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Uvod

Uvod

Modul Multifunkéni obrabéni umoziuje definovat a vytvaret obrabéni soucasti na strojich s vice
vieteny a nastrojovymi hlavami. Pocet vieten, ndstrojovych hlav a os, definovanych v systému,
neni omezen. To zahrnuje soustruhy s vice osami (4 nebo vice), stroje, které mohou obrabét
vice soucasti zaroven a dlouhoto¢né CNC soustruznické automaty.
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Pro¢ termin "Multifunkéni obrabéni”? Obvyklé 2-osé soustruhy a 3-osé frézky délaji jednu véc v
jednom okamziku. Aby bylo mozné vykonavat najednou vice jak jednu operaci v jednom
okamziku, musi byt nastaveni téchto stroji zménéno. Multifunkéni stroje mohou vykonavat
vice nez jednu obrabéci operaci najednou nebo nasledné bez zmény nastaveni nebo zdsahu
obsluhy.

Multifunkéni obrabéni (MTM) je rozsifujici modul k modulu Soustruzeni GibbsCAM. Ostatni
roz$ifeni a moduly GibbsCAM mohou doplnit funkce, a posiluji tak obrabéci koncept
Multifunkéniho obrdbéni. Pro funkce Frézovani/Soustruzeni je nezbytny modul Produkéni
Frézovani, modul Polarni a cylindrické frézovani je vyZadovan pro plynulé 4-osé frézovani a
roz$ifujici modul Soufadnicové systémy je nezbytny pro 5-osé polohovani.

Pied praci s MTM byste se méli seznamit se zakladnimi moduly Soustruzeni a Frézovani
GibbsCAM. Pokud jste jesté neptecetli ptirucku Tvorba geometrie a SoustruZeni, ucinte tak
prosim nyni, nez budete pokracovat s timto produktem. Dokumentace k MTM piedpoklada
znalost fady polozek, které jsou popsany v dokumentaci k ostatnim produkttm.

Souhrn hlavnich vlastnosti

Vlastni prvky Multifunkéniho obrabéni zahrnuji podrobnou definici stroje, presny vypocet doby
cykluy, lepsi podporu vice vieten, vicekanalovou tvorbu programi, Grafickou simulaci procest
obrabéni a optimalizaci programu, Pomocné operace a uzivatelsky postprocesing. Rozsitujici
funkce a prvky obsahuji:

+  Kazdé Multifunké¢ni centrum je plné definovdno (viz “Podpora MDD” na strané 22)

0 Kazdy stroj ma sv{j vlastni Dokument definice stroje (MDD), ktery zcela popisuje
konfiguraci stroje a jeho schopnosti.

+ Snadné programovani soucasti nejdiive pomoci standardniho soustruznického rozhrani (viz
“Postup prace v MTM” na strané 8)

* VSechna vietena, soufadnicové systémy a souvisejici geometrie mohou byt zobrazeny nebo
skryty (viz “ Stanice soudasti (dfive "Seznam Vieten") Ize otevfit z listy Pfikazd. Stanice
Soucdasti ovladaji zobrazeni vieten na obrazovce. Kazdé vieteno na stroji ma v seznamu
jeden zaznam. Vfetena se zobrazi nebo skryji kliknutim na ikonu oka. Obsah tohoto dialogu
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nelze upravovat, pouze je mozné oznacit skryty nebo viditelny. Obsah je definovan v MDD a
je pro stroj charakteristicky.” na strané 15)

+ PfetaZeni asociativnich ikon ndstroja s nastavenim ndstrojové hlavy a polohy (viz “Dialog
Nastroje” na strané 13)

+  Pomocné operace pro plnou informovanost a simulaci (viz “ Pomocné procesy ” na
strané 49)

*  Synchronizace operaci (viz “Synchronizace operace” na strané 70)

O Zobrazeni vice kandlovych synchronizovanych programa v redlném case se
zoomovatelnou ¢asovou osou a mezerami pro ¢as vymény nastrojti, obsahujici
polohovani, ndstroj a otoceni soucasti, stejné jako vyménu nastroja.

O Asociativni s nastroji a vyménou nastroju:
Interaktivni zmény posuvi a otdcek

Interaktivni optimalizaci doby béhu programu, pofadi operaci / vieten, a nastaveni
nastrojové revolverové hlavy a polohy

o0 "Najed a klikni" vloZeni / odstranéni synchronizace
o0 "Najed a klikni" nastaveni fizeni otacek vietena
0 Aktualizace vSech zmén v realném case

0 Velmi pfesné ¢asové vypocty: rychloposuvy, doba chodu konstantni feznou rychlosti,
doba chodu operaci otackami s konstantni feznou rychlosti, rychloposuv nezavislych os,
Casy uzamceni, indexace a uvolnéni

*  Vredlném c¢ase synchronizovana simulace procesii obrabéni s vice vieteny a nastroji (viz
“Zobrazeni polotovaru” na strané 82)

* Podpora frézovani pro osu Y a B (viz “Ceho lze dosdhnout s MTM?” na strané 30)

+  Postprocesory, které nevyzaduji dal$i upravy (viz “Postprocesory a generovany kod ” na
strané 86)

Postup prace v MTM

Modul Multifunkéni obrabéci centra nepracuje jinak, nez vSechny ostatni produkty GibbsCAM,
prosté pouze obsahuje dalsi funkce a prvky. A proto neni predepsany zptsob vytvafeni soucasti,
jsou ovSem néktera zdkladni pravidla. Pfed vytvafenim soucasti musi byt otevien soubor; nez
lze vytvofit obrabéci procesy, musi existovat geometrie pro obrabéni; musi byt definovany
nastroje pro vytvoteni procesi; a kone¢né, pied poslanim obrabécich operaci do fidiciho
systému musi probéhnout jejich postprocesing.

Soustruzeni a Frézovani Multifunkéni obrabéni

Nejcastéji doporucovany zptisob Nalevo zobrazené pofadi je v podstaté platné i pro MTM,
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Soustruzeni a Frézovani

vytvoieni soudasti v modulech
Soustruzeni a Frézovani
GibbsCAM (postup pouZzivany v
manualech), postupuje v
nasledujicim pofadi.

Novy soubor / Otevfit stavajici
soubor

Vytvorit/Upravit geometrii
Vytvofrit seznam ndstroju

Vytvofit operace

Ovéreni a simulace

Generovani souboru

Multifunkéni obrabéni

ale prace s vice vieteny a vice skupinami ndstrojt ¢ini praci
trochu slozitéjsi. Doporucujeme v zacatcich prace s MTM
nejdiive soucasti naprogramovat jako prosté 2 osé
soustruzeni, pak zkopirovat a pfesunout geometrii do
neprimdrnich vieten, roztfidit nastroje do rznych Skupin
Nastrojt a pak pfepracovat soucast. Upraveny pracovni
postup by pak vypadal takto:

Novy soubor / Otevrit stavajici soubor

Vytvofit geometrii pro primarni vieteno

Vytvofrit seznam nastrojd, vSechny nastroje v jedné nastrojové
hlavé

Vytvofit operace
Vytvotit / Upravit geometrii pro pouZiti na dalSich vietenech

Rozdéleni nastroju do jednotlivych nastrojovych hlav pro
optimalni postup préce

Synchronizace operaci a spusténi Kontroly Synchronizace
Ovéreni a simulace

Generovani souboru
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Rozhrani

Standardni rozhrani

Novi uzivatelé a ti, kdo pracovali pouze s modulem Soustruzeni GibbsCAM, mozna neznaji
rozhrani Urovné 2. Doporuc¢ujeme si tuto problematiku projit v manudlu GibbsCAM Zacindme s
GibbsCAM predtim, nez budete pokracovat dal. Modul MTM je funkéni pouze od rozhrani
Urovné 2. Viechny polozky rozhrani, které nejsou podrobné popsany v pozadovanych
manudlech (Zac¢indme s GibbsCAM a Tvorba Geometrie), jsou popsany v této piirucce.

Polozky, které jsou pro rozhrani Multifunkéniho obrabéni jedine¢né, zahrnuji dvé tlacitka navic
v listé piikazd. Dalsi tdaje se zobrazuji na ikonach a v pracovnim prostoru je zobrazeno nékolik
vieten. K dispozici je i seznam Stanic soucasti (obsahujici vietena) a dialog Rizeni

synchronizace. Navic jsou zde nékteré zmény v dialogu Tabulka Nastaveni a dialozich Nastroja,
piibyl novy typ Pomocného procesu v nabidce procesti a zobrazuji se dalsi volby v listé Grafické

simulace procesi obrabéni.

Dual Spindle + Ops.vac - GibbsCAM Hiedat Q [=81 %

TEXE

Nastroje

T Vieteno 1

Rizentsynch.  F — O X
[l =] @ s

Polozky listy Prikaz(
Dalsi udaje v ikonach
Vice vieten

Seznam vreten
Synchronizaéni dialog
Dalsi ikona procesu

DIsy 2 HAY
S )

(eone | kmdionez A
o= |

ok wnNE

Soustruzent

Pomocné

Upravy rozhrani GibbsCAM pro MTM.
LiSta nejvyssi urovné

Lista Ptikazt ma pti vytvafeni MTM soucdasti dvé tladitka navic. Tlacitka se nachdazeji v pravé
casti listy.
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= b

Spravee  Zakladna
Synchroniz... Soudasti

Vice vreten

Modul Multifunkéniho obrdbéni rozsifuje standardni rozhrani GibbsCAM a Pracovni prostor
tak, aby umoznoval pouZzit neomezené mnozstvi vieten. Kazdé vieteno ma ¢islo, typ a dalsi
parametry nezbytné pro plny popis vietena v zavislosti na jeho typu. Jakmile je ve vietenu
soucdast, lze na ném provadét véechny obrabéci operace (v ramci Skupiny Ndéstroji a
definovanych ndstrojovych omezeni). Systém ovlada vice pracovnich kusitt obrabénych na
rtznych vietenech pomoci skupiny pomocnych operaci upnuti-piesunu-vyjmuti. Pocet
dostupnych vieten je definovan vasim strojem a jeho Dokumentem definice stroje - MDD.
Nastaveni vietena se provadi v dialogu Tabulka Nastaveni. Dalsi informace Ize najit v “ Stanice
soucdasti (dfive "Seznam Vieten") lze otevtit z liSty Prikaza. Stanice Soucasti ovladaji zobrazeni
vieten na obrazovce. Kazdé vieteno na stroji ma v seznamu jeden zdznam. Vietena se zobrazi
nebo skryji kliknutim na ikonu oka. Obsah tohoto dialogu nelze upravovat, pouze je mozné
oznacit skryty nebo viditelny. Obsah je definovan v MDD a je pro stroj charakteristicky.” na
strané 15 a také v “Polotovar a Vyména ndstroje” na strané 18.

(%

Q
2,

2 vietena v pracovnim prostoru a graficka simulace.
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Vicenasobné skupiny nastroju

“Skupina Nastroje” je oznaceni pro nastrojovou hlavu, zadsobnik nebo suport. Soubézné obrabéni
na multifunkénich centrech-MTM rozsituje zakladni funkce GibbsCAM o mozZnost programovat
pii obrabéni chovani vice Skupin Nastrojii najednou pro soucast ve stejném nebo raznych
vietenech. Kazda obrabéci operace je programovana pro jedno vieteno se skupinou nastroja a
soub&Zné operace (operace, které probihaji na stroji zaroven) jsou fizeny pomoci funkce Rizeni
synchronizace. Pocet dostupnych Skupin Nastroji je definovan v MDD a nastaven v dialogu
Tabulka nastaveni. Vice informaci o tomto tématu lze nalézt v “Pozice vymény ndstroje” na
strané 21, “Skupina nastroji ” na strané 32 a “Dialogy Nastroji” na strané 42.

Dialog Tabulka Nastaveni (Dokumenty)

Pii vytvareni soucasti Multifunk¢niho obrabéni je dialog Tabulka Nastaveni upraven, aby
umoznil nastaveni vice vireten a Skupin Nastrojt. Nastaveni kazdého vietene je pfistupné pies
tlacitko, které piepind mezi dostupnymi vieteny. Kazdé dostupné vieteno ma vlastni nastaveni
rozméru Pocate¢niho polotovaru a jeho stavu a také dostupnych Skupin Nastrojt. Vice
informaci o dialogu Tabulka nastaveni Ize najit v kapitole “Nastaveni Soucasti” na strané 18.

Pracovni prostor | Vice-Soudasti | Meziopera®ni pozice | Pokrodilé nastroje

Weteno 1 v | | Vrchni W
-z 31 sz [0 Typ Trou | CAT 40 i
v 2 Stopka 075
[ () Polomér
(@ Promér

Auto Bezp. Vzdalenost (0.1
*d

Polatedni Polotovar
Upnuto
Graficka vzdalenost el souéast
2
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Pracovni prostor | Vice-Soudasti | Mezioperaéni pozice | Pokrodilé nastroje

Wreteno 2 v | | \rchni W

+Z |0 Typ Trnu  |CAT 40 v

| Stopka 0.75

() Polomér
(®) Primér
|—’|—’|' Luto Bezp. Vzddlenost (0.1
Z (0 £ |0.85 o

[ ] Po&ateéni Polotovar

Graficka vzdalenost éel soudasti
2

Dialog Nastroje

Dialogy Nastrojt byly upraveny pro soucasti Multifunkéniho obradbéni. Dialogy nastrojt
obsahuji rozbalovaci menu pro volbu Skupiny Nastrojd, ktera obsahuje néstroj a polohy ve
Skupiné nastroji. Kromé toho je zde nastroj nového typu, Pomocny nastroj. Dalsi informace o
dialogu Nastroj viz “Tvorba ndstroji” na strané 41.
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| Frézovaci ndstroje ¥ | ~ Jednt | \mm = Radius Spidky
SoustruZnické nastroje A (] Dali Vepsanj primér

o
53570 . Ctw. 5
] a

©

-
tgn. ' | FELid. P
< | & ('l
Zav. M ||Zaw. LT)|354WN | 2D Tvar | 3DTwar

CNES

P.Tars

Q[

K. Praw | K.Tors

£

LT T T (= =y Sy [

[Parametick | | Upravit... -30.0° Unel k 2| Korekes # Rez X+ ~

60.0° Uhel k prim
59'5° Mexx vriogen Rampaodiehteni [0 |

Destigka nahofe

Nastaveni B l:l

Dalsi volba typu nastroje

Pii vytvateni procesu obsahuje strana volby néstroje dalsi polozku umoznujici vybér nastroja v
ramci urdité skupiny nastroj.

Oznatte Typ Nastroje Viachn - |i| E = |H|edat

viechn Bez Filtru SkMast ~
TG:1 TG Vrchni

2 2
[ ‘ 5 D 1 TG:2 TG:2 Spodni

0.004 z3pich

1 2
= =
56
o

S 0.750

Zapichovaci ndstroje

[ R A P P P )
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Dalsi udaje v ikonach

Seznam lkon byl rozsiten o dalsi adaje. Ikona nastroje nyni zobrazuje Skupinu Nastroja v které
se nachazi a také pozici nastroje ve Skupiné Nastroje. Ikona procesu zobrazuje také Skupinu
Nastrojt a pozici a navic pouzité vieteno. Ikona Operace zobrazuje ¢islo Kandlu, pozici nastroje
a také pouzité vieteno.

T 7 1
7 g ol T8 %:g 1. Pfifazend skupina nastrojd
% &3] k S , (TG)

Pozice nastroje v TG
Vfeteno Operace
Kanal s operaci

W

Nastrojova
ikona

E

Ikona procesu Ikona operace

Procesy listy obrabéni

Pfi praci se soucastmi Multifunkéniho Obrabéni je lista obrabéni doplnéna o dalsi polozku, a
sice Pomocny Proces. Pomocné Procesy vytvaii neobrabéjici operace, jako je naptiklad upnuti a
vyjmuti z vietena, navrat protivietena a najeti a vyjeti Koniku z pozice. Nékteré Pomocné
procesy vyzaduji piifazeni nastroje k procesu, napiiklad jako Pomocného Nastroje, ktery
predstavuje tyCovou zarazku, ovSsem to zcela vyjime¢né. Vice informaci o Pomocnych procesech
lze nalézt v sekci “Procesy ” na strané 48.

éa

Oznatte typ procesu

Process #1 Utility Q&R -0 x

SoustruZeni A
Upnout do vietena W

%7 = Bt

Kontura Hrubovani Zavit Diiry Okr Zav

Autom. podavad tydi W

I E E I‘-% Vfeteno |S51:VFeteno 1 A
VFeteno zapnuto Posuv 10 palimin
[Zap G74/75 | VoluTurn =
(@) Dopredu
Pomocne tad () Dozadu Délka posuvu |15

Otaéky vietena

I I 500 rpm

VMM Liilita

Ikony Pomocnych procesti a dialogové okno Pomocného procesu

% Stanice soucasti (seznam vieten)

Stanice soudasti (dfive "Seznam Vieten") lze otevtit z listy Pfikazd. Stanice Souddsti ovladaji
zobrazeni vieten na obrazovce. Kazdé vireteno na stroji ma v seznamu jeden zdznam. Vietena se

15
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zobrazi nebo skryji kliknutim na ikonu oka. Obsah tohoto dialogu nelze upravovat, pouze je
mozné oznacit skryty nebo viditelny. Obsah je definovan v MDD a je pro stroj charakteristicky.

Wity

@ 1: Wieteno 1

Wity

@ 2: Vieteno 2

<

Jsou zobrazena dvé ze tfi vieten

Pfi pohledu v Pracovnim prostoru seznam Vieten pfepina mezi draténym modelem prostoru
polotovaru, ale ne geometrie. Geometrii lze skryt nebo zobrazit pomoci seznamu Hladin. Pti
grafické simulaci lze pomoci seznamu Vreten zcela skryt vieteno a vSechny operace na ném
provadéné. Co ¢ini tuto funkci opravdu uzite¢nou, je jeji pouziti zaroven se Spravcem pohledi.
Po pouziti piikazu Bez Lupy a zobrazeni vSech vieten, systém zobrazi pracovni prostor tak, aby
byla vidét vSechna vietena. Nicméné, pokud je zobrazeno pouze jedno vieteno, bude pracovni
prostor zobrazen tak, aby byl zcela zaplnén timto vietenem. To je vyhodné pfi vytvafeni
geometrie a operaci s omezenim pouze na oblast, kterou zrovna zpracovavate, a tak ji zobrazite
tak velkou, jak to je jen mozné.

—= Rizeni synchronizace

Dialog Rizeni synchronizace je pfistupny kliknutim na tla¢itko Rizeni synchronizace v listé
Piikazii. Zobrazuje vSechny operace ve formatu doby béhu véetné ¢asu pro vyménu nastroji a
uzivateli umoznuje synchronizovat obrabéni revolverovych hlav na konkrétnim vietenu. To vam
umozni definovat soucasné provadéni operaci na vnéj$im a vnitinim praméru a zajistit, ze dvé
revolverové hlavy nekoliduji pfi najizdéni do pozice. KdyZ simulace bézi, (simulace operace,
simulace stroje, atd.), zobrazuje dialog Rizeni Synchronizace ¢ervenou ¢aru ukazujici pritbéh
simulace. Dal$i podrobnosti o pouziti dialogu Rizeni synchronizace Ize najit v sekci “Operace

” na strané 69.

Polozka z menu Cely Pohled je k dispozici po kliknuti pravym tla¢itkem na titulni prouzek Rizeni
synchronizace a tato volba umisti véechny ikony operaci do pole dialogu Rizeni synchronizace MTM.

Poznamka: To plati pouze pro aktivni operace; neaktivni operace to neovlivni. Dalsi
informace o aktivnich a neaktivnich operacich viz Zdkladni manudl, kapitola "Razné",
sekce "Seznamy", ¢ast "Aktivni a neaktivni operace".
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Rozhrani

Ovladani Simulace
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Synchronizace operaci
Synchronizace systému

Skute€na doba béhu operaci
zobrazenych jako méfitkové ikony
operaci (je-li zvoleno Cely pohled)
Cas potfebny pro vyménu nastroje

rowr

Lista Ovladani Simulace (CPR) miiZe zobrazit ¢as obrabéni a také ¢isla operaci v konkrétnich
kandlech. Dalsi informace viz “Ovlddani Simulace” na strané 82.

Zadat Start/Stop Op. £..
PouZit Start Op.

Pouzit Stop Op.

Zastavit pied Upnutit,/Povaolenim

Zobrazit Cas

Zobrazit Kanal 1 Op#

Zobrazit Kanal 2 Op#

Vykreslovaci srycka

Prowefit drzaky
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Nastaveni Soucasti

O nastaveni pro MTM

vvvvvv

jiném produktu GibbsCAM. Nastaveni v MTM tplnéji definuje, jaké ¢innosti lze provadét a
definuje moznosti pouzitého stroje. V ostatnich produktech GibbsCAM, napt. modulech
SoustruZeni a Frézovani, je nastaveni relativné obecné — vse potiebné je typ stroje (napf.
horizontalni soustruh nebo 4-osé frézovaci centrum), rozmér polotovaru a udaje bezpe¢nostni
roviny. V modulu MTM musi byt zaddno vice informaci o stroji. Sem spadd orientace obrobka
na stroji a os, zaroven s orientaci Skupin Nastroji a os. Kazdé obrdbéci centrum pottebuje
vlastni parametry a proto je nastaveni podrobnéjsi. Nastésti je to usnadnéno, protoze vSechny
udaje o stroji jsou ulozeny v souboru MDD (Dokument Definice stroje) a slouzi k definici
soucasti. MDD je vybrano v dialogu Tabulka Nastaveni v seznamu Stroj.

7 Tabulka nastaveni

Horni ¢ast dialogu se oproti jinym moduldm GibbsCAM neméni, jediny rozdil jsou volby v
seznamu Strojt. Po vybéru MTM Stroje se ovSem druha ¢ast dialogu vyrazné zméni. Pii
vytvafeni soudasti Multifunk¢niho Obrabéni musite vybrat Dokument definice stroje (MDD)
typu MTM. VSechny MDD typu MTM MDD jsou vytvoieny podle parametrt specifického
obrabéciho centra a podle doporuceni vyrobce — véetné poctu vieten a nastrojovych hlav v
kazdém Obrdbécim centru. MDD fidi mnoho véci v software, véetné poctu, pozice a zobrazeni
vieten, pouzitelnosti nastrojovych hlav a ke kterym vietenim maji pfistup, pocet nastrojovych
pozic v hlavé, vrtacich cyklt a chlazeni. Pro kazdy stroj, ktery mate, obdrzite s kazdym
postprocesorem jedno MDD. Vice informaci o MDD a Multifunk¢nim obrabéni naleznete v
sekci “Podpora MDD” na strané 22.

Polotovar a Vyména nastroje

Druha polovina dialogu Tabulka Nastaveni byla upravena pro modul MTM, aby vyhovoval vice
vietentim a vice nastrojovym hlavam. Casti dialogu Tabulka Nastaveni jsou popsany na
nasledujicich strankach.
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Pracovni prostor | Mezioperagni pozice | Pokrodilé nastroje
Vieteno 1 (1)) v [viehni @ v
-Z |31 +Z |01 TypTrmu | CAT 40 v
: Dk 0.75
X 2 e v
If @ O Polomr 1. Vybér Vretena
_ ® Frimér 2. Vybér Skupiny Nastroju
Auto Bezp. Vzdélenost 01 B . . v. vov o
2o 73z xﬂ‘,,f’, ' 3. Vychozi stav stroje pfi spusténi
z |0.225 programu
7 Pocitetni Poletovar 4. Viditelné vzdalenosti soucasti
[#] Upnute: @
Graficks vzdalenost &l souasti
285

Polozky spodni poloviny dialogu Tabulka Nastaveni

Vybér vietena

Tato volba slouzi pro vybér vietena, aby bylo mozné konfigurovat jeho velikost polotovaru,
umisténi a stav a pro kazdé vieteno lze nastavit polohu vymény nastroje. Kliknéte na jedno z
modrych posuvnych tlacitek s Sipkou pro prepinani vpred nebo vzad mezi dostupnymi vieteny.
Rozmér polotovaru a stav kazdého vietena ve stroji musi byt definovan.

Rozméry polotovaru

Rozméry polotovaru jsou pro soucdsti Multifunkéniho obrabéni vyrazné odlisné. Vieteno je
znazornéno jako prithledny valec kolem polotovaru. Kromé standardnich velikosti poloméru
X nebo priméru X a velikosti -Z a +Z je zde textové pole, oznacené Z. Tato polozka definuje
vzddlenost od Cela vietena po hranu polotovaru. Pokud je soucast upichovana z tycového
polotovaru a zcela opusti vieteno, bude tato hodnota vétsi nez celkova délka soucasti.
Hodnota mtize byt také mensi nez celkova délka soudasti. To se mtze stat pouze tehdy,
pokud celo soucasti zasahuje mimo celo vietene, protoze soucast ma byt pfemisténa do
protiviretene pro obrobeni zadniho cela soucasti. Nastaveni v dialogu Tabulka Nastaveni by
mélo odrazet skute¢né nastaveni vaseho stroje. Zadni strana Z Polotovaru (zobrazena jako -
Z na nasledujicim obrazku) neni délka soucasti. Tato hodnota pouze uréuje délku
zobrazeného polotovaru. Délka Celisti v ose Z je volitelna polozka. Zadejte tloustku Z

“w_”

skli¢idla nebo zadejte “o0”, pokud neni pouzito zadné sklicidlo.

z [31 gg_ 01 @
' - Xd 2 @

Z zadniho cCela

Z Cela polotovaru (pozice cela)
Prdmeér nebo Polomér
Vzddlenost soucasti od vietena
Délka celisti

uhwnN e

z 0 623.5@

Orientace ndkresu s Rozméry polotovaru se pro jednotlivd vietena neméni, pohled je vzdy ze
"Standardniho” pohledu v soufadnicovém systému ZX vietena. V zdsadé budou vSechna
vietena zobrazena nalevo s polotovarem piesahujicim doprava, bez ohledu na skute¢né
umisténi vietena na stroji. Pokud zacindte poprvé s nastavovanim souboru soucasti, nemusi
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vam to byt tak aplné jasné. Prosté si predstavte, ze pro kazdé vieteno se premistite do stejné
relativni pozice vzhledem k vietenu.

