.

Pfimka mimo soucast
Pouzijte tuto volbu pro vytvoreni pfimkového ndjezdu do soucasti. Pfimka je kolma k
vychozimu/koncovému bodu. Tato ptimka je vytvorena po CRC piimce, ale pted pfimkou
Pfimka mimo soucast.

Uhel Najezdu/Vyjezdu
Tato funkce vam umozniuje definovat thel pfimku ndjezdu/vyjezdu. Platné zaddni je 0-180°,
kde 9o je kolma pfimka.

Vzdélenost od soucasti
Tato volba urcuje délku primky najezdu/vyjezdu.

Z Rampa
Pouzijte tuto volbu pro rampovity sjezd dold na soucast. Pfimka mimo soucast je
vyzadovana pro tuto volbu, pokud ovSem neoznacite volbu Vcetné pfimky najezdu/vyjezdu?.. Je
to soufadnice v Z, takze pokud zadate 5 mm, ndastroj za¢ne 5 mm nad Z vrchni plochy a
rampovité sjede o délku Pfimky mimo soucast.

—

N\
Vcéetné primky najezdu/vyjezdu?

Tato volba zahrne pfimku Najezdu/vyjezdu do hodnoty Z Rampy, coz zptisobi
zajeti/vyjeti po rampé pod uhlem. Pfiklad Z Rampy vcetné pfimky pod thlem je zde
vyobrazen. MtZete vidét, jak Pfimka mimo soucast a CRC Piimka jsou ploché a kolmé,
zatimco ostatni pohyby najezdu/vyjezdu jsou rampovité.
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Zalozka Otocit

Zalozka Otodit je k dispozici pti pouziti dokumentu definice stroje pro Frézovani/Soustruzeni
nebo pro 4 nebo 5 os plynule. Nastaveni z této zalozky vam umoznuje otocit soucast nebo
vytvaret rota¢ni operace. Dalsi informace viz Zalozka Otocit.

Proces Frézovani Zavitu

Tato funkce, spolu s ndstrojem pro frézovani zavitli, vdim umozni frézovat zavity na vnéjsim
praméru (OD) nebo vnitinim praméru (ID), ve sméru hodinovych ruci¢ek (CW) nebo proti jejich
sméru (CCW). Proces Frézovani Zavita je podobny Vrtacimu procesu v tom, Ze pro sebe vyzaduje
oznaceni bud bodi nebo kruznic. Jako v procesu Vrtani, Prvek - Dira lze pouzit spole¢né se
Spravcem dér a na procesy a na jednotliva data vybranych dér. Tento proces mtze byt obzvlast
uzite¢ny pfi pouZiti s nastroji pro frézovani zavita s plnym profilem nebo vicebfité zavitové
frézy. Pfi pouZiti pro zavity na vnitinim praméru se zptistupni piepinaci tlac¢itka Rozmér z
Diry/Rozmeér z Nastroje.

Proces #1 Zavitovaci

Zavitovani | pryekDira | otosit | Proces #3 Zavitovaci Eel=]E
Nestoj [] | Materidl | Oyvngjipramér (O Rozmér zdiry Zavitovani Prvek-Dira | otoit |

Otéky: oty 3000 © vnitini primér O Rozmér z néstraje
y: ot/min

Néjezd Z ® Rozmér z Diry
Posuv najezdu 250 13 L_ED 3 1 Absolutng ~ Rozmér z Nastroje

Posuv kontury 500

[CJRychlop.da .
= Odjeti 2
Oshoradold @ Pravy zavit 1 - 125 0.2 1
(O zdola nahoru () Levy zavit 25.4 BT Absolutng s
21,505 [T rychlap.
Uhel Gkosu  Pfimo ~| 0 —
Virch zavitu q N
8.128 Stoupdni (mm) 3,125 o e -
L il pén ) 7 Hioubka fezu Poidtek Segmentu v M % 0
ny & 3 Prvni 127 i e 0.254
Konetny primér 3,895 rvni B rosledni fez 1(45.0° Kuzel) v ‘|_ o
Prémé&r mat. 3.895 () 1Dokonéovad priichod  Dodatefny prichod 0
(O Konstantni fez
Pol. Ht Zév. 0 —~ . L
© = © Konstantni nabéh [_IPIny vyjezd Dno zavitu

Bezpednostni primér 1.27 Konec Segmentu w

[ M&nit hloubku s geom.
0 —

[CJ CRE zapruta 1.25 1 (45.0° KuZelu) W
© vnofeni uprostied @ Chladic/ kapalina
= — Abéni: g CS obrabéni: :
() ¥nofeni na prdmé&ru .27 [_] Thru Toal High C5 obrabéni: | Absoluné i 1: XY plane e
Thru Tool Low
B rychlop. dojz bezp. priiméru ?
[_] v-Groowve Low Seqment
Oblouk N&jezdu [ Vijezdu g
Uhel n&jezdu 45 (®) Porovnat Segm. podle Indexu
Uhel vijezdu 45 . () Porovnat Segm. podle Visstnost!
~ || Sablona: 1: Arbetsgrupp
O Automaticky Déka Kuzel
O Ruené . e
Poloms 1.27 . .. Resetovat vie do Absolutni [¥Primér [¥]Metoda Cbrabéni
o ' Z&Kadna souddst 1 Main Spindle ~
Komentar

Zalozka Prvek-Dira

Funguje velmi podobné jako zdlozka Prvek Dira v procesech Diry. Dalsi informace viz Zalozka
Prvek-Dira.
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Zalozka Zavitovani

Nakres Najezdu/Vyjezdu frézovani zavitd

Bezpec¢nostni rovina ndjezdu a vyjezdu funguje podobné jako v ostatnich dialozich procest.
Pozice Pocate¢niho bodu Zavitu a Koncového bodu Zavitu zadana do schématu uréuje aktualni
zacatek a konec zavitu, podle két na vykresu. Systém pfipoji 45° Sroubovici k poc¢atku a konci
zavitové drahy nastroje, aby se zajistil hladky najezd do zdvitu. Poc¢atek a konec tohoto
sroubového najeti bude vyse a nize v Z nez je skute¢ny Pocate¢ni bod Zavitu a Koncovy bod
Zavitu vepsany uzivatelem do dialogu. Nastroj mtize zavitovat nahoru nebo dolti, coz znamena,
Ze pocate¢ni bod maze byt ve vyssi nebo nizsi soufadnici Z nez koncovy bod.

1. Bezpecnostni

rovina
najezdu
2. Bezpecnostni
(ORozmér 2 Diry rovina () Rozmér z Diry
(®) Rozmér z Nastroje vy'/jezdu (®) Rozmér z Nastroje
9 3. Vychozi bod
Vnéjsi R 1) S 20 zavitu 25 4*:@; 02 t
pramér [IRychlap. do 4. Absolutni [JRychiop. do
o @ hlloybka ; . E@
. ZRL: @ zavitu A | 0.8
5. Prirlistkova
hloubka
zavitu
6. Hloubka
zavitu
0 Rozmér z Diry (®) Rozmér z Diry
(_) Rozmér z Nastroje () Rozmér z Nastroje
Vnitini | o < e JC i B
prﬁmér [CIrychlop. do é) [Jrychlop. do
© o=y, -]
/ QR 6 ) 1 h_?kf ¥ 0
o0 @)L L 006 @ 008 [ L o.08
: . . S plnym profilem nebo s nékolika
Nastroj pro frézovani zavitd
zuby
Typ zavitu

Tento vybér stanovuje, zda bude vytvoifen zavit pro vnéjsi nebo vnitini prameér. Schéma
Ndjezd/Vyjezd Frézovani zavitu se zméni v zavislosti na provedené volbé, jak je ukdzano vyse.

Shora Doll / Zdola Nahoru
Tyto volby oznacuji, zda draha ndstroje za¢ne na horni ¢asti tvaru a bude obrabét dolt (Shora
Dolit) nebo za¢ne u spodni ¢asti tvaru a bude obrabét nahoru. Volba Zdola Nahoru vytvafi
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hladsi kone¢ny povrch.

Smysl Zavitu
Tato volba uréuje, zda bude zavit pravy (ve sméru hodinovych ruci¢ek) nebo levy (proti jejich
sméru).

Uhel dkosu

V rozbalovacim menu jsou volby Pfimo (bez kuZelu) BSPT/NPT (Standardni kuZelovy trubkovy
zavit - 1,78991 stupnitt nebo kuzelovitost 1 ku 16) nebo Jiny (zadejte pozadovany tihel). Neni k
dispozici pro nastroje s plnym profilem nebo vicebtité zavitové frézy.

Konecny pramér
Prtimér, na kterém feze hrana nastroje pii zavitovani. Nastroj obrabi na mens$im primeéru vnéjsi
zavit. Pro vnitini zavit obrdbi na vét$im praméru.

Pramér materidlu
Tento parametr je dalezity pro hrubovani zavitt s vice prichody. Zadejte primér od osy zavitu,
na kterém ma nastroj najet do materidlu.

Polomér hotového zavitu

Hodnota urc¢uje rozdil mezi Kone¢nym primeérem a Primérem materialu, definovana jako
polomér. Definuje mnozstvi materidlu, ktery bude odebran mezi materidlem a poslednim
prichodem.

Bezpecnostni Primér

U zavith na Vnéjsim prdméru nastroj odjede do Bezpecnostniho primeéru po dokonceni zavitu pied
pokracovanim do polohy bezpec¢nostni vzdalenosti vyjezdu. U zaviti na Vnitfnim priméru by
mél byt Bezpecnostni primér roven nebo mensi nez velikost diry, v které je zavit fezan. U
vnitiniho zdvitu je skute¢ny pramér ndstroje mensi nez Bezpecnostni Pramér, ktery je mensi
nez Pramér zdvitu. U vnéjsiho zdvitu je Pramér zdvitu mensi nez Bezpe¢nostni Pramér.

Vnofeni uprostied / na priméru

K dispozici pouze pro zdvity na vnitfnim prameéru. Vnoieni uprostied najede rychloposuvem do
stfedu diry a pak pojede na bezpec¢nostni primér. Vnoteni na primeéru vam umoznuje urcit do
jakého priiméru se ma vnofeni provést pied piejetim na bezpe¢nostni pramér.

Rychloposuvem do/z bezpeénostniho priméru
K dispozici pouze pro zdvity na vnitfnim praméru. Je-li zaskrtnuto, bude pouzit rychloposuv XY
z bodu vnofeni do bezpe¢nostniho priméru, namisto pfimky ndjezdu pracovnim posuvem.

Najezd / Vyjezd Oblouk

Umoziiuje vdm definovat uhel oblouku pro ndjezdy/vyjezdy z Bezpecnostniho priméru do
Hloubky fezu. Zaskrtnéte Automaticky pro automatické vypocteni poloméru oblouku podle
vztahu mezi bezpec¢nostni vzdalenosti a priiméry obrabéni (doporu¢eno). Zaskrtnéte Ruéné,
chcete-li zadat svij vlastni polomér. Ten se musi vejit mimo primér materidlu.

Zav./Palec (Zavitli na palec):

Tato hodnota stanovuje pocet zavitli na palec. Textova pole Zaviti na palec a Stoupani jsou
interaktivni. Jakmile je jedno z nich vyplnéno, druhé systém dopocitd. To umoziiuje uzivateli
zadat kterykoliv rozmér, ktery ma na vykrese, at uz je to Stoupdni nebo pocet Zaviti na Palec. Pti
vytvareni soucasti v metrickych jednotkach tato hodnota urcuje pocet zaviti na milimetr. Neni
k dispozici pro nastroje s plnym profilem nebo vicebfité zavitové frézy.
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Stoupani (mm)
Zde zadand hodnota urcuje stoupani zdvitu v mm a je vypoctena inverzné ze Zavitl na Palec.
Neni k dispozici pro néstroje s plnym profilem nebo vicebfité zavitové frézy.

Hloubka fezu
Prvni
Urc¢uje hloubku prvniho fezu, pak vybirdte z téchto ptepinacich tlacitek:

Jeden dokoncovaci prichod
Tato volba stanovuje, Ze ndstroj vykona pouze jeden fez v konc¢ené hloubce zavitu. To byva
obvykle pouzito pro projeti zavitu jako soucast odjehlovaciho procesu.

Konstantni fez
Nastroj vyfizne zavit nékolika prichody, kazdy s pfiblizné stejnou hloubkou jako 1. fez.

Konstantni fez
Nastroj odebira konstantni mnozstvi materidlu pti kazdém prichodu, coz vede k mensi
hloubce tezu pii kazdém nasledujicim prichodu, dokud ndstroj nenarazi na mnozstvi
definované Poslednim fezem. Odebirany objem materidlu pro kazdy prichod je vypocitavan
na zakladé hloubky fezu definované v poli Prvni.

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

Dodatecny prtichod
Tato hodnota stanovuje, zda ma byt v kone¢né hloubce proveden jeden nebo vice
dodate¢nych prichoda. Pii pouziti vicebfité zavitové frézy se provadi dodate¢né priachody
po dokonceni v§echn hlavnich prichoda.

Ménit hloubku s Geometrii

Tato volba zptisobi, Ze hloubka vrtani bude proménna, podle vybrané geometrie. Vyjizdét se
bude do stale stejné vysky (hladiny), ale vysledna hloubka $picky Z nebo Plného priméru Z jsou
relativni ke geometrii, podle prvniho vybraného bodu. Vypnuti této funkce umozni definici
konstantni hloubky Z vrtaciho procesu od geometrie v rtiznych hloubkach. To lze velmi
vyhodné pouzit pro navrtavani s konstantni hloubkou. Kdyz je tato volba pouzita, postprocesor
nebude mit moznost zkombinovat podobné diry do podprogramt.

Zapnuta Kompenzace Poloméru Nastroje

Zaskrtnéte policko, chcete-li pouzit kompenzaci poloméru nastroje a zadejte délku piimky,
kterd bude pouzita pro zapnuti a vypnuti kompenzace. Dal$i informace viz Kompenzace
poloméru nastroje (CRC).

Ostatni spolecné ovladaci prvky

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

Je-li zagkrtnuto Sablona, proces vytvoii identické drahy nastroje v réiznych mistech na soudasti.
Vygenerovana draha nastroje jednou obrobi kazdy bod ve vybrané hladiné sablony. Hladina
$ablony, ktera se vybira z prilehlého rozbalovaciho menu, obsahuje nespojené, samostatné body,
které slouzi jako pocatky pro drahu ndstroje procesem vytvofenou. Pivodni vytvotend draha
nastroje NEBUDE obrobena, dokud nebude pocate¢ni bod dané drahy néstroje obsazen v
hladiné sablony. Vygenerovany kod vytvoii jeden podprogram pro primarni drahu ndstroje a pro
kazdy bod v hladiné $ablony zavold podprogram. Dalsi informace viz Sablona.

CS Obrabéni
Rozbalovaci menu CS obrabéni se zobrazi na této zalozce, kdyz je aktivni 3 osy dokument
definice stroje (MDD). Vice informaci viz CS Obrabéni .

~—

Proces Frézovani ploch

Proces frézovani ploch vam umoznuje sledovat povrchy modelu, a tak vytvofit drahu néstroje.
Dalsi informace o tomto typu obrabéciho procesu viz pfirucka SolidSurfacer.

Pouze material

Aktivace obrabéci funkce Pouze Materidl umoziiuje systému mit piehled o materidlu, ktery jiz byl
obroben. Operace “Pouze materidl” umoznuje “neobrabét vzduch” a mize vypocitat piesny tvar
materidlu, ktery zbyva z ptivodniho tvaru polotovaru a pfed vSemi obrabécimi operacemi s
vyjimkou operaci frézovani ploch. Pouze Material tuto informaci vyuziva k vytvoreni otevienych
tvara kapes, které jsou dale vycistény "odfezavanim" zbyvajici vrstvy materidlu z hloubky Z
aktudlni vytvafené operace. Pouze Material funguje na 2D geometrii nebo télesech, ktera byla
hrubovéna. Funkce Pouze Material je dostupna pouze od rozhrani Urovné 2.

Je doporuceno, aby bylo zruseno oznaceni této funkce, pokud nebude vyuzita.
@ Tim se uSetfi vykon procesoru a napomiize zmenseni velikosti souboru
soucasti.

Definice Pouze Material

Pouze Material vypocte drahu nastroje pro vSechen zbyvajici material, ktery na sténach ztstal
pied operaci. Zbyvajici materidl je poc¢itan pro vSechny operace konturovani, kapsovani a vrtani
(2D operace). Zbyvajici material NENI po¢itan pro ¥adkovani, obrabéni ploch, omezeni 2
kiivkami (3D operace). Pouze Material podporuje uZivatelem definovany polotovar,
rovné/zaoblené/zkosené/kulové stopkové frézy a vétsinu tvarovych nastroja (kromé
"podrezavajicich"). Pouze Material lze pouzit pro jednu operaci, nebo ve spojeni s vice skupinami
kapsovacich procesi.

Popis Pouze Material
Je-li volba Pouze Material aktivovana, systém bere v tivahu pouze aktudlni stav materialu, tedy
sleduje to, co bylo v pfedchozich procesech a operacich odebrano s ohledem na uzivatelsky
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definovany polotovar. Je-li vybrano Pouze Material, bude béhem nasledujicich operaci systém
generovat drdhu nastroje tak, aby byl obrabén pouze tento aktualni zbyvajici materidl, a zabrani
tak tomu, aby se “obrabél vzduch.” Draha nastroje, vygenerovana pro takové oblasti, se bude
fidit nastavenou konfiguraci pro kapsy s otevienymi stranami. Viz Pouze Materidl ve spojeni s
Uzavienymi a Otevienymi kapsami, kde najdete vice informaci o obrabéni otevienych kapes.

Piiklad pouziti Pouze Material v hrubovaci operaci

Obrazek ilustruje pouziti kapsovaci operace s Pouze Material. Nékolik operaci hrubovalo soucast
a byl dokonc¢en zkoseny ostravek. Ted je pouzita mensi plocha stopkova fréza pro odebrani
zbyvajiciho materidlu. Jsou zde tfi mista s materidlem — vrchni strana ostriivku je neobrobena,
velké dno ma trochu pifidavku v Z a v malé oteviené kapse ziistal po piedchozim nastroji jeho
polomér spodniho rohu. Cely tento stavajici stav je zohlednén a vyfesen jedinou operaci pouze
materidl. Obrdzek zachycuje drdhu nastroje nakreslenou pted a po obrobeni sou¢dsti. V§imnéte
si, jak draha nastroje kopiruje okraj dna v horni ¢asti oteviené kapsy.

Omezeni Pouze Material

Je doporuceno, aby vSechny nastroje pouZité v operaci Pouze Material mély stejny nebo
zmenS$ujici velikost poloméru. Je to kvili tomu, Ze systém nerozpoznava podiezani. Systém
nerozpoznava podiezani vychoziho polotovaru nasledkem obrabéni. Proto neni doporucen
nastroj tvar "houba", nastroj s rostoucim polomérem a zvlnéné tvarové nastroje. Vysledkem by
mohlo byt obrdbéni vzduchu nebo snaha nastroje najet rychloposuvem do polotovaru, ktery
nebyl rozpoznan.

Pro Hrubovaci (Kapsovaci) operace, které pouzivaji CikCak, neni obrabéna oblast uloZena -
zaskrtnuti nebo zruseni zaskrtnuti policka Pouze materiadl nema zadny vliv na generovanou drahu
nastroje.

Pouze Materidl ve spojeni s Uzavienymi a Otevienymi
kapsami
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Déle jsou uvedeny ¢tyii priklady, které ilustruji, jak operace Pouze material pracuji v riznych
podminkach. V ptikladech jsou typy, jak nejlépe pouzivat tuto vykonnou funkci.

