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Uvod

Uvod

Vitejte

Vitejte u priruc¢ky Za¢iname s VoluMill™. Tento dokument je sestaven tak, abyste diky nému
mohli zacit pouzivat VoluMill v systému GibbsCAM®. Tuto ptirucku lze pouzit pro pfimy
piechod k pouzivani software, nebo je mozné ji ptecist celou, stranku po strance.

e “Rychly start” na strané 5
* “Rozhrani” na strané n
» “Reseni potizi” na strané 32

VoluMill je rozsifujici modul pro GibbsCAM. VoluMill je vysoce vykonny generdtor drahy
nastroje, vyvinuty spole¢nosti Celeritive Technologies. Je konstruovan pro pouziti namisto
tradi¢nich metod kapsovani, kdy je prioritou zkraceni ¢ast cykld, prodlouzeni Zivotnosti
nastroje a snizeni namahani obrabéciho stroje.

VoluMill je hrubovaci technologie a predpoklada se, Ze bude nasledovat dokoncovaci prichod.

Drdha nastroje VoluMill je rozvrzena tak, aby v celém programu nikdy neptekrocila
definovanou Velikost odebirani materidlu. Dosahuje toho dynamickym upravovdnim fezu v ose
hloubky a posuv(i, kde to je nutné a vede nastroj po vysoce vykonné draze. Dalsi informace o
generatoru a jeho draze nastroje viz http://www.volumill.com.

Celeritive Technologies udrzuje trvalou pfitomnost na celosvétové siti World Wide Web:

|E:‘I'|tt|:--.'..'..'..celeritive.cum- | ki [ 44| X

Internetové stranky Celeritive Technologies obsahuji novinky ve spole¢nosti, informace o
produktech, emailové adresy, uzivatelska fora a fadu dal$ich uzite¢nych informaci. Se
spole¢nosti Celeritive Technologies je upfednostnovan elektronicky kontakt. Internetové
stranky Celeritive Technologies jsou umistény na adrese www.celeritive.com nebo
http://www.volumill.com. Tyto strdnky obsahuji uzite¢né soubory, které Ize stahnout.

% Ulozit Kopii — Varovani
Soudasti s drahou VoluMill nebo VoluTurn v této verzi:
UPOZORNENI: Nedoporuc¢ujeme pouzivat Ulozit Kopii do verze GibbsCAM
A 12 nebo starsi. Tento typ drdhy nastroje z aktudlni verze nemusi byt pfi

Ulozit Kopii uchovan a tak nemusite byt ve starsi verzi schopni pouzit Prepis,
simulaci nebo generovat kod.
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Instalace

VoluMill je soucasti GibbsCAM2025, verze 2025.0. Posledni verzi GibbsCAM mtizete ziskat u
svého mistniho autorizovaného prodejce GibbsCAM nebo ji lze stdhnout z internetovych
stranek online.GibbsCAM.com (vyZzaduje uzivatelské jméno a heslo).

Pouziti VoluMill

Rychly start

Tato kapitola je rychlym tvodem do pouzivani VoluMill. Pfedpoklada se vase znalost zptsobu
pouzivani procestt v GibbsCAM.

Kdy?z je aktivovan rozsifujici modul VoluMill, je na Listé obrabéni k dispozici ikona procesu
VoluMill:

1. Definujte vhodny nastroj pro soucast. VoluMill podporuje frézovaci nastroje typu 1
(Hrubovaci / Dokon¢ovaci / Kulové stopkové frézy).

2. Vytvoite proces VoluMill pfetazenim ndstroje do seznamu procest a naslednym pfetazenim
ikony procesu VoluMill na ikonu nastroje.

3. Zadejte otacky vietene, posuv, poZzadovany krok Z a Sitky fezu pro idedlni podminky obrabéni.
e Jak mdm znat nejlepsi podminky obrabéni?
Primy fez.

Tradi¢né jste programovali otacky vietene, posuv, pozadovany krok Z a sifku rezu tak, aby
vyhovovaly nejhorsim podminkdm obrabéni, které nastavaji, kdyz nastroj zajizdi do rohu
nebo se premistuje z jednoho fezu do jiného drazkovanim v plné Sitce.

S VoluMill se nemusite starat o nejhorsi podminky obrabéni. Programujte otacky vietene,
posuv, pozadovany krok Z a Sitku fezu pro pouziti pfi nejlepsich podminkach obrabéni: P¥imy
fez.



https://online.gibbscam.com/
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Program pro pfrimy fez.

Protoze drahy nastroje VoluMill neobsahuji ostré rohy a nevyzaduji plné drazkovaci fezy pro
zacatek dalsiho fezu, mtzete v celé draze obrdbéni pouzit obrabéci parametry, které jsou
vhodné pro piimé fezy, bez ohledu na tvar soudasti.

4. Zadejte velky posuv.

* Coje "velky posuv”?
Nejrychlejsi interpola¢ni posuv (ne rychloposuv), kterého je vas stroj schopen.
Kdyz VoluMill dokon¢i fez, musi se ¢asto pro dal$i fez pfemistit pfejezdem nastroje ptes jiz
obrobenou oblast. Misto zvednuti nastroje v celé vzdalenosti do bezpe¢nostni roviny Z nebo
pietaZzenim nastroje pfes jiz obrobené dno soucasti (viz Zadejte Bezpecnostni vzdalenost
dna.), VoluMill ponechd nastroj dole v obrabéné oblasti. Pro vyssi efektivitu je tento prejezd
k dal$imu fezu veden nejvétsim moznym posuvem.

N

Nastroj, prejizdéjici velkym posuvem do dalsiho fezu

5. Zadejte posuv rampovani a Uhel.
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Rozumim tomu, co je rampovani. Co bych mél védét o rampovani ve VoluMill?

VoluMill pouziva definovany posuv rampovani a tthel pfi sjizdéni na pozadovanou hloubku
fezu. Je také dilezité poznamenat, Ze rampa neobsahuje zadné ostré zmény.

Rampu VoluMill mtiZete vidét i na jinych mistech v draze nastroje, ale tam je, pokud neni
nastroj v fezu a je naprogramovana s velkym posuvem.

Nastroj, pohybujici se po rampé posuvem rampovani a pod thlem

6. Zadejte Bezpecnostni vzdalenost dna.

Co je “Bezpecnostni vzdalenost dna”?
Vzdalenost, do které se nastroj zdvihne pfi piejizdéni do dalsiho fezu.

Tento parametr je pouzivan v kombinaci s dfive popsanym “Velkym posuvem”. Kdyz
VoluMill dokon¢i fez, musi se ¢asto pro dalsi fez piemistit piejezdem ndstroje pfes jiz
obrobenou oblast. Misto zvednuti nastroje v celé vzdalenosti do bezpe¢nostni roviny,
VoluMill nechd nastroj dole v obrabéné oblasti. Aby nedoslo k pfetazeni nastroje ptes jiz
obrobené dno, nastroj se po spirdle zdvihne o hodnotu bezpe¢nostni vzdalenosti dna.
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Nastroj, prejizdéjici do dalSiho fezu ve vysSce bezpecnostni
vzdalenosti dna nad dnem kapsy

7. Pripadné zvolte zadnou nebo vice voleb v nastaveni drazkovani / bo¢niho frézovani.

K ¢emu je “Nastaveni drazkovani / bo¢niho frézovani”?

Volba Sitka fezu, Bo¢ni frézovani vam umoziiuje zadat mensi $iiku pii frézovani v tésné&jsich
prostorach.

Volba Max. hloubka drazky a Posuv drazkovani méni automaticky vypoctené hodnoty Posuvu
drazkovani a/nebo Max. hloubky drazky béhem drazkovacich tezi tak, aby bylo zachovdno
mnozstvi odebiraného materidlu.

Vv

Vami zadané parametry Posuvu, pozadovany Z krok a sifka fezu ur¢uji mnozstvi
odebiraného materidlu v krychlovych palcich/cm za minutu. Kdyz VoluMill provede plny
drazkovaci fez pro najeti do nové oblasti, nepfekro¢i mnozstvi odebirani materidlu, uréené
zadanymi parametry.