Zkusme se na to podivat jinak, protoze spravné nastaveni soucasti je zcela nezbytné. Jako
piiklad pouzijeme dvouvietenovy stroj a jiny nakres, kde si vysvétlime prvky schéma s
rozméry polotovaru. Se v$i pravdépodobnosti bude stav polotovaru na vietenech rozdilny,
jedno vieteno bude mit upnuty tycovy polotovar a druhé bude drzet ¢aste¢né obrobeny kus
polotovaru, ktery byl do vietena pfenesen. Pro tyto rizné stavy polotovart potiebuje systém
rtizné informace. Vieteno s neobrobenym polotovarem (vieteno s ozna¢enim Poc¢ate¢ni
Polotovar) je pouZito pro definovani rozméru souddsti a také toho, jak daleko od cela vietena
souldast presahuje. Vietena, ktera maji upnuty presunuty polotovar (vieteno s Po¢ate¢ni
Polotovar vypnutym) musi mit stanoven pocatek soucasti a vzdalenost od ¢ela vietena.
Piedpoklada se pouziti zbyvajici délky soucdsti pro upnuti a je ve skli¢idlu nebo klestiné
vietena.

Vreteno 1

Vreteno 2

Z Hloubka 1

Pocatek soucasti
Vzdalenost soucasti od
vietena

Upnuti

uhwnN e

;) 006
Ukazme si priklad se skute¢nymi ¢isly. Mame polotovar soucdsti 52 mm dlouhy s 1 mm na

strané Z+ od pocatku. Souddst ¢ni z vietena o 55 mm. Na cele obrobime 1 mm a tim zkratime
polotovar na 51 mm, takze bude vy¢uhovat z vietena o 54 mm a celo bude v pocatku.

o

Pracovni prostor | Vice-Sou&asti | Mezioperaéni pozice | Pokro@ilé nastroje

VWeteno 1 v | | Vichni v
-Z -3 +Z (D1 TypTrnu  |CAT 40 v
- N Stopka 075
[l () Polomér
. (®) Primér
e Auto Bezp. Vzdalenost 0.1
Z |0 Z |35 %

Podatetni Polotovar
|Upnuto
Graficka vzdalenost 8¢l soussti
2

Pfi pfedavani soucasti ji upneme v Z- 25 mm. Tak bude soucast vy¢nivat od Cela protivietena
v délce 26 mm, z ¢ehoz bude pozdéji 1 mm celné obrobeno, takze ¢elo bude v Zo. Nakres s
Rozméry polotovaru pro takovou soucast bude vypadat jako nésledujici obrazek.
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Pracowni prostor | Vice-Sougasti | Mezioperadni pozice | Pokrodilé nastroje
\eteno 2 v | | Vrchni W

:7 o Typ Trnu | CAT 40 W

Stopka 0.75

\ o
(®) Primér

Muto Bezp. Vzdalenost |01
*d

[] Poiateini Polotovar

Graficka vzdalenost &el soussti

2

Pokud je soucast upnuta ve sklicidle, pri¢téte tloustku Z skli¢idla k celkové délce soucasti.

Graficka vzdalenost cel vieten

Tato volba vam umoznuje nastavit vzdalenost zobrazeni dostupnych vieten. To je graficka
vzdalenost mezi vireteny. Skute¢na vzdalenost mezi vieteny je pevné dana strojem a definovana
v MDD. Pro vétsi prehlednost Ize ov§em vietena piiblizit k sobé. Tak nejsou pti oddaleni (Bez
Lupy) problémy se zobrazenim soucasti kvtili jejich celkové délce. Na obrazovce zadejte
pozadovanou vzddlenost mezi protilehlymi ¢ely soucdsti. Toto nastaveni nemd zadny vliv na
vysledny program. Nastaveni je v jednotkach soudasti, palcich nebo milimetrech.

Bezpecnostni vzdalenost

Tato ¢ast dialogu ma dva stavy, se zapnutou a vypnutou volbou Automaticka Bezpeénostni
vzdalenost. Je-li zaskrtnuto Automatickd Bezpec¢nostni Vzdalenost, systém automaticky
vypocitava polohovaci pohyby mezi operacemi. Polohy budou béhem obrabéni soucasti
upravovany. Zadana hodnota je velikost posunuti od skute¢ného stavu polotovaru soudasti,
kterou systém pouZije pro udrzovani pfiméfené vzdalenosti od materialu.

Pokud je Automatickd Bezpecnostni vzdalenost vypnuta, lze pro kazdé vieteno nastavit pevné
bezpec¢nostni pozice do textovych poli X a Z. Textova pole urcuji polohy X a Z, do a z které
nastroj najede rychloposuvem pii vyméné nastroje. Tato poloha bude také pouzita pii pfechodu
z jednoho zpasobu ndjezdu na druhy.

Styl kétovani X

Tato volba urcuje, zda jsou pro souc¢ast hodnoty X zadavany na poloméru nebo priméru.
Néktera textova pole v urcitych dialozich jsou zadavana jako polomér nebo primeér, bez ohledu
na zde provedenou volbu. Hodnoty X, zadavané do textovych poli, vychazi obvykle z poloméru,
pokud ovSem nejsou specidlné oznaceny Xd.

Pozice vymény ndstroje

Poloha vymény nastroje je obvykle fizena dokumentem definice stroje MDD. Nékteré MDD
obsahuji textova pole pro nastaveni hodnot X a Z polohy vymény ndstroje. V takovém piipadé
lze pro kazdou nastrojovou hlavu zadat jinou hodnotu. Kazda dostupna nastrojova hlava se
otevira po kliknuti na modra piepinaci tlacitka se Sipkou. Budete muset nastavit vSechny
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Nastrojové skupiny pro kazdé vieteno, které Ize ve Skupiné Nastroja pouzit. Tyto hodnoty jsou
absolutni od pocatku soudasti k vztazné roviné Skupiny Nastroja / Hlavy. Vétsina MDD pro
MTM neobsahuje moznost nastaveni polohy vymény nastroje. Tyto MDD pfesunou Skupinu
Nastrojtt do pireddefinované, pevné urcené polohy, kterou nelze prepsat.

Vychozi stav stroje pfi spusténi programu

Vychozi stav urcuje, zda je nebo neni polotovar upnut ve stroji a zda je polotovar pfipraven k
obrabéni, nebo zda musi byt vloZen na misto. To ovladaji dva zatrhavaci ramecky, Pocatecni
Polotovar a Upnuto.

Pocatecni Polotovar

Tato volba fikd systému, které vieteno nebo vietena zac¢inaji v tomto programu s neobrobenym
materidlem. Pokud ma byt soucast predana do pravé aktivniho vietena, potom by tato volba
méla zastat nezatrzena. Pokud je Pocatecni Polotovar vypnut, systém ocekava, Ze soucast bude
pfemisténa z jiného vietena do vietena pravé definovaného (naptiklad z hlavniho vietena do
protivietena). Pokud je Pocate¢ni Polotovar vypnut, do ndkresu polotovaru budou zaddny
hodnoty Z, urc¢ujici vzdalenost soucasti od ¢ela vietena (hodnota Z je vy¢nivajici délka soudasti
po vyjmuti) a veskery materidl za poc¢atkem soucasti, naptiklad materidl na ¢ele soucasti, ktery
ma byt jesté obroben.

Upnuto

Tato volba je dostupna, pouze pokud je ve vietenu Pocatecni Polotovar. Zatrhavaci ramecek
Upnuto urcuje, jak je pravé stroj nastaven. Pokud neni zatrzeno Upnuto, fika se tim systému, Ze
ve skli¢idle neni zadny material a uzivatel musi naprogramovat Podani do vietena pied
zahajenim programovani obrabéni. Pokud je zatrzeno, systém ocekava, Ze nejdiive musi byt
provedeno podavani ty¢e a material je ptipraven k obrabéni, jakmile je spustén program. V
urcitém okamziku béhem generovani operaci je nutné vytvofit piikaz podavani do vietena,
obvykle po vytvoreni vSech operaci. Zatrzenim Upnuto fikate systému, Ze se o tuto véc postardte
pozdéji a aby zacal s materialem na misté.

Podpora MDD

Dokument definice stroje (Machine Definition Document, zkrdcené MDD) v software ovlada
mnoho véci, véetné poctu, polohy a zobrazeni vieten, pouzitelnosti nastrojovych hlav, poc¢tu
nastrojovych poloh v hlavé, vrtacich cykld a dostupnosti chlazeni. Protoze MDD pro soudasti
multifunkéniho obrabéni jsou specifické pro dany stroj a programovani soucasti zavisi také na
moznostech konkrétniho stroje, je kopie MDD uloZena v souboru soucasti. Pokud je soubor
soucasti piesunut do jiného pocitace a v ném se nenachazi MDD pfifazeny k soucasti, systém
automaticky pozadované MDD vygeneruje. MDD jsou uloZeny ve sloZce s ndzvem "mdd" v
adresafti aplikace.

Pro kazdy stroj, ktery bude pouzit s produktem MTM, musi byt k dispozici MDD. Je to tak,
protoze kazdy stroj ma jiné parametry a schopnosti. Stroj Gildemeister s vieteny 3+1 je zcela
odlisny oproti stroji Hardinge Twin Turn, ktery se velmi lisi od stroje 6ti vietenového stroje
Miyano. To neznamena, Ze soucast ptivodné naprogramovana pro stroje fady Star SV, nemiize
byt snadno upravena pro obrabéni na stroji Eurotech Elite. Ve skute¢nosti provedeni zmén
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vyzaduje obvykle pouze novy MDD, dvoji kontrolu pfifazeni nastrojt a pfepsani Pomocnych
operaci. Hotovy MDD pravdépodobné obdrzite od stejného dodavatele, ktery vam dodal
postprocesor.
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[1Tvorba geometrie

Nastaveni geometrie

Pii praci s vicevietenovymi souc¢astmi musi byt pro kazdé vieteno nastavena geometrie. Kazdé
vieteno ma vlastni skupinu soutfadnicovych systémi, které definuji primarni pracovni roviny
podle vami nainstalovanych moduld. Je nékolik raznych zptisobi jak pfipravit geometrii pro
Multifunk¢ni obrabéni. Pravidlem je, Ze geometrie musi byt vzdy spravné polohovana relativné
vzhledem k vietenu, na kterém bude pouzita. Toho lze nejlépe dosahnout pouzitim
soufadnicového systému, ktery je pfifazen danému vietenu. Postupy jsou nasledujici:

* Vytvoite jeden vysledny tvar pro Vieteno 1. Zkopirujte a presuiite geometrii do ostatnich
vieten. Stejné jako v modulu Soustruzeni mtzete obvykle definovat hrubovaci operace z
konec¢ného tvaru geometrie.

*  Vytvorfte ostatni tvary pro kazdé vieteno u Vietena 1 a pak pfesuiite geometrii k ostatnim
vietentim.

*  Vytvoite tvary u kazdého vietena, na kterém chcete tvar pouzit.

+ Zkombinujte jakékoliv vySe uvedené postupy.

cs &[]l B

Komen.. ‘eleno WFO A

1+ Zxplane  Vieteno 1
=7 XY plane  Wetena 1
W 7 plane  Wetena 1
3 UserCS Wiateno 1

& Zplane  VFeteno 2
& 0 plane VFeteno 2

Mmoo o [

Geometrie nastavena pro hlavni vietena a protivietena
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Jedna z véci, se kterou si nemusite délat starosti,
je definovani stavu polotovaru pro kazdé vieteno
s geometrii. MtiZete nejdfive vytvofit nevalcové
téleso polotovaru (jak je popsano v piirucce
Soustruzeni), naptiklad odlitek jako vychozi
polotovar v hlavnim vi'etenu, vSechna
protivietena pak vypocitaji zbyvajici polotovar po
predchozich operacich a definuji stav polotovaru
v okamziku pfedani polotovaru do vietena, coz
lze zobrazit v Grafické simulaci procesti obrabéni. To je vidét na obrdzku vyse. Obrazek
zachycuje stav polotovaru ve Vietenu 1 po obrdbéni a jak bude vypadat Vieteno 2 po zahdjeni
Grafické simulace procesi obrabéni. To se vztahuje i na frézovaci operace. Tento prvek je
automaticky a plné asociativni. Stanovi vychozi stav Pouze Materidl pro obrabéni ve vietenu.

" Hladiny

Po precteni prirucky Tvorba Geometrie byste jiz méli Hiadina - WG #1 mel= B
znat \,I_Ilac,hr,ly‘ Hladlrl.y ]SOU ZPUSOb Sl,(la,do\,‘fanl a , 'I§Z' Polotovar Soutdsti Zé.kla-:ra Soud | 52 Frotivicteno v
rozdélovani geometrie nebo definovani uzivatelského ® Ot i v

: . V.7 v r e T . “Alavnl vreteno
polotovaru, jako jsou rota¢ni nebo vytazené tvary. ® s S r—

Nastaveni Polotovar Soudasti v dialogu Hladiny Ize
pouzit pro definovani ptivodniho polotovaru jako

uzivatelského tvaru, jako je naptiklad Sestihrannad ty¢ .
nebo odlitek.

(] Geometrie Soutasti

Pfi definovani vlastniho polotovaru v MTM musite
urcit, do kterého vietene ma byt definovany polotovar
vloZen. Soucasné musi byt v dialogu Tabulka nastaveni aktivovano Pocatecni Polotovar. Dalsi
informace o nastaveni uzivatelského Polotovaru Soudasti viz ptiru¢ky Tvorba geometrie,
Soustruzeni a Frézovdni.

‘~Souradnicové systémy (CS)

Pokud jste pracovali s moduly Frézovani/Soustruzeni

Jste pracovatl s macty o0 CS E( == <
nebo Pokrocilé Frézovani, uz byste méli znat
Soutadnicové systémy. Soufadnicovy systém (CS) je Fomen.. Wieteno  WFD A

rovina, v které lezi geometrie. V zavislosti na
nainstalovanych modulech budou k dispozici rzné
soufadnicové systémy. VSechny MTM systémy maji
nejméné jeden soufadnicovy systém na vieteno. Tyto
soufadnicové systémy pfedstavuji primarni roviny, v
kterych lze soucast obrabét. Nasleduji nékteré
kombinace raznych vychozich Soutfadnicovych
systému. Soufadnicové systémy, které budete mit k
dispozici, se mohou lisit v zavislosti na konfiguraci vaseho stroje.

~x Z% plane  Wieteno 1
ot Wy plane  Vieteno 1
a8 Y7 plane  Vieteno 1
£ UserC5  “Yieteno 1

% Zplane  Wieteno 2
% v plane  Wieteno 2

PN = I BT = R TR L =L
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Soustruzeni a Multifunkéni obrabéni (MTM)
1rovina ZX na jedno vieteno

Frézovani / Soustruzeni a MTM
4 roviny na vieteno, ZX, ptedni rovina ¢ela XY, zadni rovina cela XY a YZ.

Frézovani/Soustruzeni, MTM a Soufadnicové systémy - rozsifujici modul
4 roviny na vieteno, ZX, predni rovina ¢ela XY, zadni rovina cela XY a YZ plus mozZnost vytvofit
neomezeny pocet dal$ich soufadnicovych systémt.

1. Vieteno1
2. Vreteno 2

Barvy geometrie

Geometrie je v aktivnim soufadnicovém systému zobrazena svétle modrou barvou. Geometrie,

ktera je viditelnd, ale je v jiném soufadnicovém systému, nez je aktivni CS, je zobrazena fialové
(dortizova). Geometrie v neaktivnim CS miiZe byt upravena a zménéna, ale viechny ukony jsou
vykondny relativné k aktivnimu CS.

Zmény souradnicovych systému

Piesunu geometrie do jiného vietena lze dosdhnout XYZ posunutim nebo piikazem Zménit CS. Je
doporuceno zachovat pfifazeni tvara CS cilového vietena.

Ovsem na rozdil od hladin, prosty piesun geometrie do soufadnicového systému mize byt
jenom zacdatek. Maze byt i tak nutné upravit orientaci Geometrie v novém cilovém CS.
Geometrii miiZze byt nutné posunout, zrcadlit a/nebo otodit.

V nabidce Zmény jsou dva ptikazy, které vam snadno umozni pfesunout geometrii do jiného CS.
Témito piikazy jsou Zménit CS XYZ a Zménit CS HVD. I kdyz jsou si podobné, tyto funkce upravuji
geometrii rozdilné.
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XYZ

~i"Zménit CS XYZ
Tento piikaz zméni geometrii z jejiho pravé pfifazeného CS do aktivniho CS, naptiklad z ZX do
soufadnicového systému YZ. Geometrie zlistane ve stejném umisténi XYZ, nebude pfesunuta.

HVD

~i"Zménit CS HVD
(Ctrl-\) Tato polozka menu je k dispozici, pokud je oznacena geometrie. Tento ptikaz zméni
CS, do kterého geometrie nalezi a pfesune geometrii relativné k poc¢atku nového
soutradnicového systému a orientace HVD znamend Horizontdlni, Vertikalni a Hloubka (D).
Sipky v po¢atku CS ukazuji sméry H+ a V+. V podatku je také malé + nebo -, ukazujici smér,
odkud vychdzi osa D+. Pfikaz Zménit CS HVD zachova v novém CS stejné hodnoty HVD. Proto,
pokud byla kruznice v roviné ZX v Z-1, X-1, Yo, bude také v H-1, V-1, Do. Po piesunu do roviny
YZ by kruznice byla v Y-1, Z-1, Xo nebo stale v H-1, V-1, Do, ale s jinou orientaci. Pouziti tohoto
piikazu zméni geometrii tak, aby lezela v aktivhim vybraném CS.

@ Vsimnéte si, Ze Standardni pohled na soucast v CS pied piikazem Zménit CS
HVD je stejny, jako Standardni pohled na tvar v druhém CS po zméné.

Pfesun geometrie mezi soufadnicovymi systémy je podobny piesunu geometrie mezi hladinami.
Geometrii lze obrabét (Ctrl-X), kopirovat (Ctrl-C) a vkladat (Ctrl-V) mezi Soufadnicovymi
systémy (CS) pfepnutim z ptivodniho do cilového soufadnicového systému a vloZzenim. PouZiti
vkladani zkopiruje geometrii do stejného bodu v prostoru, jako je v ptivodnim soufadnicovém
systému. Po vloZeni geometrie lze ptikaz Zménit CS pouzit pro ptepnuti do aktivniho CS.
Podrobné informace o soutadnicovych systémech viz ptiruc¢ka Souradnicové systémy - rozsitujici

modul.

Nastaveni geometrie mezi vieteny

Soutadnicové systémy a orientace soufadnicovych systému je pro kazdé vieteno stejna. Rovina
ZX je primarni rovinou soustruzeni. Vieteno je vZdy na zdporné strané osy Z, takze se vieteno
otaci kolem osy Z a kladnd strana osy Z mifi smérem ven z Cela vietena. A opét, vSechna vietena
jsou takto orientovana.
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Jak dostanu geometrii z jednoho vietena do jiného?

Je nékolik zptsob, jak toho dosahnout. Nize popsand metoda zahrnuje kopirovani geometrie,
kterd ma byt pfesunuta, prevod geometrie do CS na cilovém vietenu, zrcadleni geometrie a pak
jeji posunuti. I kdyz to maze vypadat tézkopadné, je to velmi vykonné. Timto zptisobem muzete
urcit, ktery prvek bude v pocdatku cilového vietena.

1. Oznacte a Zkopirujte geometrii, kterd ma byt pfesunuta (dvojim kliknutim a Ctrl-D).

2. Vyberte soutadnicovy systém pro cilové vieteno ze seznamu CS (to je obvykle rovina ZX
cilového vietena, napft. CS 5: rovina ZX - S2: vieteno 2).

3. Vyberte Zménit CS (HVD) z nabidky Zménit (Ctrl-\).

1. Vreteno1
2. Vreteno 2

3. Oteviete dialog Zrcadleni z nabidky Zmény a zrcadlete geometrii kolem Zo
4. Oteviete dialog Posunuti z nabidky Zmény.

5. Umistéte kurzor do textového pole Z. Alt-kliknéte na bod, ktery ma byt poc¢atkem
cilového vietena. To nacte soufadnici Z bodu.

6. Zmérite nactenou soutfadnici na zapornou hodnotu.
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7. Kliknéte na Vykonej.

Soucast musi byt ozrcadlena, protoze osy hloubky vieten lezi jedna proti druhé. Po pfesunuti
geometrie do cilového vietena je geometrie automaticky obracena, aby odpovidala orientaci
hloubky cilového CS.

Pokud jsou pocatky soucasti na opa¢nych koncich tvaru souddsti, mtzete zménit krok 4 na
ozrcadleni kolem hodnoty -Z odpovidajici poloviné délky soucasti. Takze, pokud je geometrie
dlouhd 4omm, méla by byt zrcadlena kolem Z-20. To vdm umoztiuje pieskocit kroky 5, 6 a 7.

Pouziti Posouvani Obrobku

Posouvani Obrobku je Pomocny proces, ktery vdim umoziiuje vytdhnout nebo zasunout soucast
dovniti nebo ven z vietene, (viz “Posouvani obrobku” na strané 52). Po pouziti Posouvéni
obrobku musi byt vytvofena nova geometrie, ktera znazorfiuje novou polohu soucasti. Nova
geometrie by méla byt posunuta v Z o stejnou vzdalenost, o kterou bude soucast posunuta.
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Obrabeni - Shrnuti

Tato kapitola se zabyva obecnymi informacemi o odli$nostech obrabéni v modulu
Multifunkéniho obrdbéni oproti ostatnim produktiim GibbsCAM. Pouzité postupy se zdsadné
nelisi od zdkladnich produktt Soustruzeni nebo Frézovani/Soustruzeni: je definovan nastroj a
proces, vybrana geometrie a vytvofena operace. Ve skute¢nosti jsou procesy identické. Nicméné,
MTM nabizi vice vyrobnich moznosti, podobné jako to plati i pro MTM v porovnani s béZnym
Soustruzenim.

Ceho lze dosahnout s MTM?

S MTM lze dokdzat mnoho véci. To zahrnuje soustruzeni, frézovani, funkce
Frézovani/Soustruzeni (osa Y) a Polarni a cylindrické frézovani (funkce osy A, B a C). V8e zélezi
na moznostech vaseho stroje. Je mozné, Ze pokud vas stroj podporuje urc¢itou funkci a mate
MDD pro vas stroj, pak i modul MTM tuto funkci podporuje. Zakladni vylepsené moznosti,
které systém obsahuje v produktu MTM, zahrnuji mimo jiné obecné Skupiny Nastroj,
soubézné obrabéjici na jednom vietenu.

Priklad soubéZzného obrabéni

Funkce MTM také zahrnuji podporu vice vieten a vice nastrojovych skupin. Tyka se to i
dlouhotoc¢nych soustruznickych center a obrabéni s vicendstrojovymi podfadnymi procesy.

30



Obrabéni - Shrnuti

PEe

MTM je také schopné podporovat pokrocilejsi stroje, jako jsou 3-vietenové indexovaci stroje.

o

Trivietenové nastaveni

Obrabéni s MTM

Vytvéfeni operaci v modulu Multifunkéniho obrdbéni neni jiné nez prace v modulech
Soustruzeni a Frézovani/ Soustruzeni. Co modul MTM odlisuje, je moZnost fizeni vice
nastrojovych hlav pfi praci na nékolika vietenech. Toho dosdhnete pomoci definice nastrojd,
nastaveni vieten a synchronizaci operaci.

Pfi vytvafeni operaci je doporuceno nezabyvat se tim, ktery nastroj je nastaven na které
nastrojové hlavé a synchronizaci Skupin Nastrojt az do chvile, nez jsou operace hotové. To
usnadni vizualizaci a organizaci souddasti.

Je nékolik véci a nazv1, s kterymi byste se méli seznamit, abyste plné porozuméli modulu
Multifunkéniho obrdbéni. To zahrnuje koncept “Kanalt,” co je to “Skupina Nastroja” a rizné
zpusoby Synchronizace.
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Dilezita terminologie

Pro porozuméni multifunkénimu obrabéni (MTM) je dtilezitych nékolik termint: Kanal ,
Skupina nastrojit a Synchronizace .

Kanal

Stroje pro multifunkéni obrabéni maji nékolik kanala. Obvykle je jeden kandl pro jednu
nastrojovou hlavu. Néktefi vyrobci strojit to mohou oznacovat jako “vlakno” nebo “program.”
Kandl predstavuje posloupnost pohybt, které chcete, aby CNC stroj vykonal. VSechny ukony
nastrojové hlavy jsou ¢asti jejiho kanalu. Nékteré stroje vyzaduji pro kazdy kanal samostatny
soubor. Ostatni spoji vSechny kandly do jednoho souboru.

