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Uvod do soustruzeni

Uvod do soustruZeni

Tato pfirucka SoustruZeni je urcena pro uzivatele zakladniho 20sého soustruzeni; nicméné zde
naucené lze aplikovat i na pokrodilej$i multifunkéni stroje a stroje s C-osou. Tato pfirucka
obsahuje informace tykajici se soustruznickych center, nicméné vétsina z konceptu rozhrani se
podoba ostatnim typtim obrabéni. Po popsani konceptu tvorby geometrie tato pfirucka
pokracuje s informacemi o nastaveni soucasti, nastrojii, generovani drahy ndstroje, generovani
kédu a komunikaci s CNC.

Nejefektivnéjsi zptsob, jak se systém naucit, je projit si pfirucku Zacindme s GibbsCAM a
sezndmit se se systémem a tim, jak pracuje.

Stru¢ny popis poloZek na obrazovce a jejich uc¢elu vam poskytnou Bubliny z nabidky Napovéda.
Piiruc¢ka Zdkladni manudl vam pomiize s polozkami z riznych nabidek a list.

Pozndamka: Funkce a uzivatelské rozhrani, popsané zde a v ostatnich ptiruckach, plati pro
[[[Undefined variable GibbsVariables.prodname_Industrial]]] se vS§emi moduly pod licenci a
aktivni. GibbsCAM [[[Undefined variable GibbsVariables.seat_Viewer]|]] a GibbsCAM Student
Edition nabizi omezeny vybér z kompletni funkcionality.




Nastaveni - Dialog Tabulka nastaveni

Nastaveni - Dialog Tabulka nastaveni

Pro zobrazi dialogu Tabulka nastaveni (DCD), kliknéte na tla¢itko Tabulka nastaveni. Horni
¢ast dialogu obsahuje obecné informace o soucasti, jako je typ Stroje, informace o Materiélu a
mérné jednotky. V horni ¢asti jsou i funkce pro praci se souborem, které se pouzivaji pro urceni,
kde bude soubor v po¢itaci ulozen. Dalsi informace o tomto dialogu viz pfirucka Zacindme s
GibbsCAM.

Lathevnc =@ ==] B .o T
7,'_@;% 1. Typy strojq, aktudlni a
Vieobecné | Komentafe || Preference obrabéni|
Stroj Vertikalni Soustruh s C Osou - Obecny Drigk oJ- W Otevwiit en) 2 golStu p ne b
. . Prace se soubor
Material 137 [ Ned ] ¥ .,
e T 3. Informace o materialu
fida STAIMLESS STEEL w
Skupina Slitin | ASTM A296 v Ulozit jsko SOUEéSti
Tudest  |27510 325 v Lo Ko 4. Mérné jednotky
Sitny  [Defesiar Il 5. Komentare k soudasti a
@ pace O .,
iy programovani
6. Preference obrabéni

Horni ¢ast dialogu Dokument nastaveni. Kompletni informace viz ptirucka Zac¢indme s
GibbsCAM.

Pracovn prostor | Mezioperaéni pozice | Pokrodilé nastroje
Py ) 1. Zalozky Tabulky nastaveni:
-
2 [0 2l TypTma [CAT 40 v Soustruzeni
! L %[5 Sopka 075 (2D 2. Rozmér drzdku
i\ © e (3) 3. Styl kétovani X
() Primér
———4 1] Auto Bezp, vzadenost 001 € 4. Automaticka bezp. vzdalenost
Z |0 il s v ,
% [0 (5 5. Pevna bezpecnostni
N s
vzdalenost
6. Pohyby bezpecnostnich
vzdalenosti
7. Rozmér drzdku

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

Zalozky Tabulky nastaveni: Soustruzeni

Pracovni prostor

Tato sekce dialogu Tabulka nastaveni slouzi k nastaveni vychoziho rozméru polotovaru soudasti.
Zde zadana velikost polotovaru bude systémem pouzita pro definovani polohovacich pohybt pti
pouzivani funkce Automatické Bezp. Vzdalenosti. Rozmeéry polotovaru budou také zohlednény pii
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generovani drahy nastroje s aktivovanou funkci Pouze Material v dialogu procesu. Pracujete-li s
vlastnim uZzivatelskym tvarem polotovaru, pouZije systém jeho rozméry pro generovani drahy
nastroje a polohovacich pohybti. V takovém piipadé budou zde zadané hodnoty pouzity pouze
pro spravné vykresleni obrysu polotovaru a znacky pocatku.

Definice polotovaru
Rozméry polotovaru. Typ polotovaru zavisi na aktudlnim nastaveni dokumentu definice stroje

(MDD) na strance Zakladna souddasti. Dalsi nastaveni v MDD (napt. Ma vodici pouzdro ovliviiuji
na strané Pracovni prostor zobrazené ovladani polotovaru.

Cylindricky polotovar (bez pouzdra)

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

-2 12 oJ +£ 0 9]
' e #d 20 @J

Zaporna hloubka

Kladnd hloubka

X rozmér (polomér nebo primér)
Vzdalenost mezi ¢elni plochou
polotovaru a sklicidlem nebo vietenem

0 eJ 0 QJ 5. Tloustka Z ¢elni plochy sklic¢idla.

PwnNe

Textové pole pro soufadnici X bude bud’ hodnota na poloméru nebo primeéru, v zavislosti na
zvoleném zptisobu kotovani soufadnice X.

Cylindricky polotovar (s vodicim pouzdrem)

Pokud je u stanice souddsti zvoleno Soustruzeni Povoleno a ma vodici pouzdro, budou u nikresu
Rozméry polotovaru na strané Pracovni prostor dale uvedené ovladaci prvky.
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1. Zdapornd hloubka
Kladna hloubka
3. Xrozmér (polomér nebo
pramér)
4. Délka vysunuti, mérend od
7 5 7 0 predku celni plochy
o’ 9 vodiciho pouzdra po celni
N plochu soucasti
" 5. Vzdalenost mezi ¢elem
}E 3.2 e polotovaru a sklicidlem
[ i (nebo stanici soucasti).
' 6. Hloubka vodiciho pouzdra,
f méfena od zadni po &elni

Hmh X,f' plochu vodiciho pouzdra

1 e P 0.1 e 7. Vzdalenost odtazeni
vodiciho pouzdra, mérena
@ od zadni polohy
0.1 6— vzdalenosti odtazeni po
¢elni plochu vodiciho
pouzdra
Dalsi ovladaci prvky:
Vnéjsi priimér vodiciho

pouzdra

Kontrola Vodici Pouzdro

N

Typ Trnu

Cara g

CAT 45

CAT &0

CAT EO

DIMEIETT Kuzel 30
DIMEIETT Kuzel 40
DIMEIETT Kuzel 45
DIMEIETT Kuzel B0 =
HSK 254

HSK 324

HSEK 404

HSK G04

HSK B34 b

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

Kazdy typ ma nékolik velikosti. Volba této zadni upinaci ¢asti drzaku ma vliv na nabizené
prredni ¢asti drzaka pro konkrétni nastroje v dialogu Nastroj. Polozky v tomto menu lze upravit
pomoci zalozky Soubor > Preference, Nastaveni obrabéni.
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Rozmér drzéku
To je rozmér stopky drzakt soustruznickych ndstroja pro vybrany stroj. Toto nastaveni urcuje,
jaké drzaky jsou pravé k dispozici pti definovani nastroja.

Styl kétovani X

Tato dvé pfepinaci tlacditka rozhoduji, zda soufadnice X pro soudast jsou zadavany jako
poloméry nebo priméry. Nékterd textova pole v urcitych dialozich jsou zadavana jako polomér
nebo primeér, bez ohledu na zde provedenou volbu.

Automaticka bezp. vzdalenost

Pokud je funkce Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost zapnuta, systém vypocita polohovaci pohyby
mezi operacemi. Tyto polohy budou vypocitavany dynamicky, coz znamena, Ze se budou ménit
tak, jak se bude ménit stav (tvar) soucasti. Zadana hodnota je velikost posunuti od skute¢ného
stavu polotovaru soucasti, kterou systém pouzije pro udrzovani piiméfené vzdalenosti od

”m

materidlu. Viz “Pohyby bezpec¢nostnich vzddlenosti”, kde najdete vice informaci.

Pevna bezpecnostni vzdalenost

Polohy pevnych bezpec¢nostnich vzdalenosti musi byt zadany, pokud je funkce Automatické
Bezpecnostni Vzdalenosti deaktivovana. Pokud je funkce Automatické Bezpecnostni Vzdalenosti
zapnuta, jsou textova pole pevné bezpec¢nostni vzdalenosti vystinovana. Zadané hodnoty X a Z
urcuji misto, kam a odkud néstroj najede rychloposuvem pii vyméné nastroje. Tato poloha bude
také pouzita pii prechodu z jednoho zptisobu ndjezdu na druhy. Viz “Pohyby bezpec¢nostnich
vzdalenosti”vice informaci.

Zalozka Nastaveni Stroje pro soustruh s osou B

VEeobecné | Komentdfe | Preference obrébéni | Nastaveni Stroje
Mastaveni hlavy s B osou
+
Osa Ohranidena
Min. Limit |-180

Nastaveni hlavy pro rota¢ni osu:

e Smér ([-] nebo [+])
Mazx. Limit | 180 e Je-li osa omezena: minimum a
9.44381889 maximum.

e Posunuti od otaceni.

&% Materialova databaze

Otevreni dialogu Materialy
Pouzijte néktery z téchto zptsobi:

* Z nabidky Soubor zvolte |i'l/_?jMateriz'aIy.

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

10
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Materialova Databéze slouzi k uchovani a rychlému nacteni posuvti a rychlosti pro rtzné druhy
materidld. Materidlova Databdze obsahuje vychozi informace o materidlech a mtize zahrnovat i
materidlovou knihovnu CutDATA™, pokud jste si ji zakoupili. Do Materidlové Databaze si
miuiZete také zadat vlastni informace. Dals$i informace o Materialové Databdzi viz piirucka
Zdkladni manudl.

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

2 Nastroje

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

Dale jsou popsany nastroje pouzité specificky pro soustruzeni.

Dialog soustruznického nastroje

Abyste definovali soustruznické ndstroje, musite nejdiive zvolit stroj typu Soustruh v
Dokumentu nastaveni. Zdkladni soustruznické ndstroje jsou vytvareny pomoci dole
zobrazeného dialogu vytvareni nastroje. Nasledujici ¢ast popisuje jednotlivé polozky dialogu.

SoustruZnické nastroje #6

Frézovact nashoje Jednt palce idus Spicky 0007 -

Saustruznické nastroje F () DaBi
oo &= e &
80°C | 757E || 557D | 357V [Kh.R | Bbv. 8
AB Gl 0O O3 = Zadnidhel 0

Ti. T |[tan. w |Péta. || 55°K | obd. L | Zapich

ool s oW

Upich. £5v destiv.des. 33 WM | 2DTvar | 3DTvar

A || =

Util |Frime, PrimeB || kF| D

Vepsany pimér | 5/32 v

!
H

Toudtka  0.040 ~

Druh nastroje

Typ Desticky

Specifikace desticky

Nakres orientace desticky
Definice Nastrojového drzaku
Nastaveni nastroje

Data nastaveni soustruznického

Pratlaavaci tmy ES

AR Y AR S

P.Hex | P.Drd | P.Sr# || P.Roh | P.Tors ?2DTwal

(@ 00| x|V

30Twval| K Hen K.DHen|| K. Prav | K.Tor K20Tval

3Dtvar K. EHex

‘ Sonda ¥ ‘

ANSI

NoubkwnNeR

S

. .
|I| ] Rampa odlehceni D naStrO]e
nifez node | ; — , el , .o
= 8F  |Ddkabc g 8. Reportér pouZziti nastrojl
2 bezp.vzd e
) min. dira
£ Unelk el | 22 Obiednat nastro
5.0° Uhel k primé
2.5 Max vnofeni
ﬁ - .5 Max vnoren ) Ukézattm
Materidl néstr.  HSS [ Nastroj ID # Smérvictene  Dopredy

Komentar

Objednat nastroj
Unékterych ndstrojit se mtize ve spodni ¢asti uprostied dialogu Néstroj zobrazit tento odkaz:
& Objednat nastroj

12



Nastroje

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

= Objednat n3strol 45 pesméruje do katalogu konkrétni knihovny nastroji.

Komentar ndastroje

Mzete vepsat volitelny komentat vlastniho nastroje. Komentaf je ptipojen ve vysledném kodu
na zacatek kazdé operace, ktera nastroj pouziva. Komentar je také vyobrazen v popisce nastroje
v seznamu Nastrojd.

Druh nastroje

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

Nastaveni nastroje

Jednotky

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

|4—H

Korekce

=

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

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

Korekce #
Obvykle je ¢islo korekce nastroje urc¢eno jejich umisténim v seznamu ndstroja. Toto pole
umoznuje prepsat toto vychozi nastaveni jinym c¢islem.

Kompenzace priihybu

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

Rez

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

13



Nastroje

Nastroj ID #
Zadejte ID nastroje, které chcete pouzit misto pozice v seznamu nastroj. V§imnéte si, Ze pro

nastroj s identifikaci vy$si nez 999 se na ikoné zobrazi ##, protoze ikony nejsou dost velké pro
zobrazeni identifikace nastroje se ¢tyimi cislicemi.

Material nastroje

Toto je rozbalovaci menu, které slouZzi k nastaveni materidlu nastroje. Zde zadana informace je
pouzita materialovou databazi jako dalsi faktor pro stanoveni otacek a posuvii. Vychozi
nastaveni pro soustruzené soucasti je Karbidova desticka, povlak.

Délka vysunuti
Vzdalenost od drzdku po $picku dotyku.

Rampa odlehéeni

Zvolenim velikosti rampy odlehceni v dialogu nastroje bude vytvorena draha ndstroje piidanim
velikosti rampy ke stiidajicim se priichodtim: jeden s, jeden bez. V Hrubovacich operacich to
zmens$i hloubku fezu jednoho prichodu a zvysi u dalsiho. Ovéfte prosim, Ze je tato hodnota
mensi nez hloubka fezu. (Rampa odlehceni neni k dispozici pro Zapichovaci, upichovani nebo
zdvitovaci nastroje.)

Komentar
To je komentar pififazeny nastroji.Bude ptipojen k vyslednému kodu na zadatku kazdé operace,
kterd tento nastroj pouziva.

Typ Desticky

Vybirate typ desticky pro pouziti s drzakem nastrojt. Specifikace desticky se zméni v zavislosti
na vybrané desticce. Nize je tabulka Typt desticek, kterd pro kazdy typ obsahuje dostupné
specifikace. V fadé ptipadt zatrzeni Dalsi zobrazi jiné volby. VSechny dal$i modifikace jsou
uvedeny v tabulce. Podrobny popis jednotlivych voleb viz “ Specifikace desticky ”.

[ol

80° Kosoctvereéna destic¢ka “ Radius $picky ”

« I o v _
Vepsany pramér

75° Kosoc¢tvere¢na desticka

“Tloustka’

55° Kosoc¢tvere¢na destic¢ka “Jiné”
o y y .y

35° Kosoctvere¢na desticka

Ctvercova desti¢ka

Trojuhelnikova desticka

o b = § Q B

Trigonova desticka
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Nastroje

©

Pétitthelnikova desticka

©

Kulatd desti¢ka

“ Radius $pic¢ky ”

)

“Tloustka’

“ Sevieny uhel”

« qe 1

me

EF
55° rovnobéznik

<3

Desticka ve stylu zapichovaci
desticky s profilem 35°

“ Radius $picky ”

“ Sitka btitu ”

“Tloustka ”

“Délka”

—
Obdelnik

“ Radius $pic¢ky ”

y

“Rozmér’

4

“Tloustka’

« !iné »
Zaskrtnuti Jiné nahradi Rozmér za Délku (L) a
Sitku (W) desticky.

3

Zapichovaci desti¢ka

4

“ Sitka britu’

“ Radius §pi¢ky ”

“Sitka Desti¢ky”

“ Plny Radius ”
Uhel Cela
Délka s$pick

»

“Kompenzace prithybu’

« 7e r»

Zaskrtnuti Jiné nahradi Piny radius Délka .

3

Upichovaci desticka

4

“ Sitka b¥itu’

“ Radius $pic¢ky ”

“Uhel Cela”
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“Délka”

< Styl

Zavitova desticka “ Zavith na palec (TPI)”

Sitka Desti¢ky
Typ Desticky

“« e r

iné
Zatrzeni Jiné skryje volbu TPl a nahradi Typ
desticky volbou Délka .

@} ustln

Zavitova desticka trojuhelnikova « 7&vitt na palec (TPI)”

“« 7 o v ”»
Vepsany primer

« 7e o

iné
Zatrzeni Jiné prida dalsi specifikace nastroje.

)

E‘? “Tloustka’
2D Tvarovy nastroj “ Uhel Najezdu/Vyjezdu ”

Dalsi udaje viz “ Tvarovy néstroj (2D nebo 3D) ”.

)

L__? “ Tloustka ’
3D Tvarovy nastroj “ Uhel Najezdu/Vyjezdu ”

Dalsi udaje viz “ Tvarovy ndstroj (2D nebo 3D) ”.

L8}

Pomocny nastroj

Specifikace desticky

Tato informace se zméni v zavislosti na pravé vybraném typu desticky a dokumentu definice
stroje (MDD). Kazdé z rozbalovacich menu omezi pocet dostupnych voleb v rozbalovacim
menu, které nasleduje. Vybér Poloméru $picky zméni pocet dostupnych Vepsanych praméri a
Tlousték. Vybér vepsaného primeéru zmeéni dostupné volby Tloustky.

Vas vybér v rozbalovacich menu omezi dostupné drzdky nastrojii a vyvrtavaci tyce v ndkresu
drzdku. Pokud nejsou k dispozici zddné drzaky ndstroji nebo vyvrtavacich ty¢i, nebo je
zaskrtnuto pole Dals$i, pak mazete zadat libovolné specifikace.

Po zaskrtnuti policka Jiné vedle specifikaci ndstroje mizete specifikovat nastroj jaky chcete.
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- O
-~

Délka spicky

|<—n—l-—
‘\ Sitka britu
Radius Spicky

\ﬂ
& . 3itka Desticky
(5 . Uhel Cela
. Vepsany
pramér
0

Obrabéni B (Obrabéni B Stroje)
Skute¢ny thel, pouzity pro vytvoreni drahy ndstroje. Obrabéni B stroje - Jedna se o hodnotu,
ktera je skute¢né odesldana do stroje podle nastaveni v MDD.

L —

)

oUAwWNE

Pamatujte prosim, Ze pokud potifebujete pouZzivat stejny nastroj pod raznymi thly, je nutné
vytvofit kopie nastroje s riznym nastavenim thlu.

Zadni thel
Zadni thel nastroje (mezi o az 30 stupni) lze zadat do tohoto pole.

Zadni Uhel je dilezity pro modelovani tvaru nastroje kvili vyhodnocovani kolizi v prabéhu
modelovani celého nastroje a pro sledovani kolizi v procesech soustruzeni s interpolacemi, jako
excentrické, eliptické soustruzeni a soustruzeni v ose U.

Zadni uhel 0° Zadni uhel 25°

Nastaveni B (Nastaveni B Stroje)
Dotykovy uhel $picky nastroje pii nastavovani korekei. Nastaveni B stroje - Jednd se o hodnotu,
ktera je skute¢né odeslana do stroje podle nastaveni v MDD.

Uhel hlavniho ost¥i ]
Uhel, pod kterou s$picka najizdi. Jeho zména ovlivni hodnotu Uhlu k ¢elu, protoze soucet téchto
tii ahla (desti¢ka, uhel k ¢ela a thel k priméru) musi byt go stuptit. Uhel k praméru o velikosti
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0 stupnit umisti hranu desti¢ky na ¢elo soucasti. Kladné stupné (+) hranu odkloni od ¢ela
soudasti. Zaporné stupné (-) ptikloni hranu do cela.

Uhel k gelu
Uhel najezdu desticky. Jeho zména ovlivni thel k priméru.

@

1. Desticka 35°
Uhel k ¢elu 3°
3. Uhel k priméru 52°

N

©)

Uhel Najezdu/Vyjezdu
Uhel, pouzity pro vnoieni do a vyjeti z materidlu pted a po obrabéni.

Uhel Cela
Uhel fezného cela desticky.

Plny Radius
Po aktivaci tato funkce omezi nabizené zapichovaci desti¢ky pouze na takové, které maji spicku
s plnym radiusem.

Vepsany primér
Vepsany pramér desticky pro trojuhelnikové zavitovaci nastroje. Jedna se o primér nejvétsi
kruznice, kterd se vejde do obvodu desticky.

Sevieny uhel

Pouziva se u Kruhovych desticek pro definici, jak velka ¢ast nastroje ma feznou plochu.
Hodnota znazornuje thel mezi dvéma te¢nami po konce fezné ¢asti nastroje (viz nakres nize).
Uhel k ¢elu a Uhel k priiméru se z této hodnoty automaticky dopoditaji.

(2)

Rezna plocha
Uhel k €elu
Uhel k priméru
Sevieny uhel

PONPE

Desticka nahore
Zaskrtnéte toto policko, pokud ma nastroj desticku nahote pti pohledu od roviny ZX vietena.

Sitka desticky
Sitka britu desticky.
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Typ Desticky
Typ zavitu, ktery bude desticka fezat.

Délka
Délka desticky.

Pripojeni dfiku z cela
Kdyz neni zaskrtnuto, bude pouzit standardni bod pfipojeni — jinymi slovu, zadni strana diiku
bude opiena o nastrojovy blok. Kdyz je zaskrtnuto, bod pfipojeni na celni plose diiku.

Dalsi

Pokud je tato volba aktivovana, pfepne se definice desticky z rozbalovacich menu na textova
pole. Do textovych poli Ize zadat jakoukoliv hodnotu. Typ nastrojového drzaku bude
automaticky nastaven na Zadny (i kdyZz zde miize byt k dispozici na vybér nastrojovy drzak nebo
vrtaci tyc).

Rozmér
Velikost priméru, vepsaného do obdélniku. Pokud je s timto typem desticky zapnuté tlacitko
Jiné, musi byt misto rozmeéru zaddna délka a sitka desticky.

Podskupina
To umoziiuje zadani podskupiny (subpozice) ndstroje v revolverové hlavé nebo posuvném
zasobniku nastrojt.

Tloustka
Tloustka desticky.

Délka Spicky

Délka $picky nastroje

Ffédius Spicky

Uhel $picky desticky.

Sitka bitu

Sitka $picky desti¢ky (bfitu).

TPI
Pocet zavitd na palec zadany na vykrese.

Styl
Typ zavitu desticky.

Sitka bitu
Sitka bfitu desti¢ky. Volba se pouziva, pokud $ifka biitu desti¢ky a $ifka desti¢cky ma mit
stejnou hodnotu.

Tvarovy nastroj (2D nebo 3D)

Systém podporuje uzivatelské tvarové nastroje pro soustruzené soucasti. Na rozdil od
frézovacich soucasti, soustruznické tvarové nastroje musi tvotit uzavieny tvar. Nezapomeiite
vytvofit tvar s ohledem na pocatek soucasti. Pocatek je pouzit jako bod dotyku nastroje.
Kompletni generovany vystupni kdd pro tento ndstroj je vztazen k tomuto bodu. Pokud je to
mozné, nepouzivejte v geometrii svého ndstroje konkavni tvary, pokud takovy tvar nebude
opravdu pouzit pii odebirani materidlu.
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Tvarovy ndstroj nema radius $picky a proto nelze pro tvarové ndstroje pouzit drahu po hrané
nastroje. Bod dotyku je zobrazen jako ¢erveny kiiZzek v ndkresu nastroje. Pokud je nespravna
drdha nastroje, generovana z tvarového nastroje, nekreslete geometrii tvarového nastroje, ktera
neni relevantni pro aktualni obrabéni, jako je drzdk nastroje nebo ¢asti desticky, které nebudou

nakonec pouzity.

[lustrace nize zobrazuje ptiklady spravné a nespravné geometrie tvarového nastroje a jejich vliv
na drahu nastroje. V prvnim piikladu geometrie tvarového nastroje piesahuje ptfes bod dotyku,
coz ma za nasledek kolizi. V druhém neni geometrie tvarového nastroje vys nez bod dotyku.

Spatny

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

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

(missing or bad snippet) Tato hodnota je nastavena v dialogu Dokument nastaveni (DCD), na
zaloZce Nastaveni obrabéni.
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Soustruznické nastroje #2 HE — x
Frézovaci nastroje £ |~ Jednt | mm o Tloustka
0 b

HwFr | DWFr || KNFro s §p. Lolli - |Tangent

h 7 A =e L | g

Soudek |KuZ sou|| Rybina Mastrénd| Selni |Jbf.Fr.N

dado 3 B 7|0

Drad Fr||Fr.2av.| FThd || Witdk ||S6000 | Navwit,

TBEYF 7 &I

v Tl Zp. Wy | Z8wit, |P.Zdvit][Zahlub. Wstrud)

b T 00

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

SoustruZnicke nastroje #

ol ol & || @ &

20°C | 75°E | 55°0 | 35°% ||Kh.R [ Ctv. 5

A B G|l O c

T T | tgn. ' |Fétid. || 55°K || Obd. L || Z3pich

0Oa a <o v
Upich. | Zav. N | Z&w. LT|35 %N |RLTvar| 3D Twar

| Protlatovaci trny # | b

00° Uhelk éelu | Korekce# |2
0.0° Uhel k primin
Rampa odlehéeni :

Material ndstroje Karbidova Destitka, Povlakow: ~ | [] Nastroj 1D # Smér vietene | Dopfedu  ~

Komentad |

Postup vytvoreni tvarového nastroje:

1. Vytvoite geometrii profilu s ohledem na bod dotyku. Systém pouziva
geometrii poc¢atku soufadnicového systému jako bod dotyku néstroje, viz
nakres nize. (V tomto ptikladu jsme oznadili dvé neobrabéci plochy jako
geometrii “vzduch”. )

2. Vyberte geometrii (dvakrat na ni kliknéte).

3. Kliknéte na prazdnou ikonu ndstroje a vyberte ptislusny typ Tvarového
nastroje.
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Rl ALY

(napf. 20 Twar )

4. Kliknéte na tlac¢itko Pouzit.

Ndkres orientace desticky

7|

N
A~

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

> Soustruzeni > Néstroje > Dialog soustruznického nastroje > Definice Nastrojového drzaku

Definice Nastrojového drzaku

Zobrazeni nastrojového drzaku

e i @

A | C-040102
o J 9.5 priigez noie 1. Menu drzakd nastroji
o , EEE . 2. Zobrazeni/skryti drzak(
u.o DEZIp VIO eeld
66 minFlu:I ira 3. Bezlupy
o @ 5.0° Uhel k &elu 4. Menu pohledl
E-E Uhel k pramin 5. Zobrazeni nastroj/drzak
ﬁ - 4 5% Max vnogen e ys
o 6. Specifikace drzaku

L

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

Kosoctverecny nastroj Zavitovy nastroj
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Ovladani zobrazeni

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

Zobrazit / Skryt drzak
Kolem ikony se nakresli tenka modra ¢dra, pokud je zobrazena ikona drzdku.