Uzaviené kapsy a Pouze material

Uzaviena kapsa je definovana jako uzavfeny tvar tvofeny kompletné z prvka typu sténa. Na
obrazku jsou uzaviené kapsy a Pouze material. Uzaviend kapsa a ostriivek jsou umistény blizko
stény kapsy. Pocate¢ni hrubovani zanecha materidl v péti mistech, v kazdém ze ¢ty roht a mezi
sténou a ostrivkem. Systém spocita zbyvajici materidl a definuje oblasti s kombinovanou
geometrii, tvary tvofené jak Vzduchovymi prvky, tak prvky typu Sténa. Druha operace, operace
Pouze Material, obrobi jen tyto oblasti. V tomto ptikladé jsou pouzity doporuc¢ené hodnoty pro
Pridavek na dokonceni a Piesah.

(1)

1. Uzaviené kapsy s 6 mm
polomérem rohu a ostrlivek
blizko stény kapsy.

2. Prvni hrubovaci operace se
stopkovou frézou o priméru 22
mm.

3. Systém vytvori pét oblasti tam,
kde zlstal material. Uzavieny
Tvar tvofeny kombinaci
geometrie - prvk( Vzduch i
Sténa - definujici kazdou oblast.

4. Hrubovaci operace Pouze
Material se stopkovou frézou o
praméru 7 mm.

Uzaviené kapsy a Pouze materidl

Oteviené kapsy a Pouze Material

Oteviena kapsa je definovana jako uzavieny tvar, tvofeny bud ze vSech prvka typu Vzduch nebo
z kombinace prvkt Vzduch a Sténa. Tato kombinace prvki je nazyvana kombinovana
geometrie. Jsou doporuceny dvé metody prace s otevienou kapsou pfi generovani ezt Pouze
Material. Obé jsou popsany v nasledujicim textu.

KdyZ pouZijete proces Kapsy na kombinovanou geometrii (tvary obsahujici sou¢asné geometrii
typu vzduch a sténa], nedoporu¢ujeme zaskrtnuti policka Zapnuti kompenzace poloméru
nastroje (CRC). Misto toho u operaci na kombinované geometrii, kde je kompenzace poloméru
nutnd nebo zadouci, ptfejdéte na zalozku Offset/Ohraniceni a zaskrtnéte policko Ofiznout
posledni prichod, které je specidlné urc¢eno pro obrobeni pouze stén a ne stény typu vzduch.

Metoda vybéru vice nez jedné entity
Tato metoda je doporucena, pokud chcete dosahnout nejlepsi drahy ndstroje pfi praci s
otevienymi kapsami a generovanim obrabéni s volbou Pouze Material. Metoda vyzaduje
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pfinejmensim dvé skupiny geometrickych tvart. Prvni se kompletné sklada z prvka typu
Vzduch, zndzornujicich polotovar. Druhd skupina tvard je tvofena prvky typu Sténa. V této
metodé systém pracuje se soucasti jako ostrovem uvniti polotovaru. Tato metoda se pouziva
pii vytvafeni operaci Pouze material s trojrozmérnym télesem. Dalsi informace o télesech a
funkci Pouze material viz pfirucka SolidSurfacer. Obrazek zobrazuje oteviené kapsy a Pouze
Material s pouzitim metody Vybéru vice nez jedné entity. Prvni tvar je samostatny tvar typu
Vzduch, ohranicujici polotovar. Druhy tvar se sklada z prvka Sténa a znazorriuje soudast
jako ostrivek uvnitf polotovaru. Prvni hrubovaci operace zanecha za sebou material ve dvou
rozich a také mezi dvéma ostravky, jak je zobrazeno na obrazku. V tomto piikladé jsou
pouzity doporucené hodnoty pro Pfidavek na dokonéeni a Presah.

0 2J

~

1. Tvar vzduch zndzornuyjici
polotovar.

2. Tvar sténa zndzornujici
soucast jako ostravek v
polotovaru.

3. Prvotni hrubovaci
operace, po které zbude
material. Byly oznac¢eny
tvar Vzduch i Sténa.

4. Hrubovaci operace Pouze
Materidl oznacujici obé
skupiny tvart.

Metoda kombinované geometrie
Tato metoda pouziva pro definovani oteviené kapsy kombinovanou geometrii (jeden nebo
vice tvart se skladaji z prvkt Vzduch i Sténa). Tato metoda je nejrychlejsi, pokud zad¢iname
od tvorby geometrie, ale mtze vytvofit nezadouci drahu ndstroje, pokud je zpracovavana
slozitd soucast typu oteviena kapsa. Obrdzek zobrazuje oteviené kapsy a Pouze Material s
pouzitim metody kombinované geometrie. Pro Pridavek na dokonceni a Presahy byly pouzity
doporucené hodnoty. Vysledek je stejny, jako ilustrace. Metoda kombinované geometrie je
rychlejsi (vytvari se méné geometrie) a méné komplikovana, ale vyZaduje na strané uzivatele
vic vizualizace.
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1. Otevienad kapsa je
vykreslena jako jeden
kombinovany tvar.

2. Prvni hrubovaci operace
vytvoii stejné tii oblasti
jako metoda vybéru vice
nez jedné entity.

Funkce Pouze Materidl - metoda kombinované geometrie

UZivatelsky polotovar
Obrazek zobrazuje oteviené kapsy a Pouze Material s pouzitim metody Vybéru vice nez jedné
entity. Tento pfiklad pouziva uzivatelsky polotovar, vznikly vytazenim geometrie. (V§imnéte
si, Ze orotované tvary jsou téz podporovany). V tomto ptikladé jsou pouzity doporucené
hodnoty pro Ptidavek na dokonceni a Piesah.

i :[

1. Tvar vzduch
znazornujici polotovar.

2. Tvary Sténa znazorfuji

o soucast jako skupinu
y 9) ostrivkd v rdmci
B polotovaru.
N

Drdha nastroje
hrubovaci operace.

/

=\

L/ 4. Vykreslend soucast
pouzivajici metodu vice

3 l tvard.
, @

Pouze Materidl - metoda Vybéru vice nez jedné entity

3

v 4 4 Ve
Zalozka Otocit
Zalozka Otocit, nachazejici se v dialozich procest pokud je pouzivan Frézovani/Soustruzeni, 4-
osy nebo 5-osy dokument definice stroje (MDD), umoznuje piistup k 4-osym a 5-osym
obrabécim funkcim. Funkce v této zdloZce vam umozniuji vytvofit drahu nastroje, ktera je
otoc¢ena do polohy a zkopirovana (nastavte poc¢et opakovani a thel opakovéani) nebo vytvofit
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rota¢ni dradhu néstroje. Jakmile je operace vytvoiena, bude vygenerovana drdha nastroje
zkopirovana ve sméru podle thlu zadaného uzivatelem (kladného nebo zdporného). Funkce,
nachdzejici se v zdloZce Otocit, jsou dostupné pii praci v rozhrani trovné 2 a také s dostupnym
modulem Frézovani, Frézovani/Soustruzeni, Soutadnicové systémy - rozsifujici modul,
Protlac¢ovéani nebo Multifunkéni obrabéni (MTM). Kromé toho musi byt vybran pro aktudlni
soucast dokument definice stroje (MDD) podporujici A-, B- nebo C-osu.

Proces #1 Kontura

Otocit v . , s, v v , , v
ot 1. Soufadnicovy systém v némZ ma byt vytvaren

CS Obrdbéni: | 2:vZ Plans o = proces

® Pozice  Uhel 4[5 @ 2. Aktivace polohovani a pocatecni uhel otoceni
Polami & Cylindricke Interpolace @ 3. Aktivace Poldrni a cylindrické frézovani
Kopiravat 4. Pocet dodatecnych opakovani procesu
30 jwa 5. PfirGistkovy Ghel pro dalsi opakovani
4 90 o
CS Obrabéni

Toto rozbalovaci menu vdm umoziiuje definovat soufadnicovy systém, ve kterém bude
vytvofena operace. Ve vychozim nastaveni je zvolena rovina XY, ale vSechny vytvofené
soufadnicové systémy budou k dispozici. Systém vygeneruje piislusné pohyby otoceni tak, aby
byla soucdst spravné umisténa pro obrabéni definované ve vybraném CS Obrdbéni. Nastroj vzdy
najizdi a obrabi soucast v kladném sméru osy hloubky ve vybraném soufadnicovém systému.

Pozice
Pouzijte tuto volbu pro vykonani prostého oto¢ného polohovaciho pohybu ve zvoleném CS
Obrabéni.

Uhel
Dostupny pro vSechny 4 nebo sti osé MDD. Uréuje umisténi thlu prvniho prtchodu,
relativné k Ao, pfi standardnim pohledu shora na rovinu XY. Hodnota tthlu mize byt
zaporna. Na snimku vySe je pro tento vrtaci proces zadana jako jeho velikost 45. Soucast
tedy bude otocena o 45 stupiid, pred zahdjenim vrtani otvord.

Polarni a cylindrické frézovani
Pouze k dispozici s modulem Polarni a cylindrické frézovani. To je popsano v Polarni &
Cylindrické frézovani (na vélci).

Kopirovat
Pokud ma byt vase polohovani nebo otoc¢end draha nastroje kopirovana, mizete zde definovat
parametry.

# pocet opakovani
Pocet dodate¢nych drah nastroje, které budou vytvofeny. Zadanim hodnoty 3, jak je
zobrazeno vyse, bude tato drdha nastroje zhotovena celkem 4x: ptivodni plus 3 opakovani.
Pokud pouze nastavuje soutadnicovy systém obrabéni a nepolohujete drahu nastroje,
nezapomeiite zadat hodnotu 0, aby nedoslo ke zkopirovani drahy nastroje. Pokud je hodnota
1 a je nastavena pfirtstkova hodnota, bude draha nastroje vytvafena pod tthlem.

Pfirastkovy Uhel
Kazdé dalsi opakovani drahy nastroje bude nastaveno o tento tihel dal od drahy piedchozi.
Pokud pouze nastavuje soutfadnicovy systém obrabéni a nepolohujete drahu nastroje,
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nezapomente zadat hodnotu 0, aby nedoslo k nastaveni drahy nastroje pod thlem.

| Dtodit |

C5 Obrabéni:

@ Pozice

K.opitovat

0
& 10

1. #7 plane

Ohel A (D

() Polami & Cylindrické Interpolace

-krat

[+

| Otoéit ||

C5 Obrabéni:

@ Pozice

K.opitonat

5
& 60

1. ¥ plane

Ohel & |0

() Palami & Cylindrické Interpolace

Jrat

[+l

Priklad stejné operace s a bez polohovani

Vyrovnani spousténi v singularitach

V zévislosti na raznych faktorech, jako je 30sé polarni (s aktivovanym Polarni & Cylindrické) vs
30sé polohované (s aktivovanym Pozice) a zda MDD definuje vektory vyrovnani, jsou zobrazeny
tfi nebo vic nasledujicich voleb:

* Neotécet
To neni dostupné pro 30sé poldrni operace.

*  Automaticky
To je funkce z pfedchozich verzi pro poldrni a polohované 30sé operace. To umoziiuje
mechanismus ze$tihleni soutadnicovych systémi (CS) pro spousténi singularit (start
operace/start opakovani).

+  Uhel rota¢ni osy
To vam umoznuje zadat hruby thel, pod kterym GibbsCAM zaparkuje ¢tvrtou osu pied
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spusténim operace. Potom se osa nebude otacet, dokud zastane singuldrni. Vsimnéte si, ze
tato volba neni dostupnd, pokud je aktivovdno Polarni & Cylindrické, protoze je vychozi thel
urcen vychozi polohou.

*  Vyrovnats
Tato volba, je-li k dispozici, vdim umoziiuje vybirat z vektoru vyrovnani definovaném v
MDD. Pro polarni operace bude tento vektor pfesunut z rovného prostoru skupiny nastrojt
na oto¢eny pocatek soucasti a nastroj bude omezen podél vektoru (polarita je dalezitd, ale i
tak bude aplikovdno “Povolit pies stted”). Pro polohovaci frézovani, H vektor CS Obrabéni
bude vyrovnan s (promitnut) timto vektorem na zac¢atku operace/opakovani. Pokud v dobé
vypoctu uzivatel vybere vektor rovnobézny s ¢tvrtou rota¢ni osou, systém zobrazi chybovou
Zpravu.

At-Singularity Starting Alignment
{®) Do No Rotate

() Automatic
() Rotary Axis Angle

() Align With

I

Bezpecnostni roviny rotacnich soucasti

Definice spravnych bezpe¢nostnich rovin pro ¢tvrtou nebo patou osu rotace je velmi dilezita.
Ze vseho nejdrive se ujistéte, Ze hlavni bezpec¢nostni rovina, definovana v dialogu Tabulka
nastaveni, je v dostate¢né vzdalenosti od soucasti béhem jeji rotace. To samé plati pro
Bezpec¢nostni roviny definované v operacich.

Pro operace, obsahujici vyménu nastroje, neni bezpe¢nostni rovina problém, protoze nastroj
odjede zcela nahoru. Nicméné, pro operace, obsahujici rota¢ni pozicovani nebo nevyzadujici
vyménu nastroje, nastroj odjizdi pouze do Bezpec¢nostni roviny vyjezdu. Proto pokud vase
Bezpecnostni rovina vyjezdu neni za vSemi hranami soucasti béhem jejiho otaceni, dojde ke
kolizi nastroje. Optimalni G-kod ziskdte nastavenim Bezpec¢nostni vzdalenost najezdu tak, jako
pro nerota¢ni operaci a Bezpe¢nostni vzdalenost vyjezdu na vyssi hodnotu.

Jeden zpisob, jak urcit jakou hodnotu bezpe¢nostnich vzdalenosti pouzit na
Vertikalnim stroji, je umocnéni hodnot Y+ a Z+ na druhou, jejich seéteni a

® odmocnéni tohoto souctu. Poté ¢islo vhodné zaokrouhlete nahoru. Na
Horizontalnim stroji pouzijte misto hodnoty Y hodnotu X.

odmocnina(Y? + Z2) = vzdélenost od stiedu po hranu soucasti

Zalozka Najezd / Vyjezd

Tato zalozka obsahuje pokrodilé cykly ndjezdu a vyjezdu. Je dostupnd, pokud je aktivovan
Pokrocily styl dokonc¢ovaciho N4jezdu/Vyjezdu. Dalsi informace viz Zalozka Najezd / Vyjezd.
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Stejny Najezd a Vyjezd

Pro pouziti stejného typu pohybu, tedy 9o° ptimka nebo Pfimka a 9o° Radius pro oba najizdéci i
vyjizdéci pohyby, nemusite nastaveni v této zaloZce nijak vyuZzivat. Volby Pfimka a 90° Radius a
90° Pfimka jsou popsany v odstavci Pfimka a 9o° Radius (konturovéani) a Ndjezd a Vyjezd
(kapsovani).

Jiny N3jezd a Vyjezd

Abyste dosahli riizného najezdu a vyjezdu, rizné velkych nebo prosté jeden po piimce a druhy
primka a radius, vyberte volbu Vyjezd, pak definujte typ a hodnoty razného najezdu a vyjezdu.

Ve zde zobrazeném piikladu je ndjezd 1 mm pfimka a 5 mm radius, zatimco vyjezd je prosté 3

mm piimka. Volby Pfimka a 90° Radius a 90° Pfimka jsou popsany v odstavci Pfimka a 9o° Radius
(konturovani) a Ngjezd a Vyjezd (kapsovani).

Proces £2 Hrubovaci =l
K.apsa | Téleza | Dteviené Strany | Ofset/OhraniCeni | Majezd/Yijezd
Majezd aWijezd | Wijezd
@ Pfimka 1 Ffimka
30° A adius 5 30° A &dius
30° Pfimk.a @ 907 Pfimka 3
Cheleom il Do ills

Priklad, kdy ndstroj najede po pfimce a radiusu a vyjede pouze po primce.

Pokrocilé pohyby
Volby Pokrocily Najezd/Vyjezd vam umoziiuji vytvorit Sirokou skalu riznych pohybt. Pokud na
horni strané dialogu neaktivujete volbu Vyjezd, bude ndjezd i vyjezd identicky.

Najezd/Vyjezd po Radiusu
Pouzijte tuto volbu, aby byl vas najezd a/nebo vyjezd zalozen na radiusu. Pomoci
nasledujicich voleb miiZete definovat velikost rddiusu a také zda maji byt pouzity piimkové
nebo rampové pohyby nebo dokonce 3D $roubovity pohyb do a ze soudasti.

@ Pokradilp
@ Maezd pod A adiuzem

7] CRC Fimka 1 1. CRCPfimka

. . .. 2. Primka mimo soucdst
J| Pfimka Mima Sousast |1 L

_ _ 3. Radius
R adiuz Majezdu G Najezdu/Vyjezdu
Yzd. Od Soutast 20 4. Vzdalenost od
7| Z Bampa 3 soucasti

| WiEetng Badiusu?
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CRC Pfimka
Pouzijte tuto volbu pro vytvofeni piimky, ktera umoziuje aktivaci nebo deaktivaci
Kompenzace poloméru nastroje. Pfimka bude generovana pied ndjezdem nebo po
vyjezdu. Zadejte 2D délku, méfenou v HV v CS obrabéni. CRC Pfimka mtze byt te¢na
nebo kolma na Primku Mimo Soucast podle vaseho vybéru v preferencich obrabéni. Tento
linearni pohyb je vzdy 2D bez ohledu na stav Z Rampa.

Pfimka mimo soucast
Pouzijte tuto volbu pro vytvoreni pfimkového ndjezdu nebo vyjezdu ze soudasti. Tato
pfimka je generovdna po CRC pfimce u najezdu nebo pted CRC u vyjezdu. Zadejte 2D
délku, méfenou v HV v CS obrabéni. Tato tsecka je vytvafena kolmo na prvni/posledni
prvek drahy nastroje. Pfimka mimo soucast mtize byt 2D nebo 3D pohyb v zavislosti na
stavu hodnoty Z Rampa.

Réadius ndjezdu
Zadejte radius, ktery chcete pouzit pro najezd a/nebo vyjezd. Oblouk bude te¢ny k
prvnimu prvku drahy néstroje s tou vyjimkou, Ze miize "rampovat” v Z, pokud tuto volbu
déle pouzijete. Radius mtize byt 2D oblouk nebo 3D spirdlovity pohyb podle stavu a
hodnoty volby Z Rampa a zatrhavaciho tlac¢itka Vcetné radiusu.

Vzdélenost od soucasti
Tato volba mtize omezit rddius. Tato hodnota definuje vzdalenost od prvniho prvku
drahy nastroje, ve kterém bude ukoncen oblouk ndjezdu/vyjezdu. Myslenka je takova,
Ze materidl je umistén o hodnotu Vzdalenost od soucasti od samotné soucasti, kterd ma
byt obrabéna. Zadani hodnoty © nebo né¢eho podobného ¢i vétsiho nez radius
nebude mit vliv na drahu nastroje, vysledek bude 9o° radius.

Z Rampa
Pouzijte tuto volbu pro rampovity sjezd dolti na soudast. Jedna se o prirtistkovou vysku v
Z nad hladinou Z aktudlni drahy nastroje. Pokud zadate 5 mm, nastroj za¢ne 5 mm nad Z
vrchni plochy a rampovité sjede dolit usek zadané Pfimky mimo soucast. Pfimka mimo
soucast je vyZzadovana pro tuto funkci, pokud nezvolite volbu Vcetné Radiusu .