Kandl je ekvivalentem jednoduchého CNC programu. Frézovani, je program s jednim kanalem.
Jednoduché soustruzeni je program s jednim kandlem. V jednu chvili se pohybuje a obrabi jen
jeden nastroj. Charakteristickym znakem jednoho kandlu je jedna ¢innost v jednu chvili. Kdyz
se mohou pohybovat a obrabét dva nastroje soucasné, program bude mit dva kandly. Pokud ma
napiiklad soustruznické centrum dvé nezdavisle programovatelné nastrojové hlavy, které mohou
obrabét soucasné, program bude potiebovat pro kazdou jeden kandl, nebo dva kandly. Obecné
je jeden kandl pro kazdou Skupinu ndstroji, ackoliv existuji vyjimky. Vyslovné je jeden kanal
pro kazdou skupinu nastrojt, kterd mize obrabét soucasné.

Skupina nastrojli

Skupina ndstroju je revolverova nebo ndstrojova hlava, zasobnik nebo frézovaci vyménik
nastroji. Skupina nastroji je jakakoliv skupina nastroji, které jsou na sobé vzajemné zavislé.
Tyto nastroje nemusi byt ve stejném zasobniku, aby na sobé zavisely. Klicové je, ze v danou
chvili 1ze pouzit pouze jeden nastroj ze skupiny. Pocet skupin nastrojt je rozhodujici faktor pro
pocet kanald, které multifunkéni stroj md. Nasledujici obrazek zachycuje stroj s jednim
kandlem.

Priklad jedné skupiny nastroji a provedeni s jednim
kanalem.

Nasledujici obrazek zachycuje dva piiklady stroji s dvéma kanaly. Jsou to jen dvé z mnoha
moznosti.
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O o
0 1. Vieteno1l
(2]

> No, 2. Vreteno 2

! | ) ) , 3. Skupina
nastroja 1

4. Skupina
() ° nastrojd 2

Synchronizace

Synchronizace je misto, kde jeden kanal ¢ekd na dalsi. Jakmile jsou synchronizované skupiny
nastroju v pozici, obrabéni miize znovu zacdit. Existuji t¥i typy synchronizaci, Operac¢ni
synchronizace (Op Sync), Prestaveni synchronizace a Systémova synchronizace. Opera¢ni
synchronizace a Pfestaveni synchronizace uzivatelé nastavuji v dialogu Rizeni synchronizace.
Dialog Rizeni synchronizace je popsan ddl v této kapitole.

(2]

07007

4

rp—

-
1. Méfitko realného ¢asu

4] s FE )

fiF:30 &zs Jeden sloupec jeden kanal

| — 3. Mezera pro mezioperacni
000 2
(1] © 1,9 oohyby

T2 PR
T £ 4. Propor¢ni velikost ikon

Gt

0:30

09:007 |5 @_;

Operacni Synchronizace
Opera¢ni Synchronizace jsou synchronizace zadané pro ovladani interakce operaci. Opera¢ni
synchronizace se pouziva na operace v riznych kandlech, aby jedna operace pockala, nez
jind zac¢ne nebo skonc¢i. Operacni synchronizace je zobrazena modie. Ukazatel ukazuje, ktera
operace je synchronizovana s druhou. MiiZete synchronizovat zac¢atek nebo konec operace se
zac¢atkem nebo koncem dal$i operace. Kdyz simulace bézi, (simulace operace, simulace
stroje, atd.), zobrazuje dialog Rizeni Synchronizace ¢ervenou ¢aru ukazujici pribéh
simulace.

Sy —
o
%)
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Synchronizace prestaveni

ATy @ synchronizovanych
i ,
st operaci.

Se Synchronizaci ptestaveni je kazdy zabér nastroje vyrovndn s jinym ndstrojem v jiném
kanalu. To lze pouzit pro synchronizaci soustruzeni na vnéj$§im a vnitinim primeéru
soucasné. Synchronizace prestaveni jsou zobrazeny ¢erné. Existuji tfi zptsoby, jak lze
operace synchronizovat. VSechny tfi zptsoby se ovladaji v dialogu Synchronizace prestaveni.
Dialog Synchronizace prestaveni je pfistupny, kdyz je pouZita Synchronizace pfestaveni.

Prestaven( Sync [ @]=|E

Ma Kaonci Prichadu
[] Eekat Ma Konci
[ ] Nastavit Dobéh Drah Ma Konci Soutasné

K.anal CHC 1 Pocatek Prodl. 0 otacek
K.anal CHC 2 Pocatek Prodl. 0 otacek

Systémova synchronizace

Systémova synchronizace se pouziva na skupinu operaci a je vidét v [T
dialogu Synchronizace a to svétle modrou barvou. Systémové : :
synchronizace vytvafi program v situacich, kdy musi kandly pracovat 5 [R5 & [dedls?
soucasné nebo se drzet stranou. Aby to pro vas bylo snadnéjsi, déla to - "y
systém automaticky. Nasledujici obrazek zachycuje posloupnost "t 1| "t 2
Pomocnych operaci, které se automaticky synchronizuji. : [foes 51 L [hes2

SN S

Soucasti pro dlouhotocné soustruznické

automaty

Pokud ma stanice soud¢asti vodici pouzdro (nazyvané "dlouhoto¢né soustruzeni”), pak ndkres
polotovaru obsahuje dal$i volby a nastaveni, zobrazené nize.
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Zapornd hloubka

Kladna hloubka

Rozmeér X (polomér nebo pramér)

Délka vyloZeni, méfend od Cela vodiciho

\ pouzdra po ¢elo soucasti.

() L ; 5. Vzdélenost mezi &elem polotovaru a sklig¢idlem

Z Min 3.08 0 ZMax 2413 o

-

PwnNPE

\

(nebo stanici soucasti).
6. Poloha pohyby vzad vodiciho pouzdra, mérend
od zadni polohy pohybu vzad po ¢elo
O T, posuvného pouzdra
0 7. Hloubka vodiciho pouzdra, méfena od zadni
plochy vodiciho pouzdra po jeho celo.
430028 -0.30 ' 8. Vzddlenost mezi celem vodiciho pouzdra a
pozici 0 vieteniku (pokud ma dokument
definice stroje nenulovou hodnotu pro
Pocatek vieteniku).

Vodici pouzdro OD 0 Kontrola Vodici Pouzdro

Ostatni ovladaci prvky:

Vnéjsi priimér vodiciho pouzdra
Kontrola vodiciho pouzdra

Bezpecnostni vzdalenost

MTM pouziva stejny zptisob prace s bezpecnostnimi vzdalenostmi jako standardni modul
Soustruzeni. Bezpe¢nostni vzdalenosti soudasti se odkazuji na nastaveni bezpe¢nostnich
vzdalenosti, pouzitych pfi pohybu kolem soucasti. Bezpe¢nostni vzdalenosti soudasti se ridi bud
nastavenim Automatickd Bezpec¢nostni Vzdalenost (v dialogu Tabulka nastaveni) nebo
nastavenim CP1 soudasti. Potfebujeme si stru¢né shrnout terminologii bezpe¢nostnich
vzdalenosti GibbsCAM, pied dal$im pokracovanim s problematikou bezpe¢nostnich rovin v
MTM. V systému jsou pouZity tii bezpe¢nostni vzdalenosti (CP).

CP1

Hlavni Bezpec¢nostni rovina definovana v dialogu Tabulka Nastaveni. To je vzdadlenost do a z
které dialog najede rychloposuvem pii vyméné nastroje a pfi zméné zptisobu ndjezdu, napiiklad
pii pfechodu z obrabéni na vnéj$im primeéru na celni obrabéni.

CP2

Bezpecnostni rovina ndjezdu nastavena v dialogu procesu.

CcP3
Bezpecnostni rovina vyjezdu nastavena v dialogu procesu.

Pokud je aktivovdana Automatickd Bezpec¢nostni Vzdalenost, systém tuto hodnotu pouzije pro
vypocet konstantni vzdalenosti nad a kolem stavu polotovaru v daném okamziku. Automaticka
Bezpec¢nostni Vzdalenost zcela nahrazuje CP1, 2 a 3.
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Operacni pohyby

Operace zac¢inaji s ndstrojem umisténym nad vychozim bodem v bezpeé¢nostni vzdalenosti (CP1
nebo ptredchozi CP3), nazyvané vychozi pozice operace. Prvni pohyb je z vychozi pozice operace
do CP2, pak do pocate¢niho bodu (SP) drahy néstroje. Drdha néstroje pak pokracuje az do
svého koncového bodu (EP). Jakmile dosahne nastroj svého koncového bodu, prejede do
bezpe¢nostni pozice (CP3). Rikejme ji Koncova pozice Operace.

Mezioperacni pohyby

Jsou dva typy meziopera¢nich pohybt - pfi vyméné ndstroje a bez vymény nastroje. Pohyby,
popsané na nasledujicich strankach, jsou pohyby obecné, typové. Nezahrnuji ptipadné otaceni
soucdasti a bezpe¢nostni polohovani ve dvou nebo tfech linearnich osach.

Interoperacni pohyby jednoho nastroje

Pokud je predchozi a nasledujici operace na stejné strané soucasti (z X+ vnéjsiho praméru X+
vnéjsiho primeéru), nastroj piejede rychloposuvem do CP3 (bezp. roviny) posledni operace, do
SP (vychoziho bodu) polohy nové operace a pak rychloposuvem do CP2 (bezp. roviny).

1. Op 1 Koncovy Bod

2. Op 1 Bezpecnostni rovina 3

3. Op 2, Op 1 Bezpecnostni
rovina 3

4. Op 2 Bezpecnostni rovina 2

5. Op 2 Vychozi Bod

Pokud nejsou operace na stejné strané, nastroj odjede do Bezpe¢nostni vzdalenosti soucasti
(CP1), piejede v bezpe¢nostni vzdalenosti soudasti celou cestu do hodnoty SP Xd nasledujici
operace a pak najede rychloposuvem do bezpe¢nostni vzdalenosti nové operace (CP2) a
nakonec do SP nové operace.

1. Op 1 Koncovy Bod
2. Bezpecnostnirovina 1
Xd
3. Bezpecnostnirovina 1
o 4. Bezpecnostni rovina 1

L :
,E 5. Op 2 Bezpecnostni
. j‘_l\_ rovina 2

P S ol 6. Op 2 Vychozi Bod

-

I

;a.
©

36



Obrdbéni - Shrnuti

Interoperacni pohyby vymény nastroje

Pokud nasledujici operace pouziva jiny ndstroj, nastroj odjede rychloposuvem do bezpec¢nostni
vzdalenosti soucasti a pak pokracuje podle potieby v této vzdalenosti, dokud nedojede do
vhodného koncového bodu. Rychloposuv z koncového bodu je veden v X a pak v Z pro
maximalni bezpec¢nost kviili mozné pritomnosti protivietena na soucasti. Jakmile nastroj dojede
do polohy vymény nastroje, probéhne vyména nastroje. Pfi ndvratu nastroje do bezpec¢nostni
vzdalenosti nad polohou SP dalsi operace se posloupnost pohybt prevrati.

1. Op 1 Koncovy Bod

2. Souradnice Xd
Bezpecnostni roviny 1

3. Pozice vymény nastroje

Prejezd z operace 1 do pozice vymény nastroje
Qs----
l
i
! 1. Pozice vymény nastroje
! 2. Bezpecnostni rovina 1
! 3. Soufadnice Z Bezpecnostni
| roviny 1, soufadnice Xd
i Bezpecnostni roviny 2 Op 2
! 4. Op 2 Bezpecnostni rovina 2
e T i ! 5. Op 2 Vychozi Bod
| P S al.ﬂ.

Piejezd z pozice vymény nastroje do operace 2

Pomocné operace maji ¢asto vyjimku z tohoto pravidla, protoze Pomocné operace ¢asto
nastrojem nepohybuji. Pomocné operace bez nastroji zacinaji pted jejich prvnim zasahem a
kon¢i po jejich posledni aktivité. Pomocné operace, které pohybuji s nastroji (napt. Podavani do
vietene se Zastavenim nebo Polohovani Hlavy) miZe mit své interopera¢ni pohyby provérovany
vaci bezpe¢nostnim vzdalenostem soudasti. Jiné meziopera¢ni pohyby nez kolem soudasti, tfeba
u pranikovych kfivek, budou tvofeny prostym “ven” (X+) a pak “nad” v (Z).

Prepinani vreten

Kdyz se skupina nastrojt pfesunuje z jednoho vietena do druhého, projede obéma standardnimi
pozicemi vymény ndstroje na obou vietenech. TakZe nastroj vyjede do Standardni Pozice
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Vymény Nastroje, pak rychloposuvem do druhého vietena a pak do dalsiho vietena. Pokud je
vyzadovana vyména ndstroje, vymeéni se ndstroj v pozici vymény nastroje prvniho vi‘etena.

I I 1. Vretenol

0. o l o 2. Vreteno 2 ) ‘ ’

B . SE & 3. Standardni pozice vym.
nastroje - zde se
provadi vyména

= — i 0) nastroje
4. Standardni pozice vym.
nastroje

Souradnicové systémy a vstupni hodnoty

Systém ma dva druhy soufadnicovych systémi. Jsou to souradnicové systémy soucasti (sada pro
kazdé vieteno) a soufadnicové systémy vietena. Souradnicové systémy soucasti jsou viditelné v
pracovnim prostoru. Jediny rozdil mezi souradnicovymi systémy je Z soufadnice pocatka.
Hodnoty MDD jsou zadany v soufadnicovém systému vietena tviirci postprocesoru a nikdy se
pro novou sou¢dst neméni. Hodnoty soucasti jsou zadavany v pfislusném CS soucast s jednou
dtlezitou vyjimkou, popsanou v “Data Pomocnych procesti ” na strané 39. Pti zaddvani dat do
dialogti je dtlezité rozumét orientaci téchto dat vii¢i soufadnicovému systému nebo najezdové
osy. Veskera geometrie je zadavana v hodnotach soufadnicového systému soucasti, coz
znamena X+ pro horni osu a X- pro dolni osu.

Data dialogu procesu

X soufadnice v dialogu procesu nejsou zadavany vzhledem k soufadnicovému systému soucdsti,
ale spiSe vzhledem k “strané nastroje”. ProtozZe je vét$ina obrabéni provadéna ze strany X, na
které je ndstroj, vétsina procesti pouziva hodnoty X+. Umisténi X+ bude na strané X+ pro
nastroj X+ a na strané X- pro nastroj X-.

Tato zvyklost vam umoziiuje ménit stranu obrabéni nastroje nebo prepnout nastroj do jiné
Skupiny Nastroji a umoznuje operaci prevratit strany X bez ptepracovani. Dal$i podrobnosti
viz“Nastaveni strany obrabéni” na strané 45. V podstaté mazete nastroj piesunout z kladné
strany na zdpornou a okamzité provést opétovné generovani. S X orientaci “strany ndstroje" pro

praci na vnéj$im primeéru, pohyby X+ odjizdi s nastrojem od soucasti a X- do soucasti.
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Obrdbéni - Shrnuti

1. + Strana najezdu
2. - Strana najezdu

L] o]
- -l

ka

Soustruznické a Frézovaci operace jsou v podstaté stejné.

*  Soustruznické procesy se zadavaji s hodnotami Strana néstroje X. To znamena, Ze je X+
interpretovano jako smér od osy k ndstroji, bez ohledu na to, zda je operace vytvarena na
horni nebo spodni strané soucasti.

+  Frézovaci procesy interpretuji hodnoty hloubky s + jako smér ke strané nastroje.

Data Pomocnych procesti

X soufadnice v Pomocnych procesech jsou v hodnotach soufadnicovych systému s
soucdasti a ne Strany Nastroje, kde je X- zaddvano pro polohu na strané X. Vyjimky jsou
oznaceny malou ikonou (zobrazenou napravo), zobrazujici plus $ipku na strané nastroje. To
znamena, ze je tfeba zadat specifickou hodnotu X do polarity strany nastroje. To se stava u
Pomocné Operace Presunout Skupinu Nastrojt a lze tak pfesunout ndastroj bez pfepracovani.
Pomocné operace automaticky neméni definici ndstroje s jednou vyjimkou. Ta vyjimka je
hodnota X UZivatelské pozice Pfesunout Skupinu Nastroj, kterd je oznac¢ena ikonou “Strana
Nastroje”. Soutadnice X je interpretovana jako hodnota Strany ndstroje, a automaticky se
prevrati s novou definici ndstroje.

Polozka Strana Vietena
Tvorba geometrie Soufadnicovy systém soucasti
Soustruznické procesy Strana Nastroje
Frézovaci procesy Strana Nastroje
Pomocné operace, které nepouzivaji nastroj Soutadnicovy systém soucasti

Pomocné operace (kromé Presunu Skupiny Nastroje), které e, . o
wr o oa Soufadnicovy systém soucasti
pouzivaji nastroj
Pomocna operace Pfesunout Skupinu nastroj@, Standardni NI . vrs
. o o Soufadnicovy systém soucasti
vyména nastroja

Pomocna operace Presunout Skupinu nastrojt, Zakladni Soufadnicovy systém soucasti
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Polozka Strana Vietena
Pozice Stroje

Pomocna operace Piesunout Skupinu nastrojt, Uzivatelska

poloha Strana Nastroje
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Tvorba nastroju

O Tvorbé nastroju

Vytvoreni ndstroje je v MTM téméf identické, jako v modulech Frézovani a Soustruzeni. Ve
skutecnosti tato kapitola popise pouze zvlastnosti MTM, protoze postupy a nastroje jsou
identické. V modulu Multifunkéni obrabéni je ovsem velmi dalezité mit obsahlejsi definici
nastrojd, nez v ostatnich produktech GibbsCAM — je potieba vice informaci o nastrojich.
Potfebné informace jsou naptiklad: do jaké patti Skupiny nastroja (hlava, zasobnik nebo sané),
pozice nastroje v ramci Skupiny Nastrojt a ke kterému vietenu je nastroj orientovan. Tyto
zmény se odrazi v seznamu Nastroji a také v dialogu Nastroje.

Seznam nastrojli

Dalsi zobrazena data zahrnuji ¢islo Skupiny Nastroja a pozici nastroja ve Skupiné Nastroja. Obé
tyto volby se nastavuji v dialogu Nastroje a objevi se na ostatnich ikonach v seznamech.

=g

-0

2500

T

" T

.g 1 1. Poloha néastroje
8 2. Skupina Nastroju

0.100 #

G.000
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Je doporuceno umistit nastroje ve Skupiné Nastroji do T Pesunout Do..

seznamu nastroj a oddélit jednotlivé skupiny nastroja | :
. } g , 54 Najtt..
mezerou. ProtoZe je obecné v soucastech MTM vice = —
nastrojii, mtize byt jejich utfidéni naro¢né. Usnadnite |I IR Ehpee S
si to pouZitim piikazu Tidit nastroje. Po aktivaci budou |f  Ulosit Vybrané Nastroje...
nastroje sefizeny podle Skupin Néstroja a Skupiny B3 Nacist ndstroje ,

Nastrojit budou oddéleny mezerami mezi ikonami.

& Prohlizet/Zménit seznam nastroj

Dialogy Nastroju

viare II\U[I_'F'

Velké ikony

Dialogy Frézovacich a Soustruznickych nastroja byly v
MTM upraveny, aby obsahovaly polozky specifické pro
modul Multifunkéni obrabéni. Tyto volby umoznuji
definovat, do které Nastrojové skupiny ndstroj ndlezi, pozici nastroje ve Skupiné Nastroji,
stranu soucasti, kterou bude nastroj obrabét a jak je desticka orientovadna k vietenu.

TG1Nrchni W o_}
Pozice 2 9 W Kompenzace prihybu |0
—

SubPozice

5 P 1. Prifazena skupina nastroj
2 Rez K V] . . . .0
< (48 2. Pozice skupiny nastrojl
Del. Wys. 0 Rampa odlehéeni |0 3 POdSkUpina
Délka Drz. |45 Destitka nahofe e) 4. Strana na’jezdu
5.

Orientace desticky

Mastaveni B |0

Dialog soustruznického nastroje a volby specifické pro MTM.

Pfifazena skupina nastroju

Toto rozbalovaci menu se nachazi v dialogu nastrojtt Soustruzeni i Frézovani. V menu je
zdznam pro kazdou Skupinu Nastroji, definovanou ve zvoleném MDD (Dokument definice
stroje). Zvolte skupinu, ke které bude pfifazen aktualni nastroj. Skute¢ny nazev kazdé skupiny
bude zaviset na vasem MDD.

Pozice ve Skupiné nastroju

Toto rozbalovaci menu se nachdzi v dialogu nastrojtt Soustruzeni i Frézovani. Pro kazdou
dostupnou pozici ve Skupiné Nastrojt je k dispozici jeden zaznam v aktudlnim MDD. Vyberte
pozici v zadsobniku, sanich nebo nastrojové hlavé, kterou ndastroj zabira nebo v které bude
umistén. Kazda pozice mize obsahovat vice nez jeden nastroj. Takto miiZete definovat mini
zasobnik nastroji na jedné pozici v nastrojové hlavé. Kazdy ndstroj by mél jiné ¢islo offsetu.

“Mini zasobnik” 1ze vytvofit definovanim vice nastrojii, které jsou ve stejné pozici,
® kazdy s jinym offsetem. Tak lze pouzit jeden ndstroj se ¢tyfmi rznymi offsety nebo
¢tyfi rizné nastroje.
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Podskupina
Pokud MDD umoznuje pro aktudlni skupinu nastroj definovat podskupiny, pak se v dialogu
Nastroje objevi toto zaskrtavaci poli¢ko a textové pole.

Strana Obrabéni

Tato polozka se nachdzi v dialozich Soustruznickych nastroji. Pokud umite pracovat se
Soustruznickym modulem GibbsCAM, jste zvykli vidat v dialogu Soustruznického nastroje volbu
Ve sméru/ proti sméru hodinovych rucicek (CW/CCW) . V modulu MTM soustruznické ndstroje
tuto volbu nemaji, ale misto toho maji nastaveni Strany Najezdu, kterd pracuje s volbou Desticka
Nahore. Tyto volby dohromady urcuji, z které strany vietena bude nastroj najizdét a obrabét
soucdast, bud X+ nebo X-. Z téchto udajt systém automaticky spocitd orientaci vietena.
Skutec¢na strana obrabéni mtize byt pfepsana v dialogu Procesu. Viz “Orientace desti¢ky” na
strané 44 pro upfesnéni.

Nastroj ID #

Nastroj ID # slouzi k uréeni pozice ve skupiné Nastroji, ktera je obsluhovdna pfidruzenym
vyménikem nastrojt frézovaciho typu. Zadejte ¢islo nastroje, které chce nacist do specifické
pozice Skupiny Nastroj. VSimnéte si, Ze pro nastroj s identifikaci vy$si nez 999 se na ikoné
zobrazi ##, protoze ikony nejsou dost velké pro zobrazeni identifikace ndstroje se ¢tyfmi
¢islicemi.

Desticka Nahote

Tato polozka se nachazi v dialozich Soustruznickych nastroja. Tato volba urcuje, zda je v
nastrojovém drzdku desticka Nahote nebo Dole. Pokud neni zatrzena, systém piedpoklada, ze
desticka je Dole. Zde provedend volba zméni obrazek, aby zobrazil desticku Nahoie nebo Dole.
Viz “Orientace desticky” na strané 44 pro objasnéni orientace desticky.

W

Desti¢ka Nahore Desti¢ka Dole

Meéli byste si pfedstavit nastaveni stroje, jako kdybyste stali pfed nim. Tento pohled
nazyvame Vieteno 1, Standardni pohled - Soutadnicovy systém ZX. Pohled je stejny,
jako trackball “T” nebo pohled shora pro soucasti MTM. Pouzijte tento pohled pro

@ urceni Strany Obrabéni, Desti¢ky nahofe a Orientace pro vSechna vietena. Nepouzivejte
ZX CS Standardni pohledy jednotlivych vieten.*

*Pokud nemate v dialogu Nastroje volbu Orientace vietena, kterd je nabizena pro
nékteré vice vietenové stroje (coz je definovdno v jejich MDD).
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B Otaceni

Tato volba vam umoznuje nastavit potfebné otaceni osy B pro presun aktivniho ndastroje do
orientace definované v dialogu nastroje. Tato volba je dostupnda v MDD pouze pro stroje, které
maji nastrojovou hlavu s podporou osy B a neobvyklym uspofadanim nastrojt.

Frézovaci nastroje v Bo sméfuji na vnéjsi pramér soucasti. B Otaceni pro frézovaci nastroj by
mélo byt nastavovano vyhradné podle své orientace vzhledem ke stroji v pozici Bo v GibbsCAM.
Napftiklad dole zobrazena poloha nastroje piedstavuje stokovou frézu v Bo a vrtaci ty¢, kterd je
upevnéna rovnobézné k stopkové fréze. Tyto nastroje pouzivaji stejné oznaceni ID#, ale rGzné
offsety. Vrtaci ty¢ musi mit B otoceni o -9o, aby odpovidala orientaci definované v dialogu
nastroje. Super HiCell ma obdobné uspotadani.

—

Nastrojova hlava, nastavena v Bo, je ve standardni orientaci pro soustruzeni. Soustruznické
nastroje by mély byt definovany tak, jak budou pouzity. Nejdfive nastavte orientaci nastroje, tak
jak bude pouzit (a ne jak bude upnut v nastrojové hlavé) a nastavte potfebné B Otoceni pro
umisténi nastroje do pozice. Soustruznické nastroje mohou byt v libovolném uhlu, zadaném v
textovém poli B Otoceni. Pokud maji byt oba dole zobrazené nastroje pouzity jako vrtaci tyce,
musi byt druhy nastroj oto¢en o -9o°, aby se dostal do spravné pozice.