Bez Lupy
To se hodi, pokud jste ndstroj zvétsili mysi.
Rozbalovaci menu ovladani zobrazeni
To vdm umoziiuje vybirat ze ¢tyf prednastavenych pohledi. (Katalog je k dispozici pouze

pro soustruznické nastroje.)

ﬁ Domd
(7 ZeSoucasti
@ [zometricky
Yrch
@ Katalog
Katalog
Tato volba zobrazi drzdk nastrojt jak je vidét v nastaveni Jiny drzak pro soustruznické
nastroje.

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

Zadny  |w
Jiné
Zivatelske
Drzak Mastroj
Wywrigvad Ty

Uzivatelsky
Zde muzete definovat drzdk ndstroji nebo vyvrtavaci ty¢. Jako definici drzaku muazete zvolit

bud Téleso nebo Profil. Novy drzak bude vidét v zobrazeni drzdku néstroje. Pro zménu
kteréhokoliv nastaveni pouZijte tlacitko Upravit.
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Uzivatelsky drzak T —x
Def. drigk Rozméry jako: | Dridk nastroje v Primarni smér obrab&ni
® Drdknastrole &
Oprofi . o Ts g PoufZijte tuto volbu pouze pokud musite

vytvofit vlastni tvar drzédku. Drzak mizete
definovat pomoci geometrického profilu

Pousit vybrané t&leso  pohledu z katalogu nast.

Zobrazit téleso

Jhel nébéh : |50 @ R o . . v / Ve, s
Dridk definovén v: el nebehu [Rez= 100°rahem nebo jeho trojrozmérného modelu. PoufZiti
[l offset drzdku [ Pougit max hel vnofeni . , . . L, .
® Nule otoéné osy : geometrického profilu je podobné, jako
(0)B Pozici Nastroje . m vytvareni vlastniho tvaru nastroje.
0,007 49.5

Definovat drzak
Téleso
Volba Téleso vdm umoziiuje pouzit stavajici téleso pro definovani drzaku nastroje. Vyberte
téleso a kliknéte na Pouzit vybrané téleso. Kliknuti na Zobrazit téleso zobrazi uzivatelsky drzak,
prifazeny k nastroji.
Profil
Volba Profil vdm umoziiuje vyuzit stavajici geometrie pro definovani drzdku nastroje.
Dvakrat kliknéte na geometrii a kliknéte na Pouzit vybrany profil. Kliknéte na Obnovit profil pro
zobrazeni profilu pouzitého pro vytvoreni drzaku.
Drzak definovan v:
Urcete orientaci drzdku a to bud v Nule oto¢né osy nebo v B Pozici Nastroje.

Rozméry jako:
Vyberte bud Vnéjsi drzék nebo Vnitini drzak a zadejte pomoci Sipek primarni smér fezu, bud
vlevo, dolti nebo vpravo. Vychozi smér fezu je vlevo pro vnitini drzdky a dold pro vnéjsi
drzaky.

Uhel nabéhu (L):
Jedna se o thel nabéhu desticky.
Podle pouzitého nastroje se zobrazi dalsi zaskrtavaci policka:
Zaskrtavaci poli¢ko Rez se 100° rohem se pouZiva pro 8o stupfiové kosoctvere¢né desticky a
oznacuje desti¢ku s tupym uhlem, ktera vyzaduje specidlni drzdk nastrojt.
Zaskrtavaci policko Sevieny Uhel (A) se pouzivd pro kulaté desticky. Hodnota zndzormuje thel
mezi dvéma te¢nami po konce fezné ¢asti nastroje.
Zaskrtavaci policko PouZit max Uhel vnoreni se pouziva pouze pro nékteré ndstroje. Maximalni
uhel vnofeni obvykle vychazi z profilu boku drzdku, ktery je na opa¢né strané nez fez.

Offset drzaku

Zaskrtnéte tuto volbu, pokud drzdk nastroje pouziva adapta¢ni (nastrojovy) blok.
Rozmér drzaku
Velikost diiku drzdku néstroji, ktery pasuje do adaptac¢ni (nastrojového) bloku.
F Rozmér (F)
Pro drzdky ndstrojt je rozmér F méten od $picky ndstroje po zadni stranu drzdku. S
Vyvrtavaci ty¢i je rozmér F od $picky nastroje po stied hladiny nebo vyvrtavaci tyce.
Radius Spicky
Je-li pouzit F rozmér, tak aby byl spravné vypocten, zadejte Radius $picky.
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Jiné

Jedna se o vychozi volbu. Pouzijte tuto volbu, pokud nejsou pro vybranou desticku v databazi k
dispozici Zadné drzdky nastrojit nebo vyvrtavaci ty¢e a nepiejete si definovat vlastni tvar drzdku.
Rozmeéry drzaku néstroje lze definovat kliknutim na tla¢itko Upravit. Musite zadat, zda je drzak
Vné&jéi nebo Vnitini, Primarni smér a Uhel nabéhu. Volby Offset drzaku a Pouzit max Ghel vnoFeni jsou
volitelné. V ndhledovém okné je desticka zobrazena v dialogu zobrazeni nastroje s obrysem
kolem drzaku.

Rozméry jako: | Dridk nastroje (¥ Primarni smér obrab&ni

Drizk nastroje
e @
i ICRE

V pohledu z katalogu nast.

Uhel ndbéhu (L): | 50 [ ]Rez se 100° rohem
[ ]offeet dridku [ ]Pougit max thel vnofeni
Rozmér drEdko (5); | 0
F Rozmér (F): 0

Polomér Zpicks: 0.03125

Zadny

Pro nékteré soustruhy, které nemaji rota¢ni osy kromé osy C bez pfipevnénych skupin nastrojt,
je k dispozici volba Zadny. V tom ptipadé se zp¥istupni pole Uhel k ¢elu a Uhel k priméru. Kdyz
je zvoleno Zadny, neni v okné nahledu zobrazen 7adny drzak.

Fadmy W Drzak 170

AMSI

v-220

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

-

]

|
&
inj

Pamatujte prosim na ddle uvedené pti polohovani a orientovani soustruznickych drzaka
nastroju.

o Orientace
Uzivatelské soustruznické drzaky nastroja, definované télesem, mohou byt polohovany
bud ve sméru fezu definovaném v dialogu nastrojem nebo podle nuly rota¢ni osy stroje.
Orientace drzaku v soufadnicovém systému (CS) XY prvni stanice soucasti je pii pouziti
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drzadku zachovéna. Jedinou odchylkou je, zda je stroj v nulové poloze nebo je-li druha
rotac¢ni osa oto¢ena podle thlu nastaveni ndstroje. Desticka je orientovana v
soufadnicovém systému (CS) ZX prvni stanice souddsti.

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

o Polohovani
Uzivatelské drzaky jsou umistény relativné k pocatku prvni stanice soucasti. U
soustruznickych ndstroja to znamen4, Ze se bod dotyku nastroje a offsety drzaku pocitaji
od pocatku. Je to identické chovani, jako v pfedchozich verzich.

Polohovani drzaka nastroji

Nastrojovy blok

Nastrojovy Drzak

Nastroj

CS nastrojového

bloku

5. CS pfipojeni
nastroje

6. Hladina drzdku

nastroje

Bl A

Vnéjsi/vnitini drzak

Zobrazuje dostupné vnéjsi a vnitini drzaky ndstroj pro zadany typ desticky, jeji velikost a také
rozmeér stopky pro vybrany stroj. Pro rolovani seznamem dostupnych drzdkd pouZijte rolovaci
listu. Volba drzaku je pouzita pro stanoveni tthlu hlavniho a vedlejsiho ostfi. Je nutné zadat

Délku vysunuti.

|HI V4 A4 ° ’ V4 .
= Data nastaveni soustruznického nastroje

Pod timto tlac¢itkem zadavate Data nastaveni nastroje. Pokud jsou povoleny nastrojové bloky v
Data stroje (umisténo v Soubor>Pokrocilé nastroje), miiZete pfidat nastrojovy blok do nastroje a
jeho drzdku. Nastrojovy blok a drzik nastroji lze plné vizualizovat a ptrekontrolovat orientaci.
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S nastrojovymi bloky

Data offsetu nastroje {Milimetry)

— Mihled Skupiny Nastrojo...
(®) Zadat offset nastroje X (O Spokitat offset nastrojeH | -2.22
vp ] Vyrownat Drigdk W 0
zp ] D [100

EID CTF116_Front_Tum_forward zap Root
=2t

: 1, 1101 ttool attach front) Nazev
= 102

Knih Orienta
1, 1102 ool attach back) tovne Toolblocks | neneee B
Typy Korekee X |0

Dutina
Typ

Data nastrojovych blokd

CTF116_Front_Turn_forw: Vyrovnat nastrojovy blok

Korekee Y |0

Korekee £
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Bez nastrojovych blokii

Data nastaveni nastraje

B¥-ox

Nahled Skupiny Nastroj

Data offsetu néstroje (Miimetry)
Reset

(®) Zadat offset nstroje X D (O Spoitat offset néstrojeH  |-3.22
¥ D VyrovnatDrzsk V0

i —— |
|

RS E

Pfidat nastrojovy blok

Wyberte Blok MNastroje

Toolblocks 1

1.25 Inch Boning Bar Angular Block Holder
Block Tutorial

Face Dnll Block HaasVF_RAH

Double Boning Bar

Kliknuti na toto tla¢itko prohleda stavajici nastrojové bloky a zobrazi v rozbalovacim seznamu
ty vhodné. Prochazejte jim pomoci posuvniku. Po nalezeni spravného bloku akceptujte
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kliknutim na OK. Zaskrtnuti Rychly ndhled zobrazi staticky snimek néstrojového bloku, aby bylo
mozné rychlé presouvani. Kdyz zaskrtnuto neni, je zobrazeni plné interaktivni.

Odstranit blok
Odstrani vybrany nastrojovy blok.

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

Zadat offset nastroje se pouziva pro urc¢eni skute¢né vzdalenosti méfené ve vsech 3 osach. Méjte
na pameéti, Ze zde zadané hodnoty mohou ovlivnit hodnoty ve vystupnim koédu, vychéazejici z
polohy vymény nastroji v Tabulce nastaveni.

(®) Zadat offset ndstroje ¥ | 46275

Y|O

£ | 2,7553

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

Vyvitdvaci ™ v Korekee # 1 Rez e W = - S
(®) Spoditat offsetnastroje H |0
. Dél. Vys. 8 Rampa odlehéeni |0 Vyronat dridk - I
Delka Drz. |4 [] Destika nahofe
ezp.vzd.Cela D8
min. dira
0 Uhed ke Zelu
0° Uhel k primé
.5 Max vnofeni
Nastaveni B |0

Materidl nastroje | HSS b

Komentaf
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CS pfipojeni
Pokud jsou nastrojovému bloku pfitfazeny jiné CS pfipojeni, jsou zobrazeny v rozbalovacim
seznamu.

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

rozbalovacim menu.

Data nastrojovych bloku
Zobrazi data nastrojovych bloki nastavenda v pokrocilych néstrojich, coz zahrnuje Nazev,

umisténi Knihovny (jméno adresafe), Typ nastrojového bloku (Soustruznicky, Vrtak, Vyvrtavaci
ty¢, Upichovaci, Pravouhly a Pohdnény) a podporovany Rozmér drzaku.

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

Nahled skupiny nastrojd == =

i PeEa@@ O 10703
00660600 ©, O

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

Prekreslit v ,
Bez Lu | 7. Prfepinani zobrazeni hran
py ¢ 8. Pfepnuti zobrazeni

lzometricky

stavajiciho/vsech blokd
9. Prepnuti zobrazeni
vSech/stavajiciho nastroje

Vychozi Pohled (Shift-kliknuti na Pohled zdola)
Predni Pohled (Shift-kliknuti na Pohled zezadu)

ik wnN e

Kompenzace Tvaru nastroje

Pii hrubovani nebo konturovani systém vypocitava velikost korekce (posunuti) nastroje podle
poloméru $picky desticky. O tuto hodnotu bude dokoncovaci priichod drahy nastroje (pii
konturovani zarover jediny) kompenzovan od vybrané geometrie soucasti. Pokud je pro proces
zadan pridavek na dokonceni, bude tento pridavek pripocten ke kompenzaci poloméru nastroje.

Kompenzace poloméru nastroje (CRC)

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

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

Stied nastroje:

Cisla, generovana ve vystupnim kodu, predstavuji geometrii posunutou o polomér nastroje
(pokud je ptidavek na obrabéni o). Stfed nastroje je doporu¢ené nastaveni. Pfi pouziti volby Stred
nastroje by méla mit korekce v CRC registru v tabulce nastrojt fidiciho systému hodnotu rozdilu
mezi polomérem aktudlniho pouzivaného nastroje a polomérem nastroje pouzitého v systému
béhem programovani. Pokud jsou nastroje shodné, CRC korekce by méla byt nula. Pokud je
aktudlni nastroj mensi, lze pouzit zapornou hodnotu.

Hrana nastroje:

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

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

Konec¢ny tvar:
Vystupni draha je profil, ktery kopiruje vybranou geometrii. CRC registr musi obsahovat cely

polomér nastroje a velikost ptipadného pridavku.

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

®  Procesy

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

Lista obrabéni pro soustruzeni

Kazda ikona v listé Each tile in the Obrabéni ma urcitou funkci. Funkce Kontura vykona jeden
dokoncovaci prachod. Funkce Hrubovani vykonda nékolik prichodi. Funkce Zavit vyrabi razné
typy zavitd. Funkce Diry vrtd otvor v X = o.

Oznadte typ procesu Hledat

Frézovani | N

Rad Kontur| (Rad Kapsa

SoustruZeni

2z ZLZ U L S S =

Kontura Hrubowani Zawit Dy Okr Zav | [Zap G74/75( chlosoust. K| fchlosoust. | | VoluTurn

Pomocné #

U

WMM

Lista soustruzeni (Uroven 2)

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

Pokud je stroj schopen frézovat i soustruzit, jsou na jeho listé obrabéni dvé rozbalovaci
nabidky. Tyto rozbalovaci nabidky zobrazuji volby frézovani a soustruzeni dostupné pro pouzity
dokument definice stroje (MDD) a umoznuji pfistup do obou typti obrabéni z jedné listy.
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Poradi obrabéni ve vysledném NC programu je stejné, jako v seznamu Operaci. To znamena, Ze
je poradi ikon operaci v seznamu operaci velmi dtlezité. Efektivni programovani s vyuzitim
viceCetnych procestt maze vytvofit operace s ne zcela optimalnim pofadim obrabéni. Seznam
operaci lze uspofadat v pribéhu vytvareni soucasti nebo po dokonceni vsech obrabécich
operaci. Kliknuti na tlacitko Tridit operace pretiidi operace podle ¢isla nastroje a potfadi
vytvofeni. Operace, vytvoiené ve stejném seznamu procesti, zachovaji své pofadi, aby bylo
zajisténo, ze dokoncovaci priichod nebude premistén pied hrubovani, atd. Seznam operaci
muZete také ru¢né pieskupit pretahovanim ikon v seznamu z mista na jiné misto.

Ackoliv Ize seznam operaci uspofadat a zlepsit tak pofadi obrdabéni, je nutné brat ohled na
nékteré dalsi skute¢nosti. Pfi pouziti volby Automaticka bezpecnostni vzdalenost a/nebo Pouze
Material systém pfi vytvareni polohovacich pohybti a drahy néstroje zohlediiuje pro kazdou
operaci stav materidlu. Zména potadi operaci ma potencial zménit vychozi stav materidlu pro
stavajici operace. Pokud se potadi operaci zméni nebo jsou operace doplnény nebo odebrany ze
seznamu, je nutné prekontrolovat drahu nastroje a polohovaci pohyby. Graficka simulace
soucasti je dobry zptisob, jak zkontrolovat, zda je nutné zménit pohyby nastroje kvtili kolizi
nebo nespravnym ¢i zbyte¢nym polohovacim piejezdtim. Je-li nutnd Gprava, musi byt operace
piepsany. Pro pfepsani vsech operaci v souboru soucasti pouZijte Prepsat vsechny operace z
nabidky Zménit. Po piepsani operaci systém piepocte vSechny drdhy ndstroji a polohovaci
pohyby podle nového poradi operaci.

Dialogy Procesu

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

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

i y
Proces Kontura na strané 1

~ Proces Eliptickd kontura na strané 1

Proces VoluTurn na strané 1

F’;E

Proces Hrubovani na strané 1

Procesy Diry (Vrtdni) na strané 1

./‘ : 14 . 14 14 v
Proces Zavitovani na strané 1

(s
* OkruZovani zavitu na strané 1

I
Zapichovaci cyklus na strané 1

Rychlosoustruzeni Kontury/Hrubovani na strané 1

Viz také Skupiny procesti na strané 1
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Zalozky v dialozich procesti maji nékolik stavti, coz by vdim mélo pomoci snadnéji nastavit
parametry operace. Zalozky jsou zobrazeny $edé, ¢erné (normalni) nebo tu¢né podle toho, zda
jsou platné pro nastaveni aktualniho procesu. Sedé zaloZzky, obvykle, nejsou pro aktualni proces
pouzitelné. Zalozky, které jsou tu¢nym pismem, maji pfimy vliv na drahu nastroje, kterou se
chystate generovat a polozky v zdloZzce musi byt nastaveny. Polozky v normalnim (¢erném)
textu obecné nemaji vliv na vasi drdhu nastroje.

Schéma bezpecnostnich vzdalenosti v soustruznickych procesech

Dialogy procest zobrazuji riizna schémata bezpec¢nostnich vzdalenosti pro razné smeéry
najizdéni: Vnéjsi primér, Vnitini prmeér, Pfedni plocha a Zadni plocha.

e Radidlni najizdéni (Vné;jsi prmeéry a Vnitini primeéry) probiha na vétsiné soustruznickych stroji ve
sméru osy X.

e Axidlni najizdéni (Pfedni plocha a Zadni plocha) probiha na vétsiné soustruznickych stroji ve sméru
osy Z.

Schémata bezpecnostnich vzdalenosti se méni podle nastaveni v dialogu Dokument nastaveni.

Naptiklad:

e Xr oznacuje zplisob kotovani na Poloméru, Xd oznacuje zpUsob kétovani na Priméru.

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

e Rozbalovaci menu Zakladna soucasti (nebo Vreteno) je k dispozici pouze pokud Dokument nastaveni
obsahuje vic neZ jednu zakladnu (stanici) soucasti.

Automaticka bezpecnostni vzdalenost

Pokud schéma procesu obsahuje zaskrtavaci poli¢ko Automaticka bezpecnostni vzdalenost,

zaskrtnéte ho pro pouziti automatickych bezpec¢nostni vzdalenosti definovanych v Dokumentu

nastaveni nebo jeho zaskrtnuti zruste pro ru¢ni zadavani bezpe¢nostnich vzdalenosti.

Zakladna soucasti (vieteno)
Pokud schéma procesu obsahuje rozbalovaci menu Zakladna soucéasti, vyberte, které vieteno
chcete programovat.

% Proces Kontura

Konturovaci proces se pouziva pro vykonani jednoho priichodu podél tvaru, ktery vznikne
fezem rota¢ni soucdsti. Po zkombinovani procesu soustruzeni Kontury s ikonou ze seznamu
nastroje se objevi tento dialog procesu.
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Proces #1 Kontura %4 - X

Kontura l Otogit | Najezd/Vyiezd |

Strana fezu X+ 4.5 1 E‘ 1 *5
Obrab&t 2. stranu @) ynii& primer X o
; = Xr
9 Dopfedu () Vnitfni primér ] T
[_] Ostré hrany () Predni plocha oot lmemiale]
= =Sl —
|| Upichnout (_) Zadni plocha
[CIRychlop. do
[l opt.fezny dhel Zakladna soutast 1: Vieteno 1 ~
Styl kontur
Niezd a Viiezd e © Pouze materidl 9
Primka .
o 0.05 Bezp. vzd. 0.1
s0°Radus 025 O Ping 1. Volby obrabéni
() 90° Pfimka Zaobleni hran o Kontur
() Pokrotily Pfid. na dokon = 0 2 Konturovaci NéjEZd a
¥r Pfidavek + 0 Vi
yjezd
Prerugent tfisky o 7 Piidavek + 0 3 St}d kontu ry
[0 odtageni [JCRC zapruta Yar€ani +¥
— 4. Preruseni tfisky
TPredeva |_| stfidani fezného zatifeni
B chladid kapalina
B chl.kapalina
Nestroje [Wf | Material [ Prachoz Vieteno
Max otfmin 1000 Bcss
Ve mymin 1000
Posuv ngjezdu =~ 0.01 mm/ot
-
Posuv kontury | 0.01 mm/ot Osy smeru fezy
R — Bx+ @x @z+ @z
Komentar

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

Dalsi informace o ovladacich prvcich na zaloZzce Najezd/Vyjezd viz “Konturovaci Ndjezd a
Vyjezd”.

Volby obrabéni Kontur

ZpUsob Najezdu

Tato volba by méla byt v dialozich procesii nastavena vzdy jako prvni. Vybér zptisobu najezdu
urcuje osu, po které bude nastroj najizdét k soucasti. Na vétsiné soustruznickych stroji je
radialni osa X a axidlni je Z. Volby Vnéjsi a Vnitini pramér urcuji, Ze nastroj najizdi a odjizdi
radialné ve sméru osy X a volba Pfedni Plocha definuje najezd a vyjezd nastroje ve sméru axialni
osy Z. Kliknuti na tato pfepinaci tlacitka také zméni Schéma Bezpec¢nostnich vzdalenosti
zobrazené uprostied dialogu procesu.

Schéma Bezpecnostnich vzdalenosti
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Obrazek se zméni podle vybraného typu ndjezdu a vybrané bezpec¢nostni vzdalenosti v dialogu
Dokument nastaveni (DCD). Volba zptisobu ndjezdu zméni osu najizdéni.

Zpusob Ndjezdu Schéma Bezpeclnostnich vzddlenosti
2.1 1 Jg T 21
Vnéjsi primér P T Xd
I
0.4 0.4

T Xd
OO

Vnitini plocha

= 0.2

PEDw

Predni plocha == r—--

—7
0.2

Zadni plocha

Pokud je v dialogu tabulka nastaveni aktivovdana Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost, pak budou
v ndkresu deaktivovany bezpec¢nostni polohy, protoze budou dopocteny podle hodnot
Automatické Bezpecnostni Vzdalenosti.

Bezpecnostni vzdalenost ndjezdu stanovuje misto na prameéru nebo poloméru, na které nastroj
najede rychloposuvem pied zahajenim pracovniho posuvu do vychoziho bodu operace.
Bezpec¢nostni vzdalenost vyjezdu stanovuje misto, do kterého mtiZe nastroj odjet rychloposuvem
po projeti drahy nastroje dané operace. Obé pole jsou oznacena Sipkami, které sméfuji k a od
soucasti.

Dopiredu

Doptedu oznacuje smér, kterym se bude nastroj pohybovat podél uré¢eného tvaru obrabéni.
Pokud je aktivovana volba Dopredu, nastroj vyjede z vychoziho bodu do koncového bodu
vybraného tvaru obrabéni, jak ur¢uji obrabéci znacky. Pokud ho nezatrhnete, nastroj pojede z
koncového bodu do vychoziho bodu obrabéného tvaru.

Ostré hrany
Urcuje pohyby ve vnéjsich rozich obrabéného tvaru. Pokud je toto policko zaskrtnuto, systém
nepiidava do roht obrabéného tvaru pohyb po poloméru. Misto toho ndstroj vykona ostry
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pohyb pouze pfti priijezdu kolem rohu a prerusi kontakt s kone¢nym tvarem, coz mtize v rohu
vytvofit otfep. Pokud neni toto poli¢ko zaskrtnuto, systém pti zaoblovani rohu automaticky
vykona pohyb po poloméru, takze je nastroj neustdle v kontaktu se soucasti.

Upichnuti

Pouziva se upichovacimi nastroji. Pokud je postprocesor spravné nastaven, zaskrtnuti tohoto
policka zpusobi, Ze postprocesor bude generovat kompletni zvlastni kod, nezbytny pro
upichnuti soudasti z ty¢ového polotovaru.

Rychloposuvem do

Kdyz je toto policko zaskrtnuto, piejezd z polohy bezpecnostni roviny ndjezdu do vychoziho
bodu drahy nastroje probéhne rychloposuvem a ne posuvem. Volba Rychloposuv do by méla byt
pouzivana opatrné, protoze muize vytvofit najeti rychloposuvem piimo do materidlu soucasti. K
dispozici pouze pokud neni aktivovano Pouzit Autom. bezp. vzdalenost. Pozndmka: Pouziti
Rychloposuvem do vyZaduje upraveny postprocesor.

Optimalni fezny uhel
Urcuje, jak bude kontura obrdbéna. Pokud je toto policko zaskrtnuto, vybrany tvar obrabéni je

automaticky rozc¢lenén na segmenty, které budou obrabény ve sméru kladného thlu desticky.
Pii obrabéni bude desticka vzdy "tlacena”, ne "tazena".

Kompenzace prihybu (drazkovaci nastroj):

| Opt.iezny dhel
 |Komp. prihybu.  0.018 ¥r

Vyberete-li volbu drdhy nastroje "Optimalni fezny thel", mGzete zadat velikost kompenzace
prihybu néstroje. Pohyb nastroje je upraven vzdy, kdyzZ je kompenzace prithybu aktivni. To
(pfipadné) rozdéli konturu do nékolika drah nastrojt tak, Ze desticka vZdy obrabi smérem
"vpted". To eliminuje tazeni nebo obrabéni zadni stranou desticky.