Pro hodnotu Néjezdy Z Rampa za¢ne na zacdtku Pfimky mimo soucdst nebo u Radiusu
Ndjezdu podle toho, zda byla aktivovana volba V¢etné radiusu. Pro velikost vyjezdu za¢ne
Z Rampa na zacatku Radiusu Vyjezdu nebo Pfimky Mimo soucast podle stavu volby
Vcetné Radiusu. Z Rampa skon¢i na konci Pfimky mimo Soucast. CRC Pfimka je vyjmuta z
ndjezdu i vyjezdu, protoZe se jedna o 2D pohyb.

Véetné Radiusu?
Tato volba zahrne Radius Najezdu/Vyjezdu do velikosti Z Rampy a ptevede oblouk na
3D $roubovity pohyb (pouze do 9o0°). Nezatrzeni Vcetné Radiusu vytvori rovinny
oblouk v Z hloubce drahy nastroje. Tato volba umoznuje strojim, které neumoznuji
spiralovitou interpretaci, jet po oblouku ve fixni Z. Ptiklad funkce Z Rampa vcetné
radiusu je zde zobrazen. MiiZete vidét, jak Pfimka mimo soucast a CRC Pfimka jsou
ploché a kolmé, zatimco ostatni pohyby najezdu/vyjezdu jsou rampovité.
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N

Pohled Shora

Najezd/Vyjezd po pfimce

Pohled z boku

Aktivujte tuto volbu chcete-li, aby vas ndjezd a/nebo vyjezd vychazel z piimky pod zadanym
thlem. Pokud chcete pouzit ptimku a rddius, pouzijte volbu Ndjezd/Vyjezd po Radiusu. Je
fada moznosti definice ptimky, v¢éetné 3D rampového pohybu.

(%) Majezd po Fiimce
CRC Ffimka 2
Primka Mimo Soucast |1
(Ihel Majezdu a7
Yzd. Od Soudash 3
£ Rampa 3
Wietné Primky Majezdu?

CRC Pfimka

1. CRC Pfimka
2. PFimka mimo

soucast
3. Radius
Najezdu/Vyjezdu
4. Vzdalenost od
soucasti

Pouzijte tuto volbu pro vytvoreni pifimky, ktera umoznuje aktivaci nebo deaktivaci
Kompenzace poloméru néstroje. Pfimka bude generovana pied ndjezdem nebo po
vyjezdu. Zadejte 2D délku, méfenou v HV v CS obrabéni. CRC Pfimka muize byt te¢na
nebo kolmd na Pfimku Mimo Soucast podle vaseho vybéru v preferencich obrabéni. Tento
linearni pohyb je vzdy 2D bez ohledu na stav Z Rampa.

Pfimka mimo soucast

Pouzijte tuto volbu pro vytvofeni dalsi pfimky pro najeti do soucasti kolmo k prvnimu
prvku drahy nastroje. Tato pfimka je generovana po CRC pfimce u najezdu nebo pted
CRC u vyjezdu. Zadejte 2D délku, méfenou v HV v CS obrdbéni. Tato tsecka je vytvafena
kolmo na prvni/posledni prvek drahy néstroje. Pfimka mimo soucdst mtze byt 2D nebo

3D pohyb v zavislosti na stavu hodnoty Z Rampa.

Uhel Najezdu/Vyjezdu

Jedna se o thel, pod kterym se ndjezd/vyjezd ptibl

ke skute¢né draze nastroje v

uZivatelem definované hladiné Z. Platné zadani je 0-180°, kde 9o je kolma ptfimka.

Vzdalenost od soucasti

Tato hodnota definuje vzdalenost od prvniho prvku drdhy nastroje, ve kterém bude
ukoncen oblouk najezdu/vyjezdu. Myslenka je takova, Ze material je umistén o
hodnotu Vzdélenost od soucasti od samotné soucasti, kterd ma byt obrabéna. V
piipadé, kdy jsou uhly ndjezdu nebo vyjezdu bud’ @ nebo 180 stupnd, bude k piimce
pfictena vzdalenost mimo soucddst a nebude vytvofen zadny pohyb najezdu/vyjezdu.
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Z Rampa
PouZijte tuto volbu pro rampovity sjezd dolid na soucast. Pfimka mimo soucast je
vyzadovana pro tuto volbu, pokud ov§em neoznacite volbu Vcetné primky
najezdu/vyjezdu?.. Jedna se o prirastkovou vySsku v Z nad hladinou Z aktudlni drahy
nastroje. Pokud zadate 5 mm, ndstroj za¢ne 5 mm nad Z vrchni plochy a rampovité sjede
dolt tsek zadané Piimky mimo soudast.

Pro hodnotu Najezdy Z Rampa za¢ne na zacatku Piimky mimo soucast nebo konec
piimky pod thlem podle toho, zda byla aktivovana volba Vcetné Pfimky Najezdu. Pro
velikost vyjezdu za¢ne Z Rampa na zacatku ptimky pod thlem nebo P#imky Mimo
soucast podle stavu volby Vcetné Pfimky N4jezdu. Z Rampa skon¢i na konci P¥imky mimo
Soucast. CRC Piimka je vyjmuta z najezdu i vyjezdu, protoze se jedna o 2D pohyb.

Vcetné Pfimky Najezdu?
Tato funkce zahrne P¥imku Najezdu/Vyjezdu do hodnoty Z Rampa, coz bude mit za
nasledek rampovity pohyb do/ven pod thlem a pievod celého ndjezdu/vyjezdu na 3D
pohyby. Zruseni zatrzeni Vcetné pfimky Néjezdu vytvofi rovinnou tsecku v hloubce Z
drahy nastroje.

Piiklad Z Rampy vcetné ptimky pod uhlem je zde vyobrazen. Miazete vidét, jak je
CRC Ptimka rovinnd, pfimka mimo soucast je kolma a méni se v Z a zbytek
najezdu/vyjezd je rampovité pod thlem.

—

=

Preddefinované Skupiny procesu

Vsechny obrabéci operace se vytvaieji z informaci obsazenych v Seznamu procesi. Procesy se
vytvafi dvojim kliknutim na ikonu procesu, vybérem typu procesu a nastroje a pak zadanim
nezbytnych udaj do dialogu Procesu. Skupina procesti je sada ikon Procest obsazenych v praveé
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otevieném Seznamu Procest v jakémkoliv okamziku. Skupina procest obsahuje vsechny
nastrojové a obrabéci informace pro vytvofeni urcité skupiny operaci, jako je vytvoteni skupiny,
ktera vrta, hrubuje a konturuje tvar.

Skupina procest muize byt ulozena do externiho souboru, ktery lze nacist do dalsich
vytvafenych soucasti. MiiZete vyhledavat a znovu pouzivat bézné pouzivana data obrabéni a
nastroju v dal$ich souborech soucasti bez nutnosti znovu vytvaret nastroje a procesy. Napftiklad,
pokud pravidelné vrtate a zavitujete stejné rozméry dér, je skupina Procesti perfektni zptisob
uspory casu.

Zmeénit proces...
Zménit nastroj...

B Oteviit Nastroj...

=l Pfesunout Do...

=]
. Najtt...

Ulofit seznam procesd..,

| Madist seznam procesd 3 | Prochazet..
EE Spravce procesi Mastavit Slozku...
Zobrazit Vykonej/Pepis | Gibbs Processeg » | 18id NPT
23 " ’ 20id NPT

Malé ikony

) Dual Spindle + Ops
Welke ikony

5id NPT

Skupiny Procestt mohou byt uloZeny ptikazem Ulozit seznam procest z nabidky Seznamu procesit
otvirané kliknutim pravym tlac¢itkem, jakmile seznam Procesti obsahuje uplné ikony Procest
tvoticich skupinu. Zobrazi se vyzva k zadani ndzvu souboru a mista, kam ho chcete ulozit.
Jakmile je soubor Skupiny procest ulozen, lze ho znovu nadist do vSech dalsich soubort
soucasti pomoci piikazu Nadist seznam procest. MtiZete také nacist skupiny procest vybérem
adresafte, ktery obsahuje soubory Skupiny procesti. Pro vybér adresare zvolte Nastavit Slozku z
nabidky. Po nastaveni adresdie se v nabidce zobrazi v§echny skupiny procesi, které se v ném
nachazi.

Jakmile je Skupina procest nactena do souboru soucasti, vSechny pravé zvyraznéné ikony
Procesti v seznamu Procestt budou odstranény a nahrazeny nac¢tenou Skupinou Procest. Dojde-

li takto k odstranéni potiebnych Ikon Procest, vyberte ‘) Zpét z listy rychlého pfistupu.
Neoznacené procesy nejsou piepsany.

Pokud uz seznam nastroji obsahuje Nastrojové ikony, bude zruseno jejich oznaceni, ale
nebudou ze seznamu odstranény. Systém prohleda existujici seznam Nastrojti a nalezne nastroje
potiebné pro nacitanou Skupinu Procest. Nejdiive bude systém hledat shodny nastroj. Pokud
takovy nenalezne, bude hledat ten nejpodobnéjsi, coz bude ndstroj s vétsi délkou fezné ¢asti
nebo aktivni délkou nastroje. Nastroj, identifikovany jako nejpodobnéjsi, bude pouzit. Pokud se
systému nedafi nalézt pfesné shodny nebo velmi podobny nastroj, budou nastroje, vyzadované
nactenou skupinou procest, vytvoieny a pridany do seznamu Nastroji do prvniho volného
mista. Doplnéné ndstroje budou zvyraznény.
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Jakmile je Skupina procest nactena do seznamu Procesti, oznacte ptislusnou geometrii jako
obrabény tvar a kliknéte na tlacitko Vykonej, a tak vytvoite operaci a drahu nastroje.

Preddefinované Skupiny Procesu - Cviceni

V tomto cviceni vytvofime skupinu procest pro zavitovani 15 mm hlubokych ISO Mé6x1.0 dér se
srazenim o priméru 9 mm, které Ize pouzit na jakykoliv pocet rtiznych soudasti.

* Vytvorte novou soucast.

*  Vytvofte nasledujici nastroje:
0 Navrtavdk o priméru 6 mm, délce 25 mm a 9o° thlu $picky.
0 Vrtdk o praméru 5 mm, délce 25 mm a 118° thlu $picky.

0 Srazec hran o priméru 20 mm, délce 25 mm, thlu $picky 9o° a o pro ostry prameér cela
(k ¢emuz vychdzi délka Kuzel/Bfit 6.009).

0 Zavitnik o priméru 6 mm, délce 25 mm, 1 mm stoupdni a 9o° thlu $picky.
*  Vytvoite nasledujici ikony Procesii:

O Vrtaci proces pro Navrtavak. Vyberte Posuvem Do - Rychloposuvem Ven cyklus
Ndjezdu/Vyjezdu a zadejte nasledujici informace do ndkresu bezpec¢nostnich vzdalenosti

vrtani.
1|3 R !! 3 1
D —
4 o 1
T ]
e v I
. 2

O Vrtaci proces pro Vrtak. Vyberte Posuvem Do - Posuvem Ven cyklus Najezdu/Vyjezdu a
zadejte nasledujici informace do ndkresu bezpecnostnich vzdalenosti vrtani.

1|3 R !! 3 1

—
5 & ([——[51
vy IE
0 6602 :|

0 Vrtaci proces pro Sraze¢ hran. Vyberte Posuvem Do - Rychloposuvem Ven cyklus
Ndjezdu/Vyjezdu a zadejte nasledujici informace do nakresu bezpec¢nostnich vzdalenosti
vrtani.
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13 R !! 3 1

O Vrtaci proces pro Zavitnik. Vyberte Pevné Zavitovani jako Cyklus Najezdu/Vyjezdu a
zadejte nasledujici tdaje do Schéma Bezpec¢nostnich vzdalenosti Diry.

V seznamu Procest1t by mély byt ¢tyfi vyplnéné ikony Procesti. ProtoZe v tomto cviceni se
zabyvame ukladdanim a nacitanim Skupin Procesti, nepouZzijeme v tomto souboru procesy na

geometrii.
13 R l i 3 1
- +
. 15

*  Vyberte UloZit v menu Procesy. UloZte soubor do takového mista, kde ho snadno naleznete.

*  Vytvoite novy soubor s nasledujicim polotovarem: X+ = 100, X- = -100, Y+ = 75, Y- = -75, Z+
=0, Z- = -12.

*  Oteviete seznam Nastroji a Listu Obrabéni. Vyberte Nacist z menu Procesy a vyberte soubor,
ktery jste pted chvili ulozili. Kliknéte na Otevrit.

Seznam Procesti a Nastroji nyni obsahuje informace ze Skupiny Procesti, kterou jsme
vytvoiili v pfedchozim souboru.

* Vytvoite a oznacte bod nebo skupinu bodt. Pouzijte nactené procesy. Budou vytvoieny
operace vrtani, zavitovani a srazeni hrany dér.

Tato Skupina Procestt mtze byt nyni pouzita na kazdou skupinu bod v jakémkoliv souboru.
Vice informaci o menu Procesy naleznete v pfiruc¢ce Zdkladni manudl.

S Obrabeéeni

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

Obrabéci znacky se objevi na geometrii oznacené pro konturovaci proces, aby byl vyznacen
obrabény tvar. Znacku premistite tak, Ze na ni najedete kurzorem mysi, stisknete tlac¢itko mysi a
podrzite ho stisknuté. Kurzor se zméni na znacku. To se nazyva "ztotoznéni se znackou.”
Znacku pak mizete pfemistit do pozadovaného mista a umistit ji uvolnénim tlac¢itka mysi.

Pozndmka: Pti pietahovani nebo umisténi znac¢ky umistéte $picku Sipky znacky na pfimku,
kruznici nebo bod.

Pfi pfesunovani Znacek Prvka je Znacky Bod "sleduji" a uchyti se do stejného umisténi. Znacku
Pocatecniho a Koncového Bodu umistite pfesné do stejného mista tak, ze Znacku Pocate¢niho
Prvku umistite do spravné pozice na geometricky prvek a pretahnete Znacku Pocdate¢niho Bodu
do zddaného umisténi. Poté pietdhnéte Znacku Koncového Bodu do stejného umisténi jako
Znacku Pocatecniho Prvku. Znacka Koncového Bodu se automaticky uchyti do stejného mista
jako Znacka Pocatec¢niho Bodu.

Piesné umisténi Znacek Pocate¢niho a Koncového Prvku docilite tak, Ze vytvorite v pfesném
umisténi bod. Pretazeni Znacky Pocate¢niho nebo Koncového bodu do blizkosti toho bodu
zpusobi, Ze se znacka prichyti k tomuto bodu a pouZije jeho pfesné soutradnice.

Geometrie mezi pocate¢nimi a koncovymi body bude tmavé modrd, coz znadi, Ze tento tvar
obrabéni bude procesem obrabén. Pokud je pocatec¢ni a koncovy prvek stejny, dvoji kliknuti na
jednu ze znacek umozni draze nastroje jednou ptejet koncovy bod. Tak se v draze nastroje
vytvoii ptresah.

Znacku koncového prvku a koncového bodu rychle umistite kliknutim na pozadovany prvek se
soucasné stisknutym Shift+Ctrl. Pak umistéte Znacku Koncového Bodu. To je ten
nejsnadnéjsi zptisob, obzvlasté pokud je nutné upravovat koncové body a zaroven odstranuje
vSechny pfipadné chyby vzniklé nepfesnym pohybem mysi, které mohou pii pouzivani
pretahovaci metody vzniknout.

Obrabéci znacky umoziiuji urdit pocate¢ni a koncovy prvek, pocate¢ni a koncovy bod tvaru
obrabéni, smér obrabéni a posunuti stifedu nastroje. Tyto znacky se zobrazi, pokud vyberete
geometrii jako obrabény tvar pro konturovaci a hrubovaci procesy. Vyjimkou je, pokud je
oznacena vice nez jedna skupina geometrie. V takovém ptipadé systém predpoklada, ze obrabite
na stfedu nebo gravirujete. Jsou-li pro hrubovaci a/nebo konturovaci proces vytvaieny tazené
stény, objevi se D-znacka fidici k¥ivky.

Strana Obrdbéni a Smér:
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KruzZnice predstavuji pozici posunuti (ofsetu) ndstroje vzhledem k obrabénému tvaru: na jeji
vnéjsi strané, vnitini strané nebo po jeji sttedové kiivce. Sipky ukazuji smér, kterym se nastroj
bude pohybovat a jestli bude obrdbét sousledné nebo nesousledné. Kliknéte na kruznici a Sipku
sméru, ktery chcete pouzit. Sipka pro smér nastroje bude modra q a strana obrabéni bude

tucna ' .

[ Pocate¢ni Prvek:
Geometricky prvek, napt. pfimka nebo kruznice, od kterého zac¢ina nastroj obrabét.

;) Pocate¢ni Bod:
Bod na pocate¢nim prvku, od kterého zacind nastroj obrabét.

B Koncovy Prvek:
Geometricky prvek, na kterém nastroj ptestane obrabét.

& Koncovy Bod:
Bod na koncovém prvku, od kterého nastroj piestane obrabét.

Posunout Poc¢ate¢ni/Koncovy Bod do:

= Obrabéni Jednoho Prvku

% ¢ Posuncut PodateéniKoncovy Bod do...

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

D-Znacka:
Pfi vytvafeni tazenych stén je pouzita fidici kiivka. Musi to byt otevieny, ukonceny tvar.

Pocatecni a Koncové Body

Pocatec¢ni a Koncové body nemusi nezbytné lezet na geometrii soucasti. Mtize nastat pfipad,
kdy je Zadouci, aby nastroj zac¢inal nebo kon¢il sviij pohyb mimo soucast. Toho lze dosdhnout
pfemisténim znacek mimo geometrii soucdsti. Geometricky prvek (naptiklad pfimka nebo
kruznice) je ofiznut mezi dvéma Spojovacimi body. Jakmile je Znac¢ka Pocate¢niho Bodu
pretazena mimo souddst, automaticky se prichyti na nejblizsi prodlouzeni poc¢ate¢niho prvku.
Nejblizsi prodlouzeni pocate¢niho prvku miize byt tsek, ktery byl odfiznut, takze pocate¢ni bod
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se prichyti na prodlouzeni poc¢ate¢niho prvku mimo soucast. To samé plati pro koncovy prvek a
koncovy bod.

Pfikazy pro presunuti obrabécich prvki

Vychozi a Koncova poloha obrabécich znacek miize byt nastavena kliknutim pravym tlac¢itkem
mysi. To lze pouzit na geometrii nebo na tvar Profileru pii procesech soustruznického
hrubovéni, konturovani a frézovani kontury. Jednoduse kliknéte pravym tla¢itkem tam, kam
chcete umistit znacku vychoziho nebo koncového prvku a vyberte si z menu. Znacky Vychoziho
prvku a bodu nebo Koncového prvku a bodu budou umistény piesné tam, kam jste na geometrii
nebo profilu kliknuli.