Orientace desticky

Orientace nastroje je rozhodujici pro spradvné nastaveni nastroje. Ve vychozim nastaveni jsou
vSechny ndstroje orientovany pro hlavni nebo primarni vieteno. To znamena, Ze orientace
nastroje v dialogu nastroje by méla byt nastavena tak, aby odpovidala skute¢né poloze nastroje
pii pohledu na vietena od pfedni strany vaseho stroje.

Hlavni vieteno Protivieteno
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Tvorba nastroja

Tento obrdzek ukazuje nastroje, které jsou orientovany k Hlavnimu vietenu. Nastaveni nastroje
v dialogu Nastroje, konkrétné nakres orientace desticky, je zobrazen niZe a to bud pro Desticku
nahote nebo Dole. Orientace ndstroje nastavena, jak vypada ve skutec¢nosti.

°l

1°

1. Dolud
2. Nahoru
3. Nahoru
4. Dol

Hlavni vieteno Protivieteno

Nastroje 1 a 4 jsou nastaveny s Destickou Dold. Nastroje 2 a 3 jsou nastaveny s Destickou
Nahoru.

>\ W W
- G
A Ae A

Nastroj 1 Nastroj 2 Nastroj 3 Nastroj 4

Nastaveni strany obrabéni

Pii vytvafeni soucasti mizete nastavit vSechny nastroje bez ohledu na stranu obrabéni nastroje.
Je to proto, ze draha nastroje je asociativni k definici nastroje. Pokud je nastroj nejdiive
nastaven na najezd a obrdbéni na strané X+ soucasti, ale pak ptepnut na ndjezd a obrdbéni ze
strany X-, bude drdaha nastroje automaticky aktualizovana pro zohlednéni této zmény. Zména
nastaveni Strany Obrabéni, Desti¢ka Nahofe a Orientace Desti¢ky (a také pravdépodobné zména ve
Skupiné néstrojit), jsou nezbytné pro pirevraceni drahy néstroje. To je predvedeno ve vyukovém
piikladu MTM "Automatické Prevraceni".

Orientace frézovaciho nastroje

Orientace frézovaciho nastroje je velmi dilezity aspekt spravného nastaveni nastroje. Ve
vychozim nastaveni jsou v§echny ndstroje orientovany pro hlavni nebo primarni vieteno. To
znamengy, Ze orientace nastroje v dialogu nastroje by méla byt nastavena tak, aby odpovidala
skute¢né poloze nastroje pii pohledu na vietena od predni strany vaseho stroje.
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Hlavni vieteno Protivieteno

Frézovaci nastroje je trochu snadnéjsi nastavit nez ndstroje soustruznické, protoze je u nich
méné variant. Maji pouze ¢tyfi polohy — dvé pro horizontalni a dvé pro vertikalni. Pamatujte
prosim, Ze specifikovana orientace je pro osu B v nulové poloze. U stroja s podporou osy B Ize
nastroj pouzit v riznych orientacich a ty se fidi nastavenim CS Obrabéni, které se nachazi v
dialozich Procest.

te u1

Najeti od ¢ela hlavniho vietene nebo frézovani
zadni strany.

=
= S

Najeti k ¢elu hlavniho vietene.

Najeti od strany X+. Najeti od strany X-.

Pomocné nastroje pro Soustruzeni

Specidlni typ nastroje, ktery se nazyva pomocny ndstroj, se nékdy pouziva pro pomocné procesy,
jako je napiiklad pfesun soucasti nebo najeti/vyjeti s konikem, coz mtze vyzadovat pozici
nastroje. Pomocny ndstroj je vlastné neobrabéjici rezervovana pozice. MiiZze piedstavovat
programovy stop, sondu, chapa¢ obrobkti nebo maketu nastroje pro pomoc s nastavenim
soucasti. Pomocné nastroje jsou pouzivany s nékterymi Pomocnymi Procesy v zavislosti na
vasem nastaveni. Tak lze nastavit napiiklad podavani tyce se zastavenim.
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Procesy

Tato kapitola popisuje vytvafeni procesti pro soucasti vyrabéné pomoci Multifunkéniho
obrabéni a modifikovani stavajicich dialogt procest pro podporu MTM. Jako v ostatnich
modulech produktové fady GibbsCAM je drdha ndstroje generovdna definovanim procesu s
nastrojem a mista, kde ma byt na soucasti vytvofena draha nastroje. To je vSechno popsdno v
priruckach Soustruzeni a Frézovdni a neni to tak nutné zde popisovat, protoZe jsou procesy
identické.

S vyjimkou procesu Upichnuti frézovanim (viz niZe), se tato kapitola zabyva Pomocnymi
procesy, které se lisi oproti klasickym procestim generujicim drahu nastroje. Pomocné procesy
generuji operace, které vam umoziiuji ovladat neobrabéci pohyby svého stroje.

Dialogy obrabécich procesti

Generovani MTM procesti se v nicem nelisi oproti definovani procest v jinych modulech. Musi
byt definovany parametry procesu, coz zahrnuje bezpe¢nostni vzdalenosti, otacky, typ fezu a
misto, kde ma byt fez vykondn. Soustruznické operace jsou vzdy provadény v roviné ZX a pro
frézovaci procesy musi byt vybran soufadnicovy systém obrabéni. V MTM je zkratka vice véci,
které musi byt definovany, jako je napiiklad vieteno, na kterém bude proces vytvoten a strana
soucasti, z které bude ndstroj najizdét.

Vsechny procesy

Témér vSechny procesy v modulu MTM maji rozbalovaci menu Zakladna soucasti. Toto
rozbalovaci menu vam umoznuje nastavit, na kterém vietenu bude tento proces obrabét.

Soustruznické procesy v multifunkénim obrabéni (MTM)

Upravy, provedené v dialozich soustruznickych procestt v modulu MTM, zahrnuji zobrazeni
strany vietena, na které bude proces vykonan. Je zde také k dispozici zatrhavaci rdmecek
Obrabét 2. Stranu.

Strana fezu je definovdna volbou Rez v dialogu Nastroje. Drahy ndstroje jsou vytvatreny na strané
obrabéni, pokud neni zatrzeno policko Obrabét 2. Stranu. Jako pfiklad pouzijeme ndastroj X+ na
vnéjsim praméru. Kliknuti na polozku Obrabét 2. Stranu vdm umozni pouzit stejny ndstroj na
stejném vnéj$im priméruy, ale na strané X-. Smér otaceni vietena se automaticky zméni. Strana
fezu procesu je asociativni s volbou Rez: Zménite-li volbu Rez nastroje, zméni se automaticky i
strany v draze nastroje.
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Pomocné procesy

Pomocny proces je proces, ktery se nachdzi v listé procesi pro souc¢dsti Multifunkéniho
obrabéni (MTM). Pomocny Proces nabizi moznost naprogramovat fadu novych operaci pro
podani/odebirani z vieten, zapnuti/vypnuti soustruznickych vieten, fizeni koniku, podavace tyci
a dalsich rozmanitych operaci na pokrocilych soustruznickych centrem. Zda Pomocnd operace
vyzaduje nebo nevyzaduje ndstroje, je definovano v MDD. Systém vas bude informovat, pokud
pomocna operace potiebuje nastroj.

Pomocné Procesy mohou vytvaret operace v nékolika nebo ve vSech kandlech, ale ne vice nez
jednu operaci v jednom kandlu. Jedna se o multiopera¢ni Pomocné procesy a ty vytvareji
generovany vystup ve vSech kandlech, do kterych prislusi.

Nastaveni pomocnych procest

Dostupné volby v dialogu Pomocného procesu zavisi na vasem Podat Do Wietehe
stroji a MDD. Zakladni funkce obsahuji moznost podani a Odebrat Ze Vistens
odebrani obrobku z vietena, posunuti soucasti v Z, najeti Pozouvani Obrobku
protivietena do a od soucasti a ovladani Zachytavace Obrobki. Protivieteno Do Pozice

Protivieteno Zpét

Lachytavad Obrobkd do Pozice
Zachwtdvad Obrobk () £pét
Fresunout Sk. MNast.

Tyto polozky jsou dale podrobné popsany. Pokud je zvolen typ
procesu (napi.Podat do Vietena), ikona procesu se zméni z "U" na
ikonu, ktera oznacuje tento proces. V§imnéte si prosim, Ze
polozky déle oznacené popiskou Bez drdhy ndstroje negeneruji
drahu nastroje z zptisobuji odjeti Skupiny nastroji do vychozi polohy.

Spolecné prvky Pomocnych procesti

Vieteno

Kazdy typ procesu ma na vybér bud Vieteno nebo Hlavni vieteno. Skute¢né dostupné volby budou
zaviset na vasem stroji a MDD. Tato volba vam umoznuje vybrat vieteno, na kterém bude
pomocny proces proveden.

Hlavni vieteno / Protivieteno

Kazdy typ procesu ma na vybér Vieteno nebo Hlavni vieteno. Skute¢né dostupné volby budou
zaviset na vasem stroji a MDD. Tyto volby jsou dostupné v pomocnych procesech, které
obsahuji vice vieten. Tato nabidka vam umoziiuje zvolit, které vieteno drzi soucast a které
vieteno se pohybuje pro uchopeni soucasti. Volba Hlavni vieteno je pouzivana pro vieteno, které
drzi soucast, volba Protivieteno je pouzivana pro vieteno, které se bude pohybovat.

Podat do vietena

Proces Podat do vietena by mél byt alesponi jednou vytvoten v kazdém programu, bud na zacatku
nebo na konci operaci. Dialog vam umoziiuje nastavit, do kterého vietena je podavano a ktera
Skupina Nastrojii mu je ndpomocna (je-li néjakd), jak daleko od zastaveni by mél zacit posuv
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polotovaru a jak rychle se ma polotovar pohybovat. Volba Typ urc¢uje zptisob Podani, ktery bude
pouzit. Budou zobrazeny pouze typy, které jsou dostupné pro vas stroj. Viz “Posouvani
obrobku” na strané 52, kde jsou popsany dal$i volby Podavani.

Popis typl Podat do vietena

Manudlni upinani do skli¢idla
Tato volba pozastavi béh programu a umozni ru¢ni upnuti materialu do skli¢idla. Rozevieni a
upnuti skli¢idla je provadéno ru¢né. Bez Drdahy Ndstroje.

Automatické upinani do skli¢idla nebo Klestiny
Tato volba pozastavi program a rozevie skli¢idlo, aby bylo mozné upnout novy kus materidlu do
skli¢idla. Rozevieni a upnuti skli¢idla je naprogramovano. Bez Drdhy Ndstroje.

Podavani tyce

Pfed obrabénim nové soucasti bude pouzit doraz (zarazka) ty¢e (obvykle definovany pomocny
nastroj) spolu s podava¢em ty¢i pro posunuti ty¢ového polotovaru. Doraz rychloposuvem najede
k Celu soucasti pied posunutim, klestina se otevie, doraz najede posuvem dal ve sméru Z+ do
nové polohy a klestina se uzavie. Tento proces vyZaduje Pomocny ndstroj.

Automatické podavani tyce
Polotovar je posunut do zadané Z nové soucasti. Bez Drdahy Ndstroje.

Tazeni tyce
Popotahova¢ ty¢i (obvykle definovany pomocny nastroj) pracuje s podava¢em ty¢i a posune ty¢
o zadanou vzdalenost pro obrabéni nové soucasti. Vieteno je zastaveno. Bez Drdhy Ndstroje.

Tazeni Protivietenem
Tato operace pouziva protivieteno a podavac ty¢i pro posunuti ty¢e pro obrabéni nové soucasti.
Protivireteno musi byt jiZ najeté v pozici a musi byt prazdné.

Robot
Tato volba pouzije robot pro upnuti nového kusu materidlu do vietena.

Nastaveni Podavani do vretena

Vzddlenost posuvu
Zadejte prirastkovou Z vzdalenost posuvu polotovaru (délka soucdsti + pridavek).

Posuv
To je rychlost posuvu, kterou podavac ty¢i posunuje nebo tahne ty¢ a jakou vyjizdi doraz nebo
protivieteno.

Uchopeni Z
To je poloha Z, do které Popotahovac ty¢i najede nebo poloha, v které protivieteno uchopi ty¢.
Protivieteno najede rychloposuvem nebo pracovnim posuvem do této polohy podle MDD.

Pocatecni plocha Z
Jedna se o polohu ¢ela tyc¢e (v Z) pted tazenim ty¢e nebo posunem, ponechanou pred
upichnutim.
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Vieteno Zapnuto
Toto zatrhavaci tla¢itko vam umoziiuje urcit, zda se vieteno otaci (“Zapnuto”) nebo je zastaveno.
Pokud je vieteno zapnuto, musite definovat, zda se ota¢i Dopredu nebo Dozadu.

Otacky Vietena

Otacky vietena za minutu, kterymi se vieteno otaci.

Cas

Toto je ¢asovy usek (v sekundach), vyzadovany pro Pomocnou operaci.

X Pozice
Zadejte soufadnici X popotahovace tyce nebo tycové zarazky.

Z Bezpecnostni vzdalenost
Zadejte soufadnici Z, v které skon¢i rychloposuv protivietena, popotahovace ty¢i nebo tycové
zarazky. Toto nastaveni jsou soufadnice soucasti.

Je dilezité zkontrolovat, zda zadané tidaje pro Podat do Vietena vytvofi vychozi
@ podminky vietena odpovidajici dialogu Tabulka Nastaveni. Obzvlasté vzdalenost
Cela polotovaru od cela vietena je velmi dalezita.

Odebrat z Vietena

Proces Odebrat z Vietena nastavuje generované piikazy pro uvolnéni vietena a také fika, jak to
provést. To je obvykle nastaveno jednou za program. Pro vét$inu nastaveni je oznaceno vieteno
a kanal pro odebrani obrobku. Kromé toho musi byt oznacen Typ, platny pro vas stroj a také
rychlost posuvu a Délka Posuvu. Tento proces je obvykle pouzit s Pomocnym ndstrojem a také
muze Fidit zachytavac¢ obrobki. Viz “Protivieteno do pozice” na strané 54, kde jsou popsany
dalsi volby Odebirani.

Popis typu Odebirani z vietena

Manudlni upinani do skli¢idla
Tato volba pozastavi program pro ru¢ni odebrani hotové soucasti ze skli¢idla nebo klestiny.
Rozevieni a upnuti skli¢idla je provadéno ru¢né. Bez Drdhy Ndstroje.

Automatické upinani do sklicidla
Tato volba pozastavi program a rozevie skli¢idlo pro umoznéni odebrani hotové soucasti ze
skli¢idla. Uvolnéni a Upnuti skli¢idla nebo klestiny je naprogramovano. Bez Drdhy Ndstroje.

Zachytavac Obrobkd

Tato volba umisti Zachytava¢ obrobk, uvolni hotovou soucast do zachytdvace a odjede se
Zachytavacem Obrobki. Tato volba byva pouzivana, pokud je obrobek odebiran Zachytavacem
Obrobkt. Bez Drdhy Ndstroje.

Chapac Obrobku

Tato volba pouziva chapa¢ obrobkt pro vyjmuti soucasti z uréeného vietena. Tato volba
aktivuje Chapac¢ Obrobki (obvykle definovany pomocny nastroj), zastavi vieteno, uchopi
hotovou soucast, odebere ji z vietena a uvolni souc¢ast v ur¢eném misté. To je obvykle
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pouzivano spolu se Zachytava¢em Obrobki, ktery je také programovan touto Pomocnou
operaci.

Robot
Tato volba pouzije robot pro odebrani hotové soudasti z vietena.

Nastaveni Odebirani z Vretena

Uchopeni Z

Tato volba je hloubka, v které chapac obrobk® bude drzet sou¢ast. Chapa¢ potom najede z Z
Bezpecnostni vzdalenosti do této pozice.

Cas

Toto je ¢asovy usek (v sekundach) vyzadovany pro Pomocnou operaci.

X Odlozeni

Toto nastaveni je soufadnice X od pocatku, do které chapac¢ obrobkii najede rychloposuvem a
odlozi soudast.

X Pozice
Tato volba je soufadnice X, do které ma chapac piejet pii uchopovani soucasti.

Z Bezpecnostni vzdalenost
Tato volba je vzdalenost od pocatku soucasti, v které se chapac pifestane pohybovat
rychloposuvem a za¢ne posuvem najizdét k soucasti.

Z Odlozeni
Toto nastaveni je soufadnice Z od pocatku, do které chapac¢ obrobk najede rychloposuvem a
odlozi soucast.

Z Vyjezd
Toto nastaveni je hloubka, do které chapac vyjede pti pfemistovani soucasti z vietena.

Posouvani obrobku

Proces Posouvani Obrobku slouzi k vytazeni polotovaru ze skli¢idla o zadanou vzdalenost a
nasledné vykonani prace na oblastech, které byly uvniti nebo blokovany skli¢idlem. Vyberte
pracovni vieteno, a tim bude urc¢en kandl, v kterém bude proces umistén. Dalsi nastaveni bude
zaviset na pouzitém zptsobu posouvani obrobku.

Posouvani soudasti v Z nevytvaii automaticky novy soufadnicovy systém nebo

@ novy pocatek. Pro obrabéni budete muset vytvofit a/nebo presunout geometrii do
korektni polohy. Hodnoty, jako je bezpe¢nostni rovina cela Z, by mély byt urceny
z neposunutého pocatku soudasti.
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Popis typli Posouvani Obrobku

Manudlni upinani do sklicidla
Tato volba pozastavi program a umozni obsluze ru¢né posunout soucast. Otevieni a upnuti
skli¢idla je provadéno ru¢né. Bez Drdahy Ndstroje.

Automatické upinani do sklic¢idla
Tato volba pozastavi program a uvolni skli¢idlo a obsluha posune soucast. Uvolnéni a Upnuti
skli¢idla nebo klestiny je naprogramovano. Bez Drdhy Ndstroje.

Podavani tyce
Tato volba poufZije ty¢ovou zardzku nebo doraz (obvykle definovany pomocny ndstroj) spolu s
podavacem ty¢i pro posunuti soucasti o zadanou vzdalenost.

Automatické podavani tyce
Tato volba pouzije automatickou funkci podavani tyce pro posunuti soudasti o zadanou
vzdalenost. Bez Drdhy Ndstroje.

Tazeni tycCe
Tato volba pouZije popotahovac ty¢i (obvykle definovany pomocny nastroj) spolu s podava¢em
ty¢i pro posunuti soudasti o zadanou vzdalenost.

TazZeni Protivietenem

Pro vytazeni polotovaru ze skli¢idla bude pouzito protivieteno a to také podepte vytazeny
polotovar. Protivieteno automaticky prevezme nastaveni procesu Vieteno Zapnuto a
Dopredu/Dozadu. Pfi programovani tohoto procesu by jiz Protivieteno mélo byt uvnitf. Viz
“Posouvani obrobku” na strané 52, kde je uvedeno vice informaci. Bez Drdhy Ndstroje.

Robot
Tato volba pouzije pro posunuti soucasti Robot.

Nastaveni Posouvani Obrobku

Posuv

Pokud pouzijete Podavani tyce, bude to velikost posuvy, s jakou bude ty¢ova zardzka tahnout..
Pokud pouzijete Tazeni tyce, bude to velikost posuvu, s jakou se bude pohybovat popotahova¢ pti
tazeni. Pokud pouzijete Automatické podavani tyce, bude to rychlost, s jakou bude ty¢ podavana.
Tato rychlost je obvykle definovana v automatickém podavaci ty¢i a ne v G-kddu. Toto
nastaveni bude pouzito pro vypocet doby trvani operace. Pokud pouzijete Tazeni Protivietenem,
bude to rychlost, s jakou bude protivieteno tdhnout.

Uchopeni Z

Tato volba je hloubka, v které popotahovac nebo protivieteno uchopi soucast. Popotahovac tyc¢i
nebo protivieteno pojede z Bezpecnostni vzdalenosti Z do tohoto mista. Protivieteno najede
rychloposuvem nebo pracovnim posuvem do této polohy podle Gpravy v MDD.

Pocatecni plocha Z
Toto je vzdalenost Cela ty¢e v Z od pocatku pired upichnutim a pied posunutim soucdsti nebo
jejim taZenim.
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NaloZeni Polotovaru
Pokud byla soucast vysunuta dostate¢né daleko, tak po jejim upichnuti bude k dispozici cela
nova délka tyce k obrabéni, zatrhnéte policko NaloZeni Polotovaru.

Délka posunuti
Zadejte vzdalenost posunuti soucasti v Z.

Vieteno Zapnuto
Toto zatrhdvaci tla¢itko vdam umoziiuje urdit, zda se vieteno otadi, (“Zapnuto”) nebo je
zastaveno. Pokud je vieteno zapnuto, musite definovat, zda se ota¢i Dopfedu nebo Dozadu.

Otacky Vietena

Otacky vietena za minutu, na které jsou vietena roztocena.
Cas

Zadejte dobu trvani posouvani soudasti.

X Pozice

Toto je nastaveni X soutadnice, do které najede rychloposuvem tyc¢ova zardzka nebo
popotahovac tyci.

Z Bezpecnostni vzdalenost
Toto nastaveni je vzdalenost od pocatku soudasti, v které popotahovac ty¢i, ty¢ova zarazka nebo
protivieteno prestane jet rychloposuvem a zahaji pracovni posuv k soudasti.

Pokud neni aktivni Automaticka Bezpec¢nostni Vzdalenost, pak Hlavni
Bezpec¢nostni Rovina (CP1), nastavena v dialogu Tabulka Nastaveni, musi byt pied
maximalni moznou polohou posunuté soucasti.

Protivieteno do pozice

Proces Protivieteno do pozice lze pouzit riznym zptisobem, mimo jiné jako podporu primarniho
vietena béhem obrabéni. Protivieteno Do Pozice lze také pouzit jako prvni krok pti prenaseni
soudasti do protivietena, obvykle po upichnuti. Urcete Hlavni vieteno a Protivieteno (mohou byt
jiz nastaveny vasim MDD), otacky protivietena, Z soufadnici uchopeni soucasti a také
vzdalenost od cela soudasti, v které se protivieteno za¢ne pohybovat posuvem. Bez Drdhy
Nadstroje.

Nastaveni Protivireteno do Pozice

Soucast v Hlavnim vietenu
Pokud je v hlavnim vietenu soucast pied najetim protivietena, zatrhnéte toto policko. Volba je
obvykle aktivovana pfi presunu soucasti z hlavniho vietena do protivietena.

Soucast v Protivietenu

Pokud je v protivietenu soucdast pied najetim protivietena, zatrhnéte toto poli¢ko. Volba je
aktivovana pouze se zpétnym piedanim soucasti nebo pokud ma vas stroj odebrani

«. 1 4 4 ”»

vytlacenim”.
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Pro vykonani “vytlaceni” by méla byt obé vietena zatrzena jako obsahujici souc¢ast a méla by byt
zatrzena polozka Odebirani z vietena. Pfedpokladame, Ze soudast je odebirdna z protivietena. Na
ikoné bude zvlastni cervena Sipka oznamujici, Ze odebrani z vietena je soucast tohoto procesu
Protivieteno do Pozice. To by mélo byt pouzivano pouze na strojich, které tuto funkci
podporuji.

Vieteno Zapnuto
Toto zatrhdvaci tla¢itko vam umoziiuje urdit, zda se vieteno otadi, (“Zapnuto”) nebo je

[¢
zastaveno. Pokud je vieteno zapnuto, musite definovat, zda se otaci Dopredu nebo Dozadu.

C Synchronizace

Aktivace tohoto zatrhavaciho tlacitka zptisobi, Ze vietena synchronizuji své C osy pfed
piedanim. To umoznuje precizni polohovani soucasti pro frézovaci operace. To je pouzivano v
situacich, kdy se na Hlavnim vietenu vrtaji diry, pak se soucast pieda protivietenu a na ném se
provadi zavitovani. Pokud nepouzivate frézovaci operace nebo na sebe nenavazuji v riznych
kandlech, mtzete tuto volbu vypnout.

Odebirani z vietena
Aktivace této volby fika systému, Ze budete provadét odebrani vytlacenim. Pokud tato volba
neni aktivovdna, souc¢ast nebude odebrana.

Provedeni Odebrani vytlacenim vyzaduje aktivované Soucast v Hlavnim Vietenu,
@ Soucast v Protivietenu a Odebirani z vietena. Pokud neni zatrZzeno Odebirani z vietena,
muze dojit ke kolizi.

Otacky Vietena
Otacky vietena za minutu, kterymi se vieteno otadi.

Bezpecnostni vzdalenost Z
Toto je nastaveni vzdalenosti od pocatku soudasti, v které protivieteno pfestane jet
rychloposuvem a za¢ne pracovnim posuvem najizdét do hlavniho vietena.

Posuv
To je velikost posuvu protivietena vzhledem k hlavnimu vietenu z Bezpecnostni vzdalenosti Z do
Uchopeni Z.

Uchopeni Z

Tato volba je hloubka, v které protivieteno uchopi soucast. Zadana velikost Uchopeni Z musi

odpovidat zadani v dialogu Tabulka Nastaveni. Jednou z moznosti, jak to ovéfit, je zobrazit si
geometrii protivietena na simulaci obrabéni na protivietenu. Pfipadné nepfesnosti signalizuji,
Ze nastaveni Uchopeni Z neodpovida adajim v dialogu Tabulka Nastaveni.
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B A. Vieteno 1
B. Vieteno 2
C. Polotovar ve skli¢idle
D. Soucast - obr. a neobrob.
| E. Geometrie
o 1. Délka soucasti
| 2. Celo V¥etena 1
3. Celo polotovaru V¥eteno 1
4. Vretenol1ZO0
5. Zcela polotovaru
6. Vle cCela polot. Vietena 1
° 7. Uchopeni z
8. Délka pro upichnuti
9. Sifka Upichnuti
) 10. Celo polotovaru Vietena 2
11. Vieteno 2 20
"& 12. Vlle Cela polot. Vietene 2

Podivejte se do slozky Extras na vasem datovém nosic¢i s GibbsCAM, kde naleznete interaktivni
PDF k obrdzku nahote, které vam pomiZe s nastavovanim hodnot vasi soucasti.