Konturovaci Najezd a Vyjezd

Nastaveni Néjezd a Vyjezd mize vytvofit dodate¢né pohyby, které budou pfipojeny k draze
nastroje. Je-li vybrana prvni volba, bude k draze nastroje pfipojen 9o° oblouk o zadaném
poloméru. Tento oblouk bude te¢ny k pocate¢nimu prvku v poc¢ate¢nim bodu. Pokud je do
textového pole Pfimka zaddna hodnota, bude vytvotena piimka zadané délky te¢na k oblouku.
Dale, pokud je tato volba aktivovdna a velikost poloméru je nula, pfimka nebude kolma, ale
misto toho rovnobézna. Vyberete-li druhou volbu, bude k obrabénému tvaru pfipojena pfimka
o zadané velikosti. Tato pifimka bude kolma k pocate¢nimu prvku v pocate¢nim bodu.
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Proces #1 Kontura OSF - x
Proces #1 Kontura FHE - x Kontura Najezd/Vyjezd
Kontura | ototit | Najezd/Vijezd| Najezd a Vjezd [ ¥ijezd
Strana fezu X+ 1 t —
[CJobréb&t 2. stranu ) ynai promér - (_)Piimka Pfimka
@oopred ) Wnitfnf primér T
() Ostré hrany Pfedni plocha "
e . —
[ upichnout () Zadni placha ()20 Pimka 90° Pfimka
Rychiop. do @ Fousit aut. bezp.uzd. ) o :
() opt.fezny thel Zikadna soucdst | 1: Hauptspindel (®) Pokrodly ® Pokrodiy
Styl kontury (®) Naiezd po Radi . .
- oo (@) Najezd po Radiusu Vijez » Radi
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5 o Vzdal, mimo sout. 1
Xr Pfidavek +
Preruent tfisky ZPHdavek = 0 () Pfimkovy Najezd Pfimkovy Vijez
[ Odtazeni [JcrRC zpnuta CRC Pfimka CRC Pfimka
M [ stiidéni fezného zatFeni
[[JProdieva = Pf. mimo sout. Ff. mimo soué.
B chladici kapalina
[T Aussen
Nastroie [Wf | Material Owxzan
Max otfmin 1000 Bcss [ Aussen +1KZ
Ve mfmin 100
Posuv ndjezdu | 0.254 mm/fot
_ -
Posuv kontury | 0.254 mmjot  OSSmErfem
S 2 Bx @:z+ @z
Komentar

Volba Pokro¢ilé vam umoziiuje definovat vlastni Najezd a Vyjezd na zdlozce Najezd/Vyjezd.
Nastaveni a chovani téchto pohybti je podobné jako u frézovacich Ndjezdt/Vyjezda az na to, Ze
pii soustruzeni nejsou zadné Z pohyby po rampé. Pohyby pro Ndjezd a Vyjezd muzete definovat
nezavisle. Zatrzeni volby Vyjezd aktivuje pohyby Vyjezdu, pro které lze pouzit vychozi nebo
pokrocilé volby.

Najezd/Vyjezd po Radiusu:
S touto volbou bude vas N4jezd/Vyjezd zalozen na radiusu.

CRC Pfimka:
To vygeneruje piimku, kterd umoziuje aktivaci Kompenzaci poloméru nastroje. CRC piimka
muZe byt te¢nd nebo kolma k Pfimce mimo soucast podle nastaveni vasich preferenci obrabéni.

Pfimka mimo soucast:
Volba je vykondna po CRC pfimce a generuje piimku, ktera miti posuvem do (u vyjezdu mimo)
soudast.

Radius Najezdu/Vyjezdu:
Toto urcuje radius kiivky ndjezdu/vyjezdu.

Vzdélenost mimo soucast:

Volba urcuyje, jak daleko ma systém sledovat radius kiivky ndjezdu/vyjezdu. Je-li tato hodnota
rovna radiusu najezdu/vyjezdu, bude vysledkem go-stupniova kiivka. V ptipadé, kdy jsou thly
ndjezdu nebo vyjezdu bud’ @ nebo 180 stupnid, bude k pfimce pfi¢tena vzdalenost mimo souddst
a nebude vytvoten zadny pohyb najezdu/vyjezdu.
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Pfimkovy Najezd/Vyjezd:
Pfimkovy ndjezd nebo vyjezd bude vychazet z uZivatelem zadaného tthlu. Osa ndjezdu/vyjezdu
bude kolma na prvek.

Styl kontury

Volba Styl kontury ovliviiuje drahu nastroje, vytvotrenou pro aktudlni operaci. Je-li zaskrtnuto
policko Pouze Materiél, pak pfi vytvafeni drahy ndstroje pro operaci systém bere v tivahu aktudlni
stav polotovaru, v¢etné piipadné definice uZivatelského polotovaru. Pokud je Pouze Material
zapnuto, draha nastroje pojede posuvem pouze nad oblastmi, které jesté nebyly obrobeny
piedchozimi operacemi. Systém sleduje mnozstvi odebraného materialu v pfedchozich
operacich a generuje vlastni drahu nastroje na zakladé téchto informaci, ¢imz zamezuje
obrabéni "vzduchu".

Kvili tomu pofadi operaci piimo ovliviiuje, jak bude soucast obrobena. Pokud je pofadi operaci
zménéno nebo jsou operace doplnény nebo odebrany, vSechny operace by mély byt
pfepracovany, aby byla zména zohlednéna. Volba Piepsat viechny operace v nabidce Upravy
umoznuje velmi snadné piepracovani vSech operaci soucasti.

Hodnota Bezpecnostni vzdalenost uréuje vzdalenost od materialu, kterou systém pouzije pro
vypocet mista, kam mtiZe nastroj bezpe¢né najet rychloposuvem béhem operace. Pokud se
nastroj pohybuje v bezpe¢nostni vzdélenosti, je povolen pouze pracovni posuv.

Bud'te opatrni pii pouZiti Rychlosoustruzeni spolu s Pouze material. PouZiti Pouze material mtize
vytvofit prichody, které nemusi byt synchronizovany se zpozdénim druhého nastroje. Za
urcitého stavu polotovaru je mozné, ze druhy prtichod v paru hrubovacich nebo konturovacich
priuchod@t mtiZe zacit dal v soudasti, nez prvni prachod.

Proto pti Rychlosoustruzeni vzdy zkontrolujte simulaci. Ma-li druhy ndstroj tento problém,
uvidite podiezani.

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

Srazeni hran

Hodnota v tomto textovém poli stanovuje radius, ktery bude pouzit na kazdy vnéjsi ostry roh
vybraného obrabéného tvaru. Hodnota nula nepierusi v rohu obrabéni, ale ponecha nastroj v
kontaktu se souc¢dsti béhem jeho prejezdu k dalsimu prvku. VSimnéte si, Ze Srazeni hran je k
dispozici pouze za piedpokladu, Ze neni aktivovano Ostré hrany.

Pridavek na dokonceni
Hodnota Pfidavek na dokonéovani+ uré¢uje minimalni mnozZstvi materidlu, které bude ponechino
na obrabéném tvaru (rovhomérné na vsech plochach) po projeti drahy nastroje.

Xr Pridavek

Hodnota Xr Pfidavek umoziiuje uzivateli definovat pfipadny dodate¢ny pridavek ve sméru osy X.
Zde zadand hodnota ur¢uje mnozstvi materidlu, které bude ponechdno na obrabéném tvaru
pouze ve sméru osy X.
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Z Pfidavek

Hodnota Z Pfidavek umoznuje uzivateli definovat velikost ptfidavku pro osu Z. Hodnota Z
pridavek stanovuje mnozstvi materialu, které bude ponechano na obrabéném tvaru pouze ve
sméru osy Z.

Zapnuti Kompenzace Poloméru Nastroje

Zatrhavaci ramecek, ktery urcuje, zda je zapnuta nebo vypnuta Kompenzace poloméru nastroje.
GibbsCAM ma fadu pravidel, uréujicich kdy a kde budou generovany CRC znacky. Tato pravidla
urdity stroj mize byt schopen pracovat s riznymi CRC pravidly, nebudeme ve vychozim
nastaveni generovat znac¢ky pro v§echny ptipady. CRC pravidla pro oblouky jsou toho
primarnim piikladem.

Pro nové drahy ndstroje GibbsCAM provede nasledujici:

1. CRC bude aktivovdna pro najezdy, prfed obloukem ndjezdu. Pokud neni pfed obloukem najezdu
zadny pohyb, CRC bude na oblouku aktivovano. GibbsCAM obsahuje vystrahu, ktera koncovému
uZivateli fekne, Ze pouzivd CRC bez primkového pohybu. Obecné povazujeme aktivaci CRC na
oblouku jako neplatny pfipad, protoze to oblouk prfesné neobrabi.

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

3. Neékteré operace maji volby pro odloZeni aktivace CRC na pozdéji v draze néstroje (hrubovaci a
dokoncovaci priichod.) Pravidla 1 a 2 budou pouZita pouze na dokoncovaci priichod.

Pro staré drahy nastroje bude GibbsCAM dodrzovat pouze pravidla 1 a 2. Pro rychloposuvy v

draze nastroje nebudou vlozeny zadné znacky.

Chladici kapalina

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

CSS (Konstantni fezna rychlost)

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

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

Hodnoty SFPM a Posuvu lze automaticky vypocitat na zdkladé vybraného materialu z
instalované materidlové databdze CutDATA. Aby byly tyto hodnoty vypocteny a zadany do
spravnych poli, musi byt kliknuto na tla¢itka SMPM a Posuv. Pokud neni zvolen materidl nebo
materidlova databdaze CutDATA neni nainstalovana, budete muset zadat velikost posuvu a
otacky.

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

Posuv na Konture
Toto vypocte nejvhodnéjsi rychloposuv prostrednictvim CutDATA podle typu vybraného
materidlu.

Osy Sméru fezu

Zatrhdvaci ramecky Osy sméru fezu vdm umoziiuji omezit osy a sméry obrabéného tvaru. Zruseni
oznaceni osy zabrani pohybiim po obrabéném tvaru ve sméru dané osy. Ve vychozim nastaveni
by mély byt pro vSechny osy oznaceny.

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

vam umoznuje lamat tfisky podle nastavenych parametrd.

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

Please Note: Pokud vas stavajici postprocesor nepodporuje v generovani znacek
prodlevy do drahy nastroje, bude nutna jeho tiprava. Pokud si nejste jisti, obratte se na
svého prodejce nebo oddéleni postprocesorti Gibbs s Zadosti o ovéfeni nebo tpravu.

Rozhrani nabizi toto nastaveni: Perudent tisky
. 7| Odtzzeni | 1.27
Odtazeni [v] Odtazeni
Kdyz je aktivovano, miiZete definovat, jak daleko nastroj vyjede [Prodeva | ! ot.
od polotovaru. Dékagpony | 254
Prodleva

Délka trisky

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

Zadejte délku trisky tolerovanou, nez dojde k Odtazeni nebo Prodlevé. Délka odstratiovanych
tiisek ztistane konstantni i v pritbéhu zmensovani praméru polotovaru (v procesu na vnitinim
praméru).

Soustruzeni s B-osou

Co je soustruzeni s B-osou?

Soustruhy s B-osou nabizi podobné funkce, jako 5-osé frézovaci centrum. Na soustruhu s B-osou
muZe uzivatel zadavat vektory, v jejichZ sméru se nastroj bude otacet a umoznuje tak obrabét
soucast na jeden prtichod, namisto vyuzivani vice nastaveni. Hlavni dvé vyhody B-osy je méné
vymeén nastrojit a moznost obrabét i soucasti, v kterych by jinak nebyla dostate¢na bezpec¢nostni
vzdalenost.
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Obrazek vySe znazoriuje jeden zptisob, jak GibbsCAM vykresluje drdhu B-osy. Zelené ¢ary

vektortt s modrymi Sipkami ptfedstavuji thel nastroje v daném bodu. U kazdého vektoru, v
zavislosti na strategii, dochazi k rotaci nastroje na predchozim prvku nebo prvcich.
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Zalozka B-Osa a jeji ovladaci prvky

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

Proménné B
Zaskrtnuti tohoto poli¢ka umozni otaceni osy B s pouzitim jedné ze tii voleb: Kolmé k fidici krivce,
Vodici kfivka nebo Vyberte vektory, které ur¢i poc¢atecni a koncovy bod prvku.
Kolmé k Fidici kfivce
Udrzuje nastroj relativné k normalam geometrie podle vybrané tidici kiivky. Tato strategie
musi byt zvolena pfi pouzivani Profileru.

Ostré rohy. Strategie Kolmé k fidici kfivce nabizi dvé moznosti uréeni zptisobu pfejizdéni
nastroje v rozich.

Vyhladit normaly
e Nastroj prejizdi
pozvolné po

kfivce a k

9 jednotlivym

prvkim
o nebude
zachovdvat
0 pfesné kolmou

polohu.

Otocit pfi posunuti

e Nastroj se
bude otacet
pfimo z prvku
(3) na prvek
(1). Béhem
otaceni se
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nastroj v rohu
zdrii.
Vodici krivka
Otdaceni B-osy mutzete také definovat oznacenim vodici kiivky. Vodici kiivka musi mit stejny
pocet geometrickych prvk jako fidici kiivka. Kazdy prvek v fidici kiivce bude pfimo
odpovidat prvkiim ve stejném umisténi na vodici kiivce. Vase vodici kiivka by méla byt
tvofena otevienou geometrii, jinak se bude snazit pouzit cely tvar.

Vyberte vektory
Vektory vyberte po kliknuti na tlacitko Vybrat, které vyvold seznam stavajicich piechodovych
prvkd, které lze pouzit jako vektory. Prvky z pracovniho prostoru, které v seznamu nejsou,
muzete do seznamu doplnit Ctrl-kliknutim. Polozky nebo prvky pracovniho prostoru lze
ze seznamu odstranit Ctrl-kliknutim. Vektory lze vybirat v jakémkoliv potadi.

Prvky, které lze pouZit jako Vybrané vektory. Vektory musi byt:

O \Vytvoreny prostrednictvim funkce geometrie "pfimka pod uhlem a prochazejici bodem", kde
vybrany bod leZel na Fidici ktivce.

O PIné ukonceny s pfesné jednim koncovym bodem, ktery se shoduje s bodem na fidici kfivce.

Modra sipka oznacuje smér vektoru. Ujistéte se, Ze Sipka sméfuje od pozadovaného sméru

najezdu. (Pokud $ipka sméfuje $patnym smérem, budete muset dany vektor vytvotit znovu.)

Prechod pres. Dvé piepinaci tlacitka v této sekci se pouzivaji pouze na prechody, které nemaji
vektory.

Pouze predchozi prvek
O B-osa zlstane v uréené orientaci, dokud nedojede ke geometrickému prvku pfed dalSim
vektorem. V tomto bodu prejede pouze pres geometricky prvek.

Vice prvka

O B-osa bude mezi vektory plynule prechazet.
Minimalni dhel / maximalni uhel
Pro jakoukoliv strategii mzete zadat maximalni a minimalni hodnoty, které miiZe osa nastroje
dosahovat.

Pridavné uhly nabéhu/zpoidéni
Pro kteroukoliv strategii miiZete zadat pfidavny tthel nabéhu (kladny) nebo zpozdéni (zaporny),
ktery bude doplnén ke kazdému vektoru.

Interpretovat vektory jako
Pro jakoukoliv strategii 1ze vektory urcit volbami Nastaveni plochy, Nastaveni priméru nebo Vlozit
vektor, viz ilustrace niZe.
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e Nastaveni plochy (fadek 1): Orientace ndastroje odpovida celu nastroje.
e Nastaveni priiméru (fadek 2): Orientace nastroje odpovida pridméru nastroje.
e Vlozit vektor (fadek 3): Orientace nastroje odpovida Ghlu desticky.

Upozornéni

Vyzaduje B0 v dialogu nastroje. Smér nastroje je podporovan pouze pokud je v dialogu
aktudlné pouzitého nastroje jako hodnota B Otoceni ©.

Zablokuje ovladaci prvky zalozky Kontura v dialogu procesu. Zatrzeni pole Ménit B-osu v
zalozce B-osa omezi nékteré ménitelné volby v zalozce Kontura. VSimnéte si prosim
nasledujicich vychozich hodnot (pfepnuty stav v zavorkach):

Upichnout (vypnuto)

Optimalni fezny Ghel (vypnuto)

Pouzit automatickou bezpecnostni vzdalenost (vypnuto)
Styl kontury: Plny (PIny)

Srazeni hran: (potlaceno: 0)

O O O OO
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Bez automatického piedchazeni kolizim. GibbsCAM automaticky neptedchazi kolizim
nastroje a drzaku. Velmi dtrazné doporucujeme pted generovanim kdédu pouzit pro ovéreni
kolizi FlashCPR nebo Simulaci.

Y
I%EJ Proces Elipticka kontura

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

Eliptické osoustruzeni na vnéj$im a vnitinim prameéru je k dispozici pomoci ptepinacich tlacitek.

Pro vytvofeni eliptické drahy nastroje na vnéjsim priaméru neni potieba zadna referen¢ni kiivka.
Pouze se ozna¢i kfivka vnéjsiho praméru.

Pro vytvofeni eliptické drahy ndastroje na vnitfnim priméru je potfeba dale vytvofit a oznacit
referen¢ni kiivku nebo pateini kiivku, ktera prochazi stfedem soucasti. Software potiebuje
referen¢ni ktivku, z které bude promitat drahu nastroje.

Proces #1 Elipticka kontura ey 4 - %

Elipticka kontura l Otné“ﬂ:]

Pfimka Najezdu  0.05 0 1 E 10
Radushgjezds 025 @uneggipromer [ 1 Xd
Pfimka Vyjezdu  0.05 () Vnitfni pramér -_- —
e 0.35
Radius Vjezdu — " |ZaKadna Soufdsti | 1: Main Spindle w e
5 1. Parametry
Mastraj Materidl Poiatek Z — ”
=all - nae Najezdu/Vyjezdu a
Tolerance 0.001 Konec Z -5 . 2
I TE— o . Bezpecnostni
Stoupani 0.01 Pofstek protaZeniz 0 ;
— = o vzdalenost
Ve m/min 1000 Konec protazeni £ Ye@alenost
- . 0 2. Material, posuvy a
Pridavek na plochu —
Xr Pfidavek £ 0.008 OtaCk!
[l optimalizovat pro 2,50 t8leso soudésti 3 _Parametr!
Pocatku/konce a
arametry pfidavku
® Chiadici kapaina p yp
[ Thru Tool High
@ Thru Tool Low
[ v-Groove Low
Komentaf

45



Procesy

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

Parametry Najezdu/Vyjezdu a Bezpecnostni vzdalenost

Pfimka najezdu

Zadejte délku radialni pfimky (u vét$iny soustruznickych center ve sméru osy X) pro ndjezd
posuvem do télesa. Jedna se o virtualni pfimku, ktera piejde do spiraly kolem soudasti.

Radius najezdu
Zadejte velikost radiusu najizdéci kiivky.

Pfimka vyjezdu

Zadejte délku radidlni usecky vyjezdu od télesa. Jednd se o virtualni ptimku, kterd piejde do
spiraly kolem soucasti.

Radius Vyjezdu

Zadejte velikost radiusu vyjizdéci kiivky.

Schéma Bezpecnostnich vzdalenosti

Obrazek zobrazuje orientaci (na vét$iné soustruznickych center je X je radialné a Z je axidlné) a
zda je pracovni prostor dokumentu nastaveni méfen na poloméru (Xr) nebo priméru (Xd). Toto
schéma je v rezimu Vnéjsi primér podle zvoleného piepinaciho tlacitka.

3.25 1 E 1 8.25

Tento obrdzek zobrazuje bezpe¢nostni schéma v rezimu Vnitfniho primér podle zvoleného

prepinaciho tlacitka.

T ¥%d
)

Textova pole tésné nad schéma bezpecnostnich vzdalenosti vdam umoznuji zadat hodnoty pro:

e Bezpecnostni vzdalenost ndjezdu — to je, kam nastroj najede rychloposuvem, nez zacne radialni
pracovni posuv do vychoziho bodu operace.

e Bezpecénostni vzdalenost vyjezdu — to je, kam ndstroj odjede rychloposuvem po dokonéeni
obrdabéni v koncovém bodu operace.
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Material, posuvy a otacky

Nastroj

o nastroje [ | signalizuje, Ze nastroj k sobé nema pfipojena Z4dna data.

o _Nastole [ | signalizuje, ze nastroj k sob& mé pfipojena data.

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

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

Tolerance

Zadejte hodnotu maximalni vzdalenosti, do které se mize draha nastroje odchylit od vybraného
télesa. Mala hodnota vygeneruje nejpiesnéjsi drahu nastroje a rozsdhly kod. Velka hodnota
znamena rychlejsi vypocet a kratsi kod.

Stoupani

Zadejte hodnotu stoupani ve sméru osy (u vétsiny stroja to je stoupani v Z), coz je ekvivalent
linedrniho pracovniho posuvu v palcich nebo milimetrech za otac¢ku (palce/ot nebo mm/ot) pti
obrabéni rovné sekce na primeéru. Mald hodnota vygeneruje nejptesnéjsi drahu nastroje a jeji
obrobeni na stroji trva déle. Velkd hodnota potifebuje kratsi ¢as na vypocet a vyzaduje kratsi
dobu obrabéni.

Vc (obvodova rychlost)
Zadejte hodnotu obvodové rychlosti. Pamatujte, Ze eliptické soustruzeni vyuziva proménné
otacky za minutu, aby byla udrzena konstantni obvodova rychlost.

Parametry Pocatku/konce a parametry pridavku

Pocatek Z
Zadejte axialni Z soutadnici, kde ma operace eliptického soustruzeni zacit. Mensi poc¢ate¢ni
hodnota, nez je hodnota zadand jako Konec Z, obrati smér obrabéni.

Konec Z
Zadejte axialni Z soutadnici, kde ma operace eliptického soustruzeni skoncit. Koncova hodnota
vétsi, neZ je hodnota zadana jako Pocatek Z, obrati smér obrabéni.

Pocatek protazeni Z

Zadejte axialni hodnotu Z urcujici, jak daleko ma pifesahovat prvni stoupani za bod Pocatek Z.
Jsou-li pod protazenim plochy télesa, budou ignorovany. Tento parametr lze pouzit pro
vygenerovani ndjezdu v Z namisto v X.
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Konec protazeni Z

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

Pridavek na plochu
Kladnd hodnota definuje mnozstvi materidlu, ktery ma byt ponechdn na plose télesa; zaporna
hodnota definuje velikost podfezani; hodnota © znamena pfesny fez.

Xr Pridavek *

Kladna hodnota uréuje mnozstvi materidlu ponechaného jako radialni pfidavek (Xr) pro
obrabéni na vnitinim i vnéj$im primeéru; zaporna hodnota definuje velikost podiezani; hodnota
0 znamena pfesny fez.

Optimalizovat pro 2.5D téleso soucasti

U soudasti, které jsou vytazené nebo s tikosem (tedy kde kazdé stoupani obrabi podobny tvar
bez néjakého pokrouceni nebo prechodu), zaskrtnuti tohoto polic¢ka vytvori lepsi fez bez ohledu
na toleranci, s krat$im ¢asem vypoc¢tu a krat§im kodem. Pro jakykoliv typ télesa s jinou nez
vytazenou nebo zkosenou geometrii nezapometite ponechat toto poli¢ko nezaskrtnuté.

@ Proces VoluTurn

Proces VoluTurn umoznuje vygenerovat plynuly pohyb, ktery rovnhomérné rozklada opotfebeni
desti¢ek nastroje a snizZuje zatizeni pii obrabéni tim, Ze vytvafi plynuly te¢ny ndjezd/vyjezd po
oblouku s efektivni zménou pozice mezi fezy. VoluTurn se hodi hlavné pro obrabéni
houzevnatych materidld, jako je titan nebo kalené oceli. Pouziva kulaté desticky.

% Ulozit Kopii — Varovani

Soudasti s drahou VoluTurn v této verzi:
UPOZORNENI: Nedoporu¢ujeme pouzivat Ulozit Kopii do verze GibbsCAM
12 nebo starsi. Tento typ drdhy nastroje z aktudlni verze nemusi byt pfi
Ulozit Kopii uchovan a tak nemusite byt ve starsi verzi schopni pouzit Prepis,
simulaci nebo generovat kod.

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

1. Volby obradbéni VoluTurn

2. “Parametry fezu VoluTurn”

3. “Aktivovat kontrolu tloustky
tfisky VoluTurn”

4. “Posuvy a otacky VoluTurn”

e 5. “Parametry pfidavkd
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VoluTurn”

6. “Parametry obrabéni
VoluTurn”

7. “Komentar”

Parametry pfidavka VoluTurn

Volby obrabéni VoluTurn

Strana fezu

Obrabét 2. stranu

Strana fezu vam tik4, kterd strana (obvykle X+ nebo X-) bude obrdbéna. Polohovani obratite
zaskrtnutim nebo zrusenim zaskrtnuti policka Obrabét 2. stranu.

Dopiredu

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

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

Auto Rampa odlehceni
Aktivace Auto Rampa odlehceni ptepise hodnotu nastavenou v dialogu néstroje a nahradi
automaticky vypocet pro snizeni pohybu po rampé na minimum.

Schéma bezpecnostnich vzdalenosti

Zpusob Najezdu Schéma Bezpecnostnich vzddlenosti

0.4

Vnéjsi prdmér

0.4 I. 1l 04
Vnitini pramér

xd
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— = 2
Pfedni plocha 0.3
-

+—7

0.4 ﬁ

0.2 -

Zadni plocha

+—7

Pouzit automatickou bezpecnostni vzdalenost

Je-li zaskrtnuto Automaticka Bezp. Vzdalenost vypocte systém bezpecnostni vzdalenosti
automaticky. Pokud zaskrtnuto neni, pak budou pouzity hodnoty zadané do textovych poli
Bezpecnostni vzdalenosti ndjezdu a vyjezdu.

Pouze Material

Je-li zaskrtnuto Pouze material, pak systém sleduje mnozstvi materidlu, ktery uz byl odebran.
Kalkulace probihaji na pfesném tvaru zbyvajiciho materialu z ptivodniho polotovaru a pfed
vSemi obrabécimi operacemi. Pouziti Pouze material zabira vic vykonu procesoru, ale generuje
efektivnéjsi prachody.

Vieteno
Na strojich s vice vieteny (stanicemi souddsti) vyberte vieteno, které bude pouzito pro tuto
operaci.