Spojit / Rozpojit

+x+
minit na A ane
T_I Zrmini CS#1: XY pl

|| Zminit preek ze "Stina" na "Vzduch”

b - .
Peevratit oblouk e R TI

Editovat kaivku... £3 Hioubka Profileru...
x.'_z' Pozice Mysi Vybrat WVeechny Tvary
L?_ Usivatelsks barva.. Vybrat Plochy Oznagenych Tvard
r . : Oznacit Plochy Uvniti Oznacenych Tvard
LE‘ Pouzit barvu vybraného ¥ ¥

h Posunout Zacatek sem

i Posunout Konec sern Ctrl+Shift+Click

L Zobrazit Vlastnosti..
it Zobrazit Vlastnosti vybranych..,

o ,
By Posunout Zagdtek sem Oznacit jinou
i Posunout Konec sem Ctrl+ Shift+ Click
Oznacit jinou [
Menu pravého tlacitka mysi pro geometrii Menu pravého tlac¢itka mysi pro profiler

D-Znacka

D-znacka se zobrazi pouze béhem vytvafeni tazenych ploch na sténdch kontur nebo kapes.
Urcuje tvar fidici kiivky. Jakmile je oznacen obrdbéci tvar, objevi se znacky Strany Obrabéni a
Sméru a Pocate¢ni/Koncovy Bod/Prvek na tvaru oznaceném jako zdkladni kiivka. Pokud se ve
stejné hladiné jako zdkladni kiivka nachdzi otevieny, ukonceny tvar, D-Znacka se pfichyti na
jednom z ukoncenych koncti. Pokud neni, objevi se u jedné z dal$ich znacek. D-znacka mtze
byt pfetazena jako ostatni znacky; nicméné, lze ji umistit pouze do ukoncéovaciho bodu.
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Operace

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

* Obrabéni horni ¢asti ostrivku

e Obrabéni geometrie typu "Vzduch"
» Pohyby bezpec¢nostnich vzdalenosti
e 2 %5 0sé obrabéni stén

« Sablona

e Gravirovani

 Tisk drahy nastroje

Vytycovaci znacky

Dialog Vytycovaci Znacky se pouziva pro upravy rtiznych dat drahy nastroje zavisejicich na
poloze. Pro kazdou operaci mtiZete vybrat rtizné typy vytycovacich znacek a fada z nich ma
dalsi podvolby. Mezi typy vytycovacich znacek patii Proménlivy posuv, Otacky vietena, Offset
Nastroje #, Text, CRC, Prodleva a Program Stop.

Na tomto obrazku je zobrazeno pouziti Vytycovacich znacek. V tomto piikladu jsou vytycovaci
znacky pouzity pro zpomaleni néstroje pfi jeho najezdu do zaobleného rohu a navrat do
ptvodni rychlosti po vyjezdu z rohu.

Operace 21 Vytyfovac Znacky [IT]=[&]

Fobrazit viechny mnadky

Typ znadky: |Pruménliu? posuy ¥ |

X -1.83399 -
Y -0.5483 =
z 035 (@l [»]

Pryvek o W

,| 10

Smazat znacky

Majezd
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Volby dialogu Vytyc¢ovaci znacky:

L . Operace #1 Wytycovaci Znacky [I]=|[=]
Zobrazit véechny znacky:

Zobrazi ikony vsech typt vytycovacich znacek na draze Zobrazit viechny znadky
nastroje. Kdyz prochazite znackami, dialog se aktualizuje,
takze mizete vidét podrobnosti o kazdé vytyc¢ovaci znacce.

Typ mnadky: |Prnménliui‘ posUY b |

Na kazdé znacce se zobrazuje jedine¢na ikona. ¥ -1.83399 ﬂ
5 Y -0.5433 =

Typ, .?naCky: L y . Z 0.25 [du] [mp]

S vyjimkou Proménlivy posuv a CRC, znacky vyzaduji podporu

specifického postprocesoru. O dalsi informace pozadejte Prvek 0

oddéleni technické podpory.

| Majezd - | 10
Proménlivy posuv: .

MiiZete nastavit posuv pro prvky v draze nastroje Smazat znacky
nasledujici za znackou. Znacka tohoto typu ma pét

dalsich podvoleb Uzivatel, Najezd, Kontura, Procento a Max.

UZivatel vam umoznuje explicitné zadat posuv. Najezd

nastavuje posuv na definovany najizdéci posuv operace. Kontura nastavuje posuv na v operaci
definovany posuv na kontufe. Procento nastavuje posuv jako vam urc¢ené procento velikosti
naposledy pouzitého pevného posuvu. Max nastavuje posuv na maximalni velikost
definovanou postprocesorem.

%
Otacky vietena:

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

Offset Nastroje #:

Tato znacka nastavuje offset nastroje. K dispozici jsou tii volby: Tl Offset, Odklonit Tl offset a
Explicitni Offset. Tl Offset nastavuje offset na ¢islo Offsetu definované ndstrojem. Odklonit Tl
Offset nastavuje ¢. offsetu kompenzace prithybu definované nastrojem. Explicitni nastavuje
offset na hodnotu, kterou definujete.

Text:

Tato znacka se pouziva pro vlozeni komentafe do vygenerovaného kodu.

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

Dalsi informace viz “Kompenzace poloméru nastroje (CRC)” na strané 48.
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E Prodleva:

Tato znacka zptsobi pozastaveni (prodlevu) programu na zadanou dobu. Tato znacka ma
dvé volby: Sekundy nebo Otacky. Volba otacky pouzije aktualni otacky vietene pro vypocet
¢asu.

E Programovy stop:

Tato znacka zptisobi, Ze postprocesor vlozi programovy stop (M@). Kdyz je zvoleno Volitelny
Programovy stop , postprocesor vygeneruje volitelny programovy stop (M1).

(%] Dalsi znacka:
Zvyrazni dalsi znacku v draze néstroje a zobrazi o ni informace.

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

Ot/min:
Pro znacku Otdcky vietene napiste pocet otacek za minutu.

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

Smazat znacky:
Odstrani v8echny znacky z drahy nastroje.

Tlacitko zamek:

Zamcené polozky (£) si udrzi hodnoty zadané v tomto dialogu i po pfepracovani operace.
Nezamcené hodnoty () se vrati ke svym ptivodnim velikostem, pokud je operace
piepracovana. Zmény, které ovlivni drahu néstroje, budou vidét ve vykresleni drahy nastroje a v
grafické simulaci procesu obrabéni. Informace v ikoné procesu, ktera vytvotila operaci, budou
T4 | zménény, aby odpovidaly zménam provedenym v tomto dialogu. Pokud operace
—\:E obsahuje jedno nebo vic uzamcenych hodnot, objevi se na Ikoné Operace maly
% symbol zamku.

Uzamceni nebo odemknuti hodnoty:
Kliknuti na grafické tla¢itko napravo vedle ovladaciho prvku pfepina mezi stavem “uzamceno”(
) nebo “odemknuto” (=).

Zobrazeni dialogu Vytyc¢ovaci znacky a drahy ndstroje operace:
Kliknéte pravym tlac¢itkem na ikonu operace v seznamu Operaci a vyberte Vyty¢ovaci znacky.

Umisténi znacky na drahu ndstroje:
1. Vyberte Typ znacky, kterou chcete vlozit.
Ikona se zméni na vybrany typ znacky.

2. Pretdhnéte znacku do pozadované polohy na draze nastrojt.
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V dialogu se zobrazi vlastnosti pravé vybrané znacky a v danou chvili oznacena znacka se
zobrazi Cervené.

Obrabeéeni horni casti ostruvku

Pii vytvareni kapsovacich operaci s ostriivky systém analyzuje vybranou geometrii ostrivku a
vytvori drahu nastroje, ktera obrobi vrchni plochu ostrivku na zakladeé jeji Z geometrie. Proto je
hloubka Z geometrie ostrivku velmi dilezitd. Aby mohl systém obrobit vrchni plochy ostravku,
musi byt geometrie ostriivku vytvofena v prislusné hloubce Z. Vybrand geometrie kapsy by také
méla byt nakreslena v pfislusné hloubce Z, aby byly stanoveny spravné Z kroky. Kapsy se nesmi
protinat, ani nemtiZe byt vice kapes obsazenych jedna v druhé. Je-li néjaka geometrie umisténa
uvnitf kapsy, je vzdy povazovana za ostrvek a nikoliv za vnotenou kapsu. Je-li geometrie
vnofena uvnitf ostriivku, bude povazovéana za kapsu.

Obvykle systém provadi konstantni kroky v Z na zdkladé velikosti Aktuélni Z krok zobrazené v
dialogu procesu Hrubovani. Pro piipad ostriivku v riznych Z Hloubkach systém vytvofi
oddélené kapsovaci operace v riznych Z hloubkach, aby zajistil obrobeni vrchnich ploch
ostravka. Systém toho dosahne tak, Ze analyzuje vybranou geometrii kapsy a ostravku. Kazda
vzdalenost od Z vrchni plochy ke geometrii ostrivku je uvazovana jako samostatna hloubka pro
kapsovani. Z vrchni plochy je odvozeno od piedchozi vzdalenosti. Systém vezme Pozadovany Z
krok, zadany v dialogu procesu Hrubovani, a pouZije ho na kazdou vzdalenost. Pokud je pomér
mezi vzdalenosti Z vrchni plochy a Kone¢né hloubky Z dané kapsy mensi nez 1.5, systém
provede jeden prichod. Pokud je pomér vétsi nez 1.5, systém obrobi vzdalenost na tolik
prichodd, kolik jich je tieba, aby byla hloubka kazdé ttisky vzdy stejna.

Z=-25

Priklad kapsovani s viceuroviiovymi ostravky.

Obrazek vyse zndzornuje kapsovaci operaci s tfemi ostravky s rznou hloubkou s Pozadovanym Z
krokem o velikosti 5 mm. Z jednoho kapsovaciho procesu budou vytvoieny ¢tyfi samostatné
kapsovaci operace, aby byla obrobena kazda vrchni plocha ostravk. Prvni kapsovaci operace
obrobi Vzdalenost 1, s poc¢ate¢ni plochou Z v "o" a kone¢nou hloubkou Z v -6 mm (vr$ek
prvniho ostrtivku). Druha kapsovaci operace obrobi Vzdalenost 2, s po¢ate¢ni plochou Z v -6 a
kone¢nou hloubkou Z v -10 mm (vr$ek druhého ostrtivku). Vzdélenost 2 obrobi na jeden
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prichod, protoze pomér mezi celkovou hloubkou fezu a pozadovanym Z krokem je méné nez 1.5.
Treti kapsovaci operace obrobi Vzdalenost 3 s poc¢ate¢ni plochou v -10 mm a kone¢nou
hloubkou Z v -22 mm. Tato kapsovaci operace bude provedena ve dvou krocich kazdy po 6 mm,
protoze pomér celkové hloubky fezu a pozadovaného Z kroku je 1.5 nebo vyssi. Zavére¢na
kapsovaci operace obrobi kone¢nou hloubku Z v -25 mm s Z krokem 3 mm. Vzdalenosti jsou
urceny hloubkami Z vybrané geometrie kapes a ostravki.

Piidavek na dokonceni kapsy a ostriivku, definovany v dialogu Hrubovaciho procesu, je pouze
piidavek v XY a neponecha tedy zadny piidavek v Z. Aby ztstal pfidavek na vrchni plose
ostravku (v Z), méla by byt geometrie ostriivku posunuta v Z o pozadovanou velikost pridavku.

Jak bylo feceno diive, kapsy se nesmi protinat. Jinymi slovy, geometrie se nesmi dotykat nebo
piekryvat. ReSenim takové situace je posunout piekrytou geometrii 0 nejmensi moZnou
vzdalenost. Nasledujici snimek zachycuje kapsu s ostrivkem, ktera se prekryva. Kruznice mély
ptivodné stejny polomér. Jakmile byla vytvofena geometrie, velka kruznice ostravku byla
posunuta o 0.2 mm a znovu spojena. Kapsovaci operace nyni bude fungovat bezchybné.

!AL

Piiklad feseni ptrekryvajici se geometrie

Obrabéni geometrie typu "Vzduch"

Geometrii mtZete oznacit jako "Vzduch" dvéma zpisoby: bud kliknutim pravym tlad¢itkem na
geometrie a volbou Zobrazit vlastnosti (nebo Zobrazit vlastnosti vybranych, je-li ozna¢eno nékolik
prvka) nebo volbou Pfepnuti Sténa/Vzduch z nabidky Zménit. Je-li geometrie nastavena jako
"Vzduch", zméni se jeji obvykla modra barva na ¢ervenou. Tato ¢ervend, nebo “Vzduchova”
geometrie, se chovd jako omezeni, podobné jako regulérni geometrie s tim rozdilem, Ze drdaha
nastroje tuto oblast pfesahne o vzdalenost definovanou v obrabécim dialogu. Vychozi nastaveni
je takové, Ze ndstroj presahuje geometrii o sviij obrabéci polomér.

Navic geometrie, kterd je oznacena jako "Vzduch", ovlivni Hrubovaci nebo Konturovaci operace,
pouzité na tuto geometrii. To znamena, Ze jsou ¢tyfi hlavni moznosti, jak ndstroj najede a bude
obrabét kapsu.

* Vnoii se uprostied a spirdlovité se bude pohybovat smérem ven. To je standardni zptisob,
ktery systém pouziva pro obrabéni kapsy nebo kapsy s ostrivkem. Viz Ptiklad 2 .

e Zatne mimo geometrii a spiralovité najede dovnitf. To se stane, pokud je uplna smycka
uzaviené geometrie oznacena jako "Vzduch". Operaci zahaji fez nastrojem uprostied na
geometrii "Vzduch". Viz Priklad 1.
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e Zac¢ne uvniti geometrie a spirdlovité vyjede ven. To se stane, pokud je geometrie "Vzduch"
uvnitf bézné geometrie "Sténa". Operaci zahdji fez ndstrojem uprostfed na geometrii
"Vzduch".

» Zac¢ne venku, zaryje se doprostied a bude obrabét ven. To nastane na kombinované
geometrii (uzaviena smycka, kterad je tvotfena jak geometrii "Vzduch", tak "Sténa"). Néstroj
zac¢ne v rohu geometrie, prokouse si cestu doprostied a spirdlovité vyjede ven.

Zalozka offset/ofiznout nabizi dalsi ovladaci prvky, které mohou zménit zptisob obrabéni
geometrie typu vzduch. Dalsi podrobnosti viz Zalozka Ofset/ohraniceni.

KdyZ pouZijete proces Kapsy na kombinovanou geometrii (tvary obsahujici sou¢asné geometrii
typu vzduch a sténa], nedoporucujeme zaskrtnuti policka Zapnuti kompenzace poloméru
nastroje (CRC). Misto toho u operaci na kombinované geometrii, kde je kompenzace poloméru
nutnd nebo zZadouci, pfejdéte na zdlozku Offset/Ohraniceni a zaskrtnéte policko Ofiznout
posledni prichod, které je specidlné urc¢eno pro obrobeni pouze stén a ne stény typu vzduch.

Priklad 1

Tento piiklad ukazuje rozdily v ndjezdech mezi kompletni "Vzduchovou" smyckou a smyckou,
ktera je kombinaci geometrie "Vzduch" a "Sténa". VS§imnéte si, jak nastroj obrabi dovnitf tam,
kde je "Vzduchova" geometrie shodnd s polotovarem v pfikladu kombina¢ni geometrie.

1. "Vzduchovad"
Geometrie
2. Geometrie “Sténa”
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PHkizl@drahy nastroje geometrie "Vzduch" a porovnani s drahou nastroje geometrie
THERBBIREAISouziva "kombinovanou" geometrii pro obrabéni kapsy s otevienymi stranami a
také obrabéni kolem stdvajici kapsy. Obrazek 1 ukazuje stavajici kapsu. Tmavsi, tu¢né pfimky na
Obrazku 2 jsou oznacdeny jako "Vzduch". Draha ndstroje je vytvofena na obrazku 3. Obrazek 4
ukazuje nastroj obrabéjici ke stfedu soudasti, takZze mtize obrabét ven. Obrazek 5 ukazuje
nastroj piesahujici stavajici kapsu. Obrazek 6 je hotova kapsa s otevienou stranou.

Ukazka obrabéni kombinované geometrie pro kapsu s otevienou stranou a
piesah stavajici kapsy

PRIKLAD 3:
Tento priklad ukazuje, jak mtze uzivatel protahnout drahu néstroje operace kolem ostravku

pro zacisténi soucasti. Geometrie ostrivku je offsetovana od polotovaru o 2 mm. Vnéjsi
geometrie je oznacena jako "Vzduch". Pouzijeme 13 mm stopkovou frézu pro obrdbéni soucasti.
Pro zacisténi ostriivku je tfeba vyplnit pole Minimalni fez hodnotou mensi nez 2 mm offset. To
zajisti, Ze otevi'ené strany s materidlem o vétsi vrstvé nez zadany Minimalni fez, budou
obrabény. Pokud byla tato hodnota 2mm nebo vice, pak nebude maly prostor obroben.
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Proces #1 Hrubovaci O BHF-x
Kapsa | PrvekFrézovéni | Telesa  OtevFené strany | offset/ohraniceni | Najezd/vyie * | *

Presah 147638

Miniméini Rez 0.00295

Bezp. Vzd 0.29528

Pekryt dokon. stén 0

Ukazka protaZeni drahy nastroje kolem ostravku

Pohyby bezpecnostnich vzdalenosti

Tato pasaz se zabyva tim, jak systém pracuje s pohyby ndstroje mezi operacemi a mezi dirami ve
vrtacich cyklech. V nasledujicich obrazcich jsou pouzity tyto spole¢né konvence.

Pferusovana Sipka
Rychloposuv

PIna Sipka
Pracovni posuv

cp
Bezpecnostni rovina

SP
Pocate¢ni Bod (Start point); prvni pohyb operace, ale nikoliv nezbytné umisténi Znacky
Pocatecniho Bodu.

EP
Koncovy Bod (End Point); posledni pohyb operace, ale nikoliv nezbytné umisténi Znacky
Koncového Bodu.

Op1l
Operace 1; prvni série fezli, provedenych na soucasti.

Op2
Operace 2; druha série fezd, provedenych na soudasti.
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Najezd: Jeden Nastroj

Koncovy Bod OP 1
2. Z Bezpecnostni roviny vyjezdu, XY
vychozi Bod OP 2
3. ZBezpecnostni roviny najezdu, XY
o vychozi Bod
I1 4. Hloubka fezu Z, XY vychozi bod

Najezd: Vyména Nastroje

nl I 0 1. Z Bezpecnostni roviny vyjezdu, XY
|
L]
i
Y

Pozice vymény nastroje

2
|
Y
—

@

Z vymény ndstroje, XY vychozi
bod
. 3. ZBezpecnostni roviny najezdu, XY
Y vychozi Bod
I (1] 4. Hloubka fezu Z, XY vychozi bod

Pohyby uvnitf operace

Vsechny operace, s vyjimkou nékolika dale popsanych ptipadd, respektuji pti nékolika
prachodech stejna pravidla pro bezpe¢nostni roviny. Pro vyjasnéni pouzivanych pojmd je nize
vypsana definice kazdé systémem pouzivané bezpecnostni roviny.

CP1
Hlavni Bezpec¢nostni rovina definovana v dialogu Tabulka Nastaveni.
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CcP2
Bezpecnostni rovina ndjezdu definovana v dialogu Procesu.

CP3
Bezpecnostni rovina vyjezdu definovand v dialogu Procesu.

Nékolik Prichod

Misto neustalého odjizdéni do pevné Bezpecnostni Roviny nad Z vrchni plochy budou mit
nasledujici Z kroky pfirastkovou CP2. Tato Bezpecnostni rovina bude vzdy posunuta doli o
hodnotu CP2 plus ur¢end hloubka fezu. Mezi operacemi nastroj odjede do CP3 a piesune se v
této bezpecnostni roviné.

Znazornime-li si drahu ndstroje napiiklad se tfemi priichody, bude to vypadat takto:

Prvni krok
Nastroj rychloposuvem najede dolt z CP1 do CP2, podle jejiho umisténi zadaného v dialogu
Procesu. Nastroj poté posuvem dojede do prvni hloubky fezu, obrobi soucast a
rychloposuvem odjede do CP3 a opét rychloposuvem piejede do pocate¢ni pozice dalsiho
prichodu.