Protivieteno Zpét

Proces Protivieteno Zpét lze pouzit pro prosté vraceni protivietena po podepieni soucasti nebo
ho Ize pouzit pro piesun soucasti do protivietena. Urcete Hlavni vieteno a Protivieteno a také
rychlost posuvu. Pokud se vase vieteno vraci se soucasti, nezapomernte zatrhnout pfislusnou
volbu. To umozni grafické simulaci zobrazit stav polotovaru v protivietenu. Bez Drdhy
Nastroje.

Nastaveni Protivieteno Zpét

Vieteno Zapnuto
Toto zatrhdvaci tla¢itko vam umoziiuje urdit, zda se vieteno otaci, (“Zapnuto”) nebo je
zastaveno. Pokud je vieteno zapnuto, musite definovat, zda se otd¢i Dopfedu nebo Dozadu.

Se Soucasti
Zatrhnéte Se Soucasti, pokud chcete, aby protivieteno s sebou pii navratu vzalo i soucast.

Otevfit Hlavni Sklicidlo
Zatrhnéte Oteviit Hlavni Skli¢idlo, pokud potiebujete otevtit hlavni vieteno pro vloZeni nebo
vyjmuti soucasti.

V Hlavnim Vietenu Upnuto
Zatrhnéte V Hlavnim Vietenu Upnuto, pokud je v hlavnim vietenu upnut polotovar, kdyz se
protivieteno vraci se soucdsti.
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Dvoji Zatah. Pokud jste naprogramovali Protivieteno Do Pozice, Posouvani
obrobku a Upichnuti a Protivieteno Zpét, miiZe systém za vas snadno generovat

@ polotovar do Hlavniho vietena. Prosté aktivujte volbu V Hlavnim Vietenu Upnuto.
Zkontrolujte, Ze Posouvani obrobku je minimalné dvojnasobek délky soucasti.
Mizete si to prohlédnout v souboru soucasti Double Pull.vnc, ktery se nachdazi u
vzorovych soucasti MTM.

Otacky Vietena
Otacky vietena za minutu, kterymi se vieteno otaci.

Posuv
To je velikost posuvu protivietena pti pohybu od hlavniho vietena po projeti roviny Z
Bezpecnostni Vzdalenosti, definované v Pomocném procesu, ktery najel s protivietenem do pozice.

Zachytavac obrobkt do pozice

Proces Zachytavac obrobk( do pozice vam umoziiuje zadat piikaz, ktery pfisune zachytavac
obrobki pifi odebiracim procesu. Vyberte kandl a vieteno, ke kterému se ma zachytavac
premistit. To je obvykle pouzivano zdroven s procesem Odebrat z Vietena a Zachytavac¢ Obrobkd do
Pozice. Bez Drdhy Ndstroje.

Nastaveni Zachytdvac obrobki do pozice

X Pozice
Tato volba je X soufadnice od pocatku, do které se ma zachytava¢ obrobk presunout pii
odebirani soucasti.

Z Pozice
Tato volba je Z soutadnice od poc¢atku, do které se ma zachytava¢ obrobk presunout pii
odebirani soucasti.

Zachytavac obrobku zpét

Proces Zachytavac Obrobku zpét vraci zachytdvac obrobkd. Vyberte kandl a vieteno, od kterého se
ma zachytavac pfemistit. To je obvykle pouzivano zaroven s procesem Odebrat z Vietena a
Zachytavac obrobkl Do Pozice. Bez Drdhy Ndstroje.

Nastaveni Zachytdvac Obrobku Zpét

X Pozice
Tato volba je X soufadnice od pocatku, do které se ma zachytava¢ obrobk presunout pii
odebirani soucasti.

Z Pozice
Tato volba je Z soutadnice od poc¢atku, do které se ma zachytava¢ obrobk presunout pii
odebirani soucasti.
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Pfesunout Skupinu nastrojti (MTG)

Pomocny proces Presunout Skupinu nastrojit (MTG) umoziiuje neobrabéci fizeni polohovani
nastroje a jeho Skupiny nastrojti. Obvyklé pouziti je pro pfesun nastroje do mista, kde ma
pockat (se synchronizaci), dofasné zménit polohu vymény nastroji nebo vytvofit pohyby pro
vyhnuti se pfekazce. Operace Presunout Skupinu Nastroja (operace MTG) piepiSe nasledujici
definici pozice vymény ndstroje vlastnim nastavenim.Bez Drdhy Ndstroje.

Koncepty

Pozice vymény nastroje

Vsechny pozice vymény nastroje 1ze rozélenit bud jako “Standardni Pozice Vymény Nastroje,”
nebo “MTG pozice vymény ndstroje” (MTG - Move Tool Group = Pfesunout Skupinu Nastrojii).
Standardni pozice vymény nastroje je definovana v MDD. To je bud’ Zakladni Pozice Stroje,
pevna pozice nebo uzivatelem definovana pozice v dialogu Tabulka Nastaveni, pficemz vsechny
jsou obvykle "mimo souc¢dst”. Podminky, které spusti automaticky piejezd do Pozice Vymény
nastroje jsou:

+ Zména pozice nastroje (ptiklad:

. ., ] Zména vietena (nastroj prejede z S1 do S2
indexovani revolverové hlavy) ( ) b€ )

+ Zména korekce nastroje, nebo

aktivace korekce * Zména ID# Nastroje v cilové pozici (ID# ndstroje
*  Zastaveni béhu programu v jsou pouzivany s fréz. vyméniky nastroja)
operaci

+  Zacatek programu v nule pied .
Lk prog P + Otaceni B-osy
dalsi operaci
UZivatelé by méli definovat jako standardni pozici vymény nastroje misto, které je
@ nejuzite¢néjsi - jinymi slovy to nejcastéji pouzivané. MTG Pomocny Proces bude
pouzit za zvlastnich okolnosti nebo pro piepsani obvyklych hodnot.

Pozice pro pfesunout skupinu nastrojt

Néstroj pojede do pozice vymény nastroje procesu Pfesunout skupinu Nastroja (MTG), pokud
se operace vyskytuje po operaci MTG. MTG operace prosté piejedou s nastrojem do zadaného
mista. UZivatel tuto polohu muiZe urcit s nebo bez nastrojové korekce, v zavislosti na nastaveni
pouzitém pii vytvaieni operace. MTG bude obvykle pouzit pro piejeti s nastrojem do pozice
mimo oblast soucasti. Vyrazem “oblast mimo soucast” se mysli pozice nastroje mimo obvyklé
bezpec¢nostni vzdalenosti kolem obrabéné soudasti.

Pomocna operace Piesunout skupinu Néstrojia (MTG) vam umoZtiuje volit ze tii voleb umisténi:
1. Zadkladni Pozice Stroje
2. Standardni Pozice Vymény Nastroje pro tuto soucast

3. Vami vybrand X a Z pozice
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Co operace Presunout skupinu nastroji dokaze

Mimo soucast

Operace MTG mtizZe pfejet s nastrojem do mista “mimo soucast.” Jakékoliv misto uvniti hranice
polotovaru je povazovano za misto “Na soucasti.” Pokud neni pouzita Automaticka
Bezpecnostni Vzdalenost, je za misto Na Soucasti povazovano jakékoliv misto v rdmci nastaveni
Bezpecnostnich vzdélenosti v dialogu Tabulka Nastaveni.

AN

o 1. Na soucasti
| 2. Mimo soucast

i\

MTM automaticky pfesune nastroj do mista Mimo soucast, pokud nastanou nékteré z urcitych
podminek, jako je napiiklad vyména nastroje. Tento automaticky polohovaci pohyb nastava
mezi operacemi. MTM piejede s nastrojem do Standardni Pozice Vymény Néstroje, pokud neni
ovsem predchdzejici operace Pfesunout skupinu nastroji. V takovém pripadé nastroj nenajede
do standardni pozice vymény nastroje, ale zGstane v pozici MTG. MTM nemusi piejizdét s
nastrojem "mimo soucast”, pokud jiz tak programator ucinil s operaci MTG. Vsechny pozice
vymény ndastroje zrusi vSechny korekce ndastrojt na své cesté do pozice vymény nastroje.

Nastroj vyjede mimo soucdst, pokud nastane néktery z nasledujicich stavi:

+ Zména pozice nastroje (piiklad: indexovani * Zména korekce nastroje, nebo
revolverové hlavy) aktivace korekce

+ Zména vietena (ndstroj prechazi z Vietena 1 +  Program start v zdkladni pozici (pied
do Vfetena 2) prvni operaci)

*  Pomocné operace Bez Drahy + Otaceni B-osy

+ Zastaveni béhu programu v operaci * Zména ID# Nastroje v cilové pozici

vrv

Prepsani pristi pozice vymény nastroje

MTG operace piepisuji nasledujici pozici vymény nastroje, v¢etné vychozi pozice Skupiny
nastroja, pokud je operace MTG posledni operaci v kanalu.

Velmi dtlezity detail, ktery je tfeba si pamatovat, je stav Skupin Nastroji na

@ zacatku a konci programu. Na zaddtku programu se piedpoklad4 umisténi Skupin
Nastrojt v jejich pozici vymény nastroje. Na konci programu jsou vSechny prvni
nastroje pfesunuty a Skupina Ndstrojt se pfesune do polohy vymény nastroje.
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Eliminace nasledné pomocné operace “Bez drahy nastroje”

Operace MTG odstrani naslednou Pomocnou operaci “Bez drahy nastroje”, ktera by odeslala
nastroj do Pozice vymény nastroje. Napiiklad Pomocna operace typu Protivieteno do pozice
odesle skupinu nastrojt do vychozi zdkladni polohy.

Pokud si nejste jisti, zda konkrétni Pomocna operace nebo jeji podtyp generuje nebo negeneruje
drahu nastroje, konzultujte dokumentaci daného Pomocného procesu.

Nastaveni Pfesunout Skupinu nastrojli

Standardni Pozice Vymény Ndstroje
Vybér této polozky piesune Skupinu Nastroja do jeji standardni pozice pro vyménu nastroj.

Nova Pozice
Tato volba umoznuje piesun Skupiny Nastroji do jiné pozice, nez je jeji Standardni Pozice
Vymeény Nastroje.

Xr/Z
Skupinu nastrojit mutzete odeslat do jeji Zakladni Pozice stroje nebo do pozice definované jako
UZivatelska a to pro soufadnici Xr i Z. Po vybéru pozice musi byt vybran referen¢ni
soufadnicovy systém (CS) a Kontrolni Bod.

O Zakladni Pozice Stroje je definovadna jako pocdatek soutadnicového systému Skupiny
Nastroji (ktery je definovan relativné k Zakladni pozici Vietena 1) a kazda nastrojova
hlava ma vlastni zdkladni pozici. Toto nastaveni je rizné misto pro kazdou Nastrojovou
Skupinu na stroji. Tato pozice je definovana vasim strojem a je zndma v MDD.

0 Jako Uzivatelska mtiZe byt nastavena jakdkoliv soufadnice relativni k soufadnicim
soucdasti nebo vietena.

Vybér CS
Tyto volby jsou k dispozici, jen pokud zvolite pro Xr volbu UZivatelska. Mazete urcit, zda nové

umisténi vychdzi z os ZX soucasti nebo soufadnicového systému ZX vietene.

0 Volba ZX Soucasti vychazi ze soufadnic méfenych od pocatku soucasti, jak je definovan v
dialogu Tabulka Nastaveni.

0 Volba ZX Vietena vychazi ze soufadnic métenych od Zikladni Pozice Stroje, coz je
pocatek vietena (Celo) vybraného vietena.

0 o

-

Vieteno 1

Vrieteno 2

Sklic¢idlo nebo klestina
Polotovar

Pocatek stroje
Zakladni Pozice Stroje
UZivatel

NoubkbwnNrR
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Volba Ridici bod
Tyto volby jsou k dispozici, jen pokud zvolite pro Z volbu UZivatelska. Mazete urcit, zda do
ur¢eného mista pojede fidici bod Skupiny ndstrojti (volba Vztazny bod skupiny nastroji) nebo
$pic¢ka nastroje (volba Celo nastroje).

Vztazny bod Skupiny Nastroju
Jeden bod v kazdé Skupiné Nastroja lze popsat nebo urcit bez ohledu na pozici néstroje.
Urceny bod je to, co pak pojede do polohy vymény nastroji. Od tohoto bodu jsou
méfeny korekce.

Na nasledujicich obrazcich jsou zachyceny mozné polohy pro Skupina Nastroj Data. Bod
pro Skupina Ndastroj data pro revolverovou hlavu mtze byt bud’ na boku stfedu
nastrojové revolverové hlavy, nebo na zdkladné drzaku nastroje. Vztazny bod zasobniku
muiZe byt v ur¢itém rohu. Tato volba je doporucena, pokud bude Nastrojova Skupina
odeslana daleko od soudasti. Korekce (oznacena jako "A") pro kazdy ndstroj je méfena od
tohoto bodu. Ovéite, ze Skupina Nastrojt je dost daleko od soucasti, aby bylo
zabezpeceno, Ze nedojde ke kolizi mezi drzdky a soudasti. Pokud je tato volba pouzita,
korekce jsou zruseny.

Celo Nastroje
Pokud je vybrano Celo Nastroje, odjede Skupina
Nastrojt tak, Zze bod "$krtnuti" (oznaceny "A")
aktivniho nastroje je v definovaném misté. Je to
doporucena volba, pokud pracujete nedaleko _
soucasti, protoZe je mald moznost kolize. Pokud h'e
je vami vybrané misto velmi blizko souc¢asti, méli ! T
byste pamatovat na to, jaky typ nastroje je \ y
0

pouzit, protoZe toto nastaveni miZze pfejet.

R

Na nasledujicim obrazku je ptiklad rozdilu mezi volbou ZX Vietena nebo ZX Soudasti, kdyz je
fidici bod nastaven na Celo nastroje. Madme soucast 10omm dlouhou, s po¢atkem na cele
soucasti. Proces Pfesunout Skupinu Nastrojt je nastaven na vyjeti o 125mm v Z ve sméru osy
ZX Vietena a kontrolni bod je ¢elo nastroje. Vysledkem je to, Ze ndstroj bude 25mm od cela
soucasti v bodu oznaceném “A”. Pokud by byl ZX Soucasti vybran jako referenc¢ni
soufadnicovy systém, ndstroj by vyjel dal v Z, do bodu oznaceného “B”.
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@ MNova pozice
Xr Z
Reference stroje Reference stroje
L ] @ UZivatelska @ UZivatelska
_I_ + i _{ 0 fﬂh& 0
] o Cs Ridici bod
':7 100 —P( 7¥ Soudast Poi. skup. néstraji
125
}‘ 125 > @ X \ffetena @ Spitka nastroje

Standardni vzajemna spoluprace mezi operacemi

Pouziti plného potencialu procesu Piesunout Skupinu Nastrojt vyzaduje porozuméni
obvyklému vzajemnému ptisobeni procesti a pohybu nastrojt. Nasledujici obrazek ukazuje
normalni obvyklou vzdjemnou spolupraci mezi procesy a ostatnimi pohyby v operaci.

A—0O

Synchr. na zacatku

Synchr. na konci

Mezioperaéni pohyby

Vyména Nastroje

Op Start = CP 1 Vychozi bod nebo CP3 operaci pro stejny
nastroj nebo stejnou stranu

6. Op Konec = CP 1 Koncovy bod nebo CP3 operaci pro stejny
nastroj nebo stejnou stranu

o—{ v—o

ukhwnN e

27

.
|

0

*  Synchronizace jsou na zacatku a konci operace v nejvzdalenéjsi volné pozici. Nejvzdalenéjsi
volna pozice je nejdal od soucasti dané operace. Mtize to byt Zakladni Pozice Stroje, Hlavni
bezpecnostni rovina nebo Bezpe¢nostni rovina vyjezdu.

* Na zacatku a konci operaci jsou nastroje umistény nad vychozim nebo koncovym bodem v
bezpecnostni vzdalenosti, obvykle CP1. Pokud jsou dvé nasledujici operace na stejné strané
soucasti a pouzivaji stejny nastroj, bude nastroj v CP3.

*  Meziopera¢ni pohyby (jako jsou pfesuny ndstroji) zabiraji ¢as mezi operacemi a jsou
reprezentovany mezerami v dialogu Rizeni synchronizace.

*  Mezi operacemi také dochdzi k vyméné nastrojti. Proces Pfesunout Skupinu Nastroja vam
umoznuje vytvorit operaci, kterd vam k tomu poskytne alternativu.
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Pouziti procesu Presunout Skupinu Nastroju

Proces Pfesunout Skupinu Nastroji (“MTG”) vytvari 00:307)

. ’ 7 r . s ==
operaci, kterd ma délku nula sekund a negeneruje drdhu o0 |’ Es
nastroje. Lze ji povazovat za synchronizac¢ni operaci, ktera 0501
vam umoznuje fict Skupiné Nastrojd, aby se presunula. G
Pokud je dialog Rizeni synchronizace v Jednotném _

o . 010 ey
pohledu, jasné uvidite operaci, ale pokud bude v

normdlnim pohledu (vychdazejicim z ¢asu), nebude ikona
operace viditelnd, ale ¢islo operace ano.

MTG je operace “bez drahy”. Jako ostatni operace “bez

otz | j4 1

2

= 2 01:307 52
Sl |

3
b 82 01407

drahy” spousti vyjeti skupiny ndstroj. Pokud operace Bez

drahy nasleduje po operaci MTG, proces MTG pfepise odjeti. Pokud si nejste jisti, zda konkrétni
Pomocna operace nebo jeji podtyp generuje nebo negeneruje drahu nastroje, konzultujte
dokumentaci daného Pomocného procesu.

Priklady pouziti MTG

Chci, aby ndstroj pockal blizko soucdsti

Nastroj mtiZzete nechat pockat blizko souddsti aZ jiny ndstroj za¢ne nebo skon¢i s obrabénim.
Je to v MTM nastavené vychozi chovani, pokud je nastavena synchronizace. Kromé nastaveni
synchronizace neni nutné vykonat nic dals$iho. Na nasledujicim obrazku c¢eka nastroj, ktery
bude obrdbét ¢elo soucasti, na dokonceni skupiny vrtacich operaci.

Tz 1
2
&
3 @
r .
T4 1 TT5 2
A s

Chci, aby ndstroj poc¢kal daleko od souddsti

Nastroj mtze pockat vzdalen od soudasti, nez jiny ndstroj za¢ne nebo dokonci obrabéni, a
tim bude zajisténa vétsi bezpec¢nost. To vyzaduje operaci Pfesunout Skupinu Nastrojt.
Vytvoite proces MTG pouZivajici nastroj, ktery ma pockat a zadejte pozici, v které ma
nastroj pockat. Umistéte operaci MTG pied operaci, na kterou se ma pockat. Synchronizujte
zacatek MTG operace s koncem piedchozi operace. Budete muset mit dialog Rizeni
synchronizace v rezimu Jednotného pohledu pro synchronizace operace MTG, kterd nezabira
zadny cas a objevi se pouze jako ¢islo v normalnim, na ¢ase zalozeném pohledu. Nasledujici
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piiklad ukazuje synchronizovanou MTG operaci a nastroj ¢ekajici mimo soucast. Jakmile
skonci vrtaci operace a nastroj vyjizdi, desticka se presune na ¢elo soucast.

(o]
—

1 | [0 2

3 51

4 1ot

6 s 51 Eol-]
s Q

' <

Chci piepsat polohu vymény ndstroji

Obvykle se nemusite zabyvat vyménou nastrojii. Systém zajisti vyjeti do polohy vymény
nastroji, ktera je specifickd pro vas stroj a systému zndma. Ale chcete-li zménit chovani
systému, Pomocna operace MTG vam to umozni.

Vytvoite operace. Pak ptidejte MTG operaci, které je pfifazen nastroj, jenz bude deaktivovan
a ne nastroj, ktery bude pouzit nasledné. MTG operace by méla byt umisténa pred operaci,
ktera vyzaduje vyménu ndstroje — pamatujte, Ze MTG operace ma vliv na operaci, ktera po
ni ndsleduje.

V nize uvedeném piikladu je vrtaci operaci, po které nasleduje hrubovaci operace. Misto
toho, aby vrtdk vyjel do normalni polohy vymény nastroje, jsou zadany Uzivatelské hodnoty
pro Xr a Z — jinymi slovy, ndstroj vyjede o 100 mm do 7100 Xr@ a zde probéhne vyména
nastroje.
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Pfresunout sk. nast.

Zakladna Soucasti | 51:VFeteno 1
. Stangarani pozice vymeny nastroje
(®) Novd pozice
xr z
() Bez Posunuti () Bez Posunuti
() Reference stroje () Reference stroje
@ UZivatelska (@) UZivatelska
0

Cs Ridici bod
(@) ZX Soudast () Po&. skup. néstroji
() ZX \retena (@) Spicka nastroje

Pokud byste chtéli pouzit Nastroj 2 v operaci MTG, ziskali byste velmi odli$né vysledky.
Vrtak by vyjel do pozice vymény nastroji, nastroj s vyménitelnou destickou by byl pouzit a
pak by se Skupina Nastroji pfemistila do Zioo Xro a pak k soudasti.

Chci zménit pozice, kterymi prochdzi ndstroj pri presunu do jiného vietena

Jak bylo popsano v “Obrabéni - Shrnuti ” na strané 30, pokud nastrojova hlava méni vieteno,
nastroj odjede a projede standardni polohou vymény nastroji obou vieten. To lze piepsat
pomoci dvou operaci MTG. Pro kazdé vieteno musi byt vytvofena jedna operace MTG.
Operace MTG musi definovat body, kterymi nastroj bude projizdét. Pokud je vytvofena
pouze jedna MTG operace, naptiklad uzivatelskd poloha pro Vieteno 1, nastroj najede do
Standardni Pozice Vymény Ndstroje a pak piejede k obrabéni na vietenu 2. Piiklady této
funkce jsou v souboru soucdsti “MTG Comparison.vnc”.

1. UiZiv. pozice
vymény
nastroje
vietena 1

2. Standardni
pozice
vymény
nastroje

3. Bezp.rov.
najezdu
vietena 2

5
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-

UzZiv. pozice
vymény
nastroje
vietena 1
UzZiv. pozice
vymény
nastroje
vietena 2

* Chci zdrzet vyménu ndstroje pri prejizdéni ndstrojové hlavy k jinému vietenu

Pokud ma nastat vyména nastroje pii pfechodu nastrojové hlavy k jinému vietenu, obvykle k
ni dojde ve Standardni Pozici Vymény Nastroje. Chcete-li toto nastaveni pfepsat a vyménit
nastroj u druhého vietena, vytvoite operaci MTG. Operace MTG by méla umistit prvni
nastroj nékam pobliz druhého vietena. To zplisobi odjeti nastroje od prvniho vietena, piejeti
do standardni pozice vymény nastroje a pak najeti do pozice, kterou urcite v procesu MTG.

o !@ !ﬁ

2

"_*;._-I “_*;l;-l

Lo

Normalni vyména nastroje nahofe, uzivatelskd zobrazena dole.

*  Chci zacit a skonéit v Zdkladni Pozici Stroje

1. Vyjezdova pozice
Vfetena 1
: 2. Standardni Pozice
- vymeény nastroje
3. Pozice Najezdu Vietena
4. UZivatelskd vyména

nastroje Vietena 2
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Na zacatku programu (Program Start) vSechny skupiny ndstroji najedou do standardni
polohy vymény ndstroje, definované v MDD. To je piipadné bud Zdkladni Pozice Stroje,
pevna (fixni) pozice nebo uzivatelem definovana pozice v dialogu Tabulka nastaveni. Na
konci Programu vsechny skupiny Nastroj najedou zpét do standardni pozice vymény
nastroje a je aktivovan prvni nastroj. Tim je stroj pfipraven na dal$i spusténi programu,
protoZze programy jsou obvykle opakovany.

Vsimnéte si prosim, Ze jsou podporovany piikazy G28,
® nastroj najizdi do standardni polohy. Nicméné, G30 nejsou
podporovany.

Protoze se programy opakuji a obvykle obrabéji vice nez jednu soucast, lze je povazovat za
cyklické. Misto zahdjeni a ukonceni vaseho programu ve standardni pozici vymény ndstroje
ho mizete pomoci MTG nechat zac¢it v Zakladni Pozici Stroje. Jednoduse na konci vaseho
seznamu vytvoite operaci MTG, nastavenou do Zdkladni Pozice Stroje. Ujistéte se, Ze je
operaci MTG pfifazen stejny ndstroj, ktery byl pouzit v posledni operaci.

1 ﬂ'

-0
bﬂ' A - Vyména

. néstroje
-0 vdbv B-MTG3

Qlwlwlra]lm]w

Pokud MTG operaci umistite pfed Operaci 1, na zac¢atek seznamu operaci, vysledek bude
odlisny. Misto zahdajeni a ukonceni programu v Zakladni Pozici Stroje, program zac¢ne ve
standardni pozici vymény ndstroje, piejede do MTG pozice (Zakladni Pozice Stroje) a pak
piejde k prvni operaci obrabéni.

Ruzné vysledky MTG

Podivejte se na rtizné vysledky pii vytvafeni MTG operace.