Parametry fezu VoluTurn

Hloubka Fezu
Zadejte hodnotu urcujici hloubku fezu, do které nastroj zajede pii kazdém prtichodu.

Provéfit drzak / Bezpeénostni vzdalenost drzaku
Aby bylo mozné provérovani kolizi drzaku nastroje, zaskrtnéte Provéfit drzak a zadejte
bezpecnostni vzdalenost drzaku.

Aktivovat kontrolu tloustky tfisky VoluTurn

Aktivovat Kontrolu tloustky tfisky

Je-li zaskrtnuto poli¢ko Aktivovat Kontrolu tloustky tfisky (ACTC), pak systém povoli provadéni
zmén v polich Cilova tloustka, Minimum tloustka a Max posuv. Pokud zaskrtnuto neni, pak budou
do textovych poli zadané hodnoty ignorovany.
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ACTC umoznuje procesu VoluTurn fidici tloustku tfisky v fezu zménou posuvu tak, jak se méni
okamzitd hloubka fezu. Tato volba by méla byt pouzita, je-li aktudlni hloubka fezu velmi mala.

Uc¢inek posuvu lze sledovat pomoci dalsich Vytyc¢ovacich znacek urcujicich zmény posuvu.

Draha nastroje Voluturn

Draha nastroje s ATCTI aktivovana

Cilova tloustka
Zadeijte cilovou tloustku tfisek v obrabécim procesu.

Minimum tloustka
Zadejte minimalni tloustku tfisek v obrabécim procesu.

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

Posuvy a otacky VoluTurn

Nastroj

. nastroje [ ] | signalizuje, Ze ndstroj k sobé nemad pfipojena Z4dna data.

. Nastroje (W] | signalizuje, e nastroj k sob& ma pfipojena data.

Kliknuti na toto tladitko otevie Tabulku posuvii a otac¢ek pro nastroj v aktudlni soudasti.
Tento dialog vam umoznuje zobrazit, piidat nebo smazat zdznamy pro tuto instanci nastroje.
Je-li zdznam oznacen, kliknuti na Vypocet Otacek zkopiruje hodnotu otacek zdznamu do
dialogu procesu a kliknuti na Vypocet Posuvu zkopiruje hodnotu posuvu zdznamu do dialogu
procesu. Kompletni popis Tabulky posuvii a otacek viz prirucka Zdkladni manudl.
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Material
Kliknuti na toto tlacitko otevie dialog Materialy, kde mtzete vybirat a upravovat materidly.
Kompletni popis materidlové databaze najdete v pfirucce Zdkladni manudl.

CSS

Volba CSS aktivuje konstantni feznou rychlost (CSS). CSS zajisti plynulou zménu otacek vietene
v zavislosti na ménicim se praméru na kterém se ndstroj nachdazi a pouzitém SFPM / SMPM
(milimetry nebo stopy za minutu).

Max ot/min
Zadejte maximum otacek vietene za minutu.

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

Posuv
Hodnota v tomto poli bude pfi volbé materidlu pouzita jako navrhovany posuv v palcich na
otac¢ku (nebo milimetrt na otac¢ku pro metrické jednotky).

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

Parametry pridavkl VoluTurn

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

Xr Pridavek £ (Xd Pridavek %)

Zadejte dodate¢ny pridavek pro osu X. (Pokud radidlni najezd vaseho stroje neprobiha ve sméru
osy X, zméni se nazev parametru dle oznaceni radidlni osy.) Jedna se o mnozZstvi materialu,
ktery bude ponechan na obrabéném tvaru pouze ve sméru radialni osy.

Z Pfidavek *

Zadejte dodate¢ny pridavek pro osu Z. (Pokud axialni najezd vaseho stroje neprobiha ve sméru
osy Z, zméni se nazev parametru dle oznaceni axidlni osy.) Jedna se o mnozstvi materidlu, ktery
bude ponechan na obrdbéném tvaru pouze ve sméru axidlni osy.

Parametry obrabéni VoluTurn

\!yhlazovaci radius
Rezy VoluTurn pouzivaji hladky kruhovy pohyb, ktery redukuje trhavy pohyb a opotiebeni
desti¢ek nastroje. Zadejte nejmensi radius, ktery v draze nastroje povolite.

Chladici kapalina
Toto polic¢ko urcéuje, zda je chladici kapalina pro proces zapnuta. Chladici kapalina je standardni
volba pro chlazeni. Dalsi volby chlazeni jsou dostupné se Zakazkovym postprocesorem.
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Predejit vnoreni
Toto pole muzete zaskrtnout, chcete-li zadat plynuly ndjezd nastroje bez vnoteni, kdyz se
nastroj poprvé dotkne polotovaru.

CS Obrabéni
Ma-li vase souddst vic nez jeden soutfadnicovy systém (CS), vyberte CS, ktery bude pouzit pro
tuto operaci.

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

Komentar
Pole, kam obsluha vepise specifické informace o procesu.

=E V4 v d
% Proces Hrubovani

Hrubovaci procesy jsou pouzivany pro vykonani vice priichodt na tvaru. Jakmile je ikona
Hrubovani zkombinovana s ikonou ndstroje, zobrazi se nasledujici dialog procesu.
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Proces #1 Hrubovani % 4 — X
Hrubowvani l Otodit ]
Stranaferu X+ 10 v prii 4.5 N a5
Obrab&t 2. stranu ) Vit primey _&T
B Copiedu =
[CJostré hrany () Pfedni plocha == oo
([)zpEt & vpied () Zadni plocha
Typ hrubovani  SoustruZeni w T ¥r
Hl. Fezu 0.05 Zakladna soucast 1: Vieteno 1
Styl hrubovani
[CJod stén (D) Pouze material
0.01
Orinj
Dok, préchod [ Krok rychip.
Prodlouzit zacatek [t}
) Zaobleni hran 0
Srazeni tyce
Pfid. na dokon £ a
¥r Plidavek + i}
Z Pfidavek a

Pferuden tiisky
Clodtageni

Clrrodieva

[ stfidani Fezného zatiFeni

B Chiadic kapaiina

Nastroje [ I Materidl
Max at/min 1000
Ve m/min 1000

Posuv n&jezdu  0.01

Posuv kontury |~ 0,01

o

@ chl.kapalina
[ Prichoz Vieteno

Bcss

mm ot

mm/ot

u Uprednostnovat pevne cykly

[ Aute dokondeni
0.254
Osy sméru Fezu
B8+ 8x 8z+ 8:-

KomentaF

wnN

PN W

10.

Volby Hrubovaciho
obrabéni, nize

“Typ Hrubovani”
“Hrubovaci posuvy a

otacky ”

“Schéma
Bezpecnostnich
vzdalenosti ”
“Zplsob hrubovani”
“Volby pridavkd ”
“Pferuseni tfisky”
“Stridani fezného
zatizeni”

“Chladici kapalina ”
“Osy Sméru fezu ”

Pro nékteré soustruznické procesy je k dispozici zdlozka Otocit, pokud vas dokument definice
stroje (MDD) podporuje ota¢eni. Informace o ovladacich prvcich na této zélozce viz Ovladdni

na zalozce Otodit .

> Soustruzeni > Procesy > Proces Hrubovani > Volby Hrubovaciho obrabéni

Volby Hrubovaciho obrabéni

Zpusob Najezdu

Vybér zpiisobu ndjezdu urcuje osu (Z nebo X), po které bude ndstroj najizdét na soucast. Volby
Vnéjsi a Vnitini primér urcuji, Ze ndstroj najizdi a odjizdi ve sméru osy X a volba Predni Plocha
definuje ndjezd nastroje ve sméru osy Z. Navic, kliknuti na jedno z téchto prepinacich tlacitek
méni Schéma Bezpecnostnich vzdalenosti zobrazené v pravém hornim rohu dialogu procesu.
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Smér obrabéni

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

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

Oznaceni Pocatecni strany
Tato volba vam umoznuje nastavit extra vychozi vzdadlenost pro kazdy hrubovaci priichod. To
pomdha zajistit, Ze vychozi pohyb posuvem ndstroje bude zac¢inat mimo material.

Typ Hrubovani

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

e Soustruzeni, nize

e “Vnofreni”

e “Posunutim tvaru”

e “Posunuti Kontury”

e “Obrdbéni zeber zapichovanim”

Vybér typu hrubovani zobrazi dalsi informace, potifebné po jednotlivé volby.

Soustruzeni
Typ Hrubovéni | Soustrufeni W
HI. fezu 0.05 Xr
0d stén

Dok. préchod

Ligta sraZeni
Délka 0.05

[]zp&me

Po zvoleni volby Soustruzeni musi byt zadana velikost Hloubky rezu, urcujici hloubku fezu
nastroje pro kazdy hrubovaci priichod. Podle vybraného zptisobu ndjezdu bude hloubka fezu
bud v soufadnici Xr (Xd) nebo Z. V§imnéte si prosim, Ze Rampa odlehéeni (nastavena v dialogu
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rrrrr

hodnota mensi neZ hloubka fezu.

Je-li zvoleno Soustruzeni jako Typ hrubovani, zobrazi se zaskrtavaci policko Srazeni tyce. Lze ho
zaskrtnout pouze je-li v sekci Styl Hrubovani zvoleno Pouze material.

Od stén

Zatrzeni tohoto pole zptisobi, Ze nastroj od strany odjede, misto aby ji obrabél. To bude mit za
vysledek dradhu nastroje s "odskoky vzduchem", jak bude nastroj vyjizdét a odjizdét. Je-li toto
policko zaskrtnuto, zptistupni se dals$i parametry: Max. Odtazeni vdm umoziiuje specifikovat
maximalni vzdalenost, do které nastroj odjede.

Zacistovaci prichod

Zacistovaci prachod se vrati a odstrani veskery material, ktery z@stane po Od Stén.

\

Drdha nastroje generovana s Od Stén a Zacistovacim prachodem.

SrazZeni tyce

Jaky problém to fesi? KdyZ na dlouhoto¢ném soustruhu probiha hrubovaci cyklus, soucast
ptisobi reakci do vodiciho pouzdra. Casty problém je, Ze za prichodem mitze zstat otfep na
vnéjsku ty¢ového polotovaru, ktery se miize zadrhnout a zptisobit stroji potize.
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Aby k
tomu
Hrubovani
(®) vn&jsi Pramér
() vriitfni Primér
Dopiedu () Pedni Plocha
[ ] Zp&t & vpfed

Typ Hrub@stui&ni D

HI. Fezu m Xr Styl Hrubovani

(®) Pouze materidl

Pouzit Aut, bezp.ved,

[lodstén Bezp. Vzd 0.01
¥ Dok, préichod (O Piny
Kraok rychip.
Prodlougit zaéatek

Lista srazeni

) Zaobleni Hran

Pfid. na dokon +
[ |Zp&ine

¥r Pridavek £

il

nedoc
hazelo, ¢asto se do hrubovaciho priichodu na vnéj$im priméru tyce dopliiuje srazeni nebo
zaobleni, coz otfep odstrani nebo oslabi.

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

Rozhrani nabizi toto nastaveni:

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

hloubka fezu.
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Zpétné

e Pokud toto
policko neni
zaskrtnuto
(vychozi
nastaveni),
nastroj zacne
bliZ ke stfedu
polotovaru a
bude obrdbét
srazeni
smérem ven.

e KdyZ toto ssmmans
policko je ;
zaskrtnuté,
nastroj zacne
bliz k vnéjsku
polotovaru a
obrobi
srazeni
smérem
dovnitf.

B Backward
(checked)

O
(not checked)
'Hlll!l!l!llll!l!l!llll

Vnoreni
Kdy?z je jako typ hrubovani zvoleno Vnoreni, jsou k dispozici tyto volby.




Procesy

Typ Hrubovani | Zapichovanim W
Uhel Zapichu -135
Sitka fezu
() Pfesnd
(®) yypoditat 0.1 Max,

[ ]vycentrovat fezy [ ]vicends. prichod
Typ Zapichu
Pouze pfi prvnim vnofeni

Vyplach s plnym vijezr v

Hloubka vyplachu | 0.1

Bezp. Vzd 0.05

Uhel vnofeni piedstavuje tihel, pod kterym zapichovaci nastroj zajede do souéasti. Vychozi
hodnota Uhlu vnofeni je 270°, ndstroj tedy zajede pfimo dolf.

Pro Sitku fezu jsou k dispozici dvé volby. Zvolite-li Pfesna, zadavate vzdalenost v Z, o kterou se
nastroj posune pfi kazdém zanoteni. Volba Kalkulace méni hloubku fezu jak je potfeba tak, aby
draha néstroje prochdzela ptesné koncovymi body vSech prvka vybraného tvaru obrabéni.

Pokud je zvolena volba Vycentrovat fezy, nastroj provede prvni vnoteni doprostied drazky a pak
pokracuje v hrubovani ven na obé strany.

Volba Vicenasobny priichod vykona “Siroké zapichovani prvnim zptisobem.” To znamena fezy ve
stejné arovni X a pak sjeti dolt o velikost kroku. Volby Typ Zapichu umoznuji zvolit zptisob
pohybu nastroje pti prvnim zajeti do soucasti v zapichovaci hrubovaci operaci. Typ Zapichu lze
nastavit jako Vnoreni, Vyplach s plnym vyjezdem a Vyplachovaci vyjezd, jak je popsano dale. Pri
odjizdéni nastroje do strany ke sténé nebo doli ke dnu v tolerancich bezpe¢nostnich
vzdalenosti radéji pojedeme pracovnim posuvem a ne rychloposuvem. Pouzitd bezpe¢nostni
vzdélenost je stejnd pro implementaci ISCAR (.o2mm nebo 0.008").

Pouze pfi prvnim vnofeni
Pro Vyplach s plnym vyjezdem a Vyplachovaci vyjezd 1ze tyto volby nastavit pouze pro prvni
vnofeni.

Vyplach s plnym vyjezdem
Tato volba urcuje, Ze prvni zdpich bude proveden s vyjezdem. MiiZete zadat Hloubku vyplachu
a Bezpecnostni vzdalenost. Protoze se jedna o PIny vyjezd, po kazdém vyjezdu nastroj odjede od
drzdku az do bezpecnostni vzdalenosti. Nastroj pak znovu zajede do soucasti a za¢ne svij
vyjezd do bezpecnostni vzdalenosti od zbyvajiciho materidlu.
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Vyplachovaci vyjezd
Tato volba také urc¢uje, Ze prvni zapich bude proveden s vyjezdem. Opét se zadava Vyplach.
Navic zadavate vzdalenost Vyjezdu, kterd urcuje, jak daleko nastroj vyjede ze stavajiciho fezu,
namisto odjeti zcela od soucasti.

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

Posunutim tvaru

Typ Hrubovani | Posunuti Sablony  w

sr Bezu -2.54

ZRez -2.54

(5}
o

rJ

[ ] ostré Hrany

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

Pokud je zvoleno PIny jako Styl hrubovani, musite zadat Pocate¢ni Bod Cyklu a stanovit pocet
pozadovanych prichod. Pocatecni Bod Cyklu urcuje soutradnice, které nastroj pouzije jako
vychozi bod pro hrubovaci cyklus Posunutim tvaru. Tento bod by mél byt bezpe¢né mimo
soucast. Volba Pevna, je-li zapnuta, urcuje, Ze se nastroj vrati do Pocate¢niho Bodu Cyklu po
kazdém priachodu. Pokud tato volba neni zapnuta, vrati se nastroj do Pocate¢niho Bodu Cyklu
minus Xr obrdbéni a Z obrabéni po kazdém priachodu. Hodnota Priichody stanovuje pocet
prachodi nezbytnych pro odstranéni pozadovaného mnozstvi materidlu v tomto procesu.

Pokud je aktivovana volba Ostré hrany, pak systém nevlozi pohyb po radiusu do roht
obrabéného tvaru. Misto toho nastroj vykona ostry pohyb pii prijezdu rohem, pierusi kontakt s
kone¢nym tvarem a mize v rohu vytvofit otfep. Pokud tato volba neni aktivovana, systém
zlstava pti prijezdu rohem neustdle v kontaktu se soucasti.
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Posunuti Kontury

Tento typ hrubovani vytvaii prichody, které pti kazdém priichodu kopiruji tvar profilu soucasti
a pro kazdy prtichod pouZivaji zmensujici se posunuti (ofset). Offset kontury by mél byt pouZit,
pokud je zadouci kopirovat vyslednou konturu se vSemi hrubovacimi priachody. To je vyhodné v
tom, ze kazdy prichod po celé své délce odstrariuje stejné mnozstvi materidlu na rozdil od
ostatnich typt hrubovéni, které miize protinat do profilu soucdsti v riznych mistech na
prichodu. To je dilezité hlavné pro materidly, které se vytvrzuji, protoze tyto materidly mohou
zpusobit otér nebo zlomeni nastroje pti obrabéni s malou tloustkou odebiraného materidlu.

Obrabéni zeber zapichovanim

Strategii Obrabéni zeber zapichovanim tvoti piedchozi priichod, kde nastroj opakované zajizdi do
soucasti v plném zdbéru, aby vytvofil posloupnost fezi, kde kazdy nésledujici fez obrabi o vic
nez $itku nastroje od pfedchoziho. Nasledujici priichod pak obrabi zbyvajici “Zebra”. Obrabéné
zeber pfedchazi prihybu nastroje v obou priichodech a nabizi excelentni moznost fidit tiisku.
Obrabéni Zeber pak maze probihat bezpe¢né vysokou rychlosti a tim zkratit celkovou dobu
cyklu.

Obraceny smér Zzeber
Zagkrtnuti tohoto poli¢ka obrati smér (zleva doprava), kterym jsou Zebra obrabéna.

Maximalni Sitka zebra
Zaskrtnuti tohoto poli¢ka vam umozni pfepsat navrZzenou maximalni hodnoty $itky Zebra.

Posuv fezu zeber %
Chcete-li vétsi nebo mensi posuv pro obrabéni Zeber, zadejte zde procentualni hodnotu.

Otacky fezu Zeber %
Chcete-li obrabét zebra s jinymi otackami vietene, zadejte zde procentualni hodnotu.
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Vyplach prvniho fezu
Zvolte typ ndjezdu pii prvnim najeti nastroje do soucasti, Vyplach s plnym vyjezdem, Vyplachovaci
vyjezd a Vnoreni.

e Pokud zvolite Vyplach s plnym vyjezdem, zadejte hodnoty Hloubka vyplachu (hloubka kazdého
vyplachu) a Bezpecénostni vzdalenost (jak blizko mGze néstroj najet rychloposuvem zpét po kazdém
vyjezdu).

e Pokud zvolite Vyplachovaci vyjezd, zadejte hodnoty Hloubka vyplachu a Odjeti (jak daleko nastroj
odjede po kazdém vyplachu).

Vyplach fezu Zebra

Zvolte typ ndjezdu pfi prvnim najeti nastroje do zebra, Vyplach s plnym vyjezdem, Vyplachovaci

vyjezd a Vnoreni.

e Pokud zvolite Vyplach s plnym vyjezdem, zadejte hodnoty Hloubka vyplachu (hloubka kazdého
vyplachu) a Bezpec¢nostni vzdalenost (jak blizko mGze nastroj najet rychloposuvem zpét po kazdém
vyjezdu od Zebra).

e Pokud zvolite Vyplachovaci vyjezd, zadejte hodnoty Hloubka vyplachu a Odjeti (jak daleko nastroj
odjede po kazdém vyplachu Zebra).

Posuv vyjezdu

Zaskrtnuti tohoto poli¢ka vam umoznuje zadat velikost posuvu pro vyplachy hlavniho fezu.

Pokud neni zaskrtavaci poli¢ko zaskrtnuté, nastroj pojede rychloposuvem do ndjezdu a vyjezdu

z vyplachd hlavniho fezu.

Schéma Bezpecnostnich vzdalenosti
Schéma se méni podle riznych voleb, naptiklad vybraného Zpusobu Néjezdu a volby
Bezpecnostni vzdalenosti v dialogu Tabulka nastaveni.

Je-li zatrzené policko Automatickéd Bezp. Vzdalenost, systém vypocte bezpecnostni vzdalenosti
automaticky. Pokud zatrzeno neni, budou pouzity hodnoty zadané do textovych poli
Bezpecnostni vzdalenost ndjezdu a vyjezdu, které se lisi podle typu ndjezdu. Velikost
Automatické Bezpecnostni Vzdalenosti v dialogu Tabulka nastaveni vytfadi pozice bezpe¢nostni
vzdalenosti n3jezdu a vyjezdu, protoZe jsou zpracovavany univerzalné.

V

Pokud je zvoleno Pouze Material jako ZpUsob hrubovani, bude mit ndkres moznost nastaveni
bezpecnostnich poloh Najezdu a Vyjezdu, jak je zobrazeno na obrdzku. Bezpec¢nostni vzdalenosti
ndjezdu urcuje polohu, do které nastroj najede rychloposuvem pfed zahdjenim posuvu do
pocatku operace. Bezpec¢nostni vzdadlenost vyjezdu stanovuje misto, do kterého mtiZe nastroj
odjet rychloposuvem po projeti drahy nastroje dané operace. Obé pole jsou oznacena Sipkami,
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které sméfuji k a od soucasti. Pouziti zadanych hodnot bezpec¢nostni vzdalenosti nijezdu a
vyjezdu se méni v zavislosti na vybraném zptisobu najezdu. Vice informaci najdete v sekci
Pohyby Bezpe¢nostnich vzdalenosti v této kapitole.

320014 1 JE 1/2.20014

X pozice praméru polotovaru uréuje polohu, od které bude vypocitan prvni fez. Tato pozice
musi byt zaddna pouze pii aktivované volbé Plny, jako Zpusob hrubovani (misto Pouze Material).
Najeti z této pozice k prvnimu fezu bude velikost hloubky fezu. A bude to rychloposuv, pokud
je zapnuta volba Krok Rychloposuvem pod volbou PIny. Jinak to bude pracovni posuv.

3.20014 1 !2 | 1/2.20014

0.6

Bezpecnostni vzdalenost ndjezdu uréuje pozici, do které nastroj odjede mezi kazdym
prichodem. Pouziti téchto hodnot se méni v zavislosti na vybraném Zptisobu ndjezdu. Pouziti
zadanych hodnot bezpe¢nostnich vzdalenosti vyjezdu se méni v zavislosti na vybraném
Zptisobu ndjezdu. Vice informaci najdete v sekci Pohyby Bezpec¢nostnich vzdalenosti v této
kapitole.

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

Zptisob hrubovani

Volba Zpisob hrubovani ovliviiuje drahu nastroje, vytvotenou pro aktudlni operaci. Pokud je
zvoleno Pouze Material, pak pfi vytvareni drahy nastroje pro operaci systém bere v ivahu
aktudlni stav polotovaru, v¢etné piipadné definice uzivatelského polotovaru. Pokud je Pouze
Material zapnuto, draha nastroje pojede posuvem pouze nad oblastmi, které jesté nebyly
obrobeny vsemi piredchozimi operacemi. Systém sleduje mnozstvi odebraného materialu v
piedchozich operacich a generuje vlastni drahu nastroje na zakladé téchto informaci, a tim
zamezuje obrabéni "vzduchu".

Kvtli tomu poradi operaci piimo ovliviiuje, jak bude soucast obrobena. Pokud je poradi operaci
zménéno nebo jsou operace doplnény nebo odebrany, vsechny operace by mély byt
piepracovany, aby byla zména zapoctena. Volba Piepsat viechny operace v nabidce Upravy
umoziiuje velmi snadné piepracovani vsech operaci soucasti.

Hodnota Bezpecnostni vzdalenost urcuje vzdalenost od geometrie soudasti, kterou systém pouzije
pro vypocet mista, kam mutiZe nastroj bezpe¢né najet rychloposuvem béhem operace. Pokud se
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nastroj pohybuje v bezpe¢nostni vzddlenosti, je povolen pouze pracovni posuv. Tato velikost
Bezpecnostni Vzdalenosti bude zohlednéna spolu se zadanou Automatickou bezpeénostni vzdalenosti
pri vytvareni vsech potfebnych pohybt najezdu a vyjezdu.

Bud'te opatrni pii pouziti Rychlosoustruzeni spolu s Pouze material. Pouziti Pouze material mtze
vytvofit prichody, které nemusi byt synchronizovany se zpozdénim druhého nastroje. Za
urcitého stavu polotovaru je mozné, ze druhy priichod v paru hrubovacich nebo konturovacich
prichodit mtize zacit dal v soudasti, nez prvni prichod.

Proto pii Rychlosoustruzeni vzdy zkontrolujte simulaci. Ma-li druhy nastroj tento problém,
uvidite podiezani.

Volba PIny vam dava vétsi kontrolu nad vytvarenim drahy nastroje. Pokud je pouzita volba Piny,
generovana drdha nastroje pojede pracovnim posuvem po vybraném obrabéném tvaru z
vychoziho bodu do koncového bodu tak, jak stanovuji obrabéci znacky. Pokud je zapnuta volba
Krok Rychloposuvem, nastroj vykond mezi kazdym prichodem ptejezd rychloposuvem, jinak
budou vSechny pohyby v drdze nastroje vykondny pracovnim posuvem.

Volby pridavk

Zaobleni hran

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

Pfidavek na dokonceni

Hodnota Pridavek na dokonceni + urcuje minimalni mnozstvi materialu, které bude ponechano na
obrabéném tvaru po dokonceni drahy nastroje. Hodnota Pridavek na dokonceni + ovliviiuje
obrabény tvar, ktery zase ovliviiuje drahu néstroje vytvoienou v pevnych cyklech.

Xr Pridavek *

Hodnota Xr Pfidavek + umoznuje uzivateli definovat pfipadny dodate¢ny piidavek ve sméru osy
X. Zde zadand hodnota ur¢uje mnozstvi materidlu, které bude ponechdno na obrabéném tvaru
pouze ve sméru osy X. Tato velikost pfidavku je pouzita jako parametr v pevnych cyklech.

Z Pfidavek

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

Stridani rezného zatizeni

Cutting Load Variation

Cinnost zagkrtavaciho poli¢ka Variace fezného zatizeni zavisi na vasem NC fizeni a postprocesoru,
ale obvykle zahrnuje pravidelné oscilace bud fezného posuvu nebo rychlosti vietena, aby se
potlacilo chvéni zplisobené rezonanci a zlepsit 1amani ttisek.