Podle zadanych parametrtt VoluMill zmensi posuv a/nebo axidlni hloubku fezu, jako
kompenzaci zvysené radialni hloubky fezu, a tak zachova konstantni mnozstvi odebirani
materialu.
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Pozadovany krok Z a Posuv je automaticky upravovan, aby
nebyl prekrocen objem odebiraného materialu v krychlovych
palcich/cm, a k dalSimu fezu se prejizdi ve vysce bezpecnostni
vzdalenosti ode dna nad dnem kapsy.

8. Zadejte 2D a/nebo 3D polozky, které chcete obrabét:

0 2D (geometrie). Vyberte v pracovnim prostoru jeden nebo vice uzavienych fetézcti
geometrie. Pokud bude zvoleno vice fetézc(, vnéjsi bude pouzit jako kapsa a vSechny
ostatni tvary budou pouzity jako ostrtivky, kterym je tfeba se vyhnout. Jako u ostatnich
procest, i zde miZete vybrat geometrii a/nebo tvary, vzniklé fezy trojrozmérnym
modelem prostfednictvim aplikace GibbsCAM Profiler. Proces VoluMill také podporuje
pouziti prvka typu Vzduch/Sténa umoznujicich obrabéni kapes s otevienymi stranami.

o 3D (télesa, plochy nebo plo$na télesa). V pracovnim prostoru vyberte jedno nebo vice
téles, kterd maji byt obrobena. V dialogu procesu VoluMill podle potieby zadejte dalsi
hodnoty a nastaveni v sekci "Pro télesa" .

9. Stisknéte Vykonej; v dialogu VoluMill uvidite toto.

Akce Nézev.. Stav Postup Odhadovany éas
1] Popfedi [ 8% ]00:00:22
eon VeluMill W b&hu 00:00:02
e n—|=|_1i
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A je to! Vytvotili jste drdhu nastroje VoluMill, kterd by méla vyrazné snizit ¢asy hrubovacich
cykla.

10
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Kdyz vytvofite novy proces VoluMill nebo dvakrat kliknete na ikonu procesu VoluMill, otevie se

Rozhrani

dialog procesu bud s dvéma nebo az ¢tyfmi zdlozkami.

VoluMill: Viz “Ovladaci prvky na zalozce VoluMill” na strané 12 nize.
Prvek Frézovani: Viz “Ovladaci prvky zalozky Prvek Frézovani” na strané 26

Télesa (k dispozici pouze mdte-li licenci VoluMill Télesa): Viz “Ovladaci prvky na strané

Télesa ” na strané 27

Otodit (k dispozici pouze pokud pouzity dokument definice stroje (MDD) definuje oto¢nou

osu): viz “Ovladaci prvky na zdlozce Otocit” na strané 30

VoluMill

B - x

Volulilll Prvek Frézovani | Télesa| Otodit |

Technologicky expert
Mastroje IH
Kontrola trisky Material
VFetena: Ot/min 10000
Posuv 300
Sifka fezu 0.25
[[] Pouze boéni frézovani
Nastaveni
@ Sitka fezu gelni frézy 0.25
@ Machb. fezudraz~ 0.062
() Posuv drazkov 300
Pridavek XY + 0
Zpridavek £ 0
Vyhlazovaci radius. 0.635
Min. Posuv 0
Parametry zmény polohy
Bezp. vzd. dna 0.01
Velky posuv 500

Jen dratovy model
[C) Zagisténi po predch. nastroji

() Ignorovat polotovar
() Pouze dutina
O Pouiit polotovar

Komentar

B8 Pouze matenal

© Hioubky z prvku
() Houbky z nastroje

Z Krok

PoZadovany Altualni # Prichodu
05 05 10

B Prvni hloubka () Upedn. pprg

Zachytit plochy Nezachycovat plochy

En

Typ vnofeni Sroubovice... v

Po&atecni strana Y- ~
B Sousledny
B 7pét a vpied

Nesousledny posuv % 100

B Chiadici kapalina

B Chl Kapalina
() Prichozi Vieteno
[J Air Blast

[[] Sablona 1: Profiler

Zakladna soucasti 1: Main Spindle

11
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Predvrtani

Pokud je pted operaci VoluMill umistén proces Diry, zpfistupni se zalozka Predvrtani v
procesu Diry. To umozni pfedvrtani a VoluMill ur¢i umisténi vychozi diry (dér). Podrobnosti
viz "Zalozka Predvrtani" v ptiru¢ce Frézovdni.

A | &
b R
L1 Proces #1 Diry
1
@ 4 Yrtani | Preek-Dira | Vywitavani | Predwitani | Preg
2] B
m 2 Max. Piesah Mastroje 33 b4
Majezd
[ AueZ
3 £ Bezp. vad. 0
[] Roh
ax. kel
4 o | Ozt
Bezpetnostni Yeadalenost
| Stfred Zaobleni
i, Aadius
] .
I ax. Radivs
I
w | X

Ndstroj, pouzity pro proces Diry by mél mit vét$i pramér, nez ndstroj pouZzity pro proces
VoluMill.

Ovladaci prvky na zalozce VoluMill

Technology Expert
Protoze operace VoluMill generuji odlisny typ drahy nastroje, 1ze doladit velikosti posuvi,

otacky a dalsi parametry pomoci nastroje Technology Expert.

12
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VoluMill

VoluMill | Prvek Frézovani | Télesa |

Technologicky Expert () Hioubkey z Prvku
= " (@) Hioubley z Nastroj
Kortrola trisky Matenial ®) Hloubley 2 Nastroje
VFeterio: Ot/min 1000 11 l i 1 1
VoluMill Technologicky Expert R - x
Zadani Parametry Nastroje i
Vysledky
Typ materidlu souddst | Hlinik s nizkym obsahem Si ] Primér Nastroje 2 Otacky vietena 4011 O
Turdost sougasti Brinell (HE) w| | 100 Rédius rohu 0 Posuv 100 O
Kuzel trnu 30 Kugel ¥ Pocet bfitd 2 Hloubka fezu 4 O
Max ot/min 5000 Celkové délka 5 Krok: 0.8 O
Max Posuv pal. fmin 100 Délka biitu 3 Otacky rampy 2005 O
Délka vysunut’ 5 Posuv rampy 50 O
Upnuti kusu hel
el rampy 2
< > u
Volné Pevneé Drigk Nastroje Otacky Sroubovice 2005 O
Drzak nastrojd s valcovou stopkou W .
Posuv Sroubovice 50 D
Agresivita obrabén Poviak néstroje Uhel &roubovice 2 O
(' 2 i ) Mepovlakovany W
Mirna Agresivni
Ve odoznadt Pouit vybrané
POWERED BY L
z z N .
Typ dréhy ndstroje Volumil ] VOI UM 1 I I i Vybrat vie Pouit vie

Misto pouziti standardniho dialogu Materialy pro doporuceni otacek a posuvu, miiZete
vypocitat doporuceni az deseti parametrit — ne jen otacek vietene a posuvu, ale i hloubky fezu,
krok a otacky/posuv/uhel vnoteni po rampé nebo po Sroubovici. Doporuceni se vypocitavaji ne
jen podle typu materialu, ale i podle tvrdosti, aktudlnich hodnot nastroje, povlaku nastroje a
vybraného drzdku, jak dobfte je soucdst upnut a velikosti tkosu. Po vybéru zptisobu obrabéni
(konzervativni nebo agresivni) a vypoc¢teni doporu¢eni miiZete zvolit, zda pouzit véechna
doporuceni nebo jen néktera pro vas proces VoluMill.

Kontrola trisky

Kliknuti na tla¢itko Kontrola tfisky zobrazi dialog Aktivovat Kontrolu tloustky trisky. Aktivni kontrola
tloustky tiisky (AKTT) je kalkulacka navrzend konkrétné pro pouziti s drahami néstroje
VoluMill. Umoziiuje vam vypocitat hodnotu jednoho parametru fizeni tiisky na zdkladé hodnot,
které zadate pro ostatni parametry a zahrnuje ve vypoc¢tu parametrt maximalni tloustku tfisky
(MCT).

Vypocitat:
V rozbalovacim menu vyberte, ktery fezny parametr chcete spocitat. K dispozici jsou volby:
Otacky; Posuv; Sitky fezu; a Tloustka tfisky. Vychozi je Tloustka ttisky.