Piejedte s nastrojem do standardni polohy vymény nastroje, provedte vyménu ndstroje a
pockejte v poloze vymény nastroji az do dalsi operace. To lze pouzit pro to, aby nastroj
pockal vzdalen soucasti, dokud neskonc¢i operace v jiném kanalu.
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@ Standardni pozice vymény nastroje

~) Nova pozice

1. Op, Nastroj 1
MTG, Nastroj 2

2. Op, Nastroj 2
Zacatek synchr. vlci
jinému kanalu

Piejed'te s nastrojem do urcené polohy vymény ndstroje, provedte vyménu ndstroje a
pockejte v urc¢ené poloze vymeény ndstroji az do dalsi operace. Podobné jako nahofte, ale
nastroj je vyménén a pocka nedaleko soucasti.

") Standardni pozice vymény nastroje
@ Nova pozice

b

_) Reference stroje

@ UZivatelskad

4 Rixs

S
@ ZX SouCashi
71 ZX \ffetena

z
_) Reference stroje
@ Uzivatelska
0.5
Ridici bod
) Poé. skup. nastrojd

@ Spicka nastroje

1. Op, Nastroj 1
MTG, Nastroj 1

2. Op, Nastroj 2
Zacatek synchr. vici
jinému kandlu

Pfesurite ndstroj do urcené polohy vymény ndastroje, provedte vyménu nastroje, pak najedte
s nastrojem bliz k soucasti a pockejte na zahdjeni nasledujici operace. Podobné jako nahoie
s tou vyjimkou, Ze druhy nastroj piejede do své polohy Bezpec¢nostni vzdalenosti ndjezdu,

jakmile je provedena vyména nastroje.

-

_) Standardni pozice vymény nastroje
@ Novi pozice

X

") Reference stroje

@ UZivatelska

4 !!fXJr

cs
@ ZX Souldsti
) ZX \retena

z
1 Reference stroje
@ Uzivatelska
0.5
Ridicibod
) Po&. skup. ndstrojd

@ Spicka nastroje

T1

k=11

Eall o

1. Op, Nastroj 1
MTG, Nastroj 2

2. Op, Nastroj 2
Konec synchr. vidi
jinému kanalu
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Operace

Jako v jinych modulech produktové fady GibbsCAM, se operace MTM nebo drdha nastroje
vytvaii generovanim procesti. Soustruznickd operace v modulu Soustruzeni neni ve skute¢nosti
odli$nd od soustruznické operace v modulu MTM s tou vyjimkou, Ze soustruznicka operace v
MTM muzZe obrabét na strané -X soucasti nebo na jiném vietenu. Kromé toho, MTM operace
mohou byt synchronizovany s jinou operaci. Standardni Soustruznické soucasti maji pouze
jeden kandl, s kterym je tfeba se zabyvat. Pofadi, v kterém vidite operace v seznamu Operaci, je
poradi, v kterém budou pouzity. To v podstaté plati také v MTM, ale je zde vice kandld, na které
je tfeba pamatovat a ¢asovani operaci je zcela zasadni. Hlavnim zamérem této kapitoly, je
popsani synchronizac¢nich operaci, napomahajicich nastaveni ¢asovani soucasti MTM.

Seznam operaci

Ikony operaci v Multifunkénim obrabéni se 1isi od zdkladniho produktu GibbsCAM. Kromé
zobrazovani Cisla Kanalu (obvykle stejného jako TG#), Cisla Nastroje, Pozice ve Skupiné
Nastrojtt a Vietena pouzitého v operaci, jsou na ikonach zobrazovany i vSechny Synchronizace.

N

0 FTZ1 2
1 +++11
+++ 51
5| L1 ] 1. Synchr. na zacatku
51 operace
T2 2 2. Synchr. na konci
Il +++10
L1 ] r i+ S operace
=" = 3. Hlavni Pomocnd
r #8s2 operace
s - 4. Vedlejsi Pomocna
=
operace
0—F P
]
r+a:|5'
L™ |

Synchronizace jsou zobrazeny v rameccich v levém hornim nebo levém spodnim rohu ikon a
mohou byt barevné zvyraznény.

Nevybarvena policka

Policka, ktera jsou bez barvy, oznac¢uji Operacni synchronizace, Pfestaveni synchronizace nebo
Pomocna Data. Nevybarvené synchronizace v levém hornim rohu jsou synchronizace na zac¢atku
operace, zatimco nevybarvené synchronizace v levém dolnim rohu ikony jsou synchronizace na
konci operace.
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Pomocné operace

Pomocné operace mohou mit synchronizace v obou rozich. To je proto, Ze mnoho Pomocnych
Procesit vytvaii dvé synchronizace, jednu na zac¢atku operace a druhou na konci operace. To
jsou Systémové synchronizace. Policko v horni ¢asti systémové synchronizace je bud modré
nebo zelené. Modra policka fikaji, Ze operace je Hlavni, zatimco zelené policko znamena, ze
operace je Vedlejsi.

Pomocné Procesy casto vytvareji vice operaci, coz znamena, Ze proces zasahuje do vice kanalg, s
jednou operaci zac¢inajici v kazdém kanalu. Kdykoliv proces vytvaii operace ve vice nez jednom
kandlu, jedna operace je oznacena jako hlavni. Hlavni operace obsahuje informace o otackach a
bezpecnostnich vzdalenostech vsech jejich vedlejsich operaci. Dalsi informace viz “Pomocna
data” na strané 8o.

Tridit operace

Funkce Tridit Operace v MTM ttidi operace podle kandlu a oddéluje jednotlivé kandly s mezerou
v seznamu Operaci. Operace v kanalu jsou také tiidény podle jejich potadi v kanalu.

Synchronizace operace

Multifunk¢éni Obrdbéni vam umoznuje ovladat potadi nacasovani operaci u vicendstrojovych
hlav a vice vieten nastavovanim omezeni na zac¢atku a konci operaci. To zahrnuje funkce pro
vytvafeni, ipravy a mazani synchroniza¢nich omezeni mezi vSemi ¢isly operaci pro rizné
Skupiny Nastrojt. Toho je dosaZzeno pomoci dialogu Rizeni Synchronizace. Viechny
synchronizaé¢ni informace, nastavené v dialogu Rizeni synchronizace, budou pouzity, zobrazeny
a uchovany pro grafickou simulaci procestt obrabéni, generovani a volitelné i pro Simulaci
obrabécich strojt pro poskytnuti korektnich informaci o dobé béhu programu uzivateli.

Dialog Rizeni synchronizace

Jakmile ptijde na synchronizaci a spravu operaci, je dialog Rizeni synchronizace vas nejlepsi
pritel.

Tento jednoduchy dialog je velmi efektivni. Zobrazuje ikony operaci s velikosti odpovidajici
jejich jednotlivym dobadm béhu v pofadi, v kterém budou vykonavany. Dialog Rizeni
synchronizace vam umoziuje pfidat Operaci a Synchronizace pfestaveni do vasich operaci,
editovat synchronizace, pfepocitat ¢asy obrabéni pro jedno vieteno, aby se synchronizovalo s
druhym a snadno upravit, kdy operace probéhne.

KdyzZ simulace bézi, (simulace operace, simulace stroje, atd.), zobrazuje dialog Rizeni
Synchronizace ¢ervenou ¢aru ukazujici prabéh simulace.

Oznaceni operace v dialogu Rizeni synchronizace ozna¢i i odpovidajici ikonu v seznamu operaci
a spravci operaci a aktualizuje prislusné drahu ndastroje na obrazovce. Kromé toho jsou
aktualizovana data operace a dialogy Vytycovacich znacek vzdy, kdyz se oznacend operace
zméni a to bez ohledu na to, jak byla zménéna. Dialog vypisuje vSechny dostupné kandly a
operace, které v kandlech jsou. Operace lze oznacit a upravit v zavislosti na rezimu, v kterém
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pravé jste. Dialog zobrazuje i aktudlni vypocet provozniho ¢asu. Provozni ¢as se automaticky
aktualizuje pfi kazdé modifikaci, kterou provedete. .

1. ReZim synchronizace na
strané 72
Operacni Rezim
RezZim vieten
Preference pohledu
Kontrola
Ovladani synchronizace
Ukazat mezioperacni bloky
Jednotny Pohled

. Zmensit

10. Zvétsit

11. Vieteno

12. Vypod itat €as

Y _
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Prvky dialogu Rizeni synchronizace

Jeden z komplexnéjsich aspekt nékterych multifunkénich (MTM) stroja je, Ze mohou
vykondvat vic nez jednu véc soucasné. Tyto stroje doslovné vykonavaji nékolik programi s G-
kédem soucasné. Dialog synchronizace vam to graficky zobrazuje. Kanal je obvykle jedna
Skupina nastroj, piesnéji, je to program pro jednu nastrojovou hlavu. Délka operace je jeji
provozni ¢as. Mezera mezi ikonami operaci je doba meziopera¢nich pohyb.

Operace zacind s nastrojem nad jeho vychozim bodem obrdbéni v bezpec¢nostni vzdalenosti.
Operace kondi s jejim nastrojem nad koncovym bodem v bezpec¢nostni vzdalenosti. Pozici
bezpec¢nostni vzdalenosti 1ze definovat nebo ji 1ze nechat automaticky spocitat funkci
Automaticka bezpecnostni vzdalenost v dialogu Tabulka nastaveni, stejné jako ve standardnim
modulu Soustruzeni. Meziopera¢ni pohyby budou zahrnovat pfejezdy do pozice vymény
nastroje a ikonu vymény nastroje, stejné jako vSechny rychloposuvy.

Jednotny Pohled a Mezioperacni bloky

o Tlacitko Ukdzat meziopera¢ni bloky zapina a vypina zobrazeni dalsich blokd, pokud mezi
= operacemi dochazi k n&akym udalostem. Tyto udalosti, jako jsou napiiklad vymény
nastrojd, se nazyvaji Meziopera¢ni udalosti.

- Tlacitko Jednotny pohled pfepind zobrazeni mezi zobrazenim v méfitku realného ¢asu a
ikonami o stejné velikosti. Toto zobrazeni se mtiZze hodit, kdyZ mate velmi malé nebo
rychlé operace.

o I |

L
L
[
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Rezimy, preference a kontrola

Rezimy

Na vrchu dialogu Rizeni synchronizace jsou tfi tladitka, Rezim synchronizace, Operacni rezim a
Rezim vieten. Tato tlacditka prepinaji dialog mezi tfemi moznymi rezimy zobrazeni. Obsah
dialogu se neméni, ale vzhled a funkce dialogu se podle rezimu méni. Kazdy rezim nabizi rizny
vybér ikon a funkce. Rezim synchronizace vdm umoziiuje vytvaret a mazat synchronizace a
definovat tak ¢ekdni operaci na jiné operace. Operac¢ni rezim umoznuje zobrazeni vaseho
seznamu operaci v realném case kvili editaci a reorganizaci programu. Rezim vieten vam
umoznuje vybrat, které operace ovladaji vietena. VSechny rezimy jsou popsané nize.

Rezim synchronizace

“Synchronizace” je pokyn v G-kodu programu, ktery fika jednomu kandlu, aby pockal na dalsi. V
realu vSechny synchronizované kandly pockaji, az dobéhne posledni kanal. Naptiklad
dvouvietenovy soustruh ma dvé ndastrojové hlavy/skupiny nastroji a pro kazdou jeden kanal.
Pokud dvé operace vzdjemné synchronizujeme, prvni, kterd dojde k synchronizaé¢ni instrukci v
G-kodu pockat na dojeti dalsi nastrojové hlavy do jejiho pfislusného synchroniza¢niho bodu v
jejim kanalu s G-kédem. To je vam graficky zobrazeno v dialogu Rizeni synchronizace.

Vybér ikon

V rezimu Synchronizace Ize volit horni a dolni polovinu ikon. V jednom kanalu lze provést jen

jednu volbu. Vicendsobna volba v jednom kandlu neni dovolena. Horni polovina vybéru ikon
znazornuje zac¢atek operace. Dolni polovina vybéru ikon zndzornuje konec operace.

Rezim synchronizace
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V reZimu Synchronizace se dialog Rizeni synchronizace pouZiva pro ptidavani a editaci
synchronizace operaci a synchronizace prestaveni. Synchronizace se natavuji pomoci ovladani
synchronizace. Ovladani synchronizace tvofi tfi tlacitka, jedno pro pridavani synchronizaci
operaci, jedno pro pfidavani synchronizaci pfestaveni a jedno pro mazani synchronizaci.

1. Pfidani synchronizace

7 2 operaci
jy J 2. Pfidani synchronizace
0 0 o prestaveni
3. Smazani synchronizace
Operacni Synchronizace
Operacni synchronizace vam umoznuji synchronizovat operace v rtiznych kanalech. Mizete
"synchronizovat" zacatek nebo konec operace se za¢dtkem nebo koncem operace v jiném
kanadlu. Ve skute¢nosti miiZete synchronizovat tolik operaci, kolik mate kanald.

Pro nastaveni synchronizace vyberte operace a kliknéte na tlac¢itko Operac¢ni synchronizace.
Jakmile vybér dokondite, vykresli se modra ¢dra s Sipkami, ktera operace propojuje. Malé,
trojuhelnikové Sipky na modré ¢are indikuji, zda je synchronizace od zacatku nasledujici
operace nebo konce piedchozi operace. VSechny vypocty doby chodu jsou automaticky
aktualizovany a ikony zméni polohu. Tak je to prosté.

T1 T T3 g T1 1
. | = |2 g1 1
| 2 b 1252
f—— T1 1 .
Fry G5y B 1 T 1 EEE:
3 :1511 2 @521 g l%;m TE 2 3 1511 2 Eﬂﬁ%
= e 3 @sﬁ %
L

Zacatek operace / Konec operace / Konec operace /
Zacatek operace Konec operace Zacatek operace

Pro smazani Opera¢ni synchronizace vyberte stranu s operacemi, ke které je
synchronizovano a kliknéte na tlac¢itko Smazani synchronizace. Nemusite vybrat vSechny
dotc¢ené operace, aby $lo synchronizaci smazat.

Synchronizace prestaveni
Synchronizace prestaveni vam umoznuje synchronizovat jednotlivé zabéry operaci v raznych
kandlech. Kdyz mate operace vybrané a kliknete na tlacitko Synchronizace ptestaveni,
vykresli se ¢ernd ¢ara spojujici operace a otevfe se dialog Synchronizace pfestaveni.
Synchronizace pfestaveni se aplikuji vzdy na zadatek operaci bez ohledu na to, jak je
vyberete. To zpisobi, Ze operace za¢nou obrabét soucasné. Kromé toho mtiZete nastavit
chovani operaci prostfednictvim nasledujicich voleb. Pro opétovné otevieni dialogu
Synchronizace pfestaveni po jeho nastaveni, kliknéte pravym tla¢itkem na jednu z ¢ernych
Sipek.
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Cekat na konci
Je-li aktivovano, pak kterykoliv nastroj, ktery dojede na konec zabéru jako prvni, pocka
na konci zabéru, az se dalsi nastroj dostane do své koncové polohy. Nastroje odjedou a
pfejedou na zacatek dal$iho zdbéru soucasné.

Nastavit dobéh drah na konci soucasné
Posuv operaci bude upraven tak, aby nastroje zachovavaly specifikované prodlevy.

Nepouzito Cekat na Konci ani Nastavit dobéh drah na konci sou¢asné
Nastroje jednoduse za¢nou své zabéry soucasné.

PouZito Cekat na Konci i Nastavit dob&h drah na konci sou¢asné
Nastroje za¢nou na konci kazdého zdbéru soucasné a pojedou stejnym pracovnim
posuvem. Ackoliv to miize vypadat nadbyte¢né, neni tomu tak, pokud byla pouzita
prodleva na jednu nebo obé operace, nebo je-li jedna operace prosté o hodné delsi nez
druhd. Tim zptsobem vzdy operace skon¢i soucasné a to i pokud jedna musi ¢ekat az

druhd "dobéhne".

Kanal 1 a Kanal 2 Po¢atecni Prodleva
Kazdé operaci lze zadat urcitou prodlevu (v otackach), po kterou ma pockat nez za¢ne
operace.

Vytvoreni synchronizace pfestaveni mtize mit nékolik dopadt na generovany kod.
® Pokud je operace, kterd ma synchronizované ptestaveni, vytvofena pomoci pevnych

cykld, nebude v G-kédu pevny cyklus vygenerovan. CSS neni deaktivovano (je-li

pouzito), ale jedné operaci je predano fizeni nastaveni CSS v rezimu vieten.

Operacni Rezim
= V Opera¢nim reZimu se dialog Rizeni synchronizace chova prosté jako seznam operaci,
ale ve formatu zohlednujicim cas, ktery zobrazuje Skupiny ndstroja a vztahy mezi kandly.

Operacni rezim vam umoznuje pfetdhnout operace na jiné misto v seznamu:

*  Normalni pfetazeni se pokousi synchronizace zachovat. Pokud dojde k pteruseni
synchronizaci za normdlni pfetazenim, upozorni vas vystrazny dialog na vSechny problémy a
Rizeni synchronizace zobrazi vizudlni zpétnou vazbu se véemi problémy.

* ALT+pietazeni se nesnazi o zachovani synchronizaci. Pokud dojde k pferuseni
synchronizace, nejsou chybové zpravy a vizudlni zpétnd vazba zobrazeny.
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Dvoji kliknuti na operaci nacte proces. Kl1iknuti pravym tlacitkem na operaci zobrazi
kontextové menu seznamu operaci. Ve, co v Rizeni synchronizace vykondte v Opera¢nim
rezimu, se promitne do seznamu operaci.

@ Operace nelze pretahovat mezi kanaly. Pro zménu kanalu, ktery obsahuje operaci,
musite operaci znovu vytvorit nebo zménit skupinu nastroji obsahujici operaci.

Vybér ikon
V Operac¢nim rezimu vybirate a rusite vybér ikon operaci pomoci standardnich modifikatort
Windows: kliknuti = pfepinani vybéru, Ctrl+kliknuti = vicendsobny vybér,
Shift+kliknuti = vybér rozsahu. Vybrané ikony jsou zvyraznény v seznamu operaci i v
dialogu Rizeni synchronizace. Oba seznamy miiZete pouZivat sou¢asné, jsou zaménitelné.

Nasledujici obrazek ukazuje operace vybrané v dialogu Rizeni synchronizace a tedy
vybrané i v seznamu operaci.

75



Operace

TE 1
=£3

51
TIE L
s

51
T3 L

10
51

@ 5

3 HAY o
514 fetena 1 1 b O] -

Kanal CHC 1 Kanal CHC 2

i] 2 _
TE‘_E- g g2 2
1 1

Rezim vreten

o ReZim vieten vdm umoziuje definovat, ktery Kanal ovlada vieteno. PouZziva se, kdyz ma
na viretenu obrabét soucasné vic nez jedna skupina nastroja. Ovladani zahrnuje otacky,

smér otaceni a osu C pro frézovani. V Rezimu vieten se aktivuje tlac¢itko Vybér vietene. Toto

tlacitko cykluje mezi dostupnymi vieteny a umoziuje vam kazdé vieteno jednotlivé nastavit.

V Rezimu vieten je na vybér jakakoliv operace vykondvana na vietenu, zatimco operace, které se
na vietenu nevykondvaji, jsou vystinované. V Rezimu vieten vybirate a rusite vybér ikon operaci
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pomoci standardnich modifikatordt Windows: kliknuti = pfepindni vybéru, Ctrl+kliknuti =
vicenasobny vybér, Shift+kliknuti = vybér rozsahu.
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Porovnani nastaveni fizeni operaci v rezimu vieten

Pokud operace z rtiznych kanal obrdbi na stejném vietenu, mohou byt v konfliktu v operacich
nastaveni otacky nebo smér. Pokud nic nastaveno neni, nebudou vygenerovany zadné piikazy
pro vieteno. Aby operace v kandlu fidila otacky vietene, jednoduse vyberte operaci a ujistéte se,
Ze neni vybrana z4adna jina operace, ktera obrabi ve stejny okamzik. Pak kliknéte na tlacitko
Vypotitat Cas.

Timto zpGsobem muzZete dat prioritu nad nastavovanim otdcek celému kanalu. Jsou-li vybrany
operace, které se prekryvaji, pak oba kanadly vygeneruji ptikazy pro vieteno s ndhodnymi
vysledky. Tento postup nedoporucujeme.

Meéli byste davat velky pozor, ktery kanal fidi otacky vietene. Pokud nastroj obrabi
do velké hloubky a fizeni vietene pfevezme jiny kandl, mize ndhld zména otacek
poskodit ndstroj anebo soudast.

Nastaveni Synchronizace

Pro otevieni dialogu Preference synchronizace bud kliknéte na tlac¢itko #¢ Preference
pohledu nebo kliknéte pravym tlacitkem na titulni prouzek a zde v kontextovém menu vyberte
Nastaveni Synchr.
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Preference synchronizace @@  x |

Rolowa Orientace
Cas Prodlewy |5 kakiky (®) Swislp
MEFitkowani | 25 % () Wodorovn

Jednotné meziop. bloky

Zobraze A0 % rozmér blokL

Pougit

Dialog Preference synchronizacenabizi toto nastaveni.

Nastaveni rolovani

Cas Prodlevy

Tato polozka ovlada, jak rychle funguje zména velikosti. “Takt” je 1/60 sekundy, a hodnota “5”
znamena, ze funkce zména méfitka probéhne 12x za sekundu.

Méfritkovani
Tato volba ovlada, jak velkd zména v kazdé operaci probéhne s kazdym kliknutim.
Nastaveni orientace

Pro zobrazeni dialogu Rizeni synchronizace ve svislém rozlozeni, zvolte Svisly. Pro vodorovné
rozloZeni, zobrazené nize, zvolte Vodorovny.

Rizeni Synchronizace [ el=/=E
|EG =) sy T1 ~
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Jednotné mezioperacni bloky
Mizete zadat relativni velikost zobrazeni meziopera¢nich bloki jako procento velikosti
klasického bloku operace. Toto nastaveni zobrazeni se pouzije, pouze jsou-li v dialogu Rizeni

synchronizace obé tla¢itka 3 a 33 stisknuta — jinymi slovy, je-li aktivni Ukazat mezioperaéni
bloky a Jednotny Pohled.

Kontrola

Pro otevieni dialogu Kontrola Chyb Programu bud kliknéte na tlacitko Kontrola, nebo
kliknéte na hlavni listé na tla¢itko Kontrola chyb programu.
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Systém pak prepocita fadu véci (ale ne vSechno) a vyvola Kontrolu chyb programu; viz Kontrola
nize nebo v piirucce Zdkladni manudl viz Kontrola Chyb Programu.

¥ Kontrola

Kontrola je zptsob ru¢niho spusténi kontroly operaci na MTM soucastech. Kontrola hleda
konflikty v operacich (naptiklad pokus o soustruZeni a frézovani zaroveri), chyby v
synchronizaci a konflikty v nastaveni otac¢ek. Konflikty v nastaveni otacek mohou nastat, pokud
na viretenu obrabi v jednu chvili vice Skupin Nastroja nebo kanald. Pokud byly operace
vytvofeny s riznym nastavenim otacek, coz byva pro hrubovaci a vrtaci operace, systém
potiebuje védét, kterad operace fidi otacky vietena. Kontrola probéhne pokazdé, kdyz oteviete
dialog Rizeni synchronizace. Toto tla¢itko vdm umoziuje svoji praci zkontrolovat. P¥etazeni
operaci, které jsou jiz synchronizovany, maze zptsobit kiiznou synchronizaci. To je jeden z
typt chyb, které Kontrola hleda.

AY MéFitko €asu

Métitko casu tvori dvé modré $ipky, jedna pro prodlouZeni ¢asu kanalu a druhad pro zkrdceni
Casové osy. Vsechny operace v kazdém kandlu se imérné natahnou, aby bylo zobrazeni ¢asové
osy jednodussi. Po zavieni dialogu Rizeni synchronizace a jeho opétovném otevieni se ¢asova
osa automaticky upravi, aby se do dialogu vesla.

Nezavirejte dialog Rizeni synchronizace, pokud si piejete zachovat aktualni Mé&fitko
@ casu. Pokud tak ucinite, prepocte se Méfitko c¢asu tak, aby odpovidala aktudalnim
operacim pii pfiStim otevieni dialogu. Misto toho zkuste okno minimalizovat pro

N

vétsi prehlednost na obrazovce a soucasné zachovani aktualniho Méfitka ¢asu.

¥} Vypocitat cas
Tlac¢itko Vypocitat ¢as vypada jako hodiny. Toto tlacitko aplikuje zmény, které jste provedli a

které mohou mit vliv na obrabéci ¢asy. Systém pak prepocita fadu véci (ale ne véechno) a vyvola
Kontrolu chyb programu; viz “Kontrola” na strané 79.