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

e Vyrobci CNC, ktefi nabizeji moZnosti oscilace osy posuvu, zahrnuji Star (vysokofrekvencni
soustruzeni='High Frequency Turning' nebo 'HFT'), Citizen a Miyano (nizkofrekvencni vibrace='Low
Frequency Vibration' nebo 'LFV') a Tsugami (oscilacni fezani='Oscillation Cutting').

Preruseni trisky

Soustruznické procesy Kontura a Hrubovani obsahuji funkci Preruseni tfisky, jejiz nastaveni
vam umoznuje lamat tfisky podle nastavenych parametra.

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

vznikat velmi dlouhé t¥isky, které ptekdzi obrabéni soudasti.

Please Note: Pokud vas stavajici postprocesor nepodporuje v generovani znacek
prodlevy do drdhy néstroje, bude nutna jeho tiprava. Pokud si nejste jisti, obratte se na
svého prodejce nebo oddéleni postprocesorti Gibbs s Zadosti o ovéfeni nebo tpravu.

Rozhrani nabizi toto nastaveni: Pirerugent tiisky
_— Jodtaseni | 127
Odtazeni [V] Odtazen
Kdyz je aktivovano, mtiZete definovat, jak daleko nastroj vyjede [VProdieva | 1 ot.
od polotovaru. Dékagpony | 254
Prodleva

Délka tiisky

Kdyz je aktivovano, mtizete zadat, kolik otac¢ek ndstroj ztistane na misté, nez bude pokracovat v
obrabéni.

Zadejte délku tfisky tolerovanou, nez dojde k Odtazeni nebo Prodlevé. Délka odstraniovanych
tiisek ztistane konstantni i v pritbéhu zmensovani praméru polotovaru (v procesu na vnitinim
praméru).

Hrubovaci posuvy a otacky

Nastroj

. nastroje [ ] | signalizuje, Ze ndstroj k sobé nemad pfipojena Z4dnd data.

. Nastroje (M | signalizuje, e nastroj k sob& ma pfipojena data.

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

Material
Kliknuti na toto tlac¢itko otevie dialog Materialy, kde mtizete vybirat a upravovat materialy.
Kompletni popis materidlové databaze najdete v piiruc¢ce Zdkladni manudl.

CSS (Konstantni fezna rychlost)
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Volba CSS aktivuje konstantni feznou rychlost (CSS). CSS zajisti plynulou zménu otacek vietene
v z4vislosti na ménicim se priméru na kterém se ndstroj nachazi a pouzitém SMPM (milimetry

nebo stopy za minutu). Nastaveni Max ot/min slouZi k nastaveni horniho bezpe¢nostniho limitu

otacek vietene. CSS je vypnuto, zadana hodnota ot/min bude pouzita jako otacky vietene.

Hodnoty SFPM a Posuvu Ize automaticky vypocitat na zdkladé vybraného materialu z
instalované materidlové databaze CutDATA. Aby byly tyto hodnoty vypocteny a zadany do
spravnych poli, musi byt kliknuto na tla¢itka SMPM a Posuv. Pokud neni zvolen material nebo
materidlova databdaze CutDATA neni nainstalovdna, budete muset ru¢né zadat velikost posuvu a
otacky.

Najizdéci posuv:

Po kliknuti na tlac¢itko Najizdéci posuv software vypocte hodnotu podle nasi materidlové
databaze. Alternativné muizete vypoctenou hodnotu ru¢né prepsat zaddnim vasi vlastni
hodnoty. Najizdéci posuv je zapsan do drahy nastroje pro vygenerovani do G-kédu. Tato volba
ovlivni kazdy potencidlni ndjezd drahy nastroje.

Chladici kapalina

Chladici kapalina

To je standardni volba chlazeni. Dalsi volby chlazeni jsou dostupné se Zakazkovym
postprocesorem.

Uprednostiovat pevné cykly

Zatrhavaci ramecek, ktery vygeneruje hrubovaci cykly jako cykly pevné, pokud je programovany
soustruh schopen prace s pevnymi cykly. Je-li zapnuta volba Auto Dokonceni, bude za hrubovaci
pevné cykly do vygenerovaného kédu automaticky doplnén pevny cyklus s dokonc¢ovacim
prichodem. Volba Uprednostrovat pevné cykly je k dispozici pouze pii pouziti Pevné
bezpecnostni vzdalenosti (NE Pouzit automatickou bezpe¢nostni vzdalenost) a Plného zptsobu
hrubovani (NE Pouze material).

Osy Sméru rfezu

Zaskrtavaci poli¢ka Osy Sméru fezu uzivateli umoziiuje omezit pohyb podél obrabéného tvaru.
Zruseni oznaceni osy zabrani pohybtim ve sméru dané osy. Vychozi nastaveni by mélo mit
vSechny osy oznaceny.
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Osa sméru rezu X-

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

Policko X- bylo zaskrtnuto.
Ndastroj jede ve sméru X-.

E:" Procesy Diry (Vrtani)

Proces Diry se pouziva pro obrabéni dér ve stfedu (Xo). Kdyz zkombinujete ikonu vrtaci funkce
s ikonou nastroje, zobrazi se nasledujici dialog procesu.
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Proces #2 Diry % J'F - X

Diry
Cyklus Najezdufiviezdu: -4 7
- —
(_vrtani Pos. do - Rychlop. ven -
— 3
() Zavitovani  Zavitovani %
O vyplach Vrt&ni s viplachem - plny \ %

- = 3
O Jiné Vriani délovim vridkem l

[u]
o Pougit Aut. bezp.vzd e

Otadky: otfmin |~ 1000

Nastroje D ] [T Zapnout otacky nastroje

Posuv: Ynofeni 0,01 mmjot

Prodleva 0 sek 1}

Materidl 1000

otadek

[ Béhem n&jezdu zménit smér ot
Pilotni hloubka 0.5

Posuyv n&jezdu 10

M&jezd Ot/min 100

© Zménit Posuv/Otadky na hloubce
(C) Majet na pilotni, pak zménit
Konedny posuv 10

Konedné ot/min 100

B Frog. Stop po néjezdu
@ Frog. Stop na hloubce
B Frog. Stop po vijezdu

B Zastavit vieteno pied vijezdem

B Upiednostiovat pevné cykly
B chladic kapalina

B chl.kapalina
[ Prachoz vieteno

CS obrabéni | 2: ZX rovina

Zakladna soudast 1: Weteno 1

Komentaf

Diry - Cyklus Najezdu/Vyjezdu

Zde provedené zmény urcuji cyklus, ktery nastroj pouzije pro vytvotfeni prvka typu dira. Na

vybér je: Vrtani, Zavit, Vyplach

Vrtani

a Jiné.

Posuvem do - Rychloposuv ven
Vyjezd rychloposuvem do bezpecnostni roviny vyjezdu.

Posuvem Do - Posuvem Ven

Vyjezd posuvem ven do bezpec¢nostni roviny vyjezdu.

Zavitovani
Zavitovani

Zavitovani s odpruzenym drzdkem zavitniku.

Pevné Zavitovani

1.

2.

3.

Diry - Cyklus
Najezdu/Vyjezdu

Proces Diry se
pouziva pro obrabéni

dér ve stiedu (X0).
KdyZ zkombinujete
ikonu vrtaci funkce s
ikonou néstroje,
zobrazi se nasledujici

dialog procesu.

Volby obrabéni
otvorl

Zavitovani s pevnym drzdkem bez napnuti/stlac¢eni. Otaceni vietene a posuv se synchronizuji,
aby to odpovidalo stoupani konkrétniho zavitu.
Zavitovani s vyplachem — plny vyjezd

Po kazdém vyplachu obrdcen smér otdceni a vyjezd do bezpecnostni roviny.
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Zavitovani s vyplachem - vyjezd
Po kazdém vyplachu obracen smér otaceni a odjezd do zadané vzdalenosti.
Vyplach:
Vrtani s vyplachem - plny vyjezd
Po kazdém vrtani vyjezd do bezpecnostni roviny, pak ndjezd rychloposuvem zpét do diry do
urcené bezpecnostni vzddlenosti hloubky ptedchoziho vrtani pfed vrtanim s pracovnim
posuvem do hloubky dalsiho cyklu.
Vrtani s vyplachem - ¢astecny vyplach
Po kazdém vrtani vyjezd rychloposuvem o zadanou vzdalenost pfed sjeti pracovnim posuvem
do dalsi hloubky vrtani.
Vrtani Vrtani s vyplachem - plny vyjezd
To umoznuje zadadni riznych parametrd pro Vyplach s pinym vyjezdem.
Vrtani Vrtani s vyplachem - ¢astecny vyplach
To umoznuje zadani rznych parametrt pro Vyplach s ¢astecnym vyjezdem.
Jiné:
Procesy Diry (Vrtani)
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Proces £2 Diry O = 4 - X
Diry
Cyklus NajezdufVyjezdu: 5.08
— S —/
{_) vrténi Pos. do - Rychlop. ven ~
— 5
() Zaévitovani  Zavitovan % —
(Oivyplach Vrtani s vyplachem - plny v %
- 5
O Jiné Vrtani délovym vridkem | i S
241.3

Pougit Aut. bezp,ved

Ot&cky: otfmin |~ 1000 Nastroje [_] | [ Zapnout ot&dky nastroje
Posuv: Vnofeni  0.254 mmfot | Materidl 1000
Prodleva 0 sek ] otafek

[C]B&hem n&jezdu zménit smér ot

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

Majezd Otfmin 100 -
. — [_) Prichozi Vieteno
© Zménit Posuv/Otacky na hloubce

() Najet na pilotni, pak zménit
Koneény posuv 250

Konedné otfmin - 100 C5obrabéni | 1: ZX rovina w

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

B Zastavit vieteno pfed vijezdem

Komentar

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

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

Cyklus Délového vrtani bude najizdét do pilotniho otvoru s vrtakem zastavenym nebo pomalu se
otacejicim s otdckami zadanymi do Najezd Ot/min. Jsou-li vase otacky Najezd Ot/min prilis vysoké,
pravdépodobné vrtak poskodite. Zaskrtnéte Béhem najezdu zménit smér otaceni pro roztoceni
nastroje vzad misto vpied pfi najizdéni do pilotni diry; pozadejte vyrobce nastroje a doporuceni,
zda je to nutné. Pilotni hloubka je hloubka, kam je bezpe¢né s nastrojem najet do pilotniho
otvoru s otackami zadanymi do Posuv najezdu (tedy bez obrabéni); méli byste se zastavit tésné
nad dnem predvrtané pilotni diry. Pokud jste zaskrtli Prog. Stop po néjezdu, stroj se zde zastavi,
takZe muZete sefizeni pfekontrolovat.

70



Procesy

Pak se ndstroj roztodi na definované Ot/min vrtani a Posuvem diru vyvrtd. Jakmile dosahne
vysledné hloubky diry, zastavi se na definovanou Prodlevu. Pokud jste zaskrtli Prog. Stop na
hloubce, stroj se zde zastavi, takze mazete soucdst prekontrolovat.

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

Posuv a otacky lze upravit v pilotni hloubce a v hloubce diry. Do kazdé pozice lze ptidat i
zastaveni stroje.
Pokud je vase pracovisté schopné pouzivat Uzivatelské vrtaci cykly, zobrazi se pod ostatnimi
volbami rozbalovaci menu s dal$imi volbami. Dalsi informace o uzivatelskych vrtacich cyklech
viz prirucka Instalace.

Dalsi cykly N4jezdu/Vyjezdu mohou byt k dispozici s uzivatelskymi postprocesory.

Schéma Vrtani/bezpecnostnich vzdalenosti dér

1. Automaticka

bezpecnostni
vzdalenost
s 0 [ R 2. Horni plocha obrabéné
/ ‘ — €477 0 soucasti Z
/ 3. Pr0mér navrtani
/ Q 4. Bezpecnostni rovina
/ —= 1% @ najezdu
o L 5. Bezpecnostni rovina
01 e L vyjezdu
@ [ | Pousit Auto Bezpetnostni Yzdalenast 6. Hloubka diry Zdo
Spicky

7. Hloubka diry Z na
plném prdméru
Hodnoty bezpec¢nostni vzdalenosti Ndjezdu a Vyjezdu bude nutné zadat pouze v ptipadé, pokud
je funkce Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost vypnuta, v takovém piipadé tyto hodnoty stanovuji
pozice, které maze nastroj pouzit pfi najizdéni nebo vyjizdéni od soudcasti. Zbyvajici ¢tyti
hodnoty popsané dole jsou vSechny interaktivni, automaticky dopocitavaji nezname hodnoty.
Hloubka diry Z do Spicky

Urcuje absolutni hloubku Z $picky nastroje a je to ¢islo, které bude pouzito ve vygenerovaném
vysledném kodu.
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Horni plocha obrabéné soucasti Z
Stanovuje absolutni soufadnici Z povrchu soucasti. To se pouzivat pro vypocet hloubky Z podle
praméru navrtani.

Primér navrtani
Stanovuje prameér diry v Z vrchni plochy. Ovlada hloubku diry vepsanim pozadovaného priméru
navrtani, které ma byt ndstrojem dosazen. Pouziva se naptiklad pii srdzeni hran.

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

Volby obrabéni otvort

Bezpecnostni vzdalenost

Toto textové pole je aktivni, pouze pokud je jako Cyklus Najezdu/Vyjezdu zvoleno Vrtani s
vyplachovanim s plnym vyjezdem. Zadana hodnota urcuje pfirtstkovou hodnotu ve sméru od
materidlu, z které nastroj zahdji dalsi cyklus vrtani s vyplachovanim.

Vyplach

Toto textové pole je aktivni pouze kdyz Vrtani s vyplachovanim s plnym vyjezdem nebo Vrtani s
vyplachovanim s ¢aste¢nym vyjezdem je zvoleny Cyklus Ndjezdu/Vyjezdu. Zde zadana hodnota
stanovuje pfirtstek hloubky, o ktery bude nastroj vrtat pfi kazdém vyplachu.

Odjeti

Toto textové pole je aktivni, pouze pokud je Vrtani s vyplachovanim s ¢aste¢nym vyjezdem zvoleny
Cyklus Najezdu/Vyjezdu. Zde zadana hodnota urcuje vzdalenost, o kterou nastroj odjede po
kazdém vrtani s vyplachovanim.

Prodleva

Hodnota v tomto textovém poli urcuje ¢as, po ktery ndstroj se zapnutym vietenem zistane na
dné diry. Hodnotu Ize méftit bud v sekundach (pole s oznac¢enim sec) nebo v otackach za
sekundu (pole oznacdené otacky). ProtozZe jsou obé pole interaktivni, sta¢i zadat hodnotu do
jednoho a systém druhou dopocita.

Nastroj

o _MNaswoe [1]signalizuje, Ze néstroj k sob& neméd piipojena 74dné data.

o nastioje W | signalizuje, Ze nastroj k sob& ma pfipojena data.

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

Material

Kliknuti na toto tlac¢itko otevie dialog Materialy, kde mtzete vybirat a upravovat materialy.
Kompletni popis materidlové databaze najdete v piiruc¢ce Zdkladni manudl.

Otaéky: ot/min
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Zde zadand hodnota je pocet otacek vietena za jednu minutu. MtZete ru¢né zadat velikost
ot/min nebo kliknout na tla¢itko pro automatické vypocteni hodnoty podle materidlové
databaze. Vice informaci najdete v sekci Materidlova databdze v této kapitole.

Posuv: Vnofeni

Zde zadana hodnota je v palcich (mm) na ota¢ku. Mtizete ru¢né zadat velikost posuvu nebo
kliknout na tlacitko pro automatické vypocteni hodnoty podle materidlové databaze. Vice
informaci najdete v sekci Materidlova databaze v této kapitole.

Chladici kapalina

Zatrhavaci ramecek vyjadiuje, zda je chladici kapalina zapnuta pro dany proces. Chladici kapalina
je standardni volba pro chlazeni. Vnitini chlazeni se pouziva pro drzaky nastroja, které
umoznuji pratok do hlubokych otvora. Dalsi volby chlazeni jsou dostupné se Zakdzkovym
postprocesorem.

Uprednostriovat pevné cykly

Zatrhavaci ramecek, ktery zajisti generovani vrtacich pohybti jako pevnych cyklt , pokud je
programovany soustruh schopen prace s pevnymi cykly.

Zapnout otacky stroje
Zapnout otacky nastroje, automaticky roztoci vieteno pohdnéného nastroje opa¢nym smérem nez
vieteno soustruhu se zadanymi otackami.

Ot/min nastroje

Ot/min nastroje lze ménit podle zadani uzivatele. Tim se zvy$i efektivni otacky vietene a lze tak
vyrazné urychlit odebirdni materialu, hlavné pfi provadéni soucasného vrtani v ose vietene a
soustruzeni na vnéj$im prameéru s raznymi skupinami nastroju.

Béhem najezdu zménit smér otacek
Je-li zaskrtnuto, najizdi se s opaénymi smérem otaceni vietene.

Pilotni hloubka
Vzdalenost najeti do pilotni diry.

Posuv najezdu
Posuv najizdéciho pohybu.

Najezd ot/min
Otacky vietene pii ndjezdu.

Zménit posuv/otacky na hloubce
Zménit posuv / otacky po najeti do hloubky, pak se najede zpét do pilotni hloubky/zastavi se
vieteno a vyjede ven z diry.

Najet na pilotni, pak zménit
Najede se zpét do pilotni hloubky, upravi posuv/otacky a pak vyjede z diry.

Prog. Stop po najezdu
Je-li zaskrtnuto, je vygenerovan programovy stop po ndjezdu (pilotni hloubka).

Prog. Stop na Hloubce
Je-li zaskrtnuto, je vygenerovan programovy stop po dosazeni koncové hloubky.

Prog. Stop po vyjezdu
Je-li zaskrtnuto, je vygenerovan programovy stop po vyjeti zpét do pilotni hloubky.
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Zastavit vieteno pied vyjezdem
Je-li zaskrtnuto, je vieteno zastaveno pted opusténim pilotni diry.

Multifunkéni vrtak (MFID)
Je-li zvolen multifunk¢ni vrtak pro vrtani mimo osu a soustruzeni, jsou k dispozici nasledujici
volby.

Diameter I:I () Insert Edge

X Offset
Urc¢uje umisténi stfedu vrtaku vici stfedu soudcasti. Je-li zadan Primér, zobrazi se X Offset.
Primér
Urcuje pramér diry. Je-li zadan X Offset, zobrazi se Priimér.
Stfed nastroje
Urcuje bod programovani do stiedu nastroje s pouzitim hodnoty Korekce délky nastroje, zadané
pro nastroj.
Hrana desticky
Urcuje bod programovani na Obvodové desti¢ce s pouzitim Korekce hrany v nastroji.
Stanice soucasti
Urcuje vieteno, které ma byt pouzito.

Proces Zavitovani

NI

Ié@a procesy slouzi k vytvafeni zaviti na vnéjs$im a vnitfnim prameéru. Jakmile je ikona

avitovani zkombinovana s ikonou nastroje, zobrazi se dole zobrazeny dialog procesu. Dalsi
informace o obrabéni zavita viz Zavit.
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Proces #3 Zavitovani SOyt

X

Zév'rtnvéni] Otni':“rt]
Definice
Z Parametrl Q
8 T [ vice stoupani 15 4 T 5
© Konstantni stoupdni e Vybgh e Nabzh
8
TPI (palce) ] 0 o f 1]
Stoupdni (mm) 3.175 0 _’l 0
Stranafezu X+ o () Proménlivé stoupani o 0 o
Obrabét 2. stranu 3.175
oz © vnige prtmr 3.175 o 1. V0|by obrabéni
Oz+ () Vniitini Pramér ] " o
1] 7.
(O Pfedni Plocha ' "o"";; i S zavitu
ed Zavli ——
Zadni Ploc . L .. s
= 2 [ stiidéni fezného zatizeni e O Celo nastroje 2. Definice Zavitu
- R Definice Zavity
e 3. Hloubka fezu zavitu
Nominaln Xd 50.8 pryni 127 Xr @ Posledni Rez 0.254 Xr 7
. - 4. Schéma
Ukos (kuzel) 0 () Jeden Dokongovad Prichod  Dodatedny Prichod O O B
# Choda . O Konstantri Rez Bezpecdnostnich
© Konstantni Nabgh e , ;.
B . vzdalenosti zavitu
Vedefind 4301 5. Obrdbéci parametry
ViE. Prof. Zay  3.895 Zakadna souddsti  1: Wieteno 1 ~ Zalvitu
Nstroj D Matid 8 Upiednostiiovat pevné cykly 6 -
Otadky: otjmin| 100 B chladid kapalina
== @ chl.kapalina
aber
[T Préchozi Vieteno
(O Vyvaiend
O Uhel 23.5
@ stidat
Komentar

Volby obrabéni zavita

Z parametrti / Z tvaru
Z parametrd vam umoziuje definovat hodnoty tikosu a Xd (nominalni, hlavni a vedlejsi) a lze
zde zvolit i pouziti pevnych cykld, pokud je vas soustruznicky stroj podporuje.

Z tvaru je hlavné uzite¢né pro kostni srouby, kdy chcete obrobit zavit po obecném tvaru, ktery
muze zahrnovat nékolik spojenych tsecek, oblouk a kiivek. Xr Posunuti se posunuje
nahoru/dolt ve sméru Xd: pro vnéjsi primér a zaporna hodnota posunuje dovnitf a pro vnitini
primér kladna hodnota posunuje ven.

Smér fezu

Provedena volba ur¢uje smér pohybu ndstroje pii vytvareni zavitu. Pokud je zvoleno Z-, ndstroj
se bude pohybovat smérem k vietenu. Pokud je zvoleno Z+, nastroj se bude pohybovat smérem
od vietena. Vzdalenosti Nabéhu a Vybéhu a vlastni zac¢atek a konec zavitu méni pozice ve
schéma bezpecnostnich vzdalenosti/zavitu podle ostatnich voleb fezu.

Zpusob Najezdu

Je-li v zavitovacim procesu zvolen Vnéjsi primér nebo Vnitini primér, probihd ndjezd ve sméru osy
X. Tyto volby umoziiuji uzivateli stanovit, zda se zdvit nachdzi na vnéjsim nebo vnitfnim priméru
souddsti. Pfedni plocha a Zadni plocha vdm umoznuji provadét ¢elni zavitovani (spiralové), coz
vyprodukuje spirdlovy zavit na cele soucasti.
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Definice Zavitu

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

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

TPI (palce)
V tomto poli zadand hodnota urcuje pocet zaviti na palec.

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

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

uhel = tangens (vertikdlni/horizontdlni) nebo tan (sklon)

Specifikace NPT definuje tkos jako 1/16, nebo 1” vertikdlni jednotku na 16” horizontdalnich, s
horizontalni vzdalenosti méfenou na priméru. Tato veli¢ina vyzaduje sklon na poloméru nebo
ve formatu 1/32. MiiZete napsat 1/32 nebo muiZete napsat.03125, desetinny ekvivalent. Pokud
je vas tkos definovan jako radidlni dhel, pak ukos = arctan (uhel).

# chodi
Zde zadana hodnota je pocet chodt v zavitu. Vétsina standardnich zavitti ma jeden chod. Pokud
je zde zadana hodnota vétsi, proces vytvofi vicechody zavit.

Hlavni Xd
Jako hodnota v tomto textovém poli je automaticky nac¢ten Jmenovity Xd, ale Ize ji pfepsat.
Obrabéni za¢ne na tomto praméru pro vnéjsi zavit.

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

Vyska profilu zavitu
Tato hodnota je vypoctena tak, Ze se vezme rozdil mezi Hlavnim a Vedlej$im primérem a
podéli se dvéma. Piedstavuje vysku zavitu jako velikost na poloméru.

Zabér

Tato sekce umoznuje uzivateli ovladat, jak bude zavitovaci desticka obrabét. Volba Vyvazené
bude obrabét obéma stranami desticky stejné. Pro typy zavitd UN Vyvéazené nebo o° Zabér
vykonava viechny fezy ve stejné soutadnici Z. Volba Uhel Zavitu umozZiiuje uZivateli zadat tihel
Zabéru. Zadana hodnota je méfena ve stupnich a urcuje jednostranny thel Zabéru pro profil
zdvitu. Hodnota Uhlu 29.5° je vychozi pro vSechny typy zdvitt. Kazdy fez za¢ina v jiné
soufadnici Z, a vzdy obrabi jednou stranou. Volba Stfidat je dostupnd, pokud je zvolen Uhel
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Zavitu jako Zabér. Je-li “zapnuta,” bude se kazdy fez, vykonany pod zadanym thlem, stfidat
(napft. 29,5° -29,5° 29,5°). V dany okamzik je pouZita pro fez pouze jedna hrana, ale stfida se
pro maximalni zivotnost desticky. To je také znamé jako stiidavé obrabéni "pfedni & zadni
hranou”.

Hloubka rfezu zavitu

V tomto poli provedena volba umoziiuje uzivateli stanovit hloubku fezu pro vSechny priichody
zavitovaci operace. Funkce Jeden dokoncovaci priichod stanovuje, Ze nastroj provede na kazdy
zavit jeden priichod. Jeho hlavni pouziti je pro odstranéni otfept nebo malych zbytkd materidlu
na stavajicim zavitu. Vybér Jeden Dokoncovaci prichod vystinuje dialog Posledniho fezu, protoze
prichod bude pouze jeden. Volba Konstantni fez umoziuje uZzivateli stanovit Hloubku fezu, kterou
zavitovaci nastroj pii kazdém priichodu pouzije. Hodnota je méfena na poloméru a je zadavana
do pole oznaceného Prvni. Oblast Konstantni Nabéh umoznuje uzivateli zadat hloubku fezu
prvniho prichodu. Hodnota je také méfena na poloméru a je zaddvana do pole oznac¢eného
Prvni. MnoZstvi odebiraného materidlu (ndbéh) pro danou hloubku fezu bude vypocteno a kazdy
nasledujici priichod bude mit hloubku fezu nizsi a tlak na néstroj ztistane konstantni.

Volba Posledni fez slouzi k tomu, aby zZadny fez neodebiral méné nez stanovené mnozstvi
materidlu pfi poslednim priichodu. Zadana hodnota je méfena jako vzdalenost na poloméru a
stanovuje minimalni fez pro zmenseni konstantniho ndabéhu. Volba Dodatecny priichod mtze byt
pouzita ve spojeni s jakoukoliv volbou hloubky fezu. Vytvoti dodate¢né prichody v zadaném
poctu po dokonceni vSech zavitovacich rezi.