Zde provedend volba zpfistupni nékteré parametry pro zadani hodnot (které budou pouzity
v kalkulaci) a jiné parametry udini neptistupné (ty, jejichz hodnoty budou vypoc¢teny).

Speed parameters: Ot/min a Vc m/min nebo St./min
Ot/min jsou otacky vietene za jednu minutu pro drahu nastroje. Vychozi hodnota je pfevzata
z dialogu drahy nastroje VoluMill. Je zobrazena i odpovidajici velikost fezné rychlosti (Vc

13
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St./Min. pro imperialni jednotky a Vc m/min pro metrické).

Tyto hodnoty se vzdjemné prepocitavaji: zména v ot/min aktualizuje hodnotu Ve St./Min a
naopak.

Parametry posuvu: palce/min nebo mm/min a palce/z nebo mm/z
Palce/min nebo mm/min je posuv pro drdhu nastroje. Vychozi hodnota je ptrevzata z dialogu
drahy nastroje VoluMill. Je zobrazena i odpovidajici velikost posuvu na zub (palce/z pro
imperialni jednotky a mm/z pro metrické).

Tyto hodnoty se vzdjemné piepocitavaji: zména Palce/z nebo mm/z aktualizuje hodnotu
palce/min nebo mm/min a naopak.

Parametry kroku: Sitka fezu a % priumeéru nastroje
Sitka fezu je maximalni $iika fezy drahy nastroje (s vyjimkou vnofovacich pohybi a v
nékterych ptipadech, kdy neni zagkrtnuto Pouze bo¢ni frézovani). Vychozi hodnota je prevzata
z dialogu drahy nastroje VoluMill. Je zobrazena také odpovidajici hodnota zobrazujici Sitku
fezu jako procento primeéru nastroje.

Tyto hodnoty se vzajemné piepocitavaji: zména Sitky fezu bude aktualizovat hodnotu %
praméru ndstroje a naopak.

Tloustka tFisky
Zobrazena hodnota je maximalni tloustka tfisek, které drdha nastroje vytvaii, na zdkladé
aktudlnich hodnot otac¢ek (ot/min nebo V¢ St./min / Vc mm/min), posuvu (palce/min nebo
mm/min a palce/z nebo mm/z) a kroku (Si¥ka ¥ezu nebo % priiméru nastroje), spolu s
pramérem a poc¢tem bfit aktudlniho fezného néstroje. Na zacatku je tato hodnota
vystinovana, protoze Tloustka tfisky je vychozi nastaveni volby Vypocitat: - rozbalovaci
seznam v horni ¢asti dialogu.

Vypocitat
Kliknuti na tlac¢itko Vypocitat aktualizuje hodnoty parametrt zvolenych v rozbalovacim menu
Vypocitat: podle hodnot ostatnich parametra. Stisknutim tabulatoru Ize také spustit
kalkulaci.

Rychlost tbéru materialu:
Tato informac¢ni hodnota zobrazuje rychlost odebirani materidlu v fezu v krychlovych
palcich nebo centimetrech za minutu, ktera bude dosazena s aktudlnimi hodnotami
parametrd.

Pouzit parametry
Kliknuti na tlac¢itko Pouzit parametry zavie dialog AKTT a aktualizuje ptislusné parametry v
dialogu procesu VoluMill nové vypoc¢tenymi hodnotami.

Zrusit
Kliknuti na tlac¢itko Zrusit zavie dialog AKTT a neprovede zZadné zmény parametrt v dialogu
procesu VoluMill.

?
Kliknuti na tlac¢itko ? v pravém hornim rohu otevie nového okno obsahujici podrobnou
napovédu pro funkce AKTT, vcetné $irsich souvislosti, piikladt a doporuceni pro dosazeni
nejlepsich vysledka.

14
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Otacky: 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

To je posuv, kterym se ndstroj bude pohybovat, kdyz je v kontaktu s materidlem. VoluMill tento
posuv automaticky zmensi v konkavnich obloucich, aby bylo zachovano konstantni mnozstvi
odebiraného materidlu. Stisknuti tla¢itka nacte doporucené otacky z Materidlové databaze
vychdzejici ze slozeni pouzitého materidlu soucasti a nastroje.

Posuv rampovani bude také aktualizovan na 50% vypocteného posuvu.

Myslenkou modulu VoluMill je generovat drahy nastroje, které pti obrabéni nikdy neptekroci
ur¢ené mnozstvi odebiraného materialu. Cini tak dynamickym upravovani posuvti a hloubky
fezu. Pro dosazeni kratsich ¢ast cyklt byste méli programovat otacky vietene a posuv pro
optimalni podminky obrabéni, jako je napiiklad vySe popsany piimy fez. VoluMill upravi posuv
a/nebo hloubku fezu tak, aby byly zachovany optimalni podminky obrdbéni bez ohledu na tvar
soucasti.

Sifka Fezu
Toto vstupni pole urc¢uje $itku fezu drahy ndstroje. Jedna se o skute¢nou vzdalenost a ne o
procento primeéru nastroje. Sitka fezu nikdy nepfekro¢i tuto hodnotu, dokud nevyberete
aktivaci drazkovani (viz Max. hloubka drazkya "Posuv drazkovéaninize). S VoluMill lze pouzit

jakoukoliv hodnotu, kterd je mensi nez pramér ploché ¢asti nastroje, aniz byste se museli
obavat, Ze budou za ndstrojem zlstavat neobrobené zbytky materidlu.

Ovladaci prvky pro Pouze bocni frézovani

Pouze bocni frézovani
VoluMill dosdhne svého $pickového obrabéciho vykonu usilim o dosazeni konstantni
velikosti mnozstvi odebiraného materidlu v draze nastroje, bez ohledu na tvar geometrie.

Pii frézovani ve stisnénych oblastech jsou zvazovany dvé strategie: Bo¢ni frézovani a
Drazkovani. Pokud neni zatrhdvaci ramecek zatrzen, VoluMill automaticky vybere strategii,
ktera vytvofi nejkratsi ¢asy cykla pti pouziti aktualniho posuvu a ujeté vzdalenosti. V
zavislosti na tvaru soudasti lze pouzit obé metody.

V nékterych piipadech VoluMill pouZije progresivni zptsob frézovani, kdy nastroj nikdy
neni plné v zabéru v materidlu; to se nazyva Bo¢ni frézovani.

15
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Bocni frézovani

V nékterych ptipadech VoluMill s nastrojem zajede plné do materidlu; to se nazyva Drazkovaci
frézovani. Béhem drazkovacich fezt VoluMill snizi posuv a / nebo pouzije vice hloubek fezi pro

zachovani stejného mnozstvi (rychlosti) odebiraného materialu, které je dosahovano béhem
zbytku drahy nastroje.

S

(s

Drazkovani

Aby byl systém nucen pouzit pouze strategii Bo¢niho frézovani, coz je vyhodné hlavné v
tvrdsich materidlech, zatrhnéte tento ramecek.

Nastaveni

Lze nastavit az dvé nebo ¢tyfi hodnoty v zavislosti na aplikované strategii (Bo¢ni frézovani nebo
Drazkovani). Nastavit lze néasledujici:

Sitka fezu, Boéni frézovani
Pokud draha nastroje Bo¢né frézuje, nikdy nepiekroc¢i definovanou hodnotu Sitky fezu. Pro

vvvvv

zatrhdvaci ramecek a zadejte pozadovanou vzdalenost. Zadana hodnota musi byt mensi
nebo rovna hodnoté Siiky fezu.
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Max. hloubka drazky
Tento parametr urc¢uje pocet a hloubku v$ech drazkovacich fez. VoluMill pouziva tuto
zadanou hodnotu jako hodnotu, kterd nema byt prekrocena, coz znamena, Ze skute¢na
hloubka drazkovani mtze byt podle potfeby upravena smérem dolti (zmen$ena) vii¢i zadané
hodnoté, aby bylo zajisténo, ze kazdy takovy fez odebere stejné mnozstvi materidlu. Protoze
jsou tyto drazkovaci fezy vidy s mnohem efektivnéj$im krokem (radidlni hloubka fezu), nez
nedrazkujici fezy drdhy nastroje, je nezbytné snizit axidlni hloubku fezu, kterou parametry
ovladaji a / nebo sniZit posuv drazkovani (viz parametr "Posuv drdzkovani" niZe), aby bylo
pii téchto fezech zachovano mnozstvi (rychlost) odebiraného materialu.