Zobrazeni kanalu

Kandly jsou znazornény se véemi operacemi v jednotlivych kandlech %]} 1f= — v

a s ¢asovou osou na levé strané. Polozky v kandlu lze oznacit a v 0030 a1
zavislosti na pracovnim rezimu, v kterém se nachdzite, maji rizné | A —

funkce. Kazd4 ikona zndzornuje operaci a potiebny cas, ktery frean 2 5 T - i
operace zabira, véetné vsech pohybtt mezi CP1 a poc¢ate¢nimi nebo 030~ 2%
koncovymi body. Mezera mezi ikonami pfedstavuje cas, potiebny 3 ;

pro vyménu nastroje a mezioperacni pohyby. Ikony operaci pak e

obsahuji ¢asy vsech pohybti z CP2, posuvi a rychloposuvd,
pouzitych pro obrobeni souddsti a najeti ven do CP3.
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Prevraceni operaci

Velmi vykonnym rysem MTM je, Ze neexistuje jeden “spravny” zptisob, jak vasi soucast vyrobit.
Rizni lidé budou definovat svou geometrii pro vicevietenovou sou¢dst riznym zptsobem;
néktefi mohou vytvoftit celou geometrii na jednom vietenu a pak pokracovat na protivietenu,
dalsi mohou vytvorit geometrii pro kazdé vieteno od zacatku. I pfesun geometrie z jednoho
vietena do jiného lze provést fadou zptisobii. To samé plati i pro operace v tom smyslu, Ze
soucast lze programovat riznym zpasobem. Jedna z funkci, kterd tuto flexibilitu umoziuje, je
asociativita (provdzanost) mezi ndstroji a operacemi, kterd umozniuje "ptevratit" operaci.
Asociativita automaticky aktualizuje stranu obrabéni drahy nastroje operace, podle nastaveni
nastroje. Pokud zménite definici nastroje, aby obrabél na strané X- misto na strané X+, v
operaci se to automaticky promitne. Vice informaci o ptevraceni operaci naleznete v “Nastaveni

I

strany obrabéni” na strané 4s.

Pomocna data

U vsech operaci mohou byt ru¢né pfipojena Pomocna data, kterd budou generovana v kodu,
jako je napiiklad ptikaz stop.
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Vsechna data v téchto dialozich Pomocna
data jsou prizptisobena kazdému MDD.

Dole zobrazena data se ve vasem MDD Koment. Op
nemusi zobrazit. |

Operace #13 Pomocny X -0Ox

Komentar operace

Mizete zadat komentaf k operaci, ktery
bude zobrazen v generovaném vystupu.
Naptiklad vlozte “Start Protivieteno do
Pozice” na zac¢itek Pomocné operace Start
Protivieteno do Pozice.

Informace zadané do textového pole Pomocna Data Na Zatatku Operace
Komentar Operace budou vygenerovany do
vystupniho kodu pied operaci, které se
tykaji. Do tohoto dialogu mazete zadat
také Pomocna data.

Na zacatku a na konci operace:

Tato textova pole muZete pouzit pro
vkladani uzivatelskych (vlastnich) ptikazd,
které spusti tikony uvnitt postprocesoru.
Seznam uzivatelskych pfikazi a jejich
ucinek jste méli obdrzet s dokumentaci ke
svému postprocesoru.

Pomocnd Data MNa Konci Operace

Déle Ize v téchto textovych polich zadat
jakykoliv textovy fetézec ohraniceny
pfimymi uvozovkami (bud "..." nebo ..."),
ktery se zobrazi jako textovy fetézec ve
vygenerovaném kodu. Ostatni typy
uvozovek, jako jsou “” " «» [ | [ ], nefunguji jako oddé&lovace textu. Ve vygenerovaném

’

vystupu bude kazdy takovy textovy fetézec v uvozovkach vlozen na novy fadek.

Pokud jsou v textovém poli Pomocna Data Na Zacatku Operace zadana pomocna data, objevi se na
ikoné operace v levém hornim rohu maly ¢tverecek. Pokud jsou v textovém poli Pomocna Data
Na Konci Operace zaddna pomocna data, objevi se na Ikoné Operace v levém dolnim rohu maly
¢tvereCek. Pokud operace obsahuje uzamcené hodnoty, objevi se na Ikoné Operace maly symbol
zamku.
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Ovladani Simulace

Vizuadlni ovéfeni soucasti a jejich operaci je zcela nezbytné, zvlasté v MTM. To se provadi
pomoci Grafické simulace procest obrabéni. Graficka simulace plné podporuje funkce
Multifunkéniho obrdbéni, od zobrazeni vice vieten a skupin nastroji po pfesnou simulaci
nastroju a jejich vyjizdéni. Kromé toho je s Multifunkénim obrabénim funkce Grafického

vV

vykreslovani roz$ifena o dalsi prvky a jsou provedeny zmény v listé Ovladani Simulace.

Grafickd simulace zobrazuje stav polotovart na vSech vietenech takovy, jaky je ve skute¢nosti
béhem chodu programu. Pokud vieteno obsahuje polotovar, jeho skute¢ny stav bude zobrazen.
Pokud ve vietenu neni polotovar, naptiklad po odebrani nebo pted jeho podanim, nebude
zobrazen. ProtozZe je systém zaméfen na soucast, neni simulovan skute¢ny pohyb soucasti z
vietena do vietena, a zobrazena je pouze jeho pfitomnost a stav.

Zobrazeni polotovaru

Soucasti Multifunkéniho obrabéni piesné simuluji stav polotovaru ve vSech vietenech. Pokud je
polotovar premistén z hlavniho vietena do protivietena, bude polotovar v protivietenu
zobrazovat ptesny konec¢ny stav polotovaru z hlavniho vietena, tedy véetné ptipadnych
frézovacich operaci vykonanych na soucasti. Simulovany nejsou vysledky ptipadnych
zavitovacich operaci.

Ptiklad vychoziho polotovaru na hlavnim (primarnim) vietenu (1), vysledny stav polotovaru
na hlavnim vietenu (2) a vychozi stav polotovaru na protivietenu po pfedani soucasti (3).

Pro zobrazeni polotovaru musi mit vieteno néktery z piikazt podani do vietena ve formé
Pomocné operace, s jednou vyjimkou, a to je oznaceni vietena “Upnuto” v dialogu Tabulka
Nastaveni, (viz “Vychozi stav stroje pfi spusténi programu” na strané 22, kde je vice informaci).
Pro vytvofeni operaci nebo dokonce pro spusténi operaci na vietenu neni nutné, aby byl
explicitné upnut polotovar ve vietenu. Na prvni pohled se mtize zdat divné, aby ndstroje
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pracovaly na viretenu bez polotovaru, ale pfi prvnim spusténi stroj pravdépodobné nebude mit
soucast v protivietenu. Pokud se domnivate, Ze by mél byt polotovar zobrazen a neni tomu tak,
je to asi proto, Ze chybi Pomocna operace s Podanim nebo Odebranim do vietena, nebo je v
Pomocné operaci chyba nebo nebylo zatrzeno “Poc¢ate¢ni Polotovar” nebo “Upnuto.”

Lista Ovladani Simulace

Kontextové menu Ovladani Simulace nabizi nékolik zptsobd, jak zobrazit informace o pravé
simulované soucasti. Lista mtzZe zobrazit aktualni dobu chodu nebo pocet aktivnich operaci ve
vybraném kandlu. Kromé toho lze grafickou simulaci automaticky zastavit pfed Pomocnou
operaci Podat nebo Odebrat. Dalsi informace viz ptirucka Zdkladni manudl.

Zadat Start/Stop Op. #...
Pouzit Start Op.
!F - X Pouzit Stop Op.

:

ZLastavit pred Upnutim,/Poveolenim

Zobrazit Cas

Zobrazit Kanal 1 Op#

Kkl O
-}

&
i

Zobrazit Kanal 2 Op#

&

Vykreslovaci smycka

Prowvérit drzaky

Zadani Stopu Operace #

Touto volbou se lze vyhnout nutnosti "trefovat” konkrétni misto, kde ma byt grafickd simulace
obrabéni soudasti zastavena. Pouziti ptikazu Zadani Stopu Operace # vdm umoziiuje urcit bod,
pied kterym se ma grafickad simulace zastavit. Grafickd simulace skon¢i na konci operace pred
zadanym ¢islem v dialogu. To je aktivovano a deaktivovdno volbou Pouzit Op Stop.
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Stop i) E| = |
D-lxp®

Podminky Hodnota Fac...

] .ﬁzastavit pri upnutifpovoleni soudast i]

#Zasbvit pred operad 1 ]

] .ﬁ'Zaﬁt v operad 1 ]

| — N

Vytvorit Stop il * |
Fastavit pred operad | 5 W | | K |

Zrusit
Pouzit Stop Op.

Volba Pouzit Op Stop zptisobi zastaveni Grafické simulace procest obrabéni pied operaci
zadanou v dialogu Zadani Stopu Operace #. Pokud tato volba neni aktivovadna, je Zadani Stopu
Operace # ignorovano.

Zastavit pfed Upnutim/Vyjmutim:

Tento vybér zpiisobi zastaveni grafické simulace procesti obrabéni soucasti pied Pomocnou
operaci Podani nebo Odebrani obrobku a také pfed kazdym pifeddanim soucasti. Tato funkce je
velmi uzite¢nd pro zobrazeni kone¢ného stavu polotovaru na vietenu pfed kone¢nym vyjmutim.

Zobrazit Cas
Je-li aktivni, lista Ovladani Simulace bude zobrazovat v béhu programu aktudlni ¢as misto ¢isla

aktivni operace.

Zobrazit Kanal #
Tato funkce miiZe byt pouzita misto Zobrazit Cas. Uzivatel mtiZze vybrat zobrazeni ¢isel operaci

v ramci urcitého kandlu misto zobrazeni ¢asu. Protoze se mohou piekryvat operace na rtiznych
vietenech, musi uZivatel zvolit ¢isla kanal®, které chce zobrazit.

84



Generovani kodu (postprocesing)

Generovani kodu
postprocesing)

Post procesing v modulu Multifunkéniho obrabéni je trochu odlisny oproti standardnim
systémtm GibbsCAM. Stejné jako neni mozné provést postprocesing Frézovaci VNC soucasti
jakymkoliv frézovacim postprocesorem, MTM soudasti jsou konkrétné spojeny se svym MDD a
odpovidajicimu Postprocesoru. Postprocesor je pro kazdy stroj vyroben na zakazku, aby
odpovidal jednotlivému stroji a jeho moznostem. Pfi opétovném generovani pro jiny MTM stroj
je doporuceno nejdiive zménit MDD, aby odpovidal ptislusnému stroji a pak peclivé
zkontrolovat VNC.

C Awiz Horizontal Lathe - Generic Shank S
C Axiz Wertical Lathe - Generic Shank
MakTome WTS150 Fanuc 18it (Methods] [3T25-vC

Typ stroje z dialogu Tabulka

Training Swizz [1TP2T-25] nastavent
Training Twin Turm [2T-25] w
] Vybrat Postprocesor Bl
® * T .« Plocha » Posts v | ¢ | Prohledat: Posts r:
Nova slozka =~ [ @

-
Nazev Datum zmény Typ Welikost

14:53 Soubor PST 15 kB

Soubor PST 18 Vybér postprocesoru z
- o dialogu Post procesor

:51 Soubor PST 27kB
2 Soubor PST 14 kB

| Fanuc 6M [VG] MOD1.18.pst

| Fanuc 8M [VG] NMUS8.19 pst
|| FANUC 11M [EMS] CJ08.16.PST
|| Fanuc 16T [VG]IMLE0D.18.pst 26
| Siemens 840D Fadal [VG] UM1002.19.pst 14,

Mazev souboru: v Post Procesor (*.POST;".PST;"E v

Priklad MDD pro konkrétni stroj a souboru s Postprocesorem.

Koncepty

GibbsCAM, obecné nabizi standardni rozhrani pro jakykoliv typ stroje, bez ohledu na
charakteristiky jednoho modelu CNC. Uzivatel v GibbsCAM se misto toho nau¢i a pak
programuje standardni osy, jejich polaritu, soufadnicové systémy, orientace a nazvy. Je tak
pouzito vzdy jediné standardni rozhrani a za pteklad ze standard@ GibbsCAM do jednotlivych
strojovych formatt je zodpovédny postprocesor. Tim je dosazeno vysoké miry zaménitelnosti
stroji. Frézovana nebo soustruzend soucast tak mtize byt bez pfeprogramovani generovana pro
sirokou skalu stroji. Novy programator se musi naucit pouze jeden standard a pak je schopen
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programovat fadu stroj. Zkuseny programator GibbsCAM tak muzZe programovat novy stroj
bez uceni se novému standardu. To je filozofie rozhrani GibbsCAM - vyvinout jeden standard
pro podporu celé t¥idy stroja.

Iy

Multifunkéni obrabéni pfinasi novou skupinu problém svoji velkou odli$nosti strojt a detaild,
které je nutné mit na zieteli. Cas je v MTM extrémné diilezity faktor. Cas v MTM vyzaduje
presnou definici véci, které se hybou. Tyto véci jsou pro kazdy stroj charakteristické a rozhrani
musi praci s ¢asem umoznovat. Kromé toho jsou zde také detaily, které se vztahuji ke stroji a
které musi byt podporovany. Tyto detaily jsou obvykle podporovany v Pomocnych operacich.
MTM dopliuje nové funkce do MDD, a tak tyto slozitosti fesi. Ac¢koliv tento novy format
vyrazné komplikuje moznost vymény soubord, zakladni filozofie rozhrani GibbsCAM ztistava
nezménéna. MTM reprezentuje jediné rozhrani ve standardnim provedeni GibbsCAM. Vsechny
hodnoty XYZABC jsou zad4vany ve standardni orientaci a polarité GibbsCAM. Budou odpovidat
fyzické orientaci jednotlivych strojit a budou ignorovat specifické orientace a polarity strojt.
Uzivatel vzdy zadava standardni hodnoty GibbsCAM.

Postprocesory a generovany kaéd

MTM postprocesory nevyzaduji zddné Gpravy ze strany uzivatele. VSechny na stroji dostupné
funkce jsou plné podporovany dokumentem definice stroje (MDD). Oddéleni postprocesora
GibbsCAM mize pro jednotlivé klienty provést mensi zmény v postprocesoru pro specificky
stroj (napfiklad pifidat poldrni interpolaci), ale to by mélo byt nastaveno v parametrech pfi
prvnim vytvoreni postprocesoru. Pii zakoupeni MTM jsou ziskdny a pouzity vSechny informace
o stroji a fada preferenci uZzivatele tykajicich se stylu prace postprocesoru.

MTM programy maji obvykle vice kanadli. Zptsob generovani kanalt bude zaviset na vasem
stroji. Programy v G-kodu pro kazdy kanal mohou byt obsazeny v jednom nebo vice souborech,
podle typu stroje.

Dialog Post Procesor

Dialog postprocesoru MTM je v podstaté stejny jako dialog Post procesor pro Soustruzeni nebo
Frézovani/soustruzeni. Podrobnosti viz dialog Post Procesor v pfirucce Zdkladni manudl.

Postprocesor 3R — x
»| Fanuc 16T [VGIMLBO. 19.pst N1072G0X 1945 .
[ 1 JE © [T |Vt
Lathe tuterial completed. NCF mg%?ﬁﬁ%w 004921
V| La 75G32Z- 0453
o @ o N1076G0X 4016
N1077Z 0822
Volby | Nulowé Body N1078M9
. N1079X19.685214 3701
[] Oznakené Operace N1020T0700
e z |
Cislo Pozatezniho Progran 1 = (OPERATION 13, KONTURA) , .
Pesloupnost od po [1 | () Minimalizovat Pozes (N) Risdek :%OHLKSFS%g;z\D UPICHOVACI) 1 Vyber pOStprOCGSOf‘U
N1082T0200
Wystup Jednotky Palce Milimetry A
e e o 2. Nézev NC souboru
[ VioZte Paznémky N1085G 18U0.W0. .
Vlozte Volitelné Prg. Stop pii \iyméné Nastroje mggggugnﬁzﬁzxj 209200337 0B0IME 3 . C N C KO m u n I ka Ce
3o N1088G1X.1271F 0004
[] Minimalizovat pou3itf podprogrami .
Re 4. Textové okno
N1031X.0279
N1092X1271F1.27
N1033G0X.1308 postprocesoru
N1034Z.0039
N1095M3
N1096G5758000
N1037M5
N1098X29.133979 6457
N10S5T0800
NT100M30
I”FILE LENGTH. 17710 CHARACTERS )
(FILE LENGTH, 14758 FEET )
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Ndazvy postprocesorl

Nazvy postprocesorti pro Multifunkéni obrabéni pouzivaji pismena, ktera oznacuji jejich
moznosti. Toto oznacdeni ur¢uje schopnosti postprocesoru. Za urcujicim pismenem nasleduje
unikatni ¢islo postprocesoru.

Obecny format postprocesorti Ize popsat tak, jak je uvedeno nize. Metricky postprocesor konc¢i
na “m”.
<NAZEV RIDICIHO SYSTEMU><NAZEV STROJE>[INICIALY
KLIENTA]<PISMENO>### . ##.PST

Postprocesor pro Fanuc 18i provozovany na dvouvietenovém soustruhu Hardinge Conquest
Twin Turn miZe vypadat jako nasledujici ptiklad.

FANUC 18I HARDINGE CONQUEST TT 65 (VG) NIAML.1150.22.6.PST

Nasleduje popis toho, jak jsou pojmenovavany postprocesory Multifunké¢niho obrabéni a co
dokazi. Jsou zde také stru¢na vysvétleni jednotlivych kédd, kterd se na postprocesorech
Multifunkéniho obrdbéni mohou vyskytnout.

Postprocesor Multifunkéniho obrabéni podporuje provadéni frézovacich i soustruznickych
operaci na jedné soucasti. 2-osy soustruznicky postprocesor neni ddle nutny, pokud je
postprocesor pro Frézovani/Soustruzeni k dispozici.

Definice oznaceni:
Zde jsou uvedeny popisy jednotlivych oznaceni spolu s ptiklady pouziti vétsiny popisek.

AML  Oznacuje postprocesor Multifunkéniho obrabéni.

Oznacuje postprocesor Multifunkéniho obrabéni, ktery rozdéluje rota¢ni oblouky do
linearnich pohybt.

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

S

Oznacuje postprocesor Multifunkéniho obrabéni podporujici Polarni a Cylindrickou
I interpolaci. Postprocesor s Poldrni a Cylindrickou Interpolaci Frézovani/Soustruzeni
bude generovat G2 nebo G3 pro rota¢ni pohyby.

Fanuc 16T [VG] I ML800.19.pst
Y Oznacuje 4-osy Multifunk¢ni stroj, ktery ma linedrni Y-osu.

Fanuc 16T [VG] YIML80o0.19.pst
Fanuc 16T [VG] YSML800.19.pst

P Oznacuje postprocesor s polohovanim C-osy. Postprocesor s Multifunkénim
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polohovanim bude otacet soucast a pak vykonadvat pohyby v X a Z. Nebude otacet a
obrabét soudast zaroven.

Fanuc 16T [VG] PIML800.19.pst

Oznacuje postprocesor Multifunk¢niho obrabéni, ktery nepouziva podprogramy. Ten
N je také znamy jako "Dlouhy postprocesor”. Podprogramy jsou casto pouZivany pro

multifunkéni vrtani, C-opakované vrtani, Z-opakované frézovani, Sablony (pouze

vnéjsi pramér), atd.

Fanuc 16T [VG] NSML800.19.pst

Fanuc 16T [VG] NIML80o0.19.pst

B Oznacuje postprocesor s ota¢enim B-osy. Ten podporuje vytvareni soufadnicovych
systémd, které ma nastroj ota¢eny kolem osy B.

Super Hicell 250 HS [JMC] BSML1082.19.7.pst
Specifika kodu

Orientace Nastroje

+  Pii pouziti frézovaciho ndstroje na cele nebo vnéjsim prameéru je dtlezité definovat orientaci
takového nastroje korektné. Pti frézovani nebo vrtani na cele si ovéfte, Ze je orientace
nastroje kolma k celu. Také pfi frézovani nebo vrtani na vnéjsim primeéru si ovéite, Ze je
orientace nastroje kolma k vnéjsimu primeéru. Pokud neni orientace spravna, nebude vystup
korektni.

Vystup C-Osy a Y-Osy

* V zdlozce Otodit urcuji tlac¢itka buttons Pozice a Polarni a cylindrické frézovani , zda jsou v
operacich Poldrni a cylindrické frézovani generovany pohyby osy C nebo osy Y. Pokud je
oznaceno piepinaci tlacitko Pozice, systém pocita pohyby Y-osy. Pokud je oznac¢eno
prepinaci tlacitko Poléarni a cylindrické frézovani, systém pocita pohyby Y-osy.

0 Pokud vas stroj nema osu Y, pak musite zvolit tlac¢itko Polarni a cylindrické frézovani .

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

ré

Velikosti posuvu Otaceni

+ Vétsina velikosti posuvu je urc¢ena ve Stupnich za Minutu na oto¢ny segment v zavislosti na
jeho délce. Protoze je délka kazdého segmentu jina, systém pro kazdy segment generuje
jinou velikost posuvu. Vysledna velikost posuvu otac¢eni mize byt dosti vysoka, podle
vypoctu Stupnt za Minutu.
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o Neékteré CNC stroje, jako Haas a Mazak, vypocitavaji velikosti posuvu otaceni na zakladé
Inverzniho ¢asu. Kazdy postprocesor Frézovani/Soustruzeni lze upravit pro pouziti
Inverzniho ¢asu pro posuvy.

Postprocesory s Poldrni interpolaci pouzivaji palce za minutu pro vypocty rota¢nich posuvda.
Kazdy postprocesor Frézovani/Soustruzeni lze upravit pro pouZiti Polarni Interpolace s posuvy v
palcich za minutu.
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Priloha

Vyznamovy slovnik

Tato kapitola je vlastné ptehled termina a nazvi pouzitych v manudlu Multifunkcni obrdbéni.
Nékteré z téchto termintt mohou byt ndzvy pouzivané v primysluy, ale pfesto jsou zde uvedeny,
aby bylo zajisténo spravné porozuméni. Italikou psané polozky se nachdzi ve vyznamovém

slovniku.

Osa, osy

Vyvazené
soustruzeni

Tok

Soutradnicovy
systém (CS)

Tandemové
hrubovani na
vnéjsim primeéru

Konec
synchronizace 1

Kanal

1) Matematické: X, Y a Z osy soutadnicového systému.. 2) Osy CNC
stroje: oznaceni véci, které Ize programovat do specifickych linearnich
nebo polarnich lokaci v programu s G-kédem. Oznaceni je ¢asto
podobné matematickym definicim. 3) Specifické pro CNC: Nékteré stroje
mohou mit vice os, které se pohybuji ve sméru os matematickych.
Zvlastni oznaceni na stroji maze pouzit pro jakoukoliv osu stroje
jakékoliv pismeno. Neplést s matematickymi osami nebo osami
soufadnicového systému.

CNC otocné osy: A se otaci kolem osy X; B se otaci kolem osy Y; C se
otaci kolem osy Z.

Dva nastroje pracuji na vnéj$im priméru, ale oba pouzivaji stejnou
hloubku fezu bez prodlevy. Druhy nastroj nic a¢inné neobrabi, ale
podpira soucast.

Viz Kandl.

1) Pravy ortogonalni XYZ soufadnicovy systém. Pouzivan nékdy pro 2D
2- osou orientaci a definici pocatku. 2) Definice GibbsCAM VNC dat,
ocislovana jako CSi1, CSz, atd.

Dva nastroje pracuji na vnéj$im prameéru, obvykle s malym "zpozdénim
v Z" poloze. Druhy skon¢i dfive nez prvni a vyjede, pak ¢eka na prvni.

Hrubovani soucasti tak trva polovi¢ni dobu. Tento postup lze
naprogramovat pomoci GibbsCAM MTM Vicenastrojovych procesti.

Synchronizace operace, ktera je umisténa na konci operace.

Posloupnost obrabécich operaci A, pfifazenych skupiné ndstroju, tj.
jedna skupina nastrojt = jeden kanal, dvé skupiny néstroji = dva kandly,
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Tvarovy nastroj

Plny vyjezd

G28

G30

Nastroje v
zdsobniku

Vodici pouzdro

Vretenik

Zakladni pozice

Podani/odebrani z
vietena t

Dokument definice
stroje (MDD) t

Simulace stroje

atd. Nékdy se jim také fika toky. Programy v G-kodu pro kazdy kandl
mohou byt obsazeny v jednom nebo vice souborech, podle typu stroje.

Uzivatelem definovany tvar desticky, ¢asto pouzivany pro vnoieni.

Pieddefinovana poloha osy stroje (v kazdé ose, kterd néjakou ma). Byva
obvykle na koncovém spinaci. Obvykle pfistupna piikazem G28, ve stylu
fidiciho systému Fanuc.

Pfikaz pouzivany v Fidicich systémech Fanuc pro najeti urc¢ené osy do
jejich vychozi pozice.

Ptikaz pouzivany v fidicich systémech Fanuc pro najeti urc¢ené osy do
mista urc¢eného uzivatelem.

Piima fada ndstroji. Nastroje v zasobniku mohou byt staciondrni (bud
pevné nebo v pevné nastrojové pozici) nebo se mohou pohybovat v
jedné ose.

Soucast dlouhotocnych automatii, které umoznuji pohyb polotovaru do a
ven z vietena. PrGimér pouzdra musi odpovidat praméru polotovaru.
Délka pouzdra limituje vzdalenost mozného zasunuti v Z. Také
nazyvano posuvné pouzdro.

Oznacuje ¢ast stroje, v které je na soustruhu umisténo hlavni vieteno.
MizZe byt ptisroubovan k loZi stroje (“Pevny vietenik”) nebo muze byt
upevnén na suportu ("Posuvny vietenik") s nebo bez vodiciho pouzdra.

Viz Plny vyjezd.

Pouziva se v Pomocnych procesech pro podani nebo odebrani polotovaru
18 v

z vietena. “Poddni” oznacuje upnuti vychoziho materiadlu do stroje.
« 4 ” V.. . 4 r v 7 .
Odebrani” oznacuje vyjmuti hotové soucasti.