Schéma Bezpecnostnich vzdalenosti zavitu

1. Automaticka bezpecnostni
1 [_OLJ 1 vzdalenost
33 L “ 33 L 2. Konec zdvitu
Wibdh 0 m—=—: M ahih 3. Zacatek zavitu
0 Lﬂi 0 4. Vybéhz
i 5. Nabshz
15 0 0.25 o 6. Bezpecnostni vzddlenost
0 . 9 0 ® -~ najezdu
Pougit Auto Bezpetnostni Y zdalenost ‘L 4 7. Bezpecnostni vzdalenost
vyjezdu

Pokud je policko Pouzit automatickou Bezp. Vzdalenost zaskrtnuto, neni tfeba zadavat
bezpec¢nostni vzdalenost najezdu a vyjezdu. Pokud je Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost
vypnuta, je nutné zadat bezpec¢nostni vzdalenost ndjezdu a vyjezdu a urcit tak, kam nastroj
najede pfi najizdéni a vyjizdéni od soucasti.

Velikost Nabéhu je pouZita, pokud zavitovaci ndstroj musi zacit v urcité vzdalenosti od vlastniho
zacatku zavitu, aby akceleroval na spravnou velikost posuvu. Vzdalenost Z Nabéhu umoziuje
uzivateli zadat vzdalenost ve sméru osy Z pro zahajeni zavitovaciho priichodu. Vzdalenost X
Nédbéhu Ize pouzit ve spojeni se vzdalenosti Z Nabéhu pro zahdjeni zavitu pod thlem. Velikost
Vybéhu vam umozniuje zadat vzdalenost a thlu pro zavitovaci ndstroj pro vyjeti ze zavitu a
funguje stejné jako hodnota Nabéhu.
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Popisky a hodnoty Nébéhu a Vybéhu méni své umisténi ve schématu v zavislosti na tom, zda
nastroj obrabi k vietenu nebo od néj, coz stanovuje volba sméru obrabéni (Z+ nebo Z-).

Koncova a pocatec¢ni pozice zavitu stanovuji, kde ve sméru osy Z zavit za¢ne a skonc¢i. Vsechny
hodnoty Nabéhu nebo Vybéhu budou pfipojeny k vlastni délce zavitu.

Obrabéci parametry zavitu

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

Uprednostiiovat pevné cykly

Zatrhdvaci ramecek, ktery zajisti generovani zavitovacich cykld jako pevnych cykld, pokud je
programovany soustruh schopen prace s pevnymi cykly.

Nastroj

o Nastoje []| signalizuje, ze nastroj k sobé nema pfipojena zadna data.

. Nastroe (W | signalizuje, e nastroj k sob& ma pfipojena data.

Kliknuti na toto tlacitko otevie Tabulku posuvii a otac¢ek pro nastroj v aktudlni soucasti.
Tento dialog vam umoziiuje zobrazit, piidat nebo smazat zdznamy pro tuto instanci nastroje.
Je-li zaznam oznacen, kliknuti na Vypocet Otacek zkopiruje hodnotu otacek zaznamu do
dialogu procesu a kliknuti na Vypocet Posuvu zkopiruje hodnotu posuvu zdznamu do dialogu
procesu. Kompletni popis Tabulky posuvii a otacek viz prirucka Zdkladni manudl.

Material
Kliknuti na toto tlac¢itko otevie dialog Materialy, kde mtizete vybirat a upravovat materialy.
Kompletni popis materidlové databaze najdete v piiruc¢ce Zdkladni manudl.

ot

/min:

Zde zadand hodnota je pocet otacek vietena za jednu minutu. MtZete ru¢né zadat velikost
ot/min nebo kliknout na tla¢itko pro automatické vypocteni otacek podle materialové databaze.

Stfidani fezného zatiZeni

Cinnost zagkrtavaciho poli¢ka Variace fezného zatizeni zavisi na vasem NC fizeni a postprocesoru,
ale obvykle zahrnuje pravidelné oscilace bud fezného posuvu nebo rychlosti vietena, aby se
potlacilo chvéni zptsobené rezonanci a zlepsit lamani tfisek.

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

e Vyrobci CNC, ktefi nabizeji moZnosti oscilace osy posuvu, zahrnuji Star (vysokofrekvencni
soustruzeni='High Frequency Turning' nebo 'HFT'), Citizen a Miyano (nizkofrekvencni vibrace='Low
Frequency Vibration' nebo 'LFV') a Tsugami (oscilacni fezani='Oscillation Cutting').
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Zavit

Tato sekce je zamyslena jako pomoc pfi vypoctu spravnych parametrti pro obrabéni rovnych a
standardnich NPT trubkovych zavitd s vyuzitim funkci systému. Nejdiive budou pfedstaveny
obecné obrysy zpiisobu fezani zavit pomoci systému. UZivatel musi definovat tfi véci, aby byl
zavit obroben spravné s vyuzitim systému: Jaky ma byt obroben zavit, jak ma byt obroben a kde

ma byt obroben.

Rozmeéry zavitu - definice typu zavitu, ktery chceme obrabét

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

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

TPI (palce)
Je to pocet zavitli na palec, (a na milimetr pro metrické soudcasti).

Ukos (kuzel)

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

# chodli
Jedna se o pocet choda zavitu. Pro vicechodé zavity zde zadejte pocet chodd. Jinak by méla byt
zadana hodnota jedna.

Hlavni Xd & Vedlejsi Xd

Tyto hodnoty budou ve vychozim nastaveni teoreticky hlavni a vedlejsi pramér pro perfektné
ostry zavit. Vypoctend hodnota je hlavné pro informaci; lze ji zménit podle potieby tak, aby
odpovidala pozadované tiidé zavitd. Pro zavity na vnéj$im priméru je tato hodnota velmi
dtlezita, protoze to bude prameér, na kterém bude nastroj obrabét pti dokonc¢ovacim prtichodu.
Pro zavity na vnitfnim prmeéru je to zcela opac¢né. Hlavni primeér je rozhodujici, protoze to
bude pramér, na kterém nastroj vykonad dokoncovaci priichod na vnitfnim zavitu.

Vyska profilu zavitu (Vyska Xr zavitu)
Tato hodnota je skute¢na vyska zavitu méfena na poloméru. Tato hodnota je vypoctena jako
rozdil na poloméru mezi hlavnim Xd a vedlejsim Xd a lze ji zménit dle potieby.

Informace o obrabéni - definovani zplsobu, jak bude zavit
obrabén
Rezy (-, Z+)

SlouZi pro stanoveni sméru zavitovaciho fezu; Z- bude obrabét smérem k vietenu a Z+ bude
obrabét od vietena. Volba Z- je vychozi, protoze vét$ina zavitd byva obrabéna smérem k
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vietenu; pouze ve vyjimeénych piipadech byva pouzita volba Z+.

Vnéjsi pramér, Vniténi pramér (Zpusobu Najezdu)

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

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

Vyvazeny zabér je ¢asto pouzit pti obrabéni odolnych nerezovych oceli, které se
snadno kali, protoze rovhomérné odebirdni materidlu brani povrchovému zakaleni

® béhem obrdbéciho cyklu. Tento postup obvykle nefunguje dobte pro mék¢i
materidly, které maji tendenci ulpivat na destic¢ce; u takovych materiala je obvykle
nejlepsi pouZit pro volbu Zabér Uhel zavitu.

Zabér - Uhel (Uhel zavitu)

Tato volba zptisobi, Ze polohovaci pohyb nastroje na zac¢atku kazdého prichodu bude veden
pod zadanym thlem, coz bude mit za nasledek, Ze vét$inu obrabéni vykona ptredni hrana
nastroje. Obvykle se thel zdbéru zadava trochu strméjsi, nez je thel zavitu, takze zadni hrana
nastroje "lehce" obrabi také, a tak zavit zacisti.

Tato volba je ¢asto pouzivana pro zlepseni odvadéni tiisek z mékkych nebo
lepivych material®, které maji pifi opracovani sklony k trhani vlivem ulpivani
materidlu na nastroji.

Stridat
Tato volba je dostupnd jen tehdy, pokud je jako volba Zabéru pouzit Uhel zdvitu. Zdbér bude
stiidavy, takze ndstroj bude nejdiive obrabét piedni hranou, pak chvili zadni hranou a pak
opét predni stranou, atd. Tak je dosazeno rovhomérného opotiebeni nastroje, coz vede k
maximalni Zivotnosti nastroje.

Hloubka fezu

Hodnoty a volby v této sekci dialogu Zavitovani slouzi k nastaveni poctu fez a také hloubky
fezli a dodate¢nych prichodd.

Nasledujici ovladaci prvky jsou k dispozici, je-li pro volbu Definice zvoleno Z parametrl nebo Z
tvaru.

prvni Xr

Tato hodnota je velikost ttisky, ktera ma byt odebrana pfi prvnim hrubovacim prichodu. Tato
hodnota také ¥idi cely hrubovaci cyklus, jak je popsano dole pro volby Konstantni Rez a
Konstantni Nabéh.

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

Volba Konstantni fez zptisobi, ze hrubovaci cyklus postupuje po krocich velkych jako je zadané
prvni Xr po vSech nasledujicich fezech, dokud nastroj nedosahne velikost Posledniho fezu. Vétsi
prvni 1st Xr bude mit za nasledek méné priichodti a naopak mensi prvni Xr bude mit za
nasledek vice prtichodt.

Konstantni nabéh

Volba konstantni nabéh je nejc¢astéji pouzivany typ hrubovaciho cyklu zavitovani. Tento cyklus
odebira konstantni mnozstvi materidlu pti kazdém prichodu, coz vede k mensi hloubce fezu
pii kazdém nasledujicim priichodu, dokud nastroj nenarazi na mnozstvi definované Poslednim
fezem. Odebirany objem materialu pro kazdy priichod je vypocditavan na zadkladé hloubky fezu
definované v poli prvni Xr. Lze to také povazovat za konstantni velikost tlaku na nastroj.

Posledni fez

Pokud je tato volba aktivovdna, pak zabrani hrubovacimu cyklu aby vykonal néjaky prachod s
mensi nez zadanou hodnotou. Navic hrubovaci cyklus vZdy na posledni priichod zanecha
piesné toto mnozstvi materidlu.

Dodatecny prtichod
Tato hodnota stanovuje, zda ma byt v kone¢né hloubce proveden jeden nebo vice dodate¢nych
prichodd.

Pozice zavitu - definice, kde ma byt zavit vyroben

Pocatecni Z pozice zavitu
Tato hodnota tika, v jaké soutadnici Z zacind vlastni zavit. VSimnéte si, Ze to neni Z soutfadnice
zacatku zavitovaciho cyklu.

Koncova Z pozice zavitu
Tato hodnota tika, v jaké soufadnici Z kon¢i vlastni zavit.

Nabéh / Vybér. Rozbéhova vzdalenost se obvykle vyuziva, aby se vieteno roztocilo pred
zahajenim zavitovani.
Z Nabéh
Urcuje prirtstkové rozbéhovou vzdalenost v Z. Napfiklad, pokud zavitovaci cyklus ma zadit
300/1000” pied skute¢nym zacdtkem zavitu, prosté zadejte 0. 3 jako Z Nabéh.

Slozka Xr nabéhu
Urcuje prirtistkovou rozbéhovou vzdalenost v X, je-li to nutné. Hodnota je obvykle nulova a

témér nikdy neni vétsi nez hodnota Z Nabéh.

Vybéh Z
Tato hodnota prodlouzi zavit o zadanou velikost. Pokud musi zavitovaci nastroj vyjet ze
zavitu pod thlem, zadejte hodnotu Vybéhu Z i Slozky Xr vybéhu. Obvykle se zadava o.

Slozka Xr vybéhu
Pokud je pouZit spolu s Vybéhem Z, pak zptisobi, Ze nastroj vyjede ze zavitu pod thlem.
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Piiklad. Chcete-li definovat vyjezd ze zavitu o velikost 100/1000” pod 45 stupni, zadejte 0,707
jako Slozka Xr vybéhu a ©, 707 jako Vybéh Z. To zptisobi, Ze k zavitovacimu cyklu bude doplnén
vyjizdéci pohyb do vzdalenosti 0,1 pod 45 stupni.

Pokud je hodnota Slozka Xr vybéhu je mensi nez Vybéh Z, probéhne odjeti pod
mensim uthlem neZ 45 stupnt. Pokud je hodnota Slozka Xr vybéhu je vétsi nez Vybéh
Z, probéhne odjeti pod vétsim thlem nez 45 stupnda.

Obrabéni standardnich NPT trubkovych zavitt

Hlavni problém, ktery vétsina uzivatela fesi, kdyz se pokousi obrabét trubkové zavity, je
stanoveni spravného hlavniho a vedlej$iho priméru, coz je nezbytné pro naprogramovani drahy
nastroje. Nanestésti, ve strojnickych tabulkidch nebyvaji tyto rozméry uvedeny. Obsahuji
rozte¢ny prameér, hlavni a vedlejsi primér je nutné podle toho dopocitat. To mtze byt osidné,
protoze vSechny primeéry jsou pod uhlem; proto se tyto hodnoty méni v zavislosti na
horizontalni soufadnici Z.

Déle jsou uvedeny instrukce krok za krokem programovani jak 2.5"-8 NPT vnéjsiho, tak
vnitiniho 2.5"-8 NPT zavitu pro ilustraci vlastniho procesu stanoveni hlavnich a vedlejsich
prameéra.

Nejdiive musi byt stanovena prvotni horizontalni soufadnice, ktera bude pfedstavovat vychozi
bod. ProtoZe Strojnické tabulky obsahuji rozte¢ny primér jako zacatek zavitu, byva nejcastéji
pouzivand horizontélni (vodorovna) hodnota Zo (¢elo soucdsti). Systém také piebira tuto
hodnotu pro hlavni a vedlejsi priméry a na zdkladé tohoto piedpokladu spocitd hlavni a vedlejsi
pramér na zacatku a konci drdhy nastroje. Vyhodou je, Ze je nutné spocitat pouze jednu
hodnotu; pro vnéjsi zavity je nutny pouze vedlejsi pramér na Cele souddsti, a pro vnitini zavity
potiebny pouze hlavni primér na cele soudasti.

2.5" - 8 NPT vnéjsi trubkovy zavit

1. Najdéte roztecny prdmeér na zacatku vnéjsiho zavitu (EQ) ve strojnickych tabulkach: Americké
trubkové zavity: Tabulka 3 (Zakladni rozméry, Americky narodni standard kuZelovych trubkovych
zavitd). Pro vnéjsi zavit 2.5" - 8 NPT je tato hodnota 2.71953

2. Vyhledejte ve strojnickych tabulkach nomindlni komolou vysku trubkového zavitu (h): Americké
trubkové zavity: Tabulka 1 (Limity vysky zavitu, Americky narodni standard kuzelovych trubkovych
zavitd). Dana hodnota udava max/min rozmeéry; sec¢téte minimalni a maximalni vysku a podélte
dvéma, ¢imz ziskate nominalni vysku zavitu. Pro vnéjsi zavit 2.5" - 8 NPT by to mélo byt
(.1000+.09275)/2 nebo 0.096375

3. Stanovte vedlejsi priimér na zac¢atku zavitu. Tuto hodnotu spocitate tak, Ze prosté odectete
nominalni vysku zavitu od rozte¢ného prliméru (EQ). Pro vnéjsi zavit 2.5" - 8 NPT by to mélo byt
2.71953 - 0.096375 nebo 2.623155

2.5" - 8 NPT vnitini trubkovy zavit

1. Najdéte roztecny pramér na zacatku vnéjsiho zavitu (E1) ve strojnickych tabulkach: Americké
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trubkové zavity: Tabulka 3 (Zakladni rozméry, Americky narodni standard kuzelovych trubkovych
zavitld). Pro vnittni zavit 2.5" - 8 NPT je tato hodnota 2.76216

2. Vyhledejte nomindlni komolou vysku trubkového zavitu. Tato hodnota se neméni pro vnéjsi a
vnitfni zavity a je stejnda jako vnéjsi zavit 2.5" - 8 NPT nahote (0.096375)

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

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

Tato stru¢na tabulka obsahuje velikosti rozmért Standardnich NPT trubkovych zavitd. Pro
vnéjsi zavit zadejte vedlejsi primeér podle udaje z tabulky a pro vnitini zavit zadejte hlavni
pramér opét z tabulky.

Rozmér trubky Vnéjsi zavity Vnitfni zavit
Nomindlni rozmér Zavita
trubky na palec | Vedlejsi Hlavni Vedlejsi Hlavni
(TPI)
1/16” 27 0.2439 0.2985 0.2539 0.3085
1/8” 27 0.3362 0.3908 0.3463 0.4009
1/4” 18 0.4360 0.5188 0.4502 0.5330
3/8” 18 0.5706 0.6534 0.5856 0.6684
1/2” 14 0.7045 0.8124 0.7245 0.8324
3/4” 14 0.9138 1.0216 0.9349 1.0428
1" m1/2 1.1475 1.2797 11725 1.3047
11/4” 1m1/2 1.4910 1.6232 1.5173 1.6495
11/2” 1m1/2 1.7300 1.8622 1.7563 1.8884
2" 1m1/2 2.2029 2.3351 2.2302 2.3624
21/27 8 2.6232 2.8159 2.6658 2.8585
3" 8 3-2442 3.4370 3.2921 3-4849
31/2" 8 3.7411 3.9339 3.7924 3.9852
4" 8 4.2380 4.4308 4.2908 44835
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5" 8 5.2944 5.4871 5-3529 5.5457
6" 8 6.3497 6.5425 6.4096 6.6023
8" 8 8.3372 8.5300 8.4037 8.5964
10" 8 10.4489 10.6417 10.5246 10.7173
12" 8 12.4364 12.7286 12.6208 12.7142
14" OD 8 13.6786 13.8714 13.7763 13.9690
16" OD 8 15.6661 15.8589 15.7794 15.9721
18" OD 8 17.6536 17.8464 17.7786 17.9714
20" OD 8 19.6411 19.8339 19.7739 19.9667
24" OD 8 23.6161 23.8089 23.7646 23.9573

<...;

e

rmeten| PTOCES PrimeTurning

PrimeTurning je vysoce vykonna strategie soustruzeni od Sandvik Coromant®, slibujici vyssi
rychlosti odebirani materidlu. PrimeTurning lze pouzit pouze s destickami CoroTurn Prime Typ
A a Typ B. Proces PrimeTurning podoruje hrubovani a dokoncovani. Tato strategie vstupuje do
soucasti jemnym zptsobem a mtize obrabét bud ve sméru nastroje s automatickym
upravovanim posuvu podle potieby, aby byla zachovavana spravna tloustka tiisky.

PrimeTurning funguje se vSemi obvyklymi funkcemi soustruzeni v¢etné Automatické bezpecnostni
vzdélenosti a Pouze material. PrimeTurning vyzaduje CSS, takze nejsou k dispozici zadné ovladaci
prvky pro jeho vypnuti nebo zadani otacek a posuvu na otacku. Hloubka fezu je pro kazdou
desticku omezena podle doporuceni od Sandvik Coromant; tato omezeni jsou zobrazena v poli
Hloubka fezu jako hodnoty Min a Max. N4jezd vZdy probihd po ndjezdovém radiusu. Radius po
tomto oblouku nesmi byt mensi nez 1/3 Hloubky fezu; pro nejlepsi vysledek doporuc¢ujeme
pouzit pro radius oblouku ptesné Hloubku fezu.
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PrimeTurning™ o %IF- — X

PrimeTurning l Otodit ]

Strategie obrabéni a0 1 E T a0
© Hrubovani () Dokondovani =SS o
S_trana rezu X+ 0 vniE primér
|_|Obrabét 2. stranu O Vnitini primé
@ Dopredu :J nitfni primér de
B Ol bwamy [_) Pfedni plocha
() Zadni plocha
[ Poudit aut. bezp.vad
Zakladna soudasti | 1: Main Spindle -
Hloubka fezu 1,498 xr Styl hrubovani
Min: 0.252 (") Pouze materidl
j 0.5
Mazx: 1,498 :
ax O Piny
Radius najeti 3 mm Pfid. na dokon + ]
@ Posuv vyjeti Xr piidavek £ 0.5
Rychlost wvyjeti 0.1 mimfot Traatut 0.2
Délka vyjet 2 mm ("] stfidani fezného zatizeni
B chlzadid kapalina
B chl.Kapalina
[ prachozi vieteno
Nastroje [ ] (] air Blast
Max otfmin 2000
Y m fmin 275
Dsy sméru fezu
= 0.08 mm/fat
Posuv najezdu / 8+ B B:z+ Bz
Posuy kontury 0.5 mm/ot
Komentar

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

Styl hrubovani

Pii pouziti strategie Hrubovani mtzete pozadovat mensi posuv vyjezdu. Toto chovani lze ovladat
pomoci tfi parametra: zaskrtdvaciho policka Posuv vyjeta odpovidajicich vkladacich poli
rychlosti a Délky vyjeti. Zadany posuv bude aplikovan na zadanou délku pied vyjetim z materidlu
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v prabéhu fezu a od hranice materialu do bezpe¢nostni vzdalenosti materidlu (nebo na zadanou
délku na konci kazdého fezu, neni-li povoleno Pouze material).

Minimalni hloubka fezu a maximalni hloubka fezu pro vasi zvolenou desticku CoroTurn Prime
je pro usnadnéni zobrazena v dialogu procesu. Vyberte svou pozadovanou Hloubku fezu, Radius
najezdu (doporucena velikost je Hloubka fezu) a jak moc zpomalit néstroj v priabéhu Vyjezdu.
Pozadejte svého lokalniho zastupce Sandvik Coromant o dalsi rady o tom, jak tento proces
optimalné konfigurovat.

PrimeTurning™ 9 @4 — %

PrimeTurning l Ol:u-&"lt]

Strateqie abrabéni an

(OHrubovani @ Dokonfovani

L A g oo

1
S_trana =Lk Q) vn&jE pramer T
[_Jobrab&t 2. stranu OV Vit orfim e

. nitni promeér
B Dopiedu = P

[_] Ostré hrany (_) Pfedni plocha

() Zadni plocha -
|__| Pouzit aut. bezp.vad

Fakladna soudasti | 1: Main Spindle -
Styl dokongeni

0 Fouze materidl
Bezp. vzdalenost 0.4

B viechny sméry
[Tl cRC zapnuta

Majezd a Vyijezd

) Piny
© Frimka 0.5 Pfid. na dokon & 0
S0°Radus 0.5 Xr pridavek £ 0
() 90° Fiimka Z piidavek = 0
[ stfidéni fezného zatizeni
B chladic kapalina
B chl.Kapalina
(] Prlchozi Weteno
Néstroie [ ] (] Air Blast
Max otfmin 2000
Ve mjmin &00
Posuv najezdu L mm /ot ;sximerér:'f'u B8z Bz
Posuv kontury 0.3 mm/ot
Komentaf
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Pro nékteré soustruznické procesy je k dispozici zdlozka Otocit, pokud vas dokument definice
stroje (MDD) podporuje otaceni. Informace o ovladacich prvcich na této zdloZce viz Ovladani
na zalozce Otocit .

Strategie Dokoncovani

Pii pouziti strategie Dokoncovani obrobi zaskrtavaci pole Vsechny sméry kazdy segment drahy
nastroje optimalnim smérem pro PrimeTurning. To je podobné, jak funguje “Optimalni fezny
thel” pro obrobeni jednotlivych segmenti v konven¢nim procesu Soustruzeni kontury pro ISO
desticky (ale protoze je optimalni smér pro desticky CoroTurn Prime obvykle smér opa¢ny,
obrobi obvykle kazdy segment v opa¢ném sméru neZ co by vykonal “Optimdlni fezny tihel”).

Nastroj

. nastroje [ ] | signalizuje, Ze nastroj k sobé nemad pfipojena Z4dna data.

o _naswoe [ | signalizuje, 7e nastroj k sob& ma pFipojena data.

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

Okruzovani zavitu

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

K.onztantni pozuy “/min

[hlow offset ]
Offzet zav./palec

@ Zadatek thlovéhaoffsett [0 | Otéky ot /i

() Konec Ghlového offsstu 90 Chl Kapalina

[+] Chl Kapalina

Komenta

Nakresy hloubek
Bezpecnostni polomér / primér najezdu
Nastroj najede rychloposuvem do tohoto priiméru / poloméru pfed zahdjenim zavitovacich
fezl. Nastroj se také vrati do této vzdalenost pfed kazdym novym obrabécim priichodem.

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

Do souradnice X a do soufadnice Z
X zde predstavuje Xr slozku nabéhu. Maze se pouzit nékolika zptsoby. Pokud odpovida
hodnoté "Do Z", bude nabéh probihat pod thlem 45 stupiitt od sklonu kuzelu. Nulova

hodnota bude rovny Nabéh s navazujicim kuzelem.

Z predstavuje pfirtstkovou (inkrementélni) vzdalenost do polohy vpravo od vlastniho
zacatku zavitu. Hodnota 0 za¢ne s nastrojem presné na zacatku zavitu. VSimnéte si prosim,
Ze hodnota osy Z se neméfi na podél priabéhu kuzelu, a Ze jsou platné pouze kladné
hodnoty.
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Ze souradnice X a ze soufadnice Z
X zde predstavuje Xr slozku vybéhu. Miize se pouzit nékolika zptisoby. Pokud odpovida
hodnoté "Do Z", bude nabéh probihat pod thlem 45 stupiit od sklonu kuzelu. Nulova

hodnota bude rovny Vybéh s navazujicim kuzelem.

Z predstavuje prirastkovou (inkrementdlni) vzdalenost piejezdu nastroje vlevo od
skute¢ného konce zavitu. Hodnota 0 skonci s nastrojem presné na konci zavitu. VSimnéte si
prosim, Ze hodnota osy Z se neméfi na podél pribéhu kuzelu, a Ze jsou platné pouze kladné
hodnoty.

Zacatek XaZ
Tyto hodnoty ptedstavuji absolutni polohy X a Z na zacatku zavitu.

Konec X aZ
Tyto hodnoty predstavuji absolutni polohy X a Z na konci zavitu.

Pozice
Ndjezd
Jedna se o soufadnici Z ndjezdu. Nastroj pro okruzovani zavit najede rychloposuvem do
této polohy v Z pred najetim rychloposuvem do vychozi polohy drahy nastroje.
Vyjezd
Jedna se o soufadnici Z vyjezdu. Nastroj pro Okruzovani zavit najede rychloposuvem do
tohoto mista v Z po dokonceni zavitovaciho procesu.