Pokud neni tento zatrhavaci rdmecek zatrzen, VoluMill tento parametr automaticky nastavi
v souvislosti s parametrem Posuv drazkovani, aby bylo pii drazkovani zachovano stejné
mnozstvi odebiraného materidlu, kterého je dosahovano ve zbytku drahy nastroje. Hodnota,
kterou VoluMill vypocte, bude ve vstupnim poli zobrazena Sedé.

Toto nastaveni neni k dispozici, pokud je zatrzen zatrhdvaci rdmecek Pouze bo¢ni frézovani.

Posuv drazkovani
Toto je posuv, ktery je pouzit pro drazkovaci fezy. Protoze jsou tyto drazkovaci fezy vzdy s
mnohem efektivnéjsim krokem (radialni hloubka fezu), nez nedrazkujici fezy drahy nastroje,
je nezbytné snizit posuv drazkovani, ktery tento parametr ovlada a / nebo snizit axidlni
hloubku fezu (viz parametr "Max. hloubka drazky" vyse), aby bylo pfi téchto fezech
zachovano mnozstvi odebiraného materidlu.

Pokud neni tento zatrhdvaci ramecek zatrzen, VoluMill tento parametr automaticky nastavi
v souvislosti s parametrem Max. hloubka drazky, aby bylo pti drazkovani zachovano stejné
mnozstvi odebiraného materidlu, kterého je dosahovano ve zbytku drahy nastroje. Hodnota,
kterou VoluMill vypocte, bude ve vstupnim poli zobrazena sedé.

Toto nastaveni neni k dispozici, pokud je zatrzen zatrhavaci rdmecek Pouze boéni frézovani.

Ot/min. Vnofeni
Toto jsou otacky vietene, pouZité pro Vnorovaci pohyb.

Pokud neni zatrhavaci ramecek zaskrtnut, VoluMill pouzije otacky Vietene. V mékkych
materidlech to maze byt pfijatelné. V tvrdsich materidlech je doporuceno, aby byly otacky
Vnoreni zmens$eny tak, aby byly synchronizovany s Posuvem rampovani.

Poznambka: Je dilezité, aby byl postprocesor nakonfigurovan tak, aby podporoval zmény
otacek vietene, které nesouvisi s vyménami ndstroja.

Prodleva po Vnofeni

Kdyz jsou pouzivany Ot/min vnoreni, mizete také zadat hodnotu pro Prodlevu po vnoreni a
vynutit tak prodlevu po té, co nastroj dokonc¢i vnoteni. Nékteré stroje neudélaji prestavku na
zahdjeni pracovniho posuvu pfed dosazenim naprogramovanych otacek vietene. U téchto
strojit zadana prodleva da strojim cas, aby tak mohly udinit.

Poznamka: Je dtlezité, aby byl postprocesor nakonfigurovan tak, aby podporoval generovani
prodlevy pfi zménach otacek vietene. Zadana hodnota neni VoluMillem interpretovana jako
¢as v milisekundach nebo otdckach. Je na postprocesoru, aby hodnotu spravné interpretoval
a vygeneroval.
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Plus nebo minus mnozstvi materialu

Pridavek Kapsy+
Jedna se o mnozstvi materialu, ktery draha nastroje nechda na sténach kapsy.

Z Pridavek *
Jednd se o mnozstvi materidlu, ktery draha nastroje necha na dné kapsy.

Parametry zmény polohy

Bezpecnostni vzdalenost vnofovani
Tento parametr stanovuje vzdalenost nad horni plochou soucasti v Z, v které se ndstroj prestane
pohybovat RYCHLOPOSUVEM a zacne se pohybovat pracovnim posuvem.

Bezpecnostni vzdalenost dna

Zde zadana hodnota stanovuje Z-slozku sroubovitého pohybu, ktery je pouzivan pii najizdéni
nebo vyjizdéni z fezu. Dovoleny jsou pouze nezdporné hodnoty. Pokud je zadana kladna
hodnota, budou ptemistovaci pohyby mezi fezy provadény nad jiz obrobenym dnem. Kdyz je
zadana nula, bude se nastroj pii téchto pohybech pohybovat po jiz obrobeném dné. V takovém
pripadé nenastavujte parametr Velky posuv na hodnotu vétsi, nez je obrabéci posuv, aby byly
zajistény vice odpovidajici stopy na dné.

Velky Posuv

Jednd se o posuv, s kterym se budou provadét premistovaci pohyby v draze ndstroje s vyjimkou
téch, které budou nad soucasti provadény rychloposuvem. Protoze VoluMill ovlada nastroj
takovym zptisobem, ktery reguluje mnozstvi odebiraného materialy, je obvykle nutné ménit
polohu nastroje z jednoho konce fezu na zacatek dal$iho pfejetim nastroje pies jiz obrobenou

oblast. Nastaveni této hodnoty jako vyssi, nez je programovany obrabéci posuv, pomaha
minimalizovat dobu cyklu.

Doporucuje se tuto hodnotu nastavit na hodnotu nejrychlejsiho posuvu, ktery jesté neni
rychloposuvem, pfi kterém muze ndastroj interpolovat ptimkové a kruznicové pohyby.

Pro Dratovou geometrii

Ovladaci prvky v sekci Pro Dratovou geometrii jsou aplikovany pouze na 2D obrabéni.

Zacisténi po predchozim nastroji
Tento zatrhdvaci ramecek aktivuje skupinu parametra pro generovani zacistovaci frézovaci
drahy nastroje (nékdy nazyvané zbytkové frézovani nebo frézovani Pouze material). Tyto drdhy
nastroje jsou pouZzity pro odebrani materidlu, ktery zbyl v mistech, kam se vétsi nastroj nemohl
vejit.

Primér pfedchoziho nastroje

Prameér vétsiho ndstroje, ktery byl pouzit na predchozi operaci.

Predchozi XY pridavek
Velikost pridavku, ktery pfedchozi operace ponechala na ohraniceni. Tato hodnota bude
obvykle stejnd, jako XY pridavek, ktery md ponechat aktudlni operace.
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Predchozi vyhlazovaci radius
Vyhlazovaci radius, pouzity na pfedchozi operaci.

Nakresy hloubek

Polozky v této casti dialogu definuji bezpec¢nostni vzdalenosti a hloubky pro drahu nastroje.

S Y ) I B
 opllm o

1. Bezpecnostni rovina najezdu
Bezpecnostni vzdalenosti ndjezdu urcuje polohu, do které nastroj najede rychloposuvem

pied zahdjenim posuvu do pocatku drahy nastroje.

2. Bezpecnostni rovina vyjezdu
Bezpecnostni rovina vyjezdu urc¢uje misto, kam mtiZe nastroj vyjet rychloposuvem po projeti
drahy nastroje.

3. Z vrchni plochy
Z vrchni plochy urcuje horni povrch materialu.

4. Kone¢na hloubka Z
Konec¢na hloubka Z urc¢uje vyslednou hloubku drahy nastroje.

Krok 2

Pozadovany / Aktualni / # Prichodi

Toto je hloubka fezu v jedné trovni drahy ndstroje. Pokud je zadana hodnota vétsi nebo rovna
celkové hloubce, kapsa bude obrobena do hloubky na jeden prichod. Pokud je zadana hodnota
mensi nez celkova hloubka, drdha nastroje VoluMill bude tvoifena nékolika prichody v Z. Pocet
prachodt se zobrazi v poli # Prichodd.) Hodnota, kterd bude pouzita, se upravi smérem dolq,
aby kazdy prtichod odebiral stejné mnozstvi materidlu. Tato upravena hodnota je zobrazena v
poli Aktualni.

Prvni Hloubka

Tato volba urcuje, jak bude obrabéno vice kapes s vice nez jednim Z krokem. Zatrzeni Prvni
Hloubka zptsobi, ze kazda kapsa bude obrobena na kone¢nou hloubku Z a pak bude
pokracovano s dalsi kapsou. Pokud Prvni Hloubka neni zatrzena, jsou vSechny vybrané kapsy
obrabény v kazdém kroku Z. Tento postup je pak opakovan, dokud nejsou obrobeny vsechny

kapsy.