V terminologii GibbsCAM je Dokument definice stroje (MDD) misto,
kde jsou ulozZeny a utfidény vSechny aspekty konkrétniho stroje, véetné
linedrnich a rotac¢nich os, jejich skupin ndstroja, vieten (stanic soucasti)
a pomocnych stanic, a jak jsou spolu propojeny a zorganizovany do
skupin kanalt os, meziopera¢ni pohyby, atd. Soucasné specifikuje
postprocesory, chlazeni, prodlouzené cykly a pro stroj dostupna télesa
pro simulaci a zaznamenava preference pracovnich oblasti, limity,
bezpecnostni vzdalenosti a mnoho dal$ich polozek.

MDD definuje bud obecnou (generickou) tfidu stroji (napf. Vertikalni
frézovaci centrum s 3mi osami) nebo specifickou konfiguraci stroje.
Dokumenty definice stroje pro multifunkéni obrabéni jsou obvykle
specifické pro konkrétni stroj.

Volitelny programovy balik, oddéleny od Multifunkcntho obrdbénti.
Umoznuje piesnou definici stroje, jeho nastaveni a nastaveni jeho
nastroji. Simuluje pohyby stroje a nastroje s detekci kolizi a zpétnym
pfehravanim simulace.
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Nula stroje

Pohyblivé vieteno t

Polohovaci
(indexa¢ni) vieteno
nebo

vicendsobné (multi)
vireteno

(3, 5, 6 nebo 8
vieten)

Multifunkéni
obrabéni (MTM)

Proces s vice
nastroji, operace s
vice nastroji t

Oblast mimo
soucast

Synchronizace
operace (Op Sync)

Podatek

Soufadnicovy
systém soucasti

1) CNC: Libovolné misto, definované vyrobcem stroje, pouzité viemi
osami jako pocatek. Celo vietena a jeho osa je obvykle nula stroje.
Neékdy se Gs53 pouzivd jako preddefinovany offset upinacich ptipravka
pro usnadnéni programovani G-kddu od této polohy. 2) MTM: V pojeti
GibbsCAM MTM se jedna o soufadnicovy systém hlavniho vietene.
Vsechny ostatni CS jsou odtud méfeny. Nula MTM stroje je
matematicky pocatek, a ne pocatek os stroje.

Vfieteno s upnutou soucasti, které nema stalou pozici vzhledem ke stroji
(tj. md jednu nebo vice os pohybu). Je ¢asto pouZito s pevnymi
(stacionarnimi) ndstroji.

Polohovaci (indexa¢ni) soustruh pfesunuje skupiny vieten mezi
pozicemi nastroji (Skupinami Nastrojt), obvykle oto¢nym zptsobem.
Kazdé pozici ndstroju je piifazeno ¢islo vietena. Pootaceni (indexovani)
téchto vieten ma za nasledek pfesunuti soucasti z jednoho vietena do
druhého, s upnutim nové soucasti do prvni pozice a vyjmutim soucasti z
posledni pozice.

Kategorie obrabéni, vykonavana na strojich, které mohou vykonavat vice
ukont najednou, ¢asto na vice vietenech, s vice soustruznickymi
nastrojovymi hlavami a pohdanénymi néstroji.

Zvlastni hrubovaci soustruznicky proces a souvisejici operace, kde
systém pfifazuje alternativni obrabéci fezy vice nastrojam
koordinovanym postupem. To umoziiuje u¢inné programovat
“tandemové hrubovani dvéma nastroji”.

Pozice vymény nastroje nebo pozice mimo soucast.

Standardni pozice mimo soucast: Oblast mimo soucast je definovana v
MDD pro kazdou nastrojovou skupinu u vietena a je pouZzita pro
automatické najeti do oblasti mimo soucast. To je spusténo takovymi
udalostmi, jako je vyména nastroje a dochdazi k tomu mezi operacemi.
Skutec¢na pozice je nastavena v MDD.

Pozice vymény nastroje MTG: Pozice mimo soucast, kterou uzivatel
nastavil v Pomocné operaci MTG. Pokud je spustén ihned po MTG
operaci automaticky pfesun do pozice mimo soucdst, provede se ukon v
pozici MTG namisto prejeti do pozice v oblasti mimo soucast.

Proces pro fizeni vice obrabécich operaci tak, aby zacaly nebo skondily v
ur¢itém okamziku ve vztahu k jinému procesu (soubézné obrabéni).

Bod o v8ech os v soufadnicovém systému (CS).

Jedna se o rovinu, v které se soucast nachazi. Je to stejna rovina jako CS
Vietena, pouze pocddtek Z je posunut v zadvislosti na umisténi soucasti. V
seznamu CS se mtze nachdzet nékolik soufadnicovych systémi soudasti,
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Posouvani obrobku

Odebirajici vieteno

Soubézné
soustruzeni
vnéjsiho/vnitiniho
prameéru

Program

Vysuvné pouzdro

Vackovy automat

Stroj s posuvnym
vietenikem

Vrieteno

Soufadnicovy
systém vietene

Standardni vieteno

Zacatek
synchronizace 1
Synchronizace

prestaveni t

Protivireteno

kazdy predstavuje prislusné primarni roviny pro jednotlivé obrabéci
operace (ZX, XY, YZ, atd.).

Pouziva se v Pomocnych procesech pro ¢aste¢né vysunuti soucasti z
vietena béhem operaci (napi.: ¢elo soucasti je obrabéno blizko vietena a
pak vysunuto nebo "posouvano” dal ven pro dalsi obrabéni nebo
obrabéni mezi vieteny/konikem atd.).

Viz Protivreteno.

TG (skupina ndstrojt 1) hrubuje vnéjsi primér. TG2 (skupina ndstrojt
2) hrubuje vnitini prameér. Prodleva je o.0. Oba nastroje zac¢inaji oba své
zabéry zaroven. Uéelem je poskytnout oporu dlouhé soucasti daleko od
skli¢idla. Rez na vnitinim nebo vnéjsim priméru maze skoncit dfive, v
zavislosti na délce fezi a velikostech posuvii. Neni pouzitelné v
dlouhotoc¢ném vretenu.

Tento ndzev je nékdy pouzivan pro popis jediného kandlu, zvlasté pro
stroje, které vyzaduji oddéleny textovy soubor pro kazdy kanal.

Cast vietena, ktera drzi soucdst a umoziiuje vysunuti/zasunuti
polotovaru z vietena. Primér pouzdra musi odpovidat priméru
polotovaru. Délka pouzdra limituje vzdalenost mozného zasunuti v Z.
Viz také Vodici pouzdro.

Stroj s pevnym vietenikem/vietenem, obvykle fizeny va¢kami s nékolika
(4-6) “pri¢nymi sanémi” s pouzitim tvarovych nastrojti, umisténych
kolem vietena. Pouziva se pro vyrobu velkych sérii soucasti. Nazyvaji se
také vackové stroje nebo automaty. Viz také Dlouhotocny soustruznicky
automat.

Viz Dlouhotoény soustruznicky automat.

Vieteno je misto, kde je souddst upnuta, rozto¢ena a obrabéna.

Definice os pro kazdé vieteno, kterd ma ve standardu GibbsCAM kladny
konec osy Z sméfujici ven z Cela vietena a pocatek uprostied cela
vietena. V GibbsCAM je otaceni ve sméru/proti sméru hodinovych
rucicek definovano pii pohledu na vieteno ve sméru Z-.

Vieteno, bez pohybu v linedrni ose, mze mit rota¢ni osu C pro
frézovani.

Synchronizace operace, kterd je umisténa na zac¢atku operace.
Zvlastni druh Synchronizac¢niho procesu, kde dvé nebo vice operaci
zacina fez najednou

Kazdé vreteno, do kterého lze pfenést soucast, obvykle naproti
hlavnimu vietenu.
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Pohybujici se
vietenik

Dlouhoto¢ny
soustruznicky
automat

Synchronizaéni
znacka t

Synchronizaé¢ni
proces t

Systémova
synchronizace

Konik

Nastroj ID #
(identifikace)

Skupina nastroja

(TG) +

Korekce nastrojt

Spic¢ka nastroji

Nastrojova hlava

Vztazny bod
(zdkladna)
nastrojové hlavy

Pomocny proces

Pomocna operace t

Pomocny nastroj t

Vieteno s upnutou soucasti, které ma linedrni osu pohybu (obvykle osa
Z) rovnobéznou s osou otaceni vietena a které pohybuje soucdast ven a
dovnitt z vodiciho pouzdra.

Obrabéci stroj s “posuvnym” vietenem, obvykle pouZivanym pro vyrobu
malych sroubovitych soucasti. Také nazyvany Dlouhoto¢ny automat
nebo automaticky soustruh. Viz také Pohybujici se vietenik a Vodici
pouzdro.

Zvlastni symbol, zobrazeny v dialogu Operaé¢ni Synchronizace,
znazornujici Operacni synchronizaci.

Proces pro fizeni vice obrabécich operaci tak, aby zacaly nebo skondily v
ur¢itém okamziku ve vztahu k jinému procesu (soubézné obrabéni).

Zvlastni druh Operacni synchronizace, kde systém vytvaii synchronizaci
automaticky, jako vysledek zvlastniho pouzitého procesu nebo operace.
Casto pouzivano v procesech s vice ndstroji a pomocnych procesech.

Popisuje ¢ast stroje naproti Vieteniku na stejné ose, podpirajici na
soustruhu dlouhé soucasti nebo htidele.

V prosté soustruznické nebo frézovaci soucasti se jedna o ¢islo nastroje
v seznamu pozic. Volitelné ho mze uzivatel pfepsat s identifika¢nim ¢.
nastroje. MTM je ID ¢. nastroje tvofen ¢. TG a ¢. pozice TG. Obé cisla
jsou zobrazena na ikonach nastrojt, procesti a operaci.

Jakdkoliv skupina nastrojd, z nichz lze v jednom okamziku pouzit pouze
jeden. Nastroje v TG se obvykle pfesunuji spole¢né (jsou vyjimky).
Obvykle je skupina nastrojii revolverovd hlava nebo a zdsobnik.

XZ posunuti kazdého nastroje, obvykle od vztazného bodu roviny
skupiny néstroji (TG) / nastrojové hlavy po $picku néstroje.

Misto pouzivané, pokud jsou zapnuté korekce. Soutadnice polohy v G
kddu obsahuji velikosti korekci ndstrojt, protoze korekce nastroji byly
programovany jako “zapnuté”. Viz také Vztazny bod (zdkladna)
ndstrojové hlavy.

Rozsifeny soustruznicky vyménik ndstrojt a skupina nastrojt, kde jsou
nastroje otdc¢eny do pracovni pozice.

Misto pouzivané, pokud jsou vypnuté korekce. Polohovaci hodnoty v G
kédu neobsahuji velikosti korekei nastroji, protoze korekce nastrojt
byly programové "vypnuty" a proto piedstavuji polohy vztazného
(referen¢niho) bodu TG. Viz také Spicka ndstrojii.

Specidlni procesy, které obvykle neobsahuji obrabéci operace, ale
pomocné funkce fizené strojem, jako je podavac¢ obrobk, zachytavac
obrobk a fizeni koniku.

Zvlastni nastroj, pouzity pro pomocné procesy. Umoziiuje pfifazeni
nastrojové pozice koniku nebo Protivietenu (volitelné).
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Virtual Motion Macro. VMM je soubor, ktery obstarava spojeni mezi

VMM + MDD a postprocesorem pro zaclenéni uzivatelskych pomocnych operaci.
Pro MTM stroje bude MDD pro urdity stroj odkazovat na odpovidajici
VMM.

Ofsety upinacich pfipravkidl umozuji uzivateli zadat posunuti kazdé osy
stroje, obvykle od nuly nebo zdkladni pozice stroje. Cilem je nastavit CS
soucasti tak, aby G-kod bylo mozné programovat od pocatku soucasti
Ofsety upinacich pro kazdé vieteno. Velikost posunuti je obvykle od vztazného bodu
pripravki Skupiny Nastrojii/nastrojové hlavy po pocatek soudasti s tim, Ze se
spoléhd na korekce ndastrojt s posunutim kazdého nastroje od vztazné
roviny Skupiny Nastrojt/nastrojové hlavy. Pro Fanuc je to obvykle Gs4-

Gs9.

T Oznacuje nazev pouzivany v GibbsCAM.

Casto kladené otazky

V nasledujici kapitole najdete odpovédi na otazky a popis problémi, na které miiZete narazit.

Tato operace negeneruje zadnou drahu néstroje! Co je Spatné?

Obvykle operace nebude generovat drahu nastroje za urcitych podminek, naptiklad pokud je
nastroj piilis velky nebo jste definovali operaci jako Pouze Materidl a pfitom zadny materidl
k obrdbéni nezbyva. S MTM jsou ovSem i dal$i moznosti.

a. Oteviete dialog nastroje, pro ktery se pokousite vytvofit operaci. Zkontrolujte, zda je
ndstroj spravné orientovan (najizdi ze spravné strany soucdasti) a zda je desti¢ka na
spravné strané drzaku.

b. Zkontrolujte, zda je operace nastavena pro obrdbéni ve spravném vietenu.

c. Zkontrolujte, zda je operace nastavena na obrabéni na spravné strané — jinymi slovy X+
nebo X-.

d. Zkontrolujte aktivni soutadnicovy systém. PouZiti nespravného souradnicového systému
v nékterych ptipadech zabrani generovani drahy nastroje.

Po spusténi grafické simulace neni v protivietenu Zadny polotovar. Jak to spravim?
Tento problém ma nékolik moznych feseni.

a. Pokud jste do protivietena nepfemistili soucast, musite vytvofit skupinu Pomocnych
operaci, které to provedou, napi. Protivieteno Do Pozice, Upichnout, Protivieteno Zpét.

b. Vase Operace Odebrat z vietena je definovana na $patném vietenu.
c. Vase Protivieteno Zpét, které ma prenést soucast, nema aktivovano Se Soucasti.

Po operaci Protivieteno Zpét je soucast vykreslena ve Spatném misté.
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+Z In— Zkontrolujte hodnotu Uchopeni Z Po operaci Protivieteno
| Zpét je soucast vykreslovana ve $patném misté. Se vsi
_ pravdépodobnosti se hodnota Uchopeni Z plus vzdalenost
[ Cela soudasti od vietena nesecetla do celkové délky

\ soucasti.
——z [
Pokud mate somm soucdst upnutou uprostted protivietena (Z-25, za predpokladu, Ze ¢elo

soudasti je v pocatku), vy¢niva z protivietena o 25. Mélo by to byt zohlednéno v nastaveni
dialogu Tabulka Nastaveni.

Po operaci Posouvani obrobku je soucéast pfi simulaci vykreslena ve Spatném misté.

Zkontrolujte hodnotu Uchopeni Z v Protivieteno do Pozice a Délka posunuti v Pomocné
operaci Posouvani obrobku.

Nad mymi pomocnymi operacemi jsou vykreslovdna cervend X. Co to znamena?

Jsou dvé moznosti. Mohli jste zménit MDD, ktery soucast pouziva, na takovy MDD, ktery
pouzité Pomocné operace nepodporuje. Pouzijte opét takovy MTM MDD, ktery podporuje
Pomocné operace. Pokud to nebyla skute¢nd pti¢ina, byl VMM soubor, ktery MDD
doprovazi, poskozen, odstranén nebo nebyl nainstalovan. Kazdy MDD ma doprovodny
VMM. Soubory MDD a VMM jsou obvykle pojmenovany stejné, ale s riznymi piiponami
(napt., Hard_Conquest65_0001.mdd a Hard_Conquest65_0001.v64.vmm). MTM MDD
nebude pracovat bez doprovodného VMM a VMM soubor musi byt uloZen ve slozce VMM.

Zadal jsem Uhel otoceni 270° a muj postprocesor vygeneroval -90°. Proc to tak je?
GibbsCAM vzdy provede otoceni nejkratsi cestou, a minimalizuje tak dobu obrabéni.
Pti tvorbé kédu se objevuje Upozornéni, Ze jsou nékteré operace neplatné. Co je na nich Spatné?

Je mozné, Ze jsou vase operace v pofadku. Se vs§i pravdépodobnosti nepouzivate MTM
postprocesor. Vyberte jiny postprocesor, ovéite, Ze se jedna o MTM postprocesor a zkuste to
znovu. MTM postprocesory obsahuji ve svém ndzvu kod AML.

Vytvofil jsem soucast, ale potfebuje zménit nastaveni. Na co si mam dat pozor?

Mize byt nutné aktualizovat nastaveni velikosti polotovaru v dialogu Tabulka Nastaveni pro
zménu soucasti. Velmi dilezité je nastaveni Vietena 2 pro pfedavani soucasti. Navic
zkontrolujte hodnoty Uchopeni Z v Pomocnych operacich Protivieteno do Pozice.

Poradi grafické simulace je divné. Je vykresleno jedno vieteno, pak zacne znovu (nebo je znovu
upnut obrobek) a pak za¢ne druhé vieteno obrabét.

Poradi vasich operaci je nastaveno tak, ze pfikaz upnuti je uprostied vaseho programu.
Premistéte své upnuti/odebrani na zacatek nebo konec programu.
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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 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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Odkazy na zdroje Online

(missing or bad snippet)
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Index

Adjust Feed To End Together 74
Approach Axis 38

Approach Side 43

At Op End 81

At Op Start 81

Auto Chuck 50-51, 53

Auto Clearance 21, 35,59, 71
Auto Collet 50

Axis, definition 90

B Rotation 44

Balanced Turning 90
see also Multi-Tool Slave Process 90

Bar Feed 22, 49-50, 53
Auto 50, 53

Bar Pull 50-51, 53

Boxes in Lists
Uncolored 69

Bushing 91, 93

C Synced 55

Calculate Time
Sync dialog 79

Casting (stock shape) 25
C-Axis Output 88

Change CS 26-27
How To 28

HVD 27
XYz 27

Channels, see Flow 32

Channels, see Flow 90

Checker 78

Clearance Data 21

Clock, see Recalculate Run-Time 79
Control Point 60-61

Coolant 22

Coordinate Systems 24-27, 38, 92
Definition 90
Spindle 93

CP1 35
CP2 35
CP3 35
Custom Stock 25
Cut Other Side 48

Cut Part Render 17, 25
Retracts 82
Stock 82
Tool 82
Tool Group 82

Cut Side 43, 45, 48

Delay Time 78

Dimensions 15

Document Control dialog 18
Drill Cycles 22

Dual Tool OD Roughing 90
Dwell 74
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Index: End Point - Master Operation

End Point 36
Entry Clearance 35
Error Checker 78
Exit Clearance 35

Exit Point 37

Feed Distance 50-51
Feedrate 50, 53, 55, 57

Flow 31-32,71-72,76,79, 83
Definition 32, 90
Sort 70

Form Tool 91
Full Retract 91

Gang 61,91
see also Tool Group 41
see also toolgroup 91

G-code
G28 67,91
G30 67,91
passing custom commands to output 81
syncs 72

Geometry 16

Geometry Creation guide 10
Geometry, colors of 26
Geometry, moving 26-29
Getting Started guide 10
Graphic Part Face Distance 21
Grip Z 50, 52-53, 55

Head Stock 91
HVD 27

Index Spindle 92

Initial Face Z 50, 53

Initial Stock 12, 20, 22, 25, 83
Input Values, by user 38

Insert
Direction 43
Face Down 43
Face Up 43
Orientation 45

Insert Direction 43

Interop Blocks
show in Sync dialog 71

Interop Events
displaying in Sync dialog 71

Inter-operation moves 62, 71

Load 54

Load Spindle 49
Process 49

Machine Definition 18

Machine Definition Document (MDD)
defined 91

Machine Home 60, 67
Machine Zero 92
Machining Center 18, 25
Machining palette 49
Main Palette 10

Main Spindle
Utility Process Selection 49

Main Spindle Loaded 56
Manual Chuck 50-51, 53
Master Clearance Plane 35

Master Operation 70
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Index: MDD - Program Error Check

MDD 18, 22, 49, 85, 95
defined 91
for MTM 91

Mill guide 25

Mill/Turn functions 30

Mini Gang 42

Motile Spindle 92

Move Tool Group 58, 61-63, 65, 67

Move Tool Group (MTG)
settings 60
standard interactions 62
to move a tool Off Part 59

MTG (Move Tool Group)
settings 60
standard interactions 62
to move a tool Off Part 59

Multiple Spindles 24

Multi-Task Machining (MTM) 92
Definition 7
Sequence to create 8

Multi-Tool Process 92, 94

Multi-Tool Slave Process 30

No Path Utility operation 60, 63

Non-Cutting Positioning Control 58

Off Part 59
Definition 58
Location, defined 92

Op Comment 81
Op Mode 74
Open Collet 56

Operation Synchronization 69, 72-73, 90,
92-94

Operation, Flipping 80
Orientation Spindle 43
Origin 92

Over Travel 61

Part Catcher 51

Part Clearance 35-37
Part Gripper 51
Partin Main 54

Part in Sub 54

Part Origin 22

Part Shift 29, 52, 93
Part Station List 10
Part Station list 15
Part ZX 60-61

Parts Catcher
In 57
Out 57
X'In Position 57
Z In Position 57

passing custom commands to G-code

output 81
Pick-Off Spindle 93
Pinch Turning 93

Polar & Cylindrical Milling

with MTM 30
Polar Interpolation 89

Post
Label Definitions 87

Post Editing 86

Post Processor 85

Posted Output, comments in 81

Posting Concepts 86

Preferences
for Sync dialog 77

Preloaded 22, 82-83
Process Creation 48

Program 93
see also Flow 32

Program Error Check 78
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Index: Push Out Unload - Sub Spindle On Part

Push Out Unload 54-55

Recalculate Run-Time 77, 79

Render
By Flow # 84
see also Cut Part Render 82
Show Time 84
Stop before an op 83
Stop before Load/Unload 84

Reverse Transfer 54
Robot 50, 52-53
Rotary Feedrates 88
RPM 77,79
Run-Time 83

Scale 78

Screw Machine 93

Shift Distance 54

Show Interop Blocks 71
Slave Operation 70
Slide, see Tool Group 12
Sliding Headstock 93
Sort Ops 70

Sort Tools 42

Spindle 93
Alignment to ZX plane 27
Display Multiple 82
Display when rendering 16
Load Command 82
Loading and Unloading 49
Multiple Spindles 11
Setup 11-12
Showing and Hiding 15
Side to cut on 48
Turning On and Off 49
Used in Operation 69
Utility Process 49

Spindle Display List 10

Spindle Distance Display
see Graphic Part Face Distance 21

Spindle Mode 76

Spindle On 51, 54-56
Spindle Position 22

Spindle Selection 19, 48, 76
Spindle Size 22

Spindle Speed 51, 54-55, 57
Spindle ZX 60-61

Spindle, Standard 93
Spindle, Sub 93

Standard Tool Change Position 58-59
Start of a Program 59

Start Point 36-37

Stock
Bar Stock 19
Condition 19, 25
Definition 19
Initial. see Initial Stock 20
Load Stock 22
Location 19
Non-Cylindrical 25
Size 19
Stock Advance 22
Transferred 20
Uncut 20

Stock Diagram 19
Stock Setup, +Z 19
Stock Setup, —Z 19

Stroke
Adjust Feed To End Together 74
TG Start Dwell 74
Wait at End 74

Stroke Sync dialog 34
Stroke Synching 69, 72-73, 93
Sub Position 43

Sub Spindle 95
Sub Spindle Return 56
Sub-Spindle On Part Process 54
Sub-Spindle Pull 53
Utility Process Setting 49

Sub Spindle On Part 54
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Index: Sub Spindle Pull - VMM

Sub Spindle Pull 50, 53
Swiss Machine 91, 93-94
Swiss Spindle 94
Swiss-Style Parts 34
Switching Spindles 37

Sync 31, 33-34, 69-70
Definition 33, 72
Op Sync 33
Operation 70, 72-73
Operation Sync 33
Stroke 70, 72-73
Stroke Sync 33-34
System Sync 33-34, 70, 94

Sync Control 12

Sync Control dialog 10, 16, 33, 70, 72, 74,

79
Sync Marker 94
Sync Mode 72
Sync Preferences 77
Sync Process 93-94
Synchronizing Machining 16
System Sync 34

Tail Stock 49, 94
Tile, items displayed on 15

Time 51-52, 54
Recalculate 70

Time Line 79
Time Scale 79

Tool
Probe — See Utility Tool 46
Stop — See Utility Tool 46

Tool Change 21, 37
Tool Change Location 58, 60
Tool Dialog 13, 41-42, 44-45

Tool Group 12-13,31-32,41-42, 69, 94

Definition 32
TG Tool is assigned to 42

Tool is assigned to 42
Tool’s Position in 42, 69

Tool Group Datum 61

Tool ID# 43,94
Mill 44

Tool Number, in tiles 69
Tool Offsets 94

Tool Orientation 44-45
Tool Positions 22

Tool Tip 61,94
toolgroup 90

Toolpath, Associative 45
Toolpath, Flipping 45
Top Level Palette 10
Turning guide 25

Turret 61, 94
see also Tool Group 12

Turret Datum 94

Turret Selection 21

Uniform Tile View 63
Uniform View 71
Unload 55

Unload Spindle 51
Utility Data 69, 81
Utility data 81

Utility Operation 37, 70, 82
Load and Unload 83

Utility Ops 70
Utility Process 15, 46, 48, 94
Utility Tool 13, 46, 94

VMM 95
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Index: Wait at End - Z Retract

Wait at End 74

With Part
Sub Spindle Return 56

Work Fixture Offsets 95
Work Planes, see Coordinate Systems 24
Workgroup Display 16

Workgroups 25
Part Stock 25

X Dimension Style 21
Xdiameter 19
Xradius 19

X Drop 52
X Position 51-52, 54

Y-Axis Output 88

Z Clearance 51-52, 54-55
Z Drop 52
Z Retract 52
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