Druhy krok
Nastroj rychloposuvem sjede dolti o hodnotu CP2 vys$e nad posledni hloubku fezu (tato
hloubka je nyni povazovana za CPz) a posuvem najede do nové hloubky fezu, obrobi sou¢ast
a rychloposuvem odjede nahoru do CP3 a piejede na pocatec¢ni pozici.

Treti krok
Nastroj rychloposuvem sjede dolti do ptedchozi hloubky fezu (nové CP2) a posuvem do nové
hloubky fezu, obrobi soucast, rychloposuvem odjede nahoru do CP3 a pfejede na dalsi kapsu
nebo do pozice vymény ndstroje.

Prvni Z Krok Druhy Z Krok Treti Z Krok

‘i a|1 _____ ___l‘ a|1 _____ __|1 a|1
, ) 1. cpP1
of A : A : A2 cm
; : : : +3..cP3
| Y : : + 4. Prvni hloubka fezu
[ I of : ' 5. Prvni hloubka fezu
° 1—* 1 ; : : +CP2
E : ' 6. Druha hloubka fezu
1 ' I* ' 7. Druhd hloubka fezu
°|1 |1 ° 1 E +CP2
—_— . 8. Koncova hloubka
l : fezu
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Ne vsechny volby procesii postupuji podle tohoto pravidla. Polozky jako vrtani budou stéle
nabizet na vybér, kterou bezpec¢nostni rovinu pouzit pro Vyjeti. Procesy, které obsahuji vyjimky
v pouzivani pravidel bezpec¢nostnich rovin, jsou vypsany v nasledujicim piehledu.

Typ Procesu nebo Nastaveni

Vrtani a Vyvrtavani
Sablonové a Zavitové frézovani

Uprednostnovat Podprogramy je
vypnuto

Vyjeti (Spojit Najezd/Vyjezd) je
vypnuto

Prvni Hloubka je vypnuta
Gravirovani vicenasobnych Kontur

Oteviené Kapsy
Kapsovani Pouze Material
nesousedicich oblasti

Dodatecny Priichod na Oteviené
Kontufte

Obrdabéni na valci - opakovani tvaru
(Soustruznicko/Frézovaci a Rota¢ni
Frézovani)

Procesy Frézovani ploch
Vice soucasti

Pozicovani na Valci (Souradnicové
systémy - rozs$itujici modul)

Vyjezd: Jeden Nastroj

Pouzitd Bezpecnostni rovina

Moznost volby mezi CP1 nebo CP2

Vidy vyjede do CP2 bez posunovani CP2 dold (mezi Z
kroky)

Vzdy vyjede do CP3
Béhem operace nejsou zadna vyjeti. VSechna vyjeti v
operaci budou do CP3

Dokoncovaci prichod je v CP3, vSechny piedchozi jsou
v CP3 plus velikost(i) kroku

Kazdé vyjeti bude do CP3, po kroku sniZované s
kazdym nasleduyjicim prachodem

Kazdé vyjeti bude do CP3, po kroku sniZované s
kazdym nésledujicim prichodem

Kazdé vyjeti bude do CP3, po kroku snizované s
kazdym nasledujicim prachodem

Kazdé vyjeti bude do CP3, po kroku snizované s
kazdym nésledujicim prachodem

Mezi pozicemi vzdy odjede do CP3

Vzdy vyjede do CP3
Mozno CP3 nebo Plny Vyjezd

Vyjeti Plny Vyjezd
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ﬂ|1 |1ﬂ 1. XYZ Koncovy Bod Op1
- 2. Z Bezpecnostni roviny vyjezdu, XY Koncovy
Bod Op1
A # 3. ZBezpecnostni roviny najezdu, XY vychozi
Bod Op2

E

1]
. v ’ ’
“|1 I1ﬂ Hloubka fezu Z, XY vychozi bod

Vyjezd: Vymeéna Nastroje

o| |1EI
g mmmm= 1. Hloubka fezu Z, XYZ koncovy bod
2. ZBezpecnostni roviny vyjezdu, XY Koncovy
Bod
A 3. Zvymeény nastroje, XY koncovy bod
4. Pozice vymény nastroje

|'1ﬂ
A
|'1n

Béhem vrtaciho cyklu mtiZe nastroj pfi pfemisténi mezi dvéma dirami vyjet do jedné ze dvou
rtiznych Z Bezpecnostnich rovina. V dialogu Procesu Diry jsou dvé hodnoty vyjezdu. Horni

pozice vyjeti je Bezpe¢nostni rovina najezdu zadana pro proces. Spodni pozice vyjeti je
Bezpecnostni rovina Z definovana v dialogu Tabulka nastaveni.

2 ¥ osé obrabeéni stén

Systém nabizi uZivatelim moznost vytvafet zkosené ($ikmé) stény a tazené plochy pii
hrubovacich a konturovacich operacich, pomoci systémovych funkci 2 v2-osého obrabéni stén.
Nazev je odvozen z jednoduchych ploch, které jsou obrabény jako posloupnost 2-osych drah
ndstrojt, vyuzivajicich pfi tom schopnosti kruznicové interpolace CNC stroje (G2/G3). Tak
vznikne nejhladsi souc¢ast a nejmensi program. Tyto rozsifujici dovednosti jsou zahrnuty do
stavajicich hrubovacich a konturovacich procesti. Uzivatelé mohou definovat sténu kazdé
kontury nebo kapsy jako pfimou (90°), zkosenou s doplnénim o horni nebo dolni zaobleni nebo
tazenou, definovanou pomoci tvaru fidici kfivky.

Pii pouziti systémovych 2 v2-osych funkci je dtlezité piesné pozicovani hloubky geometrie. Pro
tazené plochy nejsou v dialozich procesu Hrubovani nebo Kontury do nidkresu Bezpec¢nostni
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vzdalenost Najezd/Vyjezd zadavany hodnoty Z vrchni plochy a Kone¢na hloubka Z. Ridici
kiivka ur¢uje hloubku drahy nastroje. Systém vytvaii drahu ndstroje pfipojenim fidici kiivky k
zdkladni kiivce geometrie v hloubce Z zakladni kiivky. Proto, pokud kapsa nebo kontura s
tazenou sténou nezacind v Z = o, musi byt zakladni kfivka geometrie vytvofena v pfislusné
hloubce Z. PouZijete-li volbu Ukos se zaoblenim, je nutné zadat hodnoty Z vrchni plochy a
Konec¢na hloubka Z v ndkresu Bezpe¢nostni vzdalenost Najezd/Vyjezd, aby byla urcena celkova
hloubka fezu. Urceni ptresné hloubky geometrie je také dilezité pii vytvareni zkosenych stén,
protoze systém vypocitd tkos od Z urovné geometrie a NIKOLIV od Z vrchni plochy zadané do

nakresu Bezpecnostni vzdalenost N4jezd/Vyjezd.

V dialogu procesu Hrubovani a Kontury je v oblasti nakresu Bezpe¢nostni vzdalenost
Najezd/Vyjezd tlacitko, které otevira dialog Volby Stény. Dialog Volby Stény umoziiuje uzivateli
urcit kapsu nebo konturu pro obrobeni jako pfimou (90°) sténu, sténu s tkosem nebo jako
tazenou kfivku. V sekci procesu Kontury a Hrubovani naleznete dalsi informace o dialogu Volby
Stény.

Tazené tvary

Pii tvorbé tazenych tvart uzivatel urcuje tvar zdkladni a fidici kiivky. Zakladni kiivka je
geometrie, oznacend jako tvar k obrabéni. Ridici kivka je 2D tvar stény, ktery bude tazen okolo
tvaru zdkladni kfivky, a tak vytvoii povrch.

Ridici kiivka musi byt otevieny, ukonéeny tvar. Ridici kiivka musi také byt grafem prosté
funkce, coz znamen4, Ze pokud ji prolozime horizontdlni nebo vertikalni ptimku, bude kfivku
protinat pouze v jednom misté. Ridici kiivka je uréena Obrabéci zna¢kou typu D-znacka, ktera
se objevi na obrazovce jakmile je oznacen tvar k obrabéni (zékladni kiivka). Pokud je ve stejné
hladiné jako zdkladni kiivka umistén i otevieny, ukonceny tvar, objevi se D-znac¢ka na jednom z
ukoncenych konct otevieného tvaru. D-znacka miize byt uchopena a ptetazena do jiného
mista, ale Ize ji umistit pouze do ukon¢ovaciho bodu. Ridici kiivka bude p¥ipojena ke kiivce
zakladni v pocate¢nim bodu zdkladni kiivky pomoci koncového bodu oznac¢eného D-znackou.
Hloubka osy Zakladni k¥ivky musi byt vyrovnavat s vertikdlni osou Ridici kiivky.

Celkova hloubka fezu tazenych tvart je vypocitavana z fidici kiivky. Krokovy posun kazdého
prichodu zavisi na tom, zda je vybrano UZivatelsky Z Krok nebo Krok na Tvaru v dialogu Volby Stény.
Na snimku niZe je zachyceno, jak je vytvaien Z krok na zdkladé obou voleb. Krok na Tvaru zajisti
nejhladsi vysledny povrch, zatimco Uzivatelsky Z Krok, ve vétsiné piipadd, zajisti rychlejsi
odstranéni materidlu. Krok na Tvaru je dobra volba pro dokoncovaci operace a Uzivatelsky D Krok je
lepsi pro hrubovani.

Uzivatelsky Z Krok Krok na Tvaru
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0 : — 1. Ridici k¥ivka
\ 2. Krokvz=2

Porovnani uzivatelem definovanych kroka a krokt na tvaru

Priklad Tazeného tvaru

Pokud jste se neseznamili se zdklady vytvareni geometrie a drahy nastroje pomoci systému,
projdéte si cviceni v pfiru¢ce Tvorba geometrie a vyukové piiklady Frézovani. Pokyny ve
zminéném manualu jsou mnohem podrobnéjsi, nez pokyny v nasledujicich cvi¢enich. V tomto
prikladé obrobime velmi jednoduchy tazeny povrch pomoci konturovaciho procesu.

1. Vytvoite Novou souddst s nasledujicim popisem: X+ = 105, X- = -105, Y+ = 105, Y- = -105, Z+
=0, Z- = -20.

2. Nakreslete zobrazeny 5-ti stranny mnohothelnik. Poloméry v rozich budou doplnény az
vytvotime obrabéci proces. To bude zakladni k¥ivka tvaru.

X0Y0
N - R20

A-A,

3

3. Ve stejné hladiné nakreslete mimo mnohothelnik 9go° oblouk o poloméru 20 mm, jako je
zachycen v pohledu A-A. To bude fidici kiivka tvaru.
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4. Presné umisténi fidici kiivky neni dilezité, ale jeji tvar musi byt otevieny a plné ukonceny.
Koncové body jsou vytvafeny oznacenim prvku, v naSem piipadé oblouku, dale bodu, v
némz by mél byt ukoncen a kliknutim na tlac¢itko Spojit-Rozpojit. Oba konce musi byt
ukonéeny. Ridici kiivka musi byt nakreslena ve stejné hladiné jako zakladni kfivka.

5. Vytvofite Celni valcovou frézu kulovou (KVFr) o priiméru 25 mm.

6. Vytvoite konturovaci proces s ¢elni valcovou frézou. Kliknéte na tlac¢itko Volby Stény pro
otevieni dialogu Volby Stény. Vyberte volbu Tazeny tvar a poté DC EP Vlevo. Vyberte polozky
Shora DolG a Jednim smérem. Vyberte Krok na Tvaru a zadejte 2 jako velikost kroku. Zaviete
dialog Volby Stény a dialog Proces Kontura.

7. Kliknéte na nejkrats$i vodorovnou usecku v horni ¢asti mnohothelniku pro jeji oznaceni jako
obrabéného tvaru. Ujistéte se, Ze z obrabécich znacek jsou vybrany prava sipka a vnéjsi
kruznice. D-znacka se pfichyti na jeden z ukonc¢enych konct oblouku. Je-li to nutné,
presuiite D-znacku na horni koncovy bod oblouku. Kliknéte na tlacitko Vykone;.

Vykresleni soucasti po simulaci by v izometrickém pohledu mélo vypadat jako tento obrazek.
Na zkosené strané tvaru bude navic ptidavek, ktery lze snadno odhrubovat.

Ukosy se Zaoblenim

Volba Ukos se Zaoblenim umoZiiuje uZivateli ur¢it tikos stény v kapse nebo na kontufe a také
automaticky pfipojit horni s dolnim zaobleni. Pro hrubovaci procesy lze pfipojit tkosy a
zaobleni jak sténdam v kapsach, tak na ostrvcich. Pokud je konturovaci proces ve stejném
seznamu Procest jako proces hrubovaci, l1ze urcit i tikos a zaobleni pro ostravky v konturovacim
procesu.

Vyberete-li Krok na Tvaru, aktivuje to rozsifujici parametr nazvany Pfi¢né drsnost. Pfi¢na drsnost je
piiblizné vypoctend hodnota na zakladé tihlu stény a rozmért néstroje, uréujici kolik materialu
zbude po kazdém priichodu nastroje. Textova pole Krok na Tvaru a Pfi¢na drsnost jsou interaktivni
v tom, Ze Ize zadat jednu z hodnot a druhd bude dopo¢tena. Cim mensi pii¢na drsnost, tim
lepsi vysledny povrch stény.




Operace

1. Krok na Tvaru
2. PFi¢na drsnost

\

Priklad Sikmé stény (s Ukosem)

Nyni obrobime stejny tvar jako v pfikladu tazeného tvaru. Bud mizete geometrii znovu vytvofit
v samostatném souboru, zkopirovat soubor s tazenym povrchem nebo znovu otevfit soubor s
piikladem tazeného povrchu a udélat v ném zmény.

1. Vytvorte jednoduchy tvar jako je kruznice nebo ¢tverec jako ostrivek uvnitf
mnohouhelniku. Geometrie vasi soucasti by méla odpovidat tomuto obrazku.
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2. Vytvoite ¢elni valcovou frézu hrubovaci (rEM) o priméru 20 mm a s 1 mm polomérem
spodniho rohu. Vytvofte ¢elni valcovou frézu dokonc¢ovaci (fEM) o praméru 12 mm a s 1 mm

polomérem spodniho rohu.
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3. Vytvoite hrubovaci proces pro 20 mm rEM. Zadejte Pridavek Kapsy+ a Pridavek Ostrivkut o
velikosti 0.5 mm. Kliknéte na tlac¢itko Volby Stény pro otevieni dialogu Volby Stény. Vyberte
volbu Ukos se zaoblenim a zadejte nasledujici hodnoty pro Sténu kapsy: Horni Zaobleni 2, Uhel
Stény 20, Zaobleni na Dné 2. Zadejte Uhel Stény 20 pro Stény Ostrivk(. Vyberte UZivatelsky Z Krok
a zadejte jeho velikost 2. Hodnoty Z vrchni plochy a Kone¢na hloubka Z musi byt zaddny do
nakresu Bezpe¢nostni vzdalenost Najezd/Vyjezd, je-li pouzita volba Ukos se Zaoblenim.
Zadejte "0" pro Z vrchni plochy a "-12" pro Konec¢na hloubka Z.

4. Vytvofte konturovaci proces pro 12 mm fEM. Kliknéte na tlac¢itko Volby Stény. Vyberte
volbu Ukos se zaoblenim. ProtoZe konturovaci proces je ve stejném seznamu Procest jako
kapsovaci, obsahuje nastaveni Stény Ostravk(. Hodnoty pro stény kapes a ostravka by mély
vychazet z hodnot zadanych v hrubovacim procesu. Vyberte UZivatelsky Z Krok a zadejte jeho
velikost 1.

5. Oznacte vnéjsi sténu kapsy a ostriivek; budete muset drzet stisknutou klavesu Ctrl pro
oznaceni ostravku. Kliknéte na tlac¢itko Vykonej pro vytvoreni drahy nastroje.

Pied simulaci soucasti zmeérite pohled na jeden z bo¢nich, abyste mohli 1épe vidét tkos a
zaobleni vytvofené ndstrojem. Grafickd simulace soucasti by méla vypadat jako tento obrazek.

Sablona

Zaskrtavaci policko Sablona je k dispozici pro véechny 2D a 2%4D frézovaci procesy a pro
Pokrocilé 3D. Umozniuje kopirovani drahy nastroje, vytvorené procesem, do rtiznych mist na
soucasti. To je docileno vytvoienim vzorové hladiny a hladiny se $sablonou. Kazdy nespojity bod
uvnitt hladiny se $ablonou vytvoii vzor, jakmile zvolite Sablona v dialogu Procesu a z
rozbalovaciho seznamu je zvolena odpovidajici hladina.

Kazdy bod v hladiné se $sablonou funguje jako pocate¢ni bod. Pokud neni vzor nakreslen od
Xo,Yo, pak draha nastroje posunuta relativné k tomuto vzoru. Pouze pocatky, vytvoiené v
hladiné $ablony, vytvoii drdhu nastroje. Abyste vytvofili drahu ndstroje také pro vzor, musi mit
v hladiné $ablony také definovany pocatek.

Je doporuceno, aby byla kazd4 vzorova drdha nastroje a Sablona bodt obsaZena v samostatné
hladiné. Vice informaci o praci s hladinami naleznete v ptiru¢ce Tvorba geometrie.

Funkce Sablona vytvofi v generovaném souboru podprogramy, coZ ¢ini kéd tispornéjsi.




Operace

Sablona - pfiklad

Nasledujici ptiklad pouZiti funkce Sablona obrobi zdkladni desku jako na obrazku niZe. Bude
vytvoreno Sest hladin — tii se vzorovymi tvary a tfi s $ablonou pro vzory. Kazdy ze vzorovych
tvart bude vytvofen v poddtku (XoYo) hladiny, takze body v hladiné $ablony lze vytvofit ve
stejném misté jako jsou kotovany na vykrese.

Vytvotime obrys polotovaru trochu vétsi nez je na vykrese, takze bude mozné vzorové tvary
snadno vytvaret kolem pocatku. Jakmile budou vytvofeny obrabéci operace, zménime rozmér
polotovaru na pfislusnou velikost. Misto upravovani rozméra polotovaru mohou byt vzory
vytvoreny a poté pfesunuty do poc¢atku pomoci piikazu z nabidky Zmény. Dal$i moznost (s
pouzitim Pokroc¢ilého Frézovéani) by byla vytvofit dal$i soufadnicovy systém s poc¢atkem blize ke
stiedu polotovaru.

1. Vytvorte tvar polotovaru podle nasledujicich specifikaci: X+ = 300 mm, X- = -25 mm, Y+ =
200 mm, Y- = -25 mm, Z+ = o mm, Z- = -20 mm. Rozmér polotovaru upravime po
dokonceni programovani soucasti.

2. Prvni hladina bude obsahovat body $ablony pro obrabéni kruznic s primérem 60 mm.
Vytvoite body v X = 50, Y = 150; X = 125, Y = 160; X = 200, Y = 140; X = 75, Y = 40; To budou
stiedy kruznic.

3. Vytvorte druhou hladinu. Vytvoite kruznici o poloméru 60 mm se stiedem v XoYo.
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10.

11.