Uprednostiiovat Podprogramy
Toto zaskrtavaci policko vdm umoziiuje pouzit v generovaném kodu podprogramy. Aktivovani
této polozky produkuje kratsi vystupni G-kdd.

Prava dolni polovina zalozky VoluMill obsahuje tyto kategorie ovladacich prvki:

*  Plochy: Viz Zachytit plochy, nize
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*  Vnofeni: Viz “Ovladaci prvky Vnofeni” na strané 21
* Sousledné: Viz “Sousledny nebo nesousledny; Zpét a Vpted” na strané 23

*+  Chladici kapalina, Sablona a CS: Viz “Chladici kapalina / Sablonou / CS Obrabéni” na
strané 24

Zachytit plochy

Zachytit plochy
Toto menu nabizi rizné odli$né strategie obrabéni rovnych ploch, a to nasledovné:
Nezachycovat plochy
Rovné povrchy budou obrabény pouze pokud Z krok, +/- jakykoliv ptidavek, je shodny s
rovnym povrchem.

Zachytit plochy pfidanim priichodt
Po vykonani normalniho fezu (Z Krok), nastroj ptida jeden nebo vice Z krok, aby obrobil
rovné povrchy, které byly fezem nové odkryty.

Zachytit plochy po kazdém priichodu
Z krok bude ptidan pro obrobeni kazdé rovné plochy.
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®E

Ovladaci prvky Vnoreni

Typ Vnoreni

Toto menu nabizi tfi typy najizdéciho pohybu, které mtize VoluMill pouzit pro najeti do
pozadované hloubky fezu VSechny typy vdm umoziiuji definovat Pocate¢ni stranu: X+, X—, Y+, Y-
nebo Uzivatelska (s poc¢ate¢ni hodnotou).

Sroubovice
Tento typ vnofeni pouziva najezd po sroubovici pro obrabéni do pozadované hloubky fezu.

Je to vychozi Typ vnoteni a je doporuc¢eno pro tvrdsi materidly.

Pohyb po Sroubovici do poZadované hloubky fezu

Rampa
Tento typ vnofeni pouziva specidlni pohyb po rampé pro obrdbéni do pozadované hloubky
fezu. VoluMill vypocitava optimdlni polohu a tvar rampy pro vytvoieni pfechodové oblasti.
Tato ptechodova oblast je pouzita pro napojeni z konce jednoho fezu na dalsi bez kontaktu
s materidlem a s velkym posuvem. Tento Typ Vnoieni je doporu¢en pro méké¢i materidly.
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Pohyb po rampé do poZzadované hloubky rezu

Pokud vyberete Sroubovice nebo Rampa, otevie se okno dialogu umozfiujici vam doladit
parametry vnofeni:

Vieteno ot/min
Prodleva po Vnoreni

EF - x
0.1 o 1. Bezpecnostni
o @ vzdalenost

(2) 2. Sklon / Uhel

3 : 3. Posuv
4. Prepsat Otacky:
5.
6.

Bezpecnostni vzdalenost
To je bezpec¢nostni vzdalenost pro zacatek sSroubovice nebo vnofeni po rampé.

Sklon / Uhel
Dvojice parametrt (zména jednoho zptisobi zménu druhého) urcuje velikost klesani, pod
kterou nastroj zajede do materidlu od vrchni plochy, coz je nezbytné pti obrabéni kompletné
uzavienych oblasti (kapes). VoluMill pouziva tuto zadanou hodnotu jako hodnotu, ktera
nema byt prekrocena, coz znamena, Ze skute¢ny tthel rampy mtiZze byt upraven smérem doli
(zmens$en) vii¢i zadané hodnoté tak, jak je potfeba pro vyplnéni rampované oblasti. Podle
vybrané geometrie VoluMill automaticky vypoc¢te misto, délku a orientaci rampy. Posuv
ndjezdu do rampy je urcen parametrem Posuv.

Posuv
Toto je posuv, ktery je pouzit pro prvotni ndjezd po rampé do materialu.

Vieteno ot/min
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To jsou otacky vietene za minutu.

Prodleva po Vnofeni
To je doba, kterou se ma cekat pied vyjetim z vnofeni.

Sousledny nebo nesousledny; Zpét a Vpred

Sousledny

Nastavuje upiednostiiovany smér. Kdyz je toto zaskrtavaci policko zvoleno, nastroj za¢ne a
skondi sviij pohyb ve smér sousledného frézovani, kdyz je policko nezaskrtnuté, za¢ne a skonci
ve sméru nesousledného frézovani.

Zpét a Vpred
Toto zaskrtavaci policko uréuje, zda miiZze nastroj pouzit sousledny i nesousledny smér pohybu.
Systém se pokusi minimalizovat dobu obrabéni a ujetou vzdalenost podle téchto kritérii:

* Prvni a posledni fez pouzije preferovany smér.

o Kratké vzdalenosti mohou pouzivat jen jeden smér, protoze kazda zména sméru vyzaduje
néjaky "rezijni" ¢as na vyjezd, zménu sméru a ndjezd. To plati hlavné, kdyz je posuv pro
nepreferovany smér pomalejsi, nez pro preferovany smér.

» Aby bylo dosazeno maximalni efektivity, systém se diva doptedu. Pokud je naptiklad
nepreferovany smér nejefektivnéjsi pro fez ¢. 3, fezy 1 a 2 probéhnou v preferovaném
sméru.

Nesousledny posuv %
Pokud bylo zvoleno Zpét a Vpred, mtZete zadat, jak moc se ma snizit [nebo zfidka i zvysit]
posuv, kdyz smér pohybu nastroje pouziva nesousledny smér frézovani.

Vyhlazovaci radius / Minimalni posuv

Vyhlazovaci radius

Jedna se o minimalni radius, po kterém bude nastroj pti¢né prejizdét béhem obrabéni. Pro
obrabéni v ostrych rozich nebo tizkych prostorech musi VoluMill vykonavat malé pohyby, které
mohou byt efektivnéji provedeny prostfednictvim mensiho néstroje v zacistovaci operaci.
Optimalni a vychozi hodnota Vyhlazovaciho radiusu je 45% priméru nastroje. S touto hodnotou
muize VoluMill dosahovat rychlosti, které mohou vyrazné zkratit ¢asy cykld. To ovSem muze
znamenat, Ze nékteré oblasti budou ponechdny neobrobené.
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Velky vyhlazovaci radius mlze ponechat Maly Vyhlazovaci radius mdze nastroji umoznit
neobrobeny material obrobit Uzké oblasti

Pouziti mensi hodnoty m@ze ndstroji umoznit obrobit vic materialu. To ovSéem mtiZze byt méné
vykonné, nez pouziti mensiho ndstroje a pouziti dalsi drahy nastroje VoluMill pro obrobeni
zbyvajiciho materidlu.

Nejmensi dovolend hodnota je 5% priméru nastroje. VoluMill je navrZen tak, aby v fezu nikdy
nevykonadval ostré zmény sméru. To znamena, Ze pokud ma vase soucast zaobleni rohu, které je
rovné radiusu nastroje, bude v rozich ponechdno malé mnozstvi materidly, a to i kdyz byl
Vyhlazovaci rddius nastaven na minimalni povolenou hodnotu.

VoluMill je hrubovaci technologie a predpoklada se, ze bude nasledovat dokonc¢ovaci prachod.

Min. Posuv
Posuv, ktery je pfili§ maly, mtze poskodit ndstroj nebo souc¢ast. Aby k tomu nedoslo, mtzete
zadat minimalni posuv.

Chladici kapalina / Sablonou / CS Obrabéni

Chladici kapalina
Tento zatrhavaci ramecek indikuje, zda je v procesu zapnuta chladici kapalina. Chladici
kapalina je standardni volba chlazeni. Dalsi volby chlazeni jsou dostupné s uzivatelskym
postprocesorem.