Uhlovy offset
Offset
Toto zatrhavaci pole aktivuje hodnoty Zac¢atku a Konce thlového offsetu. To vam umozni
nastavit rota¢ni osu pro soucast, kterd potiebuje mit zacatek nebo konec zavitu orientovan
pod urc¢itym thlem. Bude to generovano v G-kodu, ale nezobrazi se to v grafické simulaci.

Zacatek thlového offsetu
Uhel otoceni, pod kterym ma proces zacit.

Konec thlového offsetu
Uhel otoceni, pod kterym ma proces skoncit.

Parametry

Pocet bfith
Pocet bfita (zubtl) nastroje pro okruzovani zavitt.

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

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

Stoupani
Stoupani piedstavuje vzdalenost z jednoho zavitu k dalsimu, méfenou v milimetrech. TPI je
pocet zavit na palec.

Otacky
Zde se nastavuji otacky vietene. Otacky vietene se budou fidit posuvem oto¢né osy.
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Chladici kapalina

Zapnuti nebo vypnuti chladici kapaliny a rozbalovaci menu s volbami chladici kapaliny.

Standardné je chladici kapalina pouZzita.

Zapichovaci cyklus

Byl vytvoten podle pevnych cyklt typu Fanuc pro vystup G74 a G75 a umoziiuje vam obrabét na

geometrii nezavislé obdélnikové drazky.

Pozndmka: Uzivatelské rozhrani, které vidite, miize zobrazovat vice ovladacich prvkd, mené

nebo jiné. Zobrazené polozky zavisi na tom, pro které moduly mate licenci a jsou aktivovany. To

se muze lisit také podle Dokumentu definice stroje (MDD) pfifazeného aktudlné zvolenému

typu Stroje v dialogu Tabulka nastaveni.

Obrabét 2. stranu

Urcuje, zda se ma pouzit sekundarni strana nastroje. Napiiklad ndstroj X+ pro vnéjsi primeér
muiZe pouzit stranu X- pro obrabéni vnitfniho priméru.

Vnéjsi pramér

0

0 U

o | H |

e ©
3

1
1 2

Vnitfni prameér

?’{/4//3/%

n

S
e

Bezpecnostni
vzdalenost
najezdu
Bezpecnostni
vzdalenost
vyjezdu
Zacatek
obrabéni
Dno drazky
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Piedni plocha
1. Bezpecnostni
1 a vzdalenost
najezdu
2. Bezpeclnostni
vzdalenost
U 4 ] vyjezdu
0 o I 3. Zacatek
obrabéni
4. Konec drazky

Zadni plocha
(pouze multifunkcni obrdbéni

MIM) |0 @

Upichovani
Urc¢uje, zda ma postprocesor povazovat tento proces za upichovaci.

Vieteno
(Pouze MTM) Vyberte vieteno z rozbalovaciho seznamu.

Poloha X / Poloha Z

Vyberte jedno ze tfi piepinacich tlacitek pro zadani soufadnice dané polohy v odpovidajicim
dialogu.

Sitka zapichu

Zadejte sitku drazky.

CSS (Konstantni fezna rychlost)

Volba CSS aktivuje konstantni feznou rychlost (CSS). CSS zajisti plynulou zménu otacek vietene
v zavislosti na ménicim se praméru na kterém se ndastroj nachdazi a pouzitém SMPM (milimetry
nebo stopy za minutu).

Max ot/min
Nastaveni Max ot/min slouZzi k nastaveni horniho bezpec¢nostniho limitu otacek vietene. CSS je
vypnuto, zadana hodnota ot/min bude pouzita jako otacky vietene.

Hodnoty SFPM a Posuvu lze automaticky vypocitat na zdkladé vybraného materialu z
instalované materidlové databaze CutDATA. Aby byly tyto hodnoty vypocteny a zadany do
spravnych poli, musi byt kliknuto na tla¢itka SMPM a Posuv. Pokud neni zvolen materidl nebo
materidlova databaze CutDATA neni nainstalovana, uzivatel bude muset zadat velikost posuvu a
otacky.

o1



Procesy

Pouzit automatickou bezpecnostni vzdalenost
Zvolte toto zaskrtavaci poli¢ko, pokud chcete pro bezpe¢nostni vzdalenosti pouzit vychozi
nastaveni systému.

Uprednostiniovat pevné cykly
Zvolte toto zaskrtavaci policko pro vygenerovani pevnych cykld ve vystupnim kédu. Zatrzeni
tohoto pole deaktivuje Vyrovnat hloubky a Vyrovnat bocni kroky.

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

Zacit v poloze
Pfepnéte pro zac¢atek bud v poloze 1 nebo poloze 3.

Hloubka fezu
Definuje hloubku fezu nebo vzdalenost vyplachu.

Velikost odskoku
Vzdalenost k vyjeti na konci kazdého vyplachu.

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

Bocni krok
Definuje velikost bo¢niho kroku mezi kazdym vyplachem. Hodnota @ zptisobi upichnuti.

Vyrovnat bocni kroky
Pokud je zatrzeno, je bo¢ni krok pfepocten tak, aby mél kazdy bo¢ni krok stejnou velikost.

Velikost odlehceni
Vzdalenost k pfi¢cnému ptejezdu na konci posledniho vyplachu pfed vyjetim z drazky.

Pridat odlehceni k prvnimu fezu
Je-li zatrZzeno, velikost odlehc¢eni bude pouzita po prvni hodnoté. Tuto volbu byste méli
zatrhnout pouze pokud na pfedni sténé drazky neni zadny materidl.

PR P: .
Rychlosoustruzeni
Kontury/Hrubovani

Proces Rychlosoustruzeni vdam umoznuje hrubovat soucast na soustruzich s dvémi nastrojovymi
hlavami soucasnym pouzitim dvou nastrojt. To mize zkratit ¢as cyklt a mtze zajistit oporu
dlouhé soudasti ve velké vzdalenosti od skli¢idla. Oba nastroje zac¢inaji zabirat zaroven a
uzivatel uréuje volitelnou vzdalenost zpozdéni mezi hlavami. V zavislosti na délce feztt mtze
druhy fez skoncit dfive nez prvni.
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Bud'te opatrni pfi pouziti Rychlosoustruzeni spolu s Pouze material. PouZiti Pouze material mtze
vytvofit prichody, které nemusi byt synchronizovany se zpozdénim druhého nastroje. Za
urcitého stavu polotovaru je mozné, Ze druhy priichod v paru hrubovacich nebo konturovacich
prichodi@l miize zacit dal v soudasti, nez prvni prichod.

Proto pti Rychlosoustruzeni vzdy zkontrolujte simulaci. Ma-li druhy nastroj tento problém,
uvidite podiezani.

Podminky

e Tento proces je uréen pouze pro operace, kde je kazda hloubka rfezu jeden fez.

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

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

e Pro protéjsi hlavu musite definovat identicky nastroj.

Postup

1. | T 1] 1]|Vytvofte novy Hrubovaci proces (nebo dvakrat kliknéte na stavajici hrubovaci operaci
ol
% st

pro jeji nahrazeni).
2. Vyberte ikonu nastroje umisténého v dolni nastrojové hlavé. Musi byt stejného typu a velikosti jako

nastroj v horni hlavé, ale musi sméfovat opacnym smérem.
3. Pretahnéte tento nastroj na prazdnou ikonu procesu. Uvidite, Ze je nyni k dispozici

proces Synchronizovaného hrubovani. Zvolte ikonu procesu Synchronizovaného hrubovani.
4. Zobrazi se dialog Rychlosoustruzeni.

RychlosoustruZeni |

Rididi Proces

Mab&h Zpoidéni III
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Ridici proces
Pokud je v seznamu procesu vic nez jeden hrubovaci proces pouZzivajici stejny nastroj,

muZete vybrat Ridici proces z rozbalovaciho procesu. Cislo v rozbalovacim seznamu
odpovida ¢islu nastroje v procesu.

Nabéh/Zpoidéni
Urcuje, jak daleko bude dolni revolverova hlava zaostavat za horni revolverovou hlavou s
pouzitim aktudlnich mérnych jednotek. Vzdélenost zaostavani © (doporu¢eno) bude mit

za vysledek zaostdvani o 1/2 otacky, protoze dolni revolverova hlava obrabi 180 stupiii
kolem tyce za horni revolverovou hlavou.

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

R , S .

” EEETERER 1. lkona horni operace s pouZzitim nastroje na horni
1 I_\E ] revoIverov,e hlavé N , . ,
o = 2. lkona dolni operace s pouZzitim nastroje na dolni
L T2 o revolverové hlavé

2 1

RS

& Soubor Upraw Zobrazeni Zmény THesa Pky Okna Moduy WEDM Makia Napovéda Pinch_Turning_for_Twin_Turn.vnc - GibbsCAM Hiedat Q| = B X
Ay b 3 o 0
G BE LHE R & & (1808 |9 8 =
Dokument Pohledy Soufadnicové Lista C5 Hladiny Odkladisté Lista Lista kot Tvofeni ploch Tvofeni téles Nastroje| CAM

Simulace Kontrola Post Spravee  Zakladna

nastaveni... systémy téles Geometrie Stroje  Chyb... E Synchroniz... Souéasti

Simulace Stroje 3T - x

OSEEvEE Erdr
3 E vk« O pefE o> e
FEsDAT == —

- E c3s | we1 |palec
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Pinch_Turning_for_Twin_Turn.vnc

Zalozka Otocit pro Soustruznicka centra

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

Ovladaci prvky Zalozky Otocit

Zalozka Otodit, umisténd v centrdlnim dialogu procesu Soustruzeni pii pouziti pokrocilého
dokumentu definice stroje (MDD), umoziiuje pristup k specidlnim funkcim obrabéni.
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Kontura ﬁtnﬁil:l M&jezdVijezd I

C5 obrabéni | 1: 7X plane -51 |

[]Proménné B

&
f

Uhel dridku Eelem nahoru
Uhel k éelu 8 [ | Potlait podskupinu

Uhel k priméru 47

Reset definid nastroje | | Mavrhnout Podskupinu

CS Obrabéni

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

Proménné B

Je-li toto zaskrtavaci polic¢ko pristupné, mtzete zadat fadu parametrt pro ovladani proménné
osy B. Pokud neni toto policko v nabidce nebo vybrano, zobrazuje okno s ndhledem relativni
polohu drzdku nastroje, nastroje a polotovaru a mtiZzete zadat pouze tii parametry:

Uhel drzaku
Zadejte uhel drzdku nastroje relativné k polotovaru.
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Uhel k ¢elu
Uhel k

Tyto hodnoty se s¢itaji (9o° minus thel desticky).

Reset definici nastroje
Obnovi vSechny hodnoty na vychozi hodnoty, vypoc¢tené pro aktudlni nastroj.

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

Parametry dostupné pro Proménné B

97



Procesy

Proces #2 Kontura

Kontura Otodit | Najezd/Vyjezd

CS obrébéni | 1:ZX plane -5 |

B rroménné B

ZaloZeno na
Znacky prejezdu -+ B Minimalni dhel -5

O Interaktivni Smazat Ve  E@Maximainidhel 10

() Kolmé k fidi kfivee Pridavng uhly nabéhu/zpoZdeni 0

Ostré rohy Brat vektory jako: Mastaveni plochy

Vyhladit normaly
Otodt pfi posunut’
() vodid kiivka Vybrat...

() vyberte vektory  Vybrat...
Pfechod pres
Pouze predchozi prvek

Vice prvkd
Udélat interaktivni

Reset definice nastroje

Zalozeno na: Interaktivni

Kliknéte na tlac¢itko Udélat interaktivni pro pfevod piedeslého programovani Proménné B na
interaktivni. Mtizete pouzit také tlacitko volby Interaktivni pro zptistupnéni interaktivniho
ovladani.

Upravit
Kliknuti na tlac¢itko Upravit zobrazi obrazek fezného nastroje. Tlusta ¢ervena ¢dra zobrazi
thel rotace osy B fezného nastroje. Pro zménu thlu vyberte ¢ervenou ¢aru a pak zadejte ji
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bud natocte smérem k znaménku + nebo — nebo zadejte hodnoty do dialogu Znacka.
Nastaveni je omezeno hodnotami Maximalni thel a Minimalni Ghel na zaloZce Otocit.

Dialog Znacka
V rezimu Interaktivni, volba Upravit, jsou v dialogu Znacka nastaveni pro pfesnéjsi nastaveni a
odkazy.

Uhel desticky

Uhel driaku

Kopirovat Predchozi

Kopirovat Dalsi
Mizete zadat hodnoty uhlu otaceni osy B desticky a drzdku.
Anebo mitiZete pouzit tlacitka Pfedchozi nebo Dalsi pro zkopirovani thlu otoceni piedchozi
nebo dal$i znacky podél drahy fezu.

(posuvnik)
Odstranit
Posuvnik vam umoznuje pfemistit vlozenou znacku obrabéni na ovladaciho bodu podél
drahy fezu.
Tlacitko Odstranit vdm umoznuje smazat vlozenou znacku obrabéni.
Znacky na prvnim a poslednim misté nelze pfesunout nebo smazat.

Znatka 3]

Ulhly Kopirovat
Desticka .5 Predchoz
Drzsk  85.5 Dalsi

Podél preku # 1
' 5.2 % COdstranit

Zalozeno na: Kolmé k fidici kfivce
Ostré rohy
Vyberte Vyhladit normaly pro vytvoieni plynulého pifechodu z jedné normély (kolmice) na
dalsi, bez prodlevy v rohu, kdyz ndstroj méni thly.
Vyberte Otocit pfi posunuti, aby se mohl ndstroj otacet u ostré normdly. Nastroj pocka v
ostrych rozich, kdyz se otaci na thel dalsiho prvku.

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

ZaloZeno na: Vyberte vektory

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

Vyberte Pouze predchozi prvek pro pouziti vektoru pouze na piedchozi prvek.
Vyberte Vice prvkd pro pouziti stejného vektoru na nékolik prvk.
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Minimalni dhel
Maximalni ahel
Chcete-li zadat minimalni anebo maximdlni tihel, zaskrtnéte policko a zadejte hodnotu.

Pfidavné uhly nabéhu/zpoidéni
MizZete zadat nenulovy thel pro fez s nabéhem (vpied) nebo zpozdénim (vzad).

Brat vektory jako
Vyberte z:
Nastaveni plochy
Nastaveni prdméru
Vlozit vektor

Celem nahoru
Zaskrtnéte toto policko pro obrabéni ¢elem (destickou) nahoru. Zruste pro obrabéni ¢elem

(desti¢kou) dold.

Skupiny procesu

Preddefinované Skupiny procest

Vsechny obrabéci operace se vytvateji z informaci obsazenych v Seznamu procesi. Procesy se
vytvaii dvojim kliknutim na ikonu procesu, vybérem typu procesu a nastroje a pak zadanim
nezbytnych udaj do dialogu Procesu. Skupina procest je sada ikon Procest obsazenych v praveé
otevieném Seznamu Procest v jakémkoliv okamziku. Skupina procesti obsahuje v§echny
nastrojové a obrabéci informace pro vytvofeni urcité skupiny operaci, jako je vytvoreni skupiny,
ktera vrtd, hrubuje a konturuje tvar.

Skupina procestt mtze byt uloZena do externiho souboru, ktery Ize nacist do dalsich
vytvarenych soucasti. Miizete vyhledavat a znovu pouzivat bézné pouzivana data obrabéni a
nastroji v dalsich souborech soucasti bez nutnosti znovu vytvaret nastroje a procesy. Napfiklad,
pokud pravidelné vrtate a zavitujete stejné rozmeéry dér, je skupina Procest perfektni zptsob
uspory casu.
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Zmeénit proces...
Zmeénit nastroj...

B Oteviit Nastroj...

S Pfesunout Do..
. Najtt...

Ulofit seznam procesd...

| Macist seznam procesd k | Prochazet...

EH Spravce procesi Mastavit Slofku...
Zobrazit Vykonej/Piepis | Gibbs Processes ¢ | 181d NPT
= oy 20 id NPT

Malé ikony

. Dual Spindle + Ops
Welke ikony

5id NPT

Skupiny Procestt mohou byt ulozeny piikazem Ulozit seznam procest z nabidky Seznamu procest
otvirané kliknutim pravym tlac¢itkem, jakmile seznam Procest obsahuje tplné ikony Procest
tvoticich skupinu. Zobrazi se vyzva k zadani ndzvu souboru a mista, kam ho chcete ulozit.
Jakmile je soubor Skupiny procesti ulozen, 1ze ho znovu nacdist do vSech dalsich soubort
soucasti pomoci prikazu Nacist seznam procest. MiiZete také nacist skupiny procest vybérem
adresate, ktery obsahuje soubory Skupiny procesti. Pro vybér adresafe zvolte Nastavit Slozku z
nabidky. Po nastaveni adresafe se v nabidce zobrazi vSechny skupiny procesti, které se v ném
nachazi.

Jakmile je Skupina procest nactena do souboru soucasti, vSechny pravé zvyraznéné ikony
Procest v seznamu Procest budou odstranény a nahrazeny na¢tenou Skupinou Procesti. Dojde-

li takto k odstranéni potiebnych Ikon Procest, vyberte ‘) Zpét z listy rychlého piistupu.
Neoznacené procesy nejsou prepsany.

Pokud uz seznam nastroj obsahuje Nastrojové ikony, bude zruseno jejich oznaceni, ale
nebudou ze seznamu odstranény. Systém prohleda existujici seznam Nastrojti a nalezne nastroje
potiebné pro nacitanou Skupinu Procest. Nejdiive bude systém hledat shodny nastroj. Pokud
takovy nenalezne, bude hledat ten nejpodobnéjsi, coz bude nastroj s vétsi délkou fezné ¢asti
nebo aktivni délkou nastroje. Nastroj, identifikovany jako nejpodobnéjsi, bude pouzit. Pokud se
systému nedafii nalézt piesné shodny nebo velmi podobny néstroj, budou nastroje, vyzadované
nactenou skupinou procest, vytvoieny a pridany do seznamu Nastrojt do prvniho volného

mista. Doplnéné ndstroje budou zvyraznény.

Jakmile je Skupina procest nac¢tena do seznamu Procesi, oznacte pfislusnou geometrii jako
obrabény tvar a kliknéte na tla¢itko Vykonej, a tak vytvoite operaci a drahu nastroje.

Pfrizptisobeni skupin procest

Dialog Oznacte typ procesu lze piizpasobit. Mazete vybrat, které procesy se zobrazi a také
vytvofit vlastni profily podle typu svého MDD a dostupnych procesti.
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Kliknéte pravym tlac¢itkem na titulni prouzek dialogu Oznacte typ procesu a vyberte Upravit
Skupiny Procesti jako je zobrazeno nize.

Oznatte typ proces Upravit Skupiny Procesd...
Frézovani # |

Diry Kontura Hrubovani Zawit

=l

Plocha Adv3D

&y || & || pu

Rat. Hrub. o5 Hr Vnoreni | | WValuMill

B9

Ted muiZete upravit stavajici skupinu nebo vytvofit svou vlastni pomoci zalozky Skupiny.
Zaskrtnuti/zruseni zaskrtnuti Skupin zapne/vypne zobrazeni stavajicich skupin procesti.

Skupiny ufivatelskych proces = O X

Procesy  Skupiny

Weechny skupiny

Frézovani Prejmenovat
Soustruzeni
Protladovani Smazat
Sondovani
Pomocné Reset

My Group

[Mové skupina]

Ulo#it Upraveny Profil Naéist Upraveny Profil

Na zdloZce Procesy mtzete zobrazit dostupné procesy a typy dokumentt definice stroje (MDD).
Sviij vlastni seznam procest vytvofite prostym pfetazenim pozadovanych procesit do nebo z
dialogu Oznacte typ procesu.
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{Oznafte typ procesu

Mowva skupina

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

| UleZit Upraveny Profil || Madist Upraveny Profil

UloZeni a nacteni uzivatelskych profilli

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

Pozndmka: KdyZ nactete soubor s balikem (*.gcpkg), ktery
. A3 o s N 4 4 A 2 Balik cbsah fivatelskéh stredl

obsahuje pfizpiisobeni uzivatelského rozhrani, systém vam e s,

nabidne moznost pouZzit nebo odmitnout pfizptisobeni pied

nac¢tenim obsahu baliku. ve || Mo
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©  Obrabéni

Jakmile je proces vytvofen, je nutné ho pouzit na geometrii ve vaS§em modelu. Udélate to tak, zZe
zvolite geometrii a umisténi obrabéci znacky.

Co je obrabény tvar?

Pro generovani drahy nastrojt se pouziva obrabény tvar. Neni na obrazovce vykresleny, ale 1ze
ho vizualizovat jako dokonceny tvar, ponechany po odebrani materidlu drahou nastroje.
Obrabény tvar (ne pivodni geometrie) se pouZziva pro vytvoreni dradhy ndstroje, protoze
programovani drahy ndstroje na geometrii tak, jak je definovana na vykrese, obvykle zpiisobi
podiezani soucdsti. Software automaticky generuje obrabény tvar. Pti vytvafeni obrabéného
tvaru jsou zohlednény rizné specifikace a omezeni.

Obrabéci znac¢ky (vychozi a koncovy bod a znacky vychoziho a koncového prvku) uzivateli
umoznuji specifikovat ¢ast geometrie (nebo cely tvar), ktery bude u¢inkovat jako vychozi obrys
obrabéného tvaru. Systém pak bere do tvahy fyzické atributy v procesu pouzitého nastroje, jako
je naptiklad typ desticky, drzak nastroje, specifikace reliéfu, atd., aby nedoslo k pfipadné kolizi
nastroje pii jeho pouziti na obrabény tvar. Obrabény tvar s ddle fidi informacemi zadanymi do
dialogu Procesu, napt. radiusem ndjezdu/vyjezdu, tvarem polotovaru, osami, atd. Systém
vyuziva koncept obrabéného tvaru takze neni nutné vytvaret riznou geometrii pro odlisné
operace, aby bylo zabranéno podiezani soucasti.

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

Obrabéci znacky

Obrabéci znacky umoznuji urcit pocatecni a koncovy prvek, poc¢ate¢ni a koncovy bod tvaru
obrabéni, smér obrabéni a posunuti stfedu nastroje. Tyto znacky se zobrazi, pokud vyberete
geometrii jako obrabény tvar pro konturovaci a hrubovaci procesy. Vyjimkou je, pokud je
oznacena vice nez jedna skupina geometrie. V takovém ptipadé systém predpokldda, Ze obrabite
na stfedu nebo gravirujete. Jsou-li pro hrubovaci a/nebo konturovaci proces vytvareny tazené
stény, objevi se D-znacka fidici kiivky.

Strana Obrdbéni a Smér:
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KruZnice predstavuji pozici posunuti (ofsetu) nastroje vzhledem k obrabénému tvaru: na jeji
vnéjsi strané, vnitini strané nebo po jeji sttedové kiivce. Sipky ukazuji smér, kterym se nastroj
bude pohybovat a jestli bude obrabét sousledné nebo nesousledné. Kliknéte na kruznici a sipku
sméru, ktery chcete pouzit. Sipka pro smér nastroje bude modra * a strana obrabéni bude

tu¢na ‘ .

L1 Pocate¢ni Prvek:
Geometricky prvek, napt. pfimka nebo kruznice, od kterého zac¢ina nastroj obrabét.

P Pocate¢ni Bod:
Bod na pocate¢nim prvku, od kterého zacind nastroj obrabét.

B Koncovy Prvek:
Geometricky prvek, na kterém ndstroj prestane obrabét.

& Koncovy Bod:

Bod na koncovém prvku, od kterého nastroj piestane obrabét.

Posunout Podate¢ni/Koncovy Bod do:

= Obribéni Jednoho Prvku

% © Posuncut PodateénitKoncovy Bod do...

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

D-Znacka:
Pfi vytvafeni tazenych stén je pouzita fidici kiivka. Musi to byt otevieny, ukonceny tvar.
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Jak funguji Obrabéci znacky

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

Pozndmbka: Pii pfetahovani nebo umisténi znac¢ky umistéte $picku $ipky znacky na pfimku,
kruznici nebo bod.

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

Precizni umisténi znacky vychoziho a koncového bodu Ize docilit vytvotenim

@ geometrického bodu v pozadovaném misté. Pietazeni Znacky Pocate¢niho nebo
Koncového bodu do blizkosti tohoto bodu zptsobi, ze se znacka pfichyti k tomuto
bodu a pouzije jeho piesné soufadnice XZ.

® Po umisténi konturovaci Obrabéci znacky v rezimu draténého modelu muzete
Ctrl-kliknout mimo geometrii pro pfemisténi znacky do stiedového bodu prvku.

Pocatecni a Koncové Body

Pocate¢ni a Koncové body nemusi nezbytné lezet na geometrii soucasti. Mtzete chtit, aby
nastroj zacal nebo koncil svou drahu mimo souddst. Docilite toho pietazenim znacek.
Geometricky prvek, jako je napiiklad pfimka nebo kruznice, je ofiznut mezi dvéma Spojovacimi
body. Jakmile je Znacka Pocate¢niho Bodu pfetazena mimo souddst, automaticky se pfichyti na
nejblizsi prodlouzeni pocatec¢niho prvku. Nejblizsi sekce pocate¢niho prvku muize byt tsek,
ktery byl odfiznut, takze pocatecni bod se pfichyti na prodlouzeni pocate¢niho prvku. To plati i
pro koncovy prvek. Stisknéte Ctrl+Shift kliknuti pro nastaveni znacek koncového prvku.
Kdyz Ctrl+Shift kliknete, znacky koncovych prvki se prichyti do mista kliknuti.

Pfikazy pro presunuti obrabécich prvku

Vychozi a Koncova poloha obrabécich zna¢ek mtize byt nastavena kliknutim pravym tlacitkem
mysi. To lze pouzit na geometrii nebo na tvar Profileru pii procesech soustruznického
hrubovani, konturovani a frézovani kontury. Jednoduse kliknéte pravym tlac¢itkem tam, kam
chcete umistit znacku vychoziho nebo koncového prvku a vyberte si z menu. Znacky Vychoziho
prvku a bodu nebo Koncového prvku a bodu budou umistény pfesné tam, kam jste na geometrii
nebo profilu kliknuli.
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A Spojit / Rozpojit

*

1 Zminit na CS # 1: XY plane

[ 1 Zminit preek ze "Stina" na "Vzduch”
s r .
Peevratit oblouk o R TIT

Editovat keivku... £ Hioubka Profileru...