Vytvorte 15 mm c¢elni valcovou frézu dokoncovaci (fEM) s 2 mm polomérem spodniho rohu.
Vytvoite hrubovaci proces pro tento nastroj. Sitka fezu = 7,5 mm; Najezd/Vyjezd Dokoncovani
90° Réadius = 1,5 mm; Z vrchni plochy = o; Kone¢na hloubka Z = -15 mm; Pozadovany Z krok = 15
mm. Zaskrtnete zatrhavaci rdmecek Sablona a vyberte Workgroup #1 v rozbalovacim menu
$ablony. Pokud soudast vytvéfite v rozhrani Urovné 2, ujistéte se, Ze neni zatrzeno Pouzit
Polotovar, protoze kruznice pfesahuje obrys polotovaru. Oznacte kruznici a kliknéte na
tlacitko Vykonej, coz vytvori operaci. V§imnéte si, Ze dradhy nastroje jsou vytvofeny pouze v
bodech, obsazenych v hladiné s $ablonou a nikoliv tam, kde jsme ptivodné nakreslili
kruznici.

Vytvoite tfeti hladinu. Ta bude obsahovat $sablonu bodt pro 2” drazky. Vytvoite body v X =
50, Y = 90; X =150, Y = 90; X =190, Y = 40;

Vytvorite ¢tvrtou hladinu. Vytvoite geometrii drazky okolo XoYo.

Stejnym postupem jako pro $ablonu kruznic, vytvoite druhou operaci pro sablonu drazky.
Vyberte jako hladinu se $ablonou Workgroup #3 v rozbalovacim menu Sablona. Zmérite
hloubku fezu na 6 mm, oznacte geometrii drazky a vytvoite operaci.

Vytvoite patou hladinu. Ta bude obsahovat $ablonu bod® pro D-otvory. Vytvoite body v X =
260, Y =130; X = 270, Y = 180; X = 280, Y = 155;

Vytvoite posledni hladinu. Vytvoite geometrii D-otvort kolem XoYo.

Vytvorte 6 mm celni valcovou frézu dokoncovaci (fEM) bez poloméru spodniho rohu.
Vytvoite hrubovaci proces pro tento nastroj. Vyberte Hladinu #5 v rozbalovacim menu
Sablona. Oznadte geometrii D-otvoru a vytvoite operaci.

Zménite rozmér polotovaru aby odpovidal vykresu: X+ = 300, X- = o, Y+ = 200, Y- = o, Zo, Z-
= -20.

Meéli byste mit celkem Sest hladin a tfi operace, které obrobi zakladni desku. Pokud se setkate s
né&jakymi obtiZemi, ujistéte se, Ze jsou pro kazdou operaci vybrany spravné body sablony v
rozbalovacim menu Sablona. Také se presvédéte, Ze véechny vzorové tvary byly nakresleny
kolem pocatku XoYo. Zakladni deska po grafické simulaci by méla vypadat jako piiloZzeny
obrazek.
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Gravirovani

Systém dokaze konturovat vice tvari stitedem nastroje. Dohromady s funkci tvorby textu, ktera
vytvaii geometrii z kazdého fontu typu TrueType, mtzZe uzivatel gravirovat text. S moznosti
vytvaret, importovat a obrabét kiivky dovoluje tato schopnost obrabét kresby. Konturovaci
funkce slouzi k provedeni gravirovani.

Obvykle, pii vytvafeni konturovaciho procesu, pouze jeden spojity tvar lze definovat jako
obrabény tvar. Pii gravirovani lze vybrat vice tvarti pro obrobeni v ose nastroje. Pfed
gravirovanim nejdiive vyberte vSechny tvary k obrobeni. Pak vytvoite konturovaci proces.
Vyberete-li pied vytvafenim konturovaciho procesu vice nez jeden tvar, bude vétsina poli v
procesu Konturovani zasedld (neaktivni). Pak je tfeba zadat informace do nikresu Bezpec¢nostni
vzdalenost Najezd/Vyjezd, rychlosti a posuvy. Funkce Sablona je také pouzZitelnd pro vytvoieni
drahy nastroje v riiznych mistech na soucasti (je-li konturovaci proces vytvoren pied oznac¢enim
geometrie, lze zbyvajici informace do dialogu procesu zadat, nebudou ovSem vyuzity pro
vytvoreni operace, pokud je jako obrabény tvar vybran vice nez jeden spojity tvar).

Systém vygeneruje jednu operaci, ktera bude konturovat vSechny oznacené tvary ve stiedu jejich
kiivky. Spojovaci pohyby mezi nenavazujicimi tvary k obrobeni jsou vypocteny systémem a
zahrnuty do drahy ndstroje operace. Systém pocitd spojovaci pohyby na zakladé Bezpec¢nostni
roviny ndjezdu zadané v dialogu Procesu. Nastroj pouzije hodnotu Bezpecnostni roviny ndjezdu
jako uroven pro odjeti pro posledni Z priichod drdhy nastroje, kdy nastroj obrabi ve vysledné

Vv

Bezpecnostni rovina ndjezdu.
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Obvykle, je-li vybrana geometrie jako obrabéci tvar pro konturovaci proces, objevi se na
vybraném tvaru Obrabéci znacky a jsou umistény tak, aby byl obroben bud cely spojity tvar
nebo jeho ¢ast. Je-li pred vytvorenim konturovaciho procesu vybran vice nez jeden spojity tvar,
Obrabéci znacky se na obrazovce neobjevi. Je-li tvar geometrie pro obrobeni oznac¢en po
vytvoreni konturovaciho procesu, Obrabéci znacky se objevi na prvnim oznaceném tvaru. Po
oznaceni dal$iho tvaru znacky zmizi a bude automaticky obroben kazdy vybrany tvar po kfivce,
kterou je definovan. Pro oznaceni vice tvart je nutné pridrzet stisknutou klavesu Ctrl.

Gravirovaci textové cviceni

1. Vytvoite Novou soudast s nasledujicim popisem: X+ = 100, X- = -100, Y+ = 75, Y- = -75, Zo,
Z- = -25.

2. Oteviete listu Tvorby geometrie a kliknéte na tlac¢itko automatickych Tvarti. Kliknéte na
tlacitko Vytvareni Textu (tlacitko s ‘A’). To otevie dialog Vytvareni textu. Podrobny popis
polozek v dialogu Vytvareni Textu lze nalézt v ptirucce Tvorba geometrie.

3. Zadejte niZe zobrazené informace do dialogu Vytvareni Textu (nebudeme se nyni zabyvat
mezerami nebo smérem textu). Rozbalovaci menu s fonty by mélo obsahovat v§echny
TrueType fonty dostupné v systému. Kliknéte na tladitko Vykonej ve spodni ¢asti dialogu.
Text by se mél zobrazit v prostiedku polotovaru. Vypnéte Zobrazit Body v menu Zobrazeni. To
ucini text citelnéjsi.

Vytvareni Texdu ea==
Test | Mazara | Sredr Tawtu
Wi Bod
o Ahaian utné L=
#|-g5
A _I & o L ]
w0 E c] ) L

= _ .
Z ,:tl.?-:lg:ii o . 4

ey it vitsjte do néj

Wpkuore|

4. Vyberte Zpét z menu Upravy pro smazani textu. Nyni vytvoite text na oblouku. Kliknéte na
zalozku Smér textu. Kliknéte na tlac¢itko oblouku ve sméru hod. ruci¢ek (prvni tlac¢itko) v poli
Tvary jako na obrazku.
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Vytvareni Tedu HzE
| Text ] Mezeara | Smeér Textu

Teut Twaly Primky

] k= (G

My it vitejte do néjl

: ko |

Kliknéte na zdlozku Mezera. Zadejte 1 jako vzdalenost (mezeru) mezi pismeny a 4 jako
vzdalenost (mezeru) mezi slovy jako na obrazku.

Wytvareni Textu e [= x|
| Tedt | Mezera | Smer Tewtu |

1 4

PN 1
MEXTL TEXT

3 [TEKT

My it vitejte do néjl

: Wikone| |

Kliknéte na zalozku Text. VSimnéte si, Ze schéma Vyrovnani se zménilo a je nutné zadat
velikost Polomér a Uhlu. Polomér ur¢uje rozmér oblouku a Uhel ukazuje pozici na oblouku,
kde bude text zacinat. Také musi byt zaddn stied oblouku misto Vyrovnavaciho bodu.
Zadejte hodnoty jako na obrazku.

Wytvareni Textu H=E
Tent | Miazara | Smeér Textu |
Stfed — .
Ahaar ludns . )y 2]
=0 o o
vIo Al e R
-0 Ukal 245

?;E |?_'i5l_ Polomér |60

ML) vt vitejte do néf

: ko |

Kliknéte na Vykonej pro vytvoieni textu. Zaviete dialog Vytvareni Textu. Zaviete liStu
Geometrie. Vase obrazovka by méla obsahovat to samé, co je na obrazku nize.
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oo "”E‘JCD
x4 K
5
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8. Kliknéte kamkoliv na obrazovce. Vyberte Vybrat Vée (Ctr1+A) v menu Upravy. Tim oznacite
cely text.

9. Oteviete seznam Nastroja a vytvorte Navrtavdk o priméru imm. Oteviete Listu Obrabéni.
Vytvorite ikonu konturovaciho procesu s Navrtavakem. Vsimnéte si, Ze vétsina polozek v
konturovacim procesu je neaktivni. Je-li pfed vytvotrenim ikony Konturovaciho procesu
oznacen vice jak jeden spojity tvar, systém obrobi vSechny oznacené tvary stifedem nastroje
(gravirovani). Mnoho polozek v dialogu Kontura bude vystinovano. Zadejte informace
zobrazené nize do ndkresu Bezpec¢nostni vzdalenost Najezd/Vyjezd.

3
Rychlop. Do
1}
Z Kok
Pozadovany Blhualni # Priachodi
5 1 5
4 Wyeh | Preri Hb. ¥ Upfedn. Fprg
Zachyht plochy

10. Kliknéte na tlacitko Vykonej pro vytvoreni operace. VSimnéte si, Ze je vytvofena pouze jedna
operace a drdha nastroje obsahuje obrobeni vSech tvart, v¢etné spojovacich pohybti mezi
nimi. Hodnota Bezpec¢nostni rovina najezdu je pouzita pro vypocet spojovacich pohyb mezi
tvary. Provedte simulaci soucasti. Simulace obrobené soucasti by méla vypadat podobné
jako obrazek nize.
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Tisk drahy nastroje

Po vytvofeni operace lze vyslednou drahu nastroje vytisknout. K dispozici je tisk ¢ernobile, v
plnych barvich nebo barevné na bilém pozadi. Kdyz je pozadovana drdha néstroje na
obrazovce, zvolte Kresleni z podmenu Periferni v nabidce Soubor. Pro zménu zpiisobu tisku
prejdéte na zdlozku Zobrazeni v Preferencich. The Preference Tisku urcuji, jak bude systém
pracovat s barvou pozadi a kontrastem car.
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Polarni & Cylindrické frézovani (na valci)

Polarni & Cylindricke
frézovani (na valci)

Tyto informace plati ptesné pro spolupraci s modulem Frézovani. Poldrni a cylindrické frézovani
ve spojeni s funkcemi Frézovani/Soustruzeni se nachazi v ptiruc¢ce Frézovdni/Soustruzeni.

Modul Poldrni a cylindrické frézovani je funkéni rozsifeni dale zvySujici moznosti vyuziti
modulu Frézovani. Pfi programovani frézovacich operaci umoznuje plynulé otaceni A-osy nebo
B-osy. To je ¢asto nazyvano obalovani. Tato sekce popisuje funkce, které jsou specifické pro
systém, ktery ma modul Poldrni a cylindrické frézovani nainstalovan. Tato kapitola predpoklada,
Ze jste se seznamili se standardnimi funkcemi Frézovaciho moduluy, které jsou popsany jinde.
Oznaceni "A-osa" je pouzito jako obecny nazev pro A- nebo B-osu, pokud neni feceno jinak.

Zvolite-li 4-osou Vertikalni Frézku v dialogu Tabulka Nastaveni, systém umozni rotaci kolem A-
osy. Vyberete-li 4-osy Horizontdlni stroj, systém bude programovat otaceni B-osy. To je popsano
v Horni polovina zilozky Dokument nastaveni , v kapitole popisujici Nastaveni soucasti.

Polarni a Cylindrické frézovani a Rotacni interpolace

Proces #3 Kontura

Kontura | Télezsa | Oteviené Strany | MNajezd / Vijezd | Otocit

C5 Obrabéni: 2 Y7 Flane [=]
Pozice (kel &
@ Polami & Cylindrické Interpolace |
F.opirowat
39 -hrat
A9

Termin rotac¢ni/otoc¢ny je pouzivan pro oznaceni spojitého nebo soubézného pohybu rota¢ni
osy. Pro soucasti Frézované/Soustruzené je oto¢na osa oznacovana jako C-osa. Modul Polarni a
cylindrické frézovani umoznuje otaceni drahy nastroje okolo A-osy rota¢ni interpolaci A-osy
soucasné pfi vykonavani frézovacich operaci. Kdyz je nainstalovdn modul Poldrni a cylindrické
frézovani, zalozka Otocit v procesech rota¢niho frézovani obsahuje dvé volby otdceni: Pozice a
Polarni a cylindrické frézovani. Operace mtize byt naprogramovana bud jako pohyb Pouze
pozicovani (Pozice, popsané v Zalozka Otocit) nebo jako obalovanou drahu nastroje s plynulym
pohybem A-osy (Polérni a cylindrické frézovani).
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Polarni & Cylindrické frézovani (na valci)

Geometrie pfima vs. na valci

Geometrie muze byt vytvotena bud pfimd v roviné nebo v polarnich soutfadnicich na vdlci -
obalovd.

* Rovinnd geometrie pouziva soutfadnice XYZ.

+ Obalova (radialni) geometrie je definovana bud hodnotami XAR (kde R oznacuje polomér
nebo pramér a A oznacuje thel otoceni osy A) nebo, pii praci s otd¢enim osy B, hodnotami
BYR (kde R oznacuje polomér nebo primér a B oznacuje uhel otoceni osy B).

Geometrii neni nutné zobrazit jako obalenou na valci, aby mohla byt obrobena pomoci funkce
Polarni a cylindrické frézovani . Draha nastroje, ktera vznikne se zaskrtnutou volbou Poldrni a
cylindrické frézovani, bude stejnd bez ohledu na to, jestli geometrie vybrana pro obrabéni, byla
zobrazena v roviné nebo obalena (stoc¢end).

Aby bylo mozné vytvafet a zobrazovat obalovou geometrii, musi byt pouzity dvé polozky
rozhrani. Zaprvé, v dialogu Info o Hladiné musi byt zatrhnuto zatrhavaci policko Obalena.
(Dialog Info o Hladiné oteviete bud dvojim kliknutim na nazev hladiny nebo volbou Info o
Hladiné z kontextového menu oteviraného kliknutim pravym tlac¢itkem na titulni prouzek v
dialogu seznam Hladin.)

Hladina - WG #1 ey ==
Hladinp, "~ e e
hil Info o Hladini (WG) F'c-lantmf.r Soulasti H
_ Mova Hladina (WG) fytahin ! fss
Mowd L, Smazat (smazat) -

@ Geometriz Soutisti
“TE Zeminit C5 (XYZ) Viditelnych WG ¥| Obalova
™ Zminit CS (HVD) Viditelnych WG

Kontextové menu seznamu Hladin a dialog Info o Hladiné.

*_

™ 1
—a

Kromé zatrhavaciho ramecku Obalend, musi byt stlaceno tlac¢itko Obalova geometrie v
Zmény>Obalit nebo tlac¢itko Stoc¢it Hladiny na plovouci listé tikond, aby bylo mozné zobrazit
geometrii na valci na obrazovce. Jsou-li obé tyto polozky spravné aktivovany, systém bude
pracovat v rezimu vytvdreni geometrie na vdlci. Pfi praci v tomto rezimu dialogy geometrie,
vyzadujici zadani soufadnic, budou obsahovat specifikaci hodnoty A (coz je thel otoceni) a
hodnotu poloméru. Napftiklad, kdyz vytvofite body zaddnim soufadnic, textova pole nebudou
oznacena X, Y a Z, ale misto toho X, A a R (nebo Y, B a R).
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Polarni & Cylindrické frézovani (na valci)

Hrubovéni E=l
“ B0 A |75 e
F[100 F | Zadny

=
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Hrubowvani @

\
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3

(1
[E]

Geometrické dialogy v rezimu geometrie na valci

(na poloméru)

Polozky nabidky Zmény

Pfi praci v rezZimu geometrie na valci jsou nékteré funkce nabidky Zmény rozsifeny, aby
umoznily zadavani hodnot v poldrnich soufadnicich. Dvé hlavni funkce jsou Posunuti hloubky a
polozka Posunuti. Polozka Posunuti hloubky je v rezimu geometrie na valci Posunuti na poloméru.
Uzivatel mtiZze zadat absolutni velikost poloméru a vybrana geometrie bude zménéna na tento
polomér. Dialog Posunuti se neméni, stdle upravuje geometrii v relativnich soufadnicich. Zméni-
li se hodnota poloméru, geometrie se posune na novou hloubku a celkovy rozmér geometrie
bude zménén tak, Ze thel oblouku ziistane stejny. Proto bude generovana stejna draha nastroje.

Nasledujici obrazky ukazuji dialogy v rezimu geometrie na valci.

D |90 Hodnota Offsetu
. ' = 1]
Yiditelné Hladiny MwGE]
Y 2h
Wykong|
£ 10

Posunuti Hloubky(Z1= @ Posunutf @@ﬂ

[ widitelné Hladiry  ykone

Posunuti

Hodnota Offsetu

b
z
D

Yiditelné Hladiny | vkone|

H= B

25
1]
10

Vertikdlni frézovaci centrum s

5ti osami

Horizontdlni frézovaci
centrum s 4mi osami

Nasledujici obrazek ukazuje geometrii, ktera byla upravena v rezimu geometrie na valci.
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Polarni & Cylindrické frézovani (na valci)

0
ﬂ/ 1. PGvodni geometrie
na 150 mm
(1] 2. Geometrie
upravena na 225
| B _..: - mm .
_ = 3. Geometrie
- _|" " 0 upravend na 75 mm

| 4. Vsimnéte si stalého
Uhlu geometrie

Piiklad geometrie, jejiz hloubka byla zménéna v rezimu geometrie na valci

Nasledujici obrazek ilustruje rzné vysledky geometrie a drahy ndstroje, které dostanete s
aktivnim tla¢itkem Obalova geometrie nebo Stocit Hladiny.




Polarni & Cylindrické frézovani (na valci)

Hiadina - WG 21 H=E

() Polotovar Socudasti
(@ Otofit @ x
Vytahnuti b
-
z

(@ Geometrie Soutist
[[7] Obalova

1. Oznaceno jako Pozice
v dialogu procesu.

2. Oznaceno jako
Poléarni a cylindrické
frézovani v dialogu
procesu.

3. Oznaceno jako Pozice
v dialogu procesu.

4. Oznaceno jako
Polarni a cylindrické
frézovani v dialogu
procesu.

Hiadina - WG #2 E=l =

i) Polotovar Soutasti
(@ Otodit @ X
Vytahnut b
-
z

(@ Geometrie Soutdst
[7] Obalov

Zmény v Geometrii a draze nastroje s aktivovanym tlac¢itkem Obalova geometrie nebo Stocit
Hladiny
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Graficka simulace procest obrabéni

Graficka simulace procesu

W V 4 \Y4 Y 4
obrabeni

Graficka simulace procesti obrabéni je proces vykonavani vizualni inspekce operaci, které jste
vytvofili. Grafickd simulace procest obrabéni prochdazi kazdou operaci, zobrazuje pohyb
vykonany kazdym nastroje a to jak obrabi soucast. Soucast mtzete graficky simulovat jakmile
mate alesponi jednu nebo vice operaci. To mtiZe byt velice uzite¢né pro odladéni chyb v draze
nastroje. Graficka simulace se otevfe kliknutim na tlacitko Simulace v listé ptikaza. Dalsi
informace o CPR viz kapitola Graficka simulace v ptiru¢ce Zdkladni manudl.