Sablona

Je-li zapnuta Sablona proces vytvoii shodné drahy nastroje v riiznych mistech soucasti.
Vygenerovana draha nastroje bude pouzita v kazdém bodu vybrané vzorové hladiny. Vzorova
hladina, vybrana z vedlejsiho rozbalovaciho menu, obsahuje nespojité, prosté body, které slouzi
jako pocatky pro drahu néstroje vytvofenou procesem. Pvodni vytvofena draha nastroje
NEBUDE obrobena, pokud jeji po¢ate¢ni bod neni také obsazen ve vzorové hladiné.
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Vygenerovany vystup vytvoii jeden podprogram pro primdrni drdhu nastroje a zavola ho pro
kazdy bod ve vzorové hladiné.

CS Obrabéni

Toto menu vam umoznuje zadat, z kterého soufadnicového systému bude operace vytvofena.
Rovina XY je zvolena jako vychozi. K dispozici budou vSechny soufadnicové systémy, které byly
doposud vytvoreny.

Volby polotovaru

Vpravo dole jsou na strané VoluMill tfi pfepinaci tlacitka: Nepocitat s polotovarem, Pouze Dutina a
Pouzit polotovar. VSechny tyto volby jsou popsany nize.

Nepocitat s polotovarem

Neni-li zaskrtnuto Nepocitat s polotovarem, je definice polotovaru ignorovana. Hrubovani télesa
obrobi vSechny vybrané plochy. V tomto pripadé 1ze obrabét kapsu prostym oznacenim dna
(pokud je dno kapsy rovné).

Pouze Dutina
Tato volba by méla byt pouZita pii obrabéni dutiny z materialu s rovnou horni plochou.
Vyhodou pouziti této volby je, Ze polotovar neni nutné definovat samostatné.

Dutina s rovnou plochou

Pokud je pouZita volba obrabéni Pouze Dutina na jadro nebo tvar, ktery nema rovnou horni
plochu, za¢ne draha nastroje obrabét v trovni, kde mutize vytvofit uzavienou oblast. To mize
vytvofit situaci, kdy je prvni hloubka fezu pfili§ hluboko. Aby k tomu nedoslo, pouZijte
definici polotovaru ptislusejici tvaru soucasti.
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Dutina se zakfivenou plochou

PouZit Polotovar
Je-li zvoleno Pouzit polotovar, draha ndstroje bude omezena na aktualni definovany polotovar i v

pripadé, Ze soucast hranice polotovaru ptesahuje.

Pouze Material
Pouze Material vypocte drahu nastroje pouze pro vsechen zbyvajici materidl, ktery ztstal po
piedchozich operacich. Zbyvajici material je zaznamenan pro 2D operace, tedy konturovani,
hrubovani a vrtani. Zbyvajici materidl neni zaznamenavan pro 3D operace, jako je obrabéni
radkovanim, obrabéni ploch a omezeni 2D kfivkami. Pouze Material podporuje préci s uzivatelem
definovanym polotovarem, rovné/zaoblené/zkosené/kulové stopkové frézy a vétsinu
tvarovych nastroja. Podiezavajici nastroje nejsou podporovany. Pouze Materiél lze pouzit
pouze pro jednu operaci nebo ve spojeni s vice skupinami kapsovacich procesti.

Ovladaci prvky zalozky Prvek Frézovani

Zalozka Prvek Frézovani obsahuje piistup k polozkam Nakresu hloubek, které Ize ovladat
hodnotami atributd.
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VoluMill i @l=|E

VoluMill Prvek Frézovani | Talesa| Otoait |
MNajezd £:

(®) Hloubky z Prvku

PFirustkowe . () Hloubky z Nastroje

l i 21 T

Odjeti Z: 1(0
Z Atributu - Automaticky (] =]+ (0

I o
ZCLEARANCE hd Automaticloy —— | Automaticky

Homi Plocha Z:
Automaticky w

Hloubka Prvku Z:

Automatichky w
CS obrabéni:
Absolutné - C5 obrabéni: 1: G4 w

Resstovat wie do Absolutni

Dalsi informace viz manual Frézovdni.

Ovladaci prvky na strané Télesa

Zalozka Télesa se nachazi v dialozich procesti, pokud maéte licenci pro Télesa VoluMill a
obsahuje ovladaci prvky pro obrabéni plnych téles.
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VoluMill =E = |

VoluMill | Prvek Frézovani Télesa | Otocit |
(® Hioubley z Prvkeu
() Hloubky z Nastroje

Tolerance obrabéni | 0.2 l i 0.1 t

Bezp. vzdl. upineke |0 1|0

Pridavek na plochu |0 Automaticko + 10

Automaticko | [ Automaticko

Predejit kolizi DrEdku,/DFilou

Bezp.ved. dridku | B

PoZadovany Z Krok | 100
Bezp.ved. dfiku | B ozadovary

[] ZazEteni stény
Pofadovany Kok [

Hloubky z prvku / Hloubky z nastroje / Pozadovany Z krok
Viz “Ndkresy hloubek” na strané 19.

Tolerance Obrabéni

Toto je tolerance drahy ndstroje, také nazyvana tétivova odchylka. Je to pfesnost drahy nastroje
k obrabénému povrchu. Malé hodnoty vytvori pfesnou drahu nastroje, ale jeji vypocet mtize
trvat déle. Vétsi hodnoty lze pouzit tam, kde je vykonavan hrubovaci priichod, ktery zanechava
pridavek.

Bezpecnostni vzdalenost upinek
Tato hodnota je dodate¢na vzdalenost, o niz bude drdha nastroje posunuta od upinky.

Pfidavek na Plochu

Hodnota Pfidavek na Plochu ur¢uje mnozstvi materidlu, ktery bude ponechdn drahou nastroje na
kazdém obrabéném télese nebo plose, které proces obrabi. Drdha nastroje bude posunuta o
velikost Pridavku na plochu v ose X, Y a Z. Porovnejte s volbou Pridavek+, kterd aplikuje ptidavek
pouze v roviné obrabéni (osa X, Y v CS obrabéni).

Predejit kolizi Drzaku/D¥iku
Pokud neni toto poli¢ko zaskrtnuto, neni provddéno provérovani témért koliznich situaci drzaku
nastroje nebo diiku nastroje, coz zkracuje dobu vypoctu drahy nastroje.

Kdyz je toto zaskrtavaci policko aktivovano, mtiZzete zadat hodnoty Bezpecna vzdalenost drzaku
nastroje a Bezpec¢nostni vzdalenost dfiku. Draha nastroje se musi vyhnout drzaku nastroje, diiku
nastroj nebo obéma.

Zacisténi stény / Vyska kroku

Pouzijte tuto volbu pro nastaveni vysky krok, které zbudou. Kdyz je tento zatrhdvaci ramecek
prazdny, nastroj pouZzije mélkou hloubku fezu pro obrabéni po celé soucasti, aby zbyly mensi
kroky. Pokud je zatrhavaci ramecek zaskrtnut, nastroj nejdrive provede velky krok s vyuzitim
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celé délky bfitu a pak automaticky postupuje zpét nahoru, aby zanechal mensi kroky s pouzitim
hodnoty Vyska kroku. S pouzitim této volby mtiZete odebrat velké mnozZstvi materidlu tim
nejefektivnéjsim zptisobem a pfitom i tak ponechat mensi kroky pro polodokoncovaci nebo
dokoncovaci drdhu nastroje.

KdyzZ je zatrZeno Zacisténi stény, jsou velké
primarni hloubky rezd zacistény mensimi kroky

Nastroj za¢ne obrabét soucast s pouzitim Pozadované velikosti Kroku Z. Po obrobeni kazdé
primdrni hloubky nastroj snizi krok s pouzitim hodnoty Vyska kroku.

Vykreslena soucast s aktivovanou volbou Zacisténi stény
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Ovladaci prvky na zalozce Otocit

Zalozka Otocit, nachazejici se v dialozich procesit pokud je pouzivan 4-osy nebo 5-osy
dokument definice stroje (MDD), umoztiuje ptistup k funkcim, které vyzaduji 4tou nebo stou
osu.