.'_E' Pozice Mysi Vybrat Weechny Tvary
Q__ﬁ Ushvatelekd barva.. Vybrat Plochy Oznaenych Tvard

B3 Micuskit bt vy e Oznadit Plochy Uvnitf Oznacenych Tvard

) i P t Zacatek
L Zobrazit Vlastnosti... osunout £acater sem

Posunout Konec sem  Ctrl+5hift+ Click

|l

L Lobrazit Vlastnosti vybranych...

. R
By Posunout Zagdtek sem Oznacit jinou
h Posunout Konec sem  Ctrl+Shift+ Click
Oznacit jinou 2
Menu pravého tlacitka mysi pro geometrii Menu pravého tlacitka mysi pro profiler

Oznacena geometrie

Obrabéci znacky umoziiuji uzivateli definovat ¢ast geometrie jako obrys obrabéného tvaru.
Pokud jsou znacky na geometrii, je obrabény tvar ozna¢en tmavé modrou barvou. Pokud neni
obrabénym tvarem celd kontura, je ¢ast geometrie, nezahrnutad do obrabéného tvaru, vykreslena
svétle modre.

Profiler miizete také pouzit pro vytvoreni geometrie pro soustruznické procesy z
trojrozmérného télesa. Viz prirucka SolidSurfacer nebo 2.5D Télesa.

Vytycovaci znacky

Dialog Vytycovaci Znacky se pouziva pro Gpravy riznych dat drahy nastroje zavisejicich na
poloze. Pro kazdou operaci mtiZete vybrat rizné typy vytycovacich znacek a fada z nich ma
dalsi podvolby. Mezi typy vytycovacich znacek patii Proménlivy posuv, Otacky vietena, Offset
Nastroje #, Text, CRC, Prodleva, Program Stop a Podskupina nastroje.

Tento obrdzek ukazuje Vytycovaci znacky umisténé do drahy ndstroje. Znacky jsou umistény u
oblouku a zméni rychlost pfi ndjezdu a vyjezdu z oblouku.
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Volby dialogu Vytyc¢ovaci znacky:

Zobrazit v§echny znacky:

Zobrazi ikony v8ech typta vytycovacich znacek na draze
nastroje. Kdyz prochdazite znackami, dialog se aktualizuje,
takze mizete vidét podrobnosti o kazdé vytycovaci znacce. Typ nacky: |Proménlivy posuy  ~
Na kazdé znacce se zobrazuje jedine¢nd ikona.

Zobrazit vEechny znadky

QOS]

O -
X 142328 Otddy vietena

TYE znaéljy: ¥ o0 _?ffStEt Mastroje #
s PR T v v .y ex

S vyjimkou Proménlivy posuv a CRC, znacky vyZaduji podporu 7 g,12329 rpe

specifického postprocesoru. O dalsi informace pozadejte Prodieva

Prvek 0 Programovy stop
Sub-pozice nastraoje

oddéleni technické podpory.

Proménlivy posuv:

Muzete nastavit posuv pro prvky v draze nastroje nasledujici za znackou. Znacka tohoto
typu ma pét dalsich podvoleb Uzivatel, Najezd, Kontura, Procento a Max. Uzivatel vim umoziiuje
explicitné zadat posuv. Néjezd nastavuje posuv na definovany najizdéci posuv operace.
Kontura nastavuje posuv na v operaci definovany posuv na kontufe. Procento nastavuje posuv
jako vam urc¢ené procento velikosti naposledy pouzitého pevného posuvu. Max nastavuje
posuv na maximalni velikost definovanou postprocesorem.

%

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

Offset Nastroje #:
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Tato znacka nastavuje offset nastroje. K dispozici jsou tfi volby: Tl Offset, Odklonit Tl offset a
Explicitni Offset. Tl Offset nastavuje offset na ¢islo Offsetu definované nastrojem. Odklonit Tl
Offset nastavuje ¢. offsetu kompenzace prithybu definované nastrojem. Explicitni nastavuje
offset na hodnotu, kterou definujete.

Text:

Tato znacka se pouziva pro vlozeni komentafe do vygenerovaného kodu.

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

Dalsi informace viz “Kompenzace poloméru néstroje (CRC)”.

E Prodleva:

Tato znacka zptsobi pozastaveni (prodlevu) programu na zadanou dobu. Tato zna¢ka ma
dvé volby: Sekundy nebo Otacky. Volba otacky pouzije aktualni otacky vietene pro vypocet
casu.

E Programovy stop:

Tato znacka zpusobi, Ze postprocesor vlozi programovy stop (M0). KdyZ je zvoleno Volitelny
Programovy stop , postprocesor vygeneruje volitelny programovy stop (M1).

Podskupina nastroje:

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

(®] Dalsi znadka:
Zvyrazni dalsi znacku v draze ndstroje a zobrazi o ni informace.

(4] pedchozi znatka:
Zvyrazni pfedchozi znacku v draze ndstroje a zobrazi o ni informace.

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

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

Smazat znacky:
Odstrani vsechny znacky z drahy nastroje.

Tlacitko zamek:

Zamcené polozky (£) si udrzi hodnoty zadané v tomto dialogu i po pfepracovani operace.
Nezaméené hodnoty () se vrati ke svym ptivodnim velikostem, pokud je operace
piepracovana. Zmény, které ovlivni drahu nastroje, budou vidét ve vykresleni drahy nastroje a v
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grafické simulaci procesu obrabéni. Informace v ikoné procesu, ktera vytvotila operaci, budou
T4 | zménény, aby odpovidaly zménam provedenym v tomto dialogu. Pokud operace
—\:E obsahuje jedno nebo vic uzamcenych hodnot, objevi se na Ikoné Operace maly
% symbol zamku.

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

Zobrazeni dialogu Vyty¢ovaci znac¢ky a drahy ndstroje operace:
Kliknéte pravym tla¢itkem na ikonu operace v seznamu Operaci a vyberte Vytycovaci znacky.

Umisténi zna¢ky na drdhu nastroje:

1. Vyberte Typ znacky, kterou chcete vlozit.
Ikona se zméni na vybrany typ znacky.
2. Pretahnéte znacku do pozadované polohy na draze nastroja.

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

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

e Pohyby bezpec¢nostnich vzdalenosti

e Pevné cykly
e Bod dotyku

Pohyby bezpecnostnich vzdalenosti

Tato sekce obsahuje informace a obrazky s informacemi o zptisobech najizdéni pracovnim
posuvem a rychloposuvem u soustruzenych soucasti. Pti soustruzeni je velmi dtlezité zabranit
kolizi se souddsti, vietenem, atd., a zaroven rychle a efektivné manévrovat kolem soucasti.
Polohovani v bezpe¢nostnich vzdalenostech oznacuje rtizné pozice, do kterych nastroj najizdi,
pokud zrovna neobrabi soucast.

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

TypTrnu  |[CAT 40

-Z |-50 +Z |0
N Stopka 254
[ (@) Polomér
— Wyméeény Mastroje
O Prome | Vmény Nastroie | ]
[#] Auto Bezp. Vzdélenost |2
Z |0 Z |0

xr

111



Operace

Hlavni pozice vymény ndstroje je definovana v dialogu Tabulka nastaveni. Tato poloha muze byt
pro jednotlivé ndstroje prepsana pomoci tladitka Data offsetu nastroje v dialogu vytvareni
nastroje. Vice informaci o funkci Data offsetu nastroje najdete v kapitole Tvorba nastroje. Pokud
neni Vyména nastroje zapnuta, pak se predpoklada, ze vysledny koéd bude ru¢né upraven a
vyména nastroje o$etiena. Jinak nastroj za¢ne v pozici Vymény nastroji zadané v zalozce
Mezioperacni pozice.

Tabulka nastaveni - zalozka: Mezioperacni pozice

Pro jakykoliv genericky MDD nebo uzivatelskych MDD, ktery specifikuje Sadu os kanalu (FAS) s
Pozici mezioperac¢ni udalosti, jejichZ osy jsou nastaveny na UZivatelsky, strana Meziopera¢ni
pozice vam umoziuje rozhodnout, zda definovat nebo nedefinovat polohy vymény nastroj pro
parkovatelné osy.

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

Kromé definice pozice nastrojové hlavy pfi vyméné nastroje poskytuje dialog Tabulka nastaveni
uzivateli dvé moznosti prace s bezpe¢nostnimi vzdalenostmi soucasti, a to Automatickou
Bezpecnostni Vzdalenost nebo Pevnou bezpecnostni vzdalenost. Vase volba urdi, jak bude systém
pocitat polohovaci pohyby mezi operacemi.

Automaticka bezpecnostni vzdalenost

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

Volba Automaticka Bezpeénostni Vzdalenost vyZaduje od uZivatele zadani vzdalenosti od
polotovaru soucasti, kterou systém pouziva pro vypocet polohovacich pohybti bezpe¢nostnich
vzdalenosti mezi operacemi. ProtoZe se stav polotovaru neustdle méni jak je materidl ze soucasti
postupné odebirdn, tak aby byla dosazena optimalni drdha nastroje, je pro polohovani pouzita
offsetova vzdalenost (posunuti) namisto vzdalenosti absolutni. Pevna bezpeénostni vzdalenost,
kterd je pouzita pro vypnutou Automatickou Bezpecnostni Vzdalenost, pouziva absolutni polohy.
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Pevna bezpecnostni vzdalenost

Pokud je volba Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost vypnuta, systém pouziva pevné bezpecnostni
vzdalenosti pro vypocet bezpec¢nostnich pohybt. Uzivatel musi zadat celkovou bezpe¢nostni
vzdalenost soucasti v dialogu Tabulka nastaveni a také polohy bezpe¢nostnich vzdalenosti
Ndjezdu a Vyjezdu v dialogu Procesu pro kazdou operaci. Pti pouziti pevnych cyklt by mély byt
pouzity pevné bezpec¢nostni vzdalenosti.

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

Volby zptisobu ndjezdu se nachazi v levém hornim roku dialogu procesu. Nastroj mtize najizdét
k soucasti ve dvou rtiznych osach—bud X nebo Z. Nastroj najede k soucasti ve sméru osy Z,
pokud je aktivovana volba Predni Plocha. Nastroj najede k soucasti ve sméru X, pokud je zvolen
Vnéjsi primér nebo Vnitini pramér. Pokud definujete vrtaci proces, je Zptisob ndjezdu automaticky
nastaven na Predni Plocha. Pro kazdy proces Ize vybrat pouze jednu volbu.

Po zvoleni Zptisobu Najezdu se objevi pfislusné schéma bezpec¢nostni vzdalenosti v dialogu
procesu. Pole, ktera maji vedle sebe $ipky, predstavuji bezpe¢nostni pozice Najezdu a Vyjezdu,
které muiZe nastroj pouzit pfi najizdéni a vyjizdéni od soucasti. Bezpe¢nostni polohy Najezdu a
Vyjezdu jsou vyzadovany pouze pro vypnutou Automatickou Bezpecnostni Vzdalenost.

Pokud je zvolen hrubovaci cyklus Soustruzeni, bude doplnén dalsi pohyb mezi bezpe¢nostni
vzdalenost najezdu a X pozici praméru polotovaru. Pti zvoleni hrubovaciho cyklu Posunutim
tvaru bude doplnén dalsi pohyb mezi bezpe¢nostni vzdalenost ndjezdu a vychozi bod
konturovani.

Schéma bezpecnostnich vzdalenosti

Nastroj pouzije nékteré nebo vSechny bezpecnostni pozice v zavislosti na vybraném Zptisobu
Najezdu. Pokud je aktivovana Automaticka bezpecnostni vzdalenost, nastroj bude stdle najizdét do
soufadnic nastavenych ve schéma zobrazeném dole. Systém ovSem tyto polohy vypocita a
budou se ménit tak, jak se bude ménit stav materidlu soucasti. Také, pokud je zapnuta
Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost, systém mtiZze doplnit dal$i najizdéci a vyjizdéci pohyby,
nezbytné pro zabranéni kolizi ndstroje. Ve schématech bezpecnostnich vzdalenosti jsou
pouzivany nasledujici zvyklosti.

Absolutni soutfadnice, do které nastroj najede; kazda cernd tecka ma

Cerna tecka N )
soufadnice X a Z
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lflrerusovana Rychloposuv

¢ara

Plnd ¢ara Pracovni posuv

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

OP1 Operace 1 (prvni posloupnost obrabécich pohybit na soucasti)

OP2 Operace 2 (druhd posloupnost obrabécich pohybti na soudasti)

Najezdy z pozice vymeény nastroje
Nastroj mtize z pozice vymény ndstroje najet k soucasti tfemi rtiznymi zptsoby.

Najezd z vnéjsiho priméru z pozice vymény nastroje

3] 1. Vyména Nastroje
I 2. Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost

T xd

3. Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
najezdu Xd

H 4. Vych. bod Xd

Ndjezd z cela z pozice vymény nastroje
o 0

1. Vyména Nastroje

'“\/_ 2. Vych. bod Z, BezpeCnostni vzdalenost
. L e : Xd

3. Bezpecnostni vzdalenost nadjezdu Z,
Vych.bod Xd

4/—J_L 4. Vych.bod Z
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N3ajezd z vnitfniho priiméru z pozice vymény nastroje

i Vyména Nastroje

i Bezpecénostni vzdalenost soucasti Z a Xd
i 3. Bezpecnostni vzdalenost Z, Vych. bod

| Xd

o

4. Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
najezdu Xd
5. Vych. bod Xd

Vyjezdy do pozice vymeény nastroje
Nastroj mtzZe vyjet z obrabéného tvaru do pozice vymény ndstroje tfemi rznymi zptsoby.

Vyjezd z vnéjsiho priiméru do pozice vymény nastroje

Konc.bod Xd
Konc.bod Z, Bezpecnostni vzdalenost Xd

-

w

Vymeéna Nastroje
Vyjezd z cela do pozice vymény nastroje
e "o
I 1. Konc. bodZ
' / 2. Bezpecnostni vzdalenost Z,Konc.bod Xd
3. Bezpelnostni vzdalenost souddsti Z a Xd
._"i 4. Vyména Nastroje
J\ o o

Vyjezd z vnitfniho prliméru do pozice vymény nastroje
4] o

1. Konc. bod Z

Konc.bod Z, Bezpecnostni vzdalenost Xd

3. Bezpecnostni vzdalenost soucasti Z a
vyjezdu Xd

4. Bezpecnostni vzdalenost soucasti Z a Xd

5. Vyména Nastroje

N
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Pozice stejnych nastroju

Pokud nasledujici operace pouziva stejny nastroj, je sedm rtiznych zptsobd, jak se mtize
premistit nastroj z prvni operace do vychoziho bodu dalsi operace.

Z vnéjsiho priiméru na celo

Konc. bod Z

Konc.bod Z, Bezpecnostni vzdalenost Xd
Bezpecnostni vzdalenost soucasti Z a Xd
Bezpecnostni vzdalenost Z, Vych. bod

ﬂ
-
<

Xd
— 5. Bezpecnostni vzdalenost nadjezdu Z,
J_‘ Vych.bod Xd
6. Vych.bodZ
Z vnéjsiho priméru na vnéjsi primér
ﬂ*_ _______ 0
¥ '

' ' 1. Konc.bod Xd

#2 g] : &1 2. Konc.bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
_\/— .0 vyjezdu Xd

. L / 3. Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost

vyjezdu Xd
4. Vych. bod Z, Bezpecénostni vzdalenost
najezdu Xd

R 5. Vych. bod Xd

Z cela na vnitini pramér

1. Konc. bod Z

Bezpecnostni vzdalenost Z,Konc.bod Xd

3. Bezpecnostni vzdalenost Z, a ndjezdu

- Xd

4. Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
najezdu Xd

___________ ) 5. Vych. bod Xd

N

5
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vevs

Z ¢ela na vnéjsi primér

0 0
BI. _____________ T 1
o @2 | 2.
! 3.
| 4.
| 5.

-4
o o

Z ¢ela na celo

Z vniténiho priméru na celo

1.
2.
&2
> L] B_Tﬂ 3
J\ Jj i *
a—— e
B‘ ————————————————————— ‘o 5
6.
Z vnitfniho priméru na vnitféni primér
1.
2.
3.
o 4
o' 0 @2
b e e e H 5.
1] 1]

f #4a 6.

Bl S

ol #1 5.

Konc. bod Z

Konc.bod Z, Bezpecnostni vzdalenost Xd
Bezpecnostni vzdalenost soucasti Z a Xd
Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
Xd

Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
najezdu Xd

Vych. bod Xd

Konc. bod Z

Konc.bod Z, Bezpecnostni vzdalenost Xd
Bezpecénostni vzdalenost soucasti Z a Xd
Bezpecnostni vzdalenost najezdu Z,
Vych.bod Xd

Vych.bod Z

Konc.bod Xd

Konc.bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
vyjezdu Xd

Bezpecénostni vzdalenost soucasti Z a
vyjezdu Xd

Bezpecnostni vzdalenost Z, Vych. bod
Xd

Bezpecnostni vzdalenost najezdu Z,
Vych.bod Xd

Vych.bod Z

Konc.bod Xd

Konc.bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
vyjezdu Xd

Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
vyjezdu Xd

Vych. bod Z, Bezpecnostni vzdalenost
najezdu Xd

Vych. bod Xd
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Pevné cykly

Systémové funkce Automaticka Bezpecnostni Vzdalenost a Pouze Material poditaji efektivnéjsi drahu
nastroje nez pevné cykly. Automatickd Bezpecnostni Vzdélenost je aktivovana v dialogu Tabulka
nastaveni a urcuje, Ze systém dynamicky pocita pohyby bezpec¢nostnich vzdalenosti pro danou
soucast. Volba Pouze Material se nachdzi v dialozich procest a ovliviiuje, Ze vypocet drahy
nastroje pro jednotlivé procesy bere v uvahu stav materidlu soudasti a to, ze nedochazi k
obrabéni "vzduchu". Pokud je néktera z téchto funkci pouzita, nebude v dialogu procest k
dispozici volba Uprednostriovat pevné cykly.

Pouzivani pevnych cyklti bude generovat kratsi kdd procesu, ale funkce Automaticka Bezpecnostni
Vzdélenost a Pouze Materiél vytvoii celkové efektivnéjsi drahu nastroje. Generovani pevnych cykla
ve vysledném kddu spustite vypnutim Automatické Bezpecnostni Vzdalenosti a zadanim pevnych
soufadnic bezpecnostni vzdalenosti X a Z v dialogu Tabulka nastaveni a volbou PIného zptisobu
hrubovani v dialogu Hrubovaciho procesu.

Bod dotyku

Generovany vystupni kéd je vzdy vztazen k teoretické $picce/Celu nastroje. Pokud ndstroj obrabi
rovnobézné s osou Z, jsou generovany soufadnice X v souladu s kotami na vykrese. Pokud
nastroj obrabi rovnobézné s osou X, jsou generovany soufadnice Z v souladu s kétami na
vykrese, takze teoreticka Spicka je vyrovndna s rozméry na vykrese pouze na celech a
prameérech.

Pokud nastroj obrabi pod tthlem, soufadnice X a Z nebudou odpovidat rozmértim na vykrese. Je
to kvali tomu, Ze teoreticka Spicka nastroje vzdy neodpovida kotovanému rozméru. Takze, aby
systém dostal povrch nastroje do pozice pro obrdbéni soucasti, je teoreticka $picka nastroje
vypoctena blize k soucasti a nékdy i do soucasti.

Tisk drahy nastroje

Po vytvofeni operace Ize vyslednou drdhu néstroje vytisknout. K dispozici je tisk ¢ernobile, v
plnych barvach nebo barevné na bilém pozadi. Kdyz je pozadovana drdha néstroje na
obrazovce, zvolte Kresleni z podmenu Periferni v nabidce Soubor. Pro zménu zpiisobu tisku
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Operace

Preference Tisku urcuji, jak bude systém pracovat s barvou pozadi a kontrastem car.
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Graficka simulace procest obrabéni

Graficka simulace procesu

W Y 4 v Y 4
obrabeéni

Grafickd simulace procesi obrabéni je proces vykonavani vizudlni inspekce operaci, které jste
vytvofili. Graficka simulace procesti obrabéni prochdzi kazdou operaci, zobrazuje pohyb
vykonany kazdym nastroje a to jak obrabi soucast. Soucdst mazete graficky simulovat jakmile
mate alespori jednu nebo vice operaci. To mtiZe byt velice uzite¢né pro odladéni chyb v draze
nastroje. Grafickd simulace se otevie kliknutim na tlac¢itko Simulace v listé piikazi. Dalsi
informace o CPR viz kapitola Graficka simulace v pfiru¢ce Zdkladni manudl.
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Generovani kodu (postprocesing)

Generovani kodu
(postprocesing)

)
E-dl

Jakmile byly vytvoreny operace pro obrobeni soucasti, je nutné provést postprocesing souboru.
Postprocesing pievede soubor soucasti (VNC soubor), obsahujici obrabéci operace (drahy
nastroje) na textovy soubor (NC program), ktery lze ptenést do tidiciho systému stroje. Pro
kazdy Fidici systém je k pfevodu VNC souboru na textovy soubor pouzit specificky PostProcesor.
Obecné informace o Postprocesingu viz kapitola "Generovani (Postprocesing)" v pfirucce
Zac¢indme s GibbsCAM.

Soustruznicky Postprocesor - definice
oznaceni a specifika kodu

Nézev soustruznického postprocesoru obsahuje pismena, kterd definuji nékteré jeho obsazené
funkce. Urcujici pro schopnosti postprocesoru mtize byt jedno pismeno i jejich skupina. Za
urcujicim pismenem nasleduje unikatni ¢islo postprocesoru.

Obecny format postprocesoru lze popsat asi takto:
<ndzev ridiciho systému><nazev stroje>[inicidly klienta]<pismeno>##it.##
Vsimnéte si, Ze metrické postprocesory maji na konci “m”.

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

2-0sé soustruhy

Definice oznaceni

L Oznacuje bézny 2-osy soustruznicky postprocesor. Soustruznicky postprocesor ma 2
linedrni osy (X a Z), které lze polohovat a obrabét v nich zarover.

Priklad: Fanuc 16T [VG] L800.18.pst
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Generovani kodu (postprocesing)

Specifika kodu

e Celo (3pitka) nastroje

a.

Systém vykresluje drahu nastroje na stfed poloméru Spi¢ky nastroje. Soufadnice X a Z osy jsou
generovany na teoretickou Spic¢ku nastroje, pokud je systém schopen vypocitat pro obé osy bod
dotyku. Souradnice X nebo Z osy jsou generovany na stfed poloméru Spi¢ky ndstroje, pokud
systém neni schopen spocitat bod dotyku v urcité ose.

Pokud nastroj obrabi rovnobézné s osou Z, jsou generovany soufadnice X v souladu s kétami na
vykrese. Pokud ndstroj obrabi rovnobézné s osou X, jsou generovany souradnice Z v souladu s
kétami na vykrese. Z toho plyne, Ze teoreticka Spicka je vyrovndna s rozméry na vykrese pouze
na Celech a primérech.

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

Vétsina soustruznickych postprocesor(i generuje soufadnice X a Z na teoretickou Spicku
nastroje. Postprocesory lze upravit, aby generovaly soufadnice X a Z na stfed poloméru Spicky
nastroje.

e Pevné cykly

a.

Soustruznické pevné cykly jsou generovany pokud je zatrZzen zatrhavaci ramecek
Uprednostiiovat pevné cykly. Toto zatrhavaci tlacitko bude dostupné pouze tehdy, pokud neni
pouZita funkce Automaticka Bezpecnostni Vzddlenost a Pouze Material. Pokud jsou aktivovany
Automaticka Bezpecénostni Vzdalenost a/nebo Pouze Material, systém nebude vytvaret Pevné
cykly.

3 & 4-0sé Frézovani/Soustruzeni

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

Definice oznaceni

ML Oznacuje postprocesor pro Frézovani/Soustruzeni.

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

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

I Oznaduje postprocesor pro Frézovani/Soustruzeni, ktery podporuje Polarni a Cylindrickou
interpolaci. Postprocesor s Polarni a Cylindrickou Interpolaci Frézovani/Soustruzeni bude
generovat G2 nebo G3 pro rota¢ni pohyby.

Priklad: Fanuc 16T [VG] I ML800.19.pst
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Generovani kodu (postprocesing)

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

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

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

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

N Oznacuje frézovaci/soustruznicky postprocesor, ktery nepouzivd podprogramy. Ten je také
znamy jako "Dlouhy postprocesor”. Podprogramy jsou ¢asto pouzivany pro multifunkéni
vrtani, C-opakované vrtdni, Z-opakované frézovani, Sablony (pouze vnéjsi primeér), atd.

Fanuc 16T [VG] NSML80o0.19.pst
Priklad:
Fanuc 16T [VG] NIML800.19.pst

B Oznacuje postprocesor s ota¢enim B-osy. Ten podporuje vytvafeni soufadnicovych
systém1, které ma ndstroj otaceny kolem osy B.

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

Specifika kodu

Orientace Nastroje

PFi pouziti frézovaciho nastroje na Cele nebo vnéjsim primeéru je dllezité definovat orientaci
takového nastroje korektné. Pri frézovani nebo vrtani na Cele si ovérte, Ze je orientace nastroje
kolma k celu. Také pfi frézovani nebo vrtani na vnéjsim priimeéru si ovérte, Ze je orientace nastroje
kolma k vnéjSimu priiméru. Pokud neni orientace spravnd, nebude vystup korektni.

Vystup C-Osy a Y-Osy

Velikosti posuvu Otaceni

V zdloZce Otocit urcuji tlaitka Pozice a Polarni a cylindrické frézovani zda jsou v operacich Polarni a
cylindrické frézovani generovany pohyby osy C nebo osy Y. Pokud je oznaceno prepinaci tlacitko
Pozice, systém pocita pohyby Y-osy. Pokud je oznaceno prepinaci tlacitko Polarni a cylindrické
frézovani, systém pocita pohyby Y-osy.

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

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

Vg

a. Vétsina velikosti posuvu je uréena ve Stupnich za Minutu na otocny segment v zavislosti na jeho
délce. ProtoZe je délka kazdého segmentu jina, systém pro kazdy segment generuje jinou
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Generovani kodu (postprocesing)

velikost posuvu. Vysledna velikost posuvu otaceni mlze byt dosti vysoka, podle vypoctu Stupnl
za Minutu.

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

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

Komunikace

Systém obsahuje integrovanou komunikaci. Pro komunikaci s CNC stroji lze pouzit i
komunika¢ni bali¢