Vykreslovani Polarniho a Cylindrického
frézovani

Kvalita zobrazeni grafické simulace v Simulaci operaci a Simulaci strojt je zavisld na nastavené
rychlosti simulace. Tolerance navaznosti Sikmych hran v simula¢nim zobrazeni je velmi mala,
pokud je simulace pomald a vétsi, pokud vykreslovani probihd ve vyssich rychlostech. To uzce
ovliviiuje kvalitu zobrazeni. Vystup tim neni ovlivnén.

Mald thlova Tolerance Velka uthlova Tolerance




Generovani kodu (postprocesing)

Porovndni malé a velké thlové tolerance v simulaci operaci bez viceosého vykreslovani.

Generovani kodu
(postprocesing)

i)
E~dl

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

Frézovaci Postprocesor - definice oznaceni a
specifika kodu

Nazev frézovaciho postprocesoru obsahuje pismena, kterd definuji nékteré jeho obsazené
funkce. Urcujici pro schopnosti postprocesoru muize byt jedno pismeno i jejich skupina. Za
urcujicim pismenem nasleduje unikatni ¢islo postprocesoru.
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Generovani kodu (postprocesing)

Obecny format postprocesoru lze popsat asi takto:

<ndzev ridiciho systému><nazev stroje>[inicialy klienta]<pismeno>##i#.##

Vsimnéte si, Ze metrické postprocesory maji na konci “m”.

Nasleduje popis toho, jak jsou Frézovaci Postprocesory pojmenovéany a co dokazi. Také je
obsazeno stru¢né vysvétleni specifik tykajicich se koda, na které lze narazit ve Frézovacich
Postprocesorech.

3-o0sé Frézovani

Definice oznaceni

Oznacuje bézny 2- nebo 3-osy frézovaci postprocesor. 3-osé frézovaci postprocesory
maji 3 linedrni osy (X, Y, a Z), které mohou byt zdrovern pozicovany a zaroven obrabét.
Piiklad:

Fanuc 6M [VG] Moo1.19

Oznacuje frézovaci postprocesor, ktery nepouziva podprogramy. Ten je také znamy jako
"Dlouhy postprocesor". Podprogramy jsou ¢asto pouzivany pfi viceprocesovém vrtani,
opakovaném Z-frézovani, u $ablon, zavitovani, hrubovani a dokonc¢ovani dér
frézovanim, vice soucastech, atd. Kazdy frézovaci postprocesor lze upravit na Dlouhy.
Priklad:

Fanuc 6M [VG] NMoo1.19

Oznacuje frézovaci postprocesor podporujici Kiivkovou Interpolaci (Spline
Interpolation - také nazyvanou NURBS). Piiklad:

Fanuc 15M [VG] UMoo1.19

Specifika kodu

+  Kompenzace poloméru nastroje (CRC)

e}

Kompenzace poloméru nastroje ma dvé volby, Stred nastroje a Hrana nastroje. Ty se
nachazi v dialogu Preference, zdlozka Nastaveni obrabéni , CRC Frézovani.

Volba Stfed nastroje vytvari pro konturovaci a hrubovaci operace kod na stied nastroje.

Volba Hrana nastroje vytvari v konturovacich operacich kod na hranu ndstroje. Nicméné,
v hrubovacich operacich generuje kdd na stfed nastroje.

U mnoha CNC strojtt musi byt CRC zapnuto (napt. G41/G42) pti ndjezdu po ptimce. To
je pohyb bezprostiedné piredchdzejici prvnimu feznému pohybu. Tento pfimkovy pohyb
lze naprogramovat definovanim Najezdu po Piimce v okné procesu Kontury.
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Generovani kodu (postprocesing)

0 U mnoha CNC stroji musi byt CRC vypnuto (napi. G4o0) pii vyjezdu po piimce. To je
pohyb bezprosttedné nasledujici po poslednim fezném pohybu. Tento pfimkovy pohyb
lze naprogramovat definovanim Vyjezdu po Pfimce v okné procesu Kontury.

0 Je-li vybrana volba Stred nastroje, hodnota zadana do tabulky nastroji v fidicim systému
CNC stroje do sloupce tykajiciho se kompenzace poloméru ndstroje, by méla byt o.
Systém jiz hodnoty ve vystupnim kddu o polomér nastroje kompenzoval.

0 Je-li vybrana volba Hrana Nastroje, hodnota zadana do tabulky ndstrojt v fidicim systému
CNC stroje do sloupce tykajiciho se kompenzace poloméru nastroje, by mél byt polomér
nastroje. Hodnoty ve vystupnim koédu jsou vztazeny k hrané nastroje.

0 Zptsob, jak je s CRC (napi. G40, G41, G42) nakladano ve vystupnim kédu lze zménit
pomoci upravy postprocesoru.

*  Podprogramy vs. dlouhy program

0 Zatrhavaci ramecek Uprednostrovat Podprogramy v dialozich procesti pouze piepind mezi
podprogramy a souvislym vystupem bez podprogramit (dlouhym) pro vice Z kroki v
konturovacich a hrubovacich operacich.

O Zatrhavaci ramecek Uprednostrnovat Podprogramy neni dostupny pro vrtaci operace.
Pokud je zpracovavano vice procesti pro vice dér, budou vytvofeny vrtaci podprogramy.

o Sablony, vice dili a opakovéni tvaru pii obrabéni na valci bude vzdy generovat
podprogram.

0 Pokud je pouzit Dlouhy postprocesor, nebudou vygenerovany zadné podprogramy.
+  Absolutni vs. Prirtistkové podprogramy

o Systém vzdy vygeneruje piirtistkové podprogramy pro operace se Sablonou, Obrabéni
Dér Frézovanim a Frézovani Zavitd. VSechny ostatni operace vytvarejici podprogramy,
vytvoii absolutni podprogramy.

o Nicméné, podprogram, pouzivajici frézovani po rampé nebo po $roubovici pro
vnofovani, generuje tyto pohyby pfirastkové. Po dokonceni vnofovacich pohybt
podprogram piepne zpét na absolutni pro vSechny zbyvajici pohyby.

o Pokud je zvolen pfirtstkovy pohyb v okné Postprocesor, vSéechny pohyby jsou
prirtstkové.

Funkce Vrtani

Funkce Vrtani umoznuje vice F trovni ve vrtacim cyklu. Pfi pouziti se stavajicimi postprocesory
budou tyto operace s vice urovnémi R rozdéleny do samostatnych operaci pro kazdou troven R.
Vysledek obrdabéni bude tplné stejny, ale bude se lisit struktura generovaného kodu.
Doporucduje se peclivé si prohlédnout v této verzi vygenerovany kéd prvni soudasti s funkci
Vrtani. Pokud si to budete pfat a bude to vas stroj umoznovat, je mozné vas postprocesor
rozs$ifit pro generovani kodu s vice urovnémi R v ramci jednoho vrtaciho cyklu.
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Generovani kodu (postprocesing)

Souradnicové systémy - rozsirujici modul

Soufadnicové systémy je rozsitujici modul GibbsCAM. Pro Soufadnicové systémy - rozsitujici
modul je nutny postprocesor, jsou-li v nékteré soucdsti definovany soufadnicové systémy.
Postprocesor pro Soutfadnicové systémy - rozsifujici modul ma stejné schopnosti jako 3-osy
postprocesor. 3-osy postprocesor neni dale nutny, pokud je postprocesor pro Soufadnicové
systémy - rozsitujici modul k dispozici.

Definice oznaceni

Pouzivaji se tfi raznd pismena rozli$ujici postprocesory pro Soutfadnicové systémy - rozsifujici
modul. Vétsina zdkaznik pouziva bud postprocesory typu “B” nebo “C”. Jak “B” tak “C” typ
postprocesoru se navrati zpét na generovani typu “D”, pokud piekro¢i maximalni mnozstvi
ofset upinacich ptipravka pouzitelnych pro konkrétni CNC systém.

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

Postprocesor typu “B” pouziva Ofset upinacich piipravki pro jakykoliv obrabéci
soufadnicovy systém. VSechny X-, Y-, Z-, A- a B-osé ofsety musi byt uloZeny v tabulce
ofsetdl upinacich pfipravka v fidicim systému CNC. Vystup oto¢nych os bude vzdy nula

(Ao a/nebo Bo). Ofsety X-, Y-, Z-, A- a B-osy jsou generovany v komentatich operaci.
Priklad:

Fanuc 6M [FW] B@@1.16.pst
Tento typ postprocesori je vhodny pokud mate 4 a/nebo 5ti osy oto¢ny sttil.

Postprocesor typu “C” také pouziva Ofsety upinacich pfipravki pro vSechny obrabéci
soufadnicové systémy. Pouze ofsety X-, Y- a Z-osy musi byt ulozeny v Ofsetech
upinacich pripravk fidicich systéma. Rotace os A a B jsou vygenerovany v G-kodu.
Ofsety X-, Y-, a Z-osy jsou generovany v komentatich operaci. Ptiklad:

Fanuc 6M [PW] C001.16.pst

Tento typ postprocesoru je vhodny pro 4 a/nebo sti osé obrabéni a nechcete-li pouzit
Ofsety upinacich ptipravkd. Je také uzite¢ny pokud neradi zadavate data do Ofsett
upinacich ptipravka fidiciho systému.

D  Postprocesor typu “D” pouziva Ofset upinacich pfipravka pro celou soudast. To
znamena, ze hodnoty ofsett X-, Y- a Z-osy v G-kédu vychazi z obrabéciho
soufadnicového systému. Rotace os A a B jsou vygenerovany v G-kodu. Priklad:

Fanuc 6M [NW] D@01.16.pst

Kazdy postprocesor pro Soutadnicové systémy - rozsifujici modul Ize upravit na Dlouhy.
Piiklady:

Fanuc 6M [FW] NB299.16.pst
Fanuc 6M [PW] NC299.16.pst
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Generovani kodu (postprocesing)

Fanuc 6M [NW] ND299.16.pst

Specifika kodu

*  Soufadnicové systémy - rozsifujici modul vs Pouze pozicovani a/nebo Poldrni a cylindrické
frézovani

o}

o}

o}

Postprocesor pro Soutfadnicové systémy - rozsifujici modul je nekompatibilni s
postprocesorem pro Pouze Pozicovani nebo postprocesorem, ktery podporuje Polarni a
cylindrické frézovani. Pokud pouzivate souradnicovy systém pro definovani otaceni,
budete muset pouzit postprocesor pro Soufadnicové systémy - rozsifujici modul.

Hlavni bezpec¢nostni rovina

Hodnota zadand jako Z Bezpecnostni rovina v dialogu Tabulka nastaveni je pevné dany
bod v prostoru. Tato pozice nebo umisténi neni relativni vzhledem k aktudlnimu
soufadnicovému systému. Jinymi slovy, tato hodnota je vzdy lokdlni vzhledem k
vychozimu soufadnicovému systému.

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

Pokud tato hodnota neni zaddna spravné, je mozné, Ze systém bude vytvaret
neocekavané zdporné Z pohyby rychloposuvem. Proto je nezbytné se presvéddit, ze je
tato hodnota zaddna bez vsech otoc¢eni obrabéciho soufadnicového systému.

Otoceni nejkrat§sim smérem

Systém vypocitava nejkratsi vzdalenost pro otoceni z jednoho soufadnicového systému
do druhého. Napiiklad, systém vygeneruje kladné otoceni ve sméru hodinovych rucic¢ek
z 270° do 0° stupiidl. Systém vygeneruje zaporné otoceni proti sméru hodinovych rucicek
z 90° do 0°. Systém vygeneruje bud otoceni ve sméru nebo proti sméru hodinovych
rucicek z 180° do o°.

Pouze Pozicovani 4-osy

Informace o otoceni, vloZena do zdlozky Otocit daného procesu, je vygenerovana
postprocesorem urc¢enym pro Pouze pozicovdni. Postprocesor pro Pouze Pozicovani pouziva
bud’ A-osu nebo B-osu pro otoceni soucasti do pozice. Takovy postprocesor ma stejné
schopnosti jako 3-osy postprocesor. Neni nutné mit dale 3-osy postprocesor, pokud mate k
dispozici postprocesor pro Pouze Pozicovani.

Definice oznaceni

Urcuje 4-osy polohovaci postprocesor. Procesor pro Pouze Pozicovani vygeneruje pohyb
v A-ose do G-kodu. Pii otaceni soucddsti nebudou pouzity Ofsety upinacich pripravkd.
Priklad:

Fanuc 6M [VG] PM@@1.19.pst




Generovani kodu (postprocesing)

Urcuje postprocesor pro pouze pozicovani, ktery generuje vystupni G-kod pro otaceni v
y  B-ose. Pri ota¢eni soucasti nebudou pouzity Ofsety upinacich pfipravki. Priklad:

Fanuc 6M [VG] YPM@O1.19.pst

Kazdy Postprocesor pro Pouze Pozicovani Ize upravit na Dlouhy postprocesor. Priklady:
N Fanuc 6M [VG] NPM299.19.pst

Fanuc 6M [VG] NYPM299.19.pst

Specifika kodu

*  Pouze pozicovani vs. Soufadnicové systémy - rozsifujici modul

0 Postprocesor Pouze Pozicovani je nekompatibilni s postprocesorem pro Soufadnicové
systémy - roz$ifujici modul. Pokud pouzivate soufadnicovy systém pro definovani
otaceni, budete muset pouzit postprocesor pro Soutadnicové systémy - rozsifujici
modul.

+ Stred otdceni

0V Pouze Pozicovani je stfed (pocatek) otac¢eni X-, Y- a Z-osy musi byt 0.

Postprocesory podporujici Rotacni a Cylindrické frézovani

Pokud programujete Obalovou geometrii nebo vyberete tlacitko volby Polarni a cylindrické
frézovani v zalozce Otodit, budete potfebovat postprocesor, ktery podporuje Polarni a
cylindrické frézovani. Takovy postprocesor pouziva pro otac¢eni bud A NEBO B-osu a obrabi
soucdst zdroven a jinak ma stejné funkce jako 3-osy postprocesor nebo postprocesor Pouze
Pozicovani. Nepotiebujete 3-osy postprocesor nebo postprocesor Pouze Pozicovani, pokud je k
dispozici postprocesor, ktery podporuje Polarni a cylindrické frézovani.

Definice oznaceni

Urcuje 4-osy polohovaci postprocesor podporujici Polarni a cylindrické frézovani.
Procesor pro vygeneruje pohyb v A-ose do G-kddu. Obrabéni oblouk na valci bude

R  rozclenéno na linedrni segmenty. Pfi otaceni soucasti nebudou pouzity Ofsety upinacich
piipravka. Piiklad:

Fanuc 6M [VG] RM@@1.19.pst
Urcuje 4-osy polohovaci postprocesor podporujici Polarni a cylindrické frézovani.
Procesor pro vygeneruje pohyb v B-ose do G-kodu. Obrabéni oblouki na vélci bude

y  rozcélenéno na linedrni segmenty. Pfi otaceni soucasti nebudou pouZzity Ofsety upinacich
piipravkd. Priklad:

Fanuc 6M [VG] YRM@O1.19.pst

Urcuje postprocesor, ktery podporuje valcovou interpolaci. Postprocesor bude generovat
kéd s rota¢nimi pohyby G2 nebo G3. Priklady:




Generovani kodu (postprocesing)

Fanuc 6M [VG] IRM@@1.19.pst
Fanuc 6M [VG] YIRMOO1.19.pst

Kazdy postprocesor, které podporuje Polarni a cylindrické frézovani, lze upravit na
Dlouhy postprocesor. Piiklady:

Fanuc 6M [VG] NRM299.19.pst
Fanuc 6M [VG] NYRM299.19.pst
Fanuc 6M [VG] NYIRM299.19.pst

Specifika kodu

o}

o}

@)

Poldrni a cylindrické frézovani vs. Soutadnicové systémy - rozsifujici modul

Postprocesor, ktery podporuje Polarni a cylindrické frézovani, je nekompatibilni s
postprocesorem pro Soutfadnicové systémy - rozsifujici modul. Pokud pouzivate
soufadnicovy systém pro definovani otaceni, budete muset pouzit postprocesor pro
Soutadnicové systémy - rozsifujici modul.

Stfed otaceni

V Polarni a cylindrické frézovani stied (pocatek) otdceni X-, Y- a Z-osy musi byt o.

Velikosti posuvu Otaceni

Vétsina velikosti posuvu je ur¢ena ve Stupnich za Minutu na oto¢ny segment v zavislosti
na jeho délce. Protoze je délka kazdého segmentu jind, systém pro kazdy segment
generuje jinou velikost posuvu. Vysledna velikost posuvu ota¢eni mtize byt dosti vysoka,
podle vypoctu Stupnt za Minutu.

Neékteré CNC stroje, jako Haas a Mazak, vypocitavaji velikosti posuvu otac¢eni na zadkladé
Inverzniho ¢asu. Kazdy postprocesor, ktery podporuje Polarni a cylindrické frézovani, lze
upravit tak, aby pouzival Inverzni ¢as pro velikosti posuvu.




Komunikace

Komunikace

Systém obsahuje integrovanou komunikaci. Pro komunikaci s CNC stroji lze pouzit i
komunika¢ni bali¢ky jinych vyrobcti. Néz bude mozné data odeslat do CNC stroje, je nutné
nastavit parametry komunikace. Zalozku Com nastaveni najdete pod Soubor > Preference. Tento
dialog se pouziva pro nastaveni komunika¢nich protokolt potiebnych pro odeslani souboru do
fidiciho systému nebo pfijeti souboru z fidiciho systému. Rizné fidici systémy maji rtizné
protokoly (parametry). Potiebné specifikace protokolu viz manual fidiciho systému stroje.

Podrobné informace o Komunikaci najdete v pfirucce Zac¢indme s GibbsCAM.

Protokoly

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

Preference HE - x

1+ Zobrazeni Com nastaveni

- Rozhrani
| Nazew protokolu  |Fanyc gM

i.. Nastaveni obrabéni w| |Fanucem Pridat
Soubor .
L. Import/Export = Odstranit
1 Automat. uloZeni Penosovd Rychlost | 9600 v Spec zafatek a konec souboru
- Soufadny systém
.. Komentéfe postprocesoru Parita Liché o BOF:
L. Pokroéilé nistroje Datové bity 7Eitd v EOF:
... Nastaveni Editoru G Kédu
Stop bity 16it v
At NONMOFE v Specificace znakd prodievy
Part Com 1 v Pfimka: 0 1/60
Konec bloku LF v Znak: 0 1/80
v
Zmeéna
Siermens Sinurnetik 850T -
Fanuc &M
Fanuc 13M
Fadal 88
Fadal MP32
Okuma OSP-U100
Yasnac M2

Siemens Sinumerik

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

Odstranéni
Protokol odstranite jeho vybranim ze seznamu a kliknutim na tla¢itko Odstranit.




Priloha

Priloha

rover
Uroved Stavajici 1
Mowd a Stavajici |Orover 1 w

Otewviit Soufast | Skawajic b

Preference rozhrani obsahuje dvé volby tirovné rozhrani, Uroveri 1 a Uroveti 2. Urover 2 je
vychozi a nabizi kompletnéjsi prostiedi s vice funkcemi. Uroveii 1 je jednodussi rozhrani, které
mohou néktefi uzivatelé upiednostnit, pokud nepotiebuji vsechny funkce nebo flexibilitu,
kterou nabizi Uroveti 2. Uroveri 1 miizete povazovat za tréninkové rozhrani, ve kterém jsou
skryty komplikovanéjsi funkce. Tato kapitola popisuje rtizné volby rozhrani, které se nachazi v

Urovni 1.