VoluMill [ @]=|E

VoluMill | Prvek Frézovani Télesa | Otodit |
(@) Hloubky z Prvku
() Hloubley z MNastroje

Tolerance obrabéni | 0.2 l i 0.1 1

Bezp. vzdl. upinek 0 1 0
PFidavek na plochu |0 Atomaticke| T 1+ D
‘AT
Automaticko| [ — Automaticks

Predejit kolizi Drigku,/Df ilu

Bezpvzd. dridku |5

PoZad 7 7 Krok 100
Bezp.ved. dfiku B ozadoVaNy

[] ZaziEteni stény
Poiadovary Kok [

Funkce v této zalozce vdam umoznuji vytvorit drahu nastroje, ktera je otocena do polohy a
zkopirovana (nastavte pocet opakovani a thel opakovéni) nebo vytvofit rota¢ni drahu nastroje.
Jakmile je operace vytvoirena, bude vygenerovana draha nastroje zkopirovana ve sméru podle
thlu zadaného uzivatelem (kladného nebo zaporného). Funkce, nachézejici se v zdloZce Otodit,
jsou dostupné pfi praci v rozhrani drovné 2 a také s dostupnym modulem Frézovani,
Frézovani/Soustruzeni, Soufadnicové systémy - rozsifujici modul nebo Multifunkéni obrabéni
(MTM). Kromé toho musi aktudlné pouzivané MDD definovat alespori jednu osu A, B nebo C.

Pozice
Pouzijte tuto volbu pro vykonani prostého oto¢ného polohovaciho pohybu ve zvoleném CS
Obrabéni.

Uhel
Dostupny pro vSechny 4 nebo 5ti osé MDD. Ur¢uje umisténi thlu prvniho priichodu,
relativné k Ao, pfi standardnim pohledu shora na rovinu XY. Hodnota thlu mtize byt
zaporna.

Polarni a Cylindrické frézovani
Vola Polarni a Cylindrické frézovani je dopliikova funkce, kterd vylepsuje funkce Frézovani.
Volba Poldrni a Cylindrické frézovani umoziiuje plynulé otaceni osy A nebo B pii programovani
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frézovacich operaci. To je ¢asto nazyvano obalovani. Nékdy je také pouzivan obecnéjsi termin
rotacni frézovani.

Zvolite-li 4-osou Vertikdlni Frézku v dialogu Tabulka Nastaveni, systém umozni rotaci kolem A-
osy. Vyberete-li 4-osy Horizontdlni stroj, systém bude programovat otd¢eni B-osy.

Kopirovat
Pokud ma byt vase polohovani nebo otoc¢end draha nastroje kopirovana, mazete zde definovat
parametry.

krat
Pocet dodate¢nych drah nastroje, které budou vytvotfeny. Zadanim hodnoty 3 bude tato
draha nastroje zhotovena celkem 4x, jedna ptvodni a 3 opakovani. Pokud pouze nastavujete
soutadnicovy systém obrabéni a nepolohujete drahu néstroje, nezapomerite zadat hodnotu
0, aby nedoslo ke zkopirovani drahy nastroje. Pokud je hodnota 1 a je nastavena prirtstkova
hodnota, bude drdha néstroje vytvarena pod thlem.

Uhel
Kazdé dalsi opakovani drahy nastroje bude nastaveno o tento tihel dal od drahy piedchozi.
Pokud pouze nastavujete soufadnicovy systém obrabéni a nepolohujete drahu néstroje,
nezapomerite zadat hodnotu 0, aby nedoslo k nastaveni drahy nastroje pod tthlem.
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Reseni potizi

* Rohy nejsou tplné obrobeny? Aby nedochdzelo k ostrym zméndm sméru a byl zachovan
plynuly pohyb, vygeneruje VoluMill ve vychozim nastaveni ostré pohyby, nezbytné pro
obrobeni rohd, které jsou mensi nebo rovné radiusu nastroje. Snizte Vyhlazovaci radius
nastroje, aby nastroj obrabél dal do roh.

* Jakmile je zobrazen dialog postupu VoluMill, méla by byt za nékolik sekund vytvoiena
draha nastroje. Slozité tvary mohou trvat trochu déle. Je mozné, Ze se urc¢eny nastroj
nevejde do vybrané geometrie v ramci pohybovych pozadavkt VoluMill, coz zptisobi, Ze
nebude generovana zadna draha nastroje.

e Neobrobené tizké prostory? Aby nedochazelo k ostrym zménam sméru a byl zachovan
plynuly pohyb, pouziva VoluMill v drdze nastroje dynamicky vypocitdvané minimalni
radiusy. To miZze mit za nasledek neobrobeni materialu v mistech, kam by se nastroj vesel.
Snizte Vyhlazovaci radius nastroje, aby nastroj obrabél dal do azkych prostor. V§imnéte si
ovsem prosim, Ze kdyZz bude nasledné pouzit mensi nastroj, miize byt efektivnéjsi nechat
vétsi hodnotu Vyhlazovaciho rddiusu a nechat mensi nastroj odstranit neobrobeny
material.

e Prvni Hloubka nemusi fungovat podle pozadavki v mistech, kde jsou kapsy oteviené a
vzdalenost mezi otevienymi hranami je rovna nebo mensi nez radius nastroje. Je to
konstruk¢ni omezeni.
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Potvrzeni a licence OpenSSL

LICENCE OPENSSL

* COPYRIGHT (C) 1998-2007 THE OPENSSL PROJECT. VSECHNA PRAVA VYHRAZENA.

*

* REDISTRIBUCE A POUZITI VE ZDROJOVE A BINARNI PODOBE, S NEBO BEZ
* MODIFIKACI, JSOU DOVOLENY ZA PREDPOKLADU SPLNENI NASLEDUJICICH
* PODMINEK:

* 1. REDISTRIBUCE ZDROJOVEHO KODU MUSI OBSAHOVAT VYSE UVEDENY
* ODKAZ NA AUTORSKE PRAVO (COPYRIGHT) A NASLEDUJICI ZREKNUTI SE PRAV.

* 2. REDISTRIBUCE V BINARNI PODOBE MUSI REPRODUKOVAT VYSE UVEDENY

* ODKAZ NA AUTORSKE PRAVO (COPYRIGHT) A NASLEDUJICI ZREKNUTI SE PRAV V
* DOKUMENTACE A/NEBO OSTATNI MATERIALY OBSAZENE V

* DISTRIBUCI.

* 3, VSECHNY REKLAMNI MATERIALY zZMINUJICI FUNKCE NEBO POUZITI TOHOTO
* SOFTWARU MUSI ZOBRAZOVAT NASLEDUJICI POTVRZENI:

* "TENTO PRODUKT OBSAHUJE SOFTWARE VYVINUTY PRO OPENSSL PROJECT

* PRO POUZITI V OPENSSL TOOLKIT. (HTTP://WWW.OPENSSL.ORG/)"

* 4. OZNACENI "OPENSSL TOOLKIT" A "OPENSSL PROJECT" NESMI BYT POUZITO PRO

* PODPORU NEBO PROPAGACI PRODUKTU ODVOZENYCH Z TOHOTO SOFTWARU BEZ

* PREDCHOZIHO PISEMNEHO POVOLENI. PRO PISEMNE POVOLENI PROSIM KONTAKTUJE
* OPENSSL -CORE@OPENSSL .ORG.

* 5. PRODUKTY, ODVOZENE Z TOHOTO SOFTWARU, NELZE NAZYVAT "OPENSSL",
* ANI SE V JEJICH NAZVU NESMI OBJEVIT "OPENSSL" BEZ PREDCHOZIHO PISEMNEHO
* SOUHLASU OPENSSL PROJECT.
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%

*

6. V REDISTRIBUCE V JAKEKOLIV PODOBE MUSI BYT ZACHOVANO NASLEDUJICI
POTVRZENI:
"TENTO PRODUKT OBSAHUJE SOFTWARE VYVINUTY PRO OPENSSL PROJECT
PRO POUZITI V OPENSSL TOOLKIT (HTTP://WWW.OPENSSL.ORG/)"

TENTO SOFTWARE POSKYTUJE OPENSSL PROJECT "~ ~JAK JE'' A ZRIKA SE JAKEKOLIV
VYSLOVNE NEBO VYPLYVAJICI ZARUKY, VCETNE, ALE NIKOLIV POUZE, VYPLYVAJICICH
ZARUK OBCHODOVATELNOSTI A VHODNOSTI PRO

KONKRETNI UCEL. V ZADNEM PRIPADE NELZE CINIT OPENSSL PROJECT NEBO

JEHO SPOLUPRACOVNIKY ZODPOVEDNE ZA JAKEKOLIV PRIME, NEPRIME, NAHODILE,
ZVLASTNI, EXEMPLARNI NEBO NASLEDNE SKkoDY (VCETNE, ALE

NIKOLIV POUZE, DODANI NAHRADNICH VYROBKU NEBO SLUZEB;

ZTRATU POUZITELNOSTI, DAT NEBO ZISKU, NEBO VYPADEK PODNIKANI)

VZNIKLE JAKYMKOLIV ZPUSOBEM A PODLE JAKEKOLIV TEORIE ODPOVEDNOSTI, AT UZ

DLE SMLOUVY,

*

*

*

*

*/

PRESNE VYMEZENE ODPOVEDNOSTI NEBO PRECINEM (VCETNE NEDBALOSTNICH A JINYCH)
VZNIKLYCH JAKYMKOLIV ZPUSOBEM POUZITI TOHOTO SOFTWARU A TO I PO UPOZORNENI
NA MOZNOST TAKOVYCH SKOD.

TENTO PRODUKT OBSAHUJE KRYPTOGRAFICKY SOFTWARE, KTERY NAPSAL ERIC YOUNG
(EAY@CRYPTSOFT.COM). TENTO PRODUKT OBSAHUJE SOFTWARE, KTERY NAPSAL TIM
HUDSON (TJH@CRYPTSOFT.COM).

ORIGINALNI LICENCE SSLEAY

/* COPYRIGHT (C) 1995-1998 ERIC YOUNG (EAY@CRYPTSOFT.COM)

*

%

*

*

VSECHNA PRAVA VYHRAZENA.

TENTO BALIK JE IMPLEMENTACE SSL, KTEROU NAPSAL
ERIC YOUNG (EAY@CRYPTSOFT.COM).
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*

*

*

TATO IMPLEMENTACE BYLA NAPSANA TAK, ABY VYHOVOVALA NETSCAPES SSL.

TATO KNIHOVNA JE ZDARMA PRO KOMERCNI A NEKOMERCNI POUZITI, DOKUD JSOU
DODRZENY NASLEDUJICI PODMINKY. NASLEDUJICI PODMINKY

PLATI PRO VESKERY KOD V TETO DISTRIBUCI, AT UZ TO JE RC4, RSA,

LHASH, DES, ATD. A NE JEN KOD SSL. DOKUMENTACE SSL,

OBSAZENA V TETO DISTRIBUCI, POPISUJE STEJNE PODMINKY AUTORSKYCH PRAVA S
VYJIMKOU TECH, KTERA DRZI TIM HUDSON (TJH@CRYPTSOFT.COM).

AUTORSKA PRAVA NADALE DRZI PAN ERIC YOUNG A PROTO VESKERA UPOZORNENI NA

AUTORSKA

*

*

PRAVA NESMI BYT ODSTRANENA.
POKUD JE TENTO BALIK POUZIVAN V PRODUKTU, MEL BY BYT ERIC YOUNG UVEDEN

JAKO

*

%

*

*

*

*

*

AUTOR POUZITYCH CASTI KNIHOVNY.
TO MUZE BYT FORMOU TEXTOVE ZPRAVY PRI SPUSTENI PROGRAMU NEBO
V DOKUMENTACI (ONLINE NEBO TEXTOVE) DODANE S BALIKEM.

REDISTRIBUCE A POUZITI VE ZDROJOVE A BINARNI PODOBE, S NEBO BEZ
MODIFIKACI, JSOU DOVOLENY ZA PREDPOKLADU SPLNENI NASLEDUJICICH
PODMINEK:
1. REDISTRIBUCE ZDROJOVEHO KODU MUSI OBSAHOVAT VYSE UVEDENY
ODKAZ NA AUTORSKE PRAVO (COPYRIGHT) A NASLEDUJICI ZREKNUTI SE PRAV.
2. REDISTRIBUCE V BINARNI PODOBE MUSI REPRODUKOVAT VYSE UVEDENY
ODKAZ NA AUTORSKE PRAVO (COPYRIGHT) A NASLEDUJICI ZREKNUTI SE PRAV V
DOKUMENTACI A/NEBO OSTATNICH MATERIALECH OBSAZENYCH V DISTRIBUCI.
3. VSECHNY REKLAMNI MATERIALY ZMINUJICI FUNKCE NEBO POUZITI TOHOTO

SOFTWARU

*

*

*

*

MUSI ZOBRAZOVAT NASLEDUJICI POTVRZENI:

"TENTO PRODUKT OBSAHUJE KRYPTOGRAFICKY SOFTWARE, KTERY NAPSAL
ERIC YOUNG (EAY@CRYPTSOFT.COM)"

SLOVO 'KRYPTOGRAFICKY' LZE VYNECHAT, POKUD PODPROGRAMY POUZITE Z

KNIHOVNY

%

NESOUVISI S KRYPTOGRAFII :-).
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* 4. POKUD POUZIJETE JAKYKOLI KOD SPECIFICKYCH PRO WINDOWS (NEBO JEHO
DERIVAT) Z

* ADRESARE APLIKACI (APLIKACNI KOD), MUSITE VLOZIT POTVRZENI:

* "TENTO PRODUKT OBSAHUJE SOFTWARE, KTERY NAPSAL TIM HUDSON
(TIH@CRYPTSOFT.COM)"

F3
* TENTO SOFTWARE POSKYTUJE ERIC YOUNG ~~JAK JE'' A ZRIKA SE

* JAKEKOLIV VYSLOVNE NEBO VYPLYVAJICI ZARUKY, VCETNE, ALE NIKOLIV POUZE,
VYPLYVAJICICH

* ZARUK OBCHODOVATELNOSTI A VHODNOSTI PRO KONKRETNI

* UCEE. v ZADNEM PRIPADE NELZE CINIT AUTORA NEBO SPOLUPRACOVNIKY
ODPOVEDNYMI

* ZA JAKEKOLIV PRIME, NEPRIME, NAHODILE, ZVLASTNI, EXEMPLARNI NEBO NASLEDNE
* SKoDY, (VCETNE, ALE NIKOLIV POUZE, DODANI NAHRADNICH VYROBKU
* NEBO SLUZEB, ZTRATU POUZITELNOSTI, DAT NEBO ZISKU, NEBO VYPADEK PODNIKANI)

* VZNIKLE JAKY!YIKOLZEV ZPUSOBEM A PODLE JAKEKOLIV TEORIE ODPOVEDNOSTI, AT UZ
DLE SMLOUVY, PRESNE

* VYMEZENE ODPOVEDNOSTI NEBO PRECINEM (VCETNE NEDBALOSTNICH A JINYCH)
VZNIKLYCH JAKYMKOLIV ZPUSOBEM

* POUZITI TOHOTO SOFTWARU A TO I PO UPOZORNENI NA MOZNOST

* TAKOVYCH SKOD.

£

* PODMINKY LICENCE A DISTRIBUCE JAKEKOLIV VEREJNE DOSTUPNE VERZE NEBO

* DERIVATU TOHOTO KODU NELZE MENIT, TEDY TENTO KOD NELZE JEDNODUSE
ZKOPIROVAT

* A UMISTIT POD JINOU DISTRIBUCNI LICENCI
* [VCETNE VEREJINE LICENCE GNU. ]
*/
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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 tla¢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 obrazky jsou upravené pro potlaceni nerelevantnich informaci. “Utrzena” hrana
znamenad zamérné vynechdni. Cast obrazku mize byt rozmazand nebo zamlzena pro zvyraznéni
popisované polozky. Naptiklad:

Veeobecné | Komentafe | Preference obrébéni | Nastaveni Stroie

Multilevel Pocketvne i=5EEED < |

Stroi Vertikdini frézovaci centrum se 5 osami ~ Oteviit 127

Pracovni proster | MezioperaZni pozice | Pokrodilé néstroje

.
06

05 f =l [za e,

1535 Q) S )

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.

37



Konvence

Odkazy na zdroje Online

(missing or bad snippet)
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