Nezahrnuto v Urovni 1 rozhrani

Uroveri 1je vyhradni pro 3-osy frézovaci MDD. V$echny ostatni MDD vyzaduji Urovet 2. Pro
vétsinu operaci, které vyzaduji jednoduché frézovaci procesy a geometrii, je rozhrani Urovné 1
tim nejlepsim zptisobem, jak se naucdit nejdilezitéjsi zdklady frézovani. Je tu ovSem nékolik véci,
které nelze v rozhrani Urovné 1 vykonat.

*  Vesgkerd manipulace s plochami nebo télesy, jak je popsana v manudlech o praci s télesy,
zahrnujici

o Nastaveni Globalnich toleranci
0 Obrabéni Ploch
Télesa nebudou viditelna a oznacitelna, dokud nedojde k piepnuti do Urovné 2.

*  Otocené soufadnicové systémy, pouzivané v modulech Soufadnicové systémy - rozsifujici
modul, Frézovani/SoustruZeni nebo Multifunkéni obrabéni

Vsechny volby soufadnicovych systémii jsou v Urovni 1 skryty, véetné rastru, seznami a lity.

*  Volby Pokrocilého konturovani a hrubovani

O Zustat v polotovaru

o0 Pouze Materidl

o Pokrocily Najezd a Vyjezd
O Zachytit plochy
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Priloha

0 Otevfené Strany - omezeno na pevné parametry na zakladé velikosti nastroje

* Je deaktivovan pfistup k nékterym kontextovym menu pracovniho prostoru

Hladiny (WG)

Pro pfistup do raznych hladin v Urovni 1 jsou na lité geometrie, navic k umisténi na listé
piikazt, umistény dialogy seznam Hladin a Informaci o hladiné.

Rozhrani

Rozhrani je v Urovni 1 odlisné. Plovouci liSta ndstroj neni pfitomna, lista ptikazt je jednodussi
a lista volby procestt ma méné voleb.
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Konvence

Konvence

GibbsCAM dokumentace pouziva dva specidlni fonty pro zndzornéni textu na obrazovce a
stisknuti klaves nebo pouziti mySi. Ostatni konvence v textu a grafice se pouzivaji pro
zbéznou informaci, pro potlaceni nerelevantnich informaci nebo pro oznaceni odkaz.

Text

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

Stisknuti klavesy/mys. Text s timto vzhledem oznacuje stisknuti klavesy nebo pouziti
mysi, naptiklad Ctr1+C nebo kliknuti pravym tlacitkem.

Kod. Text s timto vzhledem indikuje kéd v programu, jako jsou napiiklad fadky v makru nebo
blok G-kodu.

Grafika

Nékteré obrdzky jsou upravené pro potlaceni nerelevantnich informaci. “Utrzena” hrana
znamenad zamérné vynechdni. Cast obrazku mize byt rozmazand nebo zamlzena pro zvyraznéni
popisované polozky. Naptiklad:

Multilevel Pocketvne i=5EEED < |
Vaecbecné | Komentafe | Prefersnce obrdbéni | Nastaveni Stoie L4 R ! j 01 T
Soi | Vetikaini frézovac certrum se 5 osami - Otevit 7

Pracovni proster | MezioperaZni pozice | Pokrodilé néstroje

0.6

T +

£ 1594 93

160 @),

Popisky na obrazku jsou obvykle ocislované (viz vy$e) a nékdy obsahuji i zelené krouzky, Sipky
nebo spojnice pro zaméfeni pozornosti na urcitou ¢ast obrazku.

—

1835 OJ
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Konvence

Odkazy na zdroje Online

(missing or bad snippet)
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Index

Auto, Helix end at SP 104, 109
Automatic/From Attribute 55, 79

# Flutes 34 Axis Rotation 173
# of Teeth 36 Axis setup
4th 10

# of Times to Repeat
Rotate 136

# Passes 85, 100

1 Direction 60 Back & Forth, Face Milling 119
2 1/2 Axis Surfacing 160-161 Back & Forth, Mill

4th Axis setup 10 Contouring 84, 86

90° Line, Entry and Exit 87, 96, 105 Back Bore 29

Surface values 64
508MT (Willemin)

and Clearance Volume 13 Ball Endmill 25

Tapered 37
Before Zig Zag 115

Bore Diameter 75

Absolute Subs 181 Boring Bar 29
Absolute/From Attribute 55, 79 Boring Head 29
absolute-only controls Boss 122

in Mill Feature tab 55, 79
Actual Z Step 85, 100
Advanced CS 182-185

Bottom Corner Radius 34, 47
Bottom Up 84

BT

Air Geometry 153 Tool holder class 13

Angle Buttons
Helix 90, 103, 109, 111 Document Control 9
Rotate 136 Material 18

At Op End

attribute-driven control 54, 79

attribute-driven controls

in Mill Feature tab 54, 79 Capto
Auto Plunge 102, 107, 116 Tool holder class 13
Auto Z, Pre-Mill 77 CAT

Tool holder class 13
Auto, Helix center at SP 104, 109
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Index: Caterpillar - Cutting Tip Length

Caterpillar Conventional Cut
Tool holder class 13 (illustrated) 77, 86, 110
Center at Entry Start Point Coolant 66, 91, 102, 130
Helix 91, 112

Corner Break 91, 110

Center at SP 104, 109, 112 Corner Drilling 77

Center at XY Position 104, 109, 112 Corner, Pre-Mill 78

Clear Periphery 115 Countersink 27

Clearance
Drill process 59
Open Sides tab 120

Clearance (A) 13-14

CP2 (Entry Clearance Plane)
Contour process 82, 98

CP3 (Exit Clearance Plane)
Contour process 82,98

CRC 48, 77,91, 110, 180

CRC Line 125-126
Clearance Diameter, Bore 75 Advanced Radius Entry/Exit 140
Line Entry/Exit 141

Clearance Amount, Bore 75

Clearance Delta (Volume) 13

Clearance Diameter, Thread 129

Clearance Moves 86, 96, 105, 156, 160 Custom stock 18

Entry Moves 157 Custom Stock 18

Exit Moves 159-160 With Hole 19
Clearance Plane Cut

Master 13 Helix 90, 111
Clearance Position 64 Cut Angle 113-114
Clearance Volume 13 Cut Back On Wall 118
Clearance, Face Milling 119 Cut Diameter, Thread 129
Climb / Conventional Cut, Bore 77 Cut direction 146
Climb Cut 110 Cut Feed

(illustrated) 77, 86, 110 Drill process 59
Closed Pockets 133 Cut shape

. geometry 146
CNC machine 186 markers 146
Comment, tool 24 Cut Shape Direction 84
Communication

Set Up 186

Cut Width 113-114
Roughing 96

Communlcatlon§ 186 CutDATA material library 18
Com Set-Up dialog 187

Protocols 186 Cutter Radius Compensation 24
Contour Cutter Comp 48 Cutter Side

Contour Feed 81, 96 toolpath 147

Contour Function 50 Cutter Side and Direction 148

Contouring 80 Cutting Diameter 34

markers 146 Cutting Tip Length 34, 36
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Index: Default Stock — Entry/Exit Angle

Default Stock 11
Depth First 85, 100

Depths Diagram
Contouring 81, 97

depths diagram 81, 97
Desired Z Step 85, 100

Dialogs
Document Control 9
Materials 18
Process 18

Diameter
Helix 91, 111

Dimension from Hole 63
Dimension from Hole or Tool 65

Dimensions
Part 11

DIN69871
Tool holder class 13

Direction
toolpath 147

Do It 50, 144

Document Control
button 9

Document Control dialog 9
Clearance (A) 13
Clearance Plane Z 13

D-pointer
drive curve 147
swept walls 146

D-Pointer Marker 146-148, 161
Draft Angle 35

Drill 56
Center Drill 28
Feed In — Feed Out 56
Feed In - Rapid Out 56
Gun Drill 62
Spot 27
Standard 27

Drill Surface Z 64-65
Drill Tool Type Specs 35

Drilling 55, 78
Clearance 59
Clearance Diagram 60
Entry/Exit Cycle 56

Drilling Depth, Variable 61

Drive curve
D-pointer 147

Drive/Trim Curves 121

Duplicate
Rotate 136

Dwell
Drill process 59

End point
move 147

Endmill
Ball 25
Bullnose 25
Finish 25
Rough 25

Engraving 168

Entry And Exit
Advanced 87, 97
Contour 86, 96
Offset Roughing 105

Entry Clearance Plane 64

Entry Clearance Plane (CP2)
Contour process 82, 98

Entry Feed 81, 96
Drill process 59

Entry Hole 50, 77

Entry Radius
Advanced Radius Entry/Exit 140

Entry Style 102
Entry Type, Feed 88, 107, 116
Entry, Pre-Mill 77

Entry/Exit
Advanced 106
Connect 87

Entry/Exit Angle
Line Entry/Exit 141
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Index: Entry/Exit Clearance Diagram - Ignore Prior Tool Profile

Entry/Exit Clearance Diagram
Drilling 60
Thread Milling 128

Entry/Exit Radius 125
Exit Clearance Plane 64, 72

Exit Clearance Plane (CP3)
Contour process 82, 98

Exit Moves 139
External Corner Moves 91, 110

Extra Offsets
Contour process 87

Extra Stepover
Contour process 87

Face Mill 25
Face Milling 92,118

Feature Depth Z 82, 98
attribute-driven control 54, 79

Feed
Drill process 59

Feeds
materials 18

Fewest Offsets 124

File Management 9

Fillet Center, Pre-Mill 78
Finish Endmill 25

Finish Mill Bore 57

First Cut, Face Milling 119
Fixtures, Local 51

FloorZ 47, 82,98

Flute Length 34, 38

Fly Cutter 25

Form Tool 32

From Attribute/Absolute 55, 79
From Tool Center (CRC) 48
From Tool Edge 49

From Tool Edge (CRC) 48

Front Length 46
Full Diameter Z 65, 72
Function Tile 52

Gage Length 46

Geometry
cut shape 146

Gun Drill 62

Helix Bore 57

Helix dialog 103, 108, 120

Helix End at Entry Start Point 91, 112
Helix end at SP 112

Helix Entry 89, 103-104, 108-109
Helix Location 91, 112

Helix OD 112

Hit Flats 85
for Roughing and Contouring 101

Hit Parallel Walls 114
Holder 1/?? 46
Holder Class 46

Hole 122
Blind 19
Through 19

Hole Depth 65
Holes function 50

Hollow taper shank holders
Type A 13

Hollow Tool Diameter 38

HSK
Tool holder class 13

Ignore Prior Tool Profile 115-116
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Index: Ignore Tool Profile - Move Start Point

Ignore Tool Profile 88, 106-107
Include Line Entry/Exit? 126

Include Radius? 125
Advanced Radius Entry/Exit 140

Incremental Angle
Rotate 136

Incremental Depth 65, 72
Incremental Feature Depth 82, 98
Incremental Subs 181
Incremental Tip Z 82

Incremental tip Z 98

Incremental/Absolute/From Attribute 55,
79

interop moves
Clearance Volume 14

interpolation
using Clearance Volume 15

Island Stock 106, 113

Keyway Cutter 25

Line and 90° Radius, Entry and Exit 86, 96,
105

Line Entry/Exit 125, 141

List
Tool 21

Load H1D 61
Load H1D 66
Loading Process Groups 142, 145

Lollipop tools 26
illustrated 26

Long Hand Posts 181

Mach. CS 66, 92, 102, 131

Machine Space
Clearance Volume 14

Machine Type 9

Machining CS 136
attribute-driven control 54, 79

Machining Markers 146, 169
How To Use 146

Machining Order
Mill pockets 110

Machining palette 49
Main Tool Diameter 34

Markers
contouring 146
D-pointer 146
roughing 146
swept walls 146

Master Clearance Plane 183
Material 122

Material button 18, 58, 81, 95
Material Database 18, 24

Material library
CutDATA 18

Material Only 88, 91-92, 106-107, 110, 115-
116, 120-121, 131-135

Material Only Definition 131

Materials
dialog 18
feeds 18
speeds 18

Max Angle, Pre-Mill 78

Max Cut
Helix 103, 109
Pocket Ramp 108, 117

Max Diameter 46
Max Tool Overlap 77
Min Cut 114

Minimum Cut
Open Sides tab 92, 121

Move End Point 147
Move Start Point 147
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Index: National Machine Tool Builder standard - Printing

National Machine Tool Builder standard 13 Part
NMTB SetUp 9
Tool holder class 13 Part Body 51
No Retracts 114 Part Dimensions 11
Non-Cutting Tip Height 36 Part Space

Clearance Volume 14
Pattern 66, 92,102, 131
Patterns 166, 168

Non-Cutting Tip Length 34

Peck 57
Off Part Distance 125-126 % of Tool Diameter 59
Advanced Radius Entry/Exit 140 Peck - Chip Break 57
Line Entry/Exit 141 Peck - Full Out 57

Peck Amounts 59

Var. Peck - Chip Break 57
Var. Peck - Full Out 57
View Peck Depths 59

Peck Chip Break 59-60

Off Part Line 125-126
Advanced Radius Entry/Exit 140
Line Entry/Exit 141

Offset 47, 123
Calculation 48

XY 24 Peck Full Out 59

z 24 Pitch 36, 130
One direction 84 Plunge Entry 88, 107, 116
One Direction, Face Milling 119 Pocket 122
Open Pocket Parameters Chamfering 48

Clearance 120
Minimum Cut 92, 121
Overlap Finish 92, 121 Pocket tab 95

Pocket Stock 106, 113

Open Pocket Past Stock 92, 121 Polar & Cylindrical Milling 173
checkbox in Rotate tab 136

Open Pockets 133 )
code issues 183

Open Sides 119 posts that support 184
Clearance 120 posts, code issues 185
Minimum Cut 92, 121 Positi
Overlap Finish 92, 121 osition

Rotate 136

Options checkbox 22 Pre-Defined Tool Holder 47

Origin of Rotation 184 Prefer Same Stroke Continuation 118

Outermost Shape as Boss 107 Prefer Subs 85

Overall Tool Length 34 for Roughing or Contouring 101
Overhang 120 Preferences

Cutter Comp 48
Overlap 87, 106 Printing 172
Overlap Finish

. Printing
Open Sides tab 92, 121

Toolpath 172
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Index: Process - Speeds

Process
dialog 18
Loading Saved 143

Process dialogs 52, 130
Process Group 142
Process List 52,142

Pull-Off
Drill process 60

R Level 71
attribute-driven control 54, 79

Radial Geometry 174
Radius Entry/Exit 139

Ramp Angle
Pocket Ramp 108, 117
ZigZag Periphery Ramp 117

Ramp dialog 103
Ramp Down 85

Ramp Entry 88, 103, 108
Zig Zag, Periphery 117
ZigZag 116

Rapid In 83,98
Redo 50
Reset All to Absolute 55, 79

Retract
Drill process 60

Retract Position 13
Retract to... 61,72
Retracts 85, 100

Reverse Order
Drill process 61

Ridge Height 84,99, 163
Rigid Tap 27

Rotary Interpolation 173
Rough Endmill 25
Rough Mill Bore 57

Roughing
markers 146

Roughing function 50
Round Corners 91, 109-110

Roundover Tool 29

Same as R Level/Absolute/From
Attribute 55, 79

Sandvik Capto
Tool holder class 13

Saving Process Groups 143
Saving Processes 143
Saving Tool Data 143
Scallop height 84, 99
Shank Diameter 34

Shank holders
Type A hollow taper 13

Shank Neck 34

Shank Taper 34

Shape Step 84, 99, 161, 163
Sharp Tip Diameter 38
Sharp Tip Z 65

Sharp, Pre-Mill 78

Shell Mill 25

Show Clearance Volume
Customization 14

Simple Positioning 183-184
Sizes 35

Slope
Helix 90, 111

Slope Z
Helix 103, 109
Pocket Ramp 108, 117
ZigZag Periphery Ramp 117

Solids Tab 119
SolidSurfacer 51
Speed 58, 81, 96

Speeds
materials 18
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Index: Spiral In, Face Milling — Tool Holder Class

Spiral In, Face Milling 119 Tap %
Spot Diameter 65, 72 Drill process 59
Taper 36

Spot Face 25
Spring Passes 87, 106

Standards
National Machine Tool Builder 13 Tapered Walls 84, 99, 160
with Fillets 83,99

Taper Length 35
Tapered Tools 33, 47-49

Start Corner, Face Milling 119

Start On Right 114 Tapers with Fillets 163

Tapping Tool 27

Start Point
Helix 90, 103, 109, 111 Text Creation dialog 169
Pocket Ramp 108, 116 Thread Cutter 25
Ramp 89
Start point Thread Direction 129
move 147 Thread Milling 127, 130
Stay In Stock 88 Thread Milling function 51
Stay in Stock 88 Thread Type 128
Stay On Periphery 114 Tiles
Stock Tool Tiles 143
Custom 18 Tip Angle 35

Custom with hole 19

Extruded 19 Tip Diameter 35

Revolved 19 Tip Distance 65
Stock Allowance 87 To Cut Selection, Face Milling 118
Stock, Local 51 Tool
Straight Walls 83, 99 Custom 32
ID 24
Style of Threadmill 36 Length Offset 24
Material 24

Subprograms 181
Surface Z 47, 82, 98

Tapered 38

Tool Center 48

Surfacing function 51 Tool Creation dialog 21, 33

Swept Shape Walls 83, 99 Comment 24
Length out of Holder 24
Options checkbox 36
Swept surfaces Tool Material 24
D-marker 147 Tool Type buttons 22
Tool Type Diagrams 23, 33

Tool Data available 81, 95

Swept Shapes 161, 163

Tool Diagram 23

Tap 56 Tool dialog 21
Peck Tap - Full Out 57
Peck Tap - Retract 57 Tool Holder Class 12
Rigid Tap 56
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Index: Tool holder class - Zig Zag

Tool holder class
BT 13
Capto 13
CAT 13
Caterpillar 13
DIN69871 13
HSK 13
NMTB 13

Tool Holder Definition 23, 42
Tool Location 24
Tool Tile 52,143

Toolpath
Cutter Side 147
Direction 147
End Feature 147
End Point 147
Start Feature 147
Start Point 147

Toolpath Direction 84
Top Corner Radius 35
Top Down 84

Top Surface Z 72
attribute-driven control 54, 79

TPI 35

TPI (Threads Per Inch) 129

Trim 123

TrueType Fonts 169

Type A hollow taper shank holders 13

Use Stock 106, 115
User D Step 84, 99, 161
User Plunge dialog 103, 108

Vary Depth With Geometry
Drill process 61

Vary R With Feature 68
VNC Files 179

Wall Choices 99
Wall Choices dialog 84

Wall Clearance
Helix 104, 109
Pocket Helix 112
Pocket Ramp 108, 117

Wall Control button 83, 99

Willemin 508MT
and Clearance Volume 13

Workspace 11

Workspace Stock
Dimensions 11

Wrap Geometry 173-174
Wrapped Geometry 184

XY ZValues 11

XY Ramp Angle
Pocket Ramp 108

Z Clearance, Pre-Mill 78
ZRamp 125-126

Advanced Radius Entry/Exit 140

Line Entry/Exit 142

ZSP
Helix 90, 103, 109, 111
Pocket Ramp 108, 116
Ramp 89

Z Start Point
ZigZag Periphery Ramp 117

Z Stock 87, 106, 114
Zig Zag

Face Milling 119
Roughing 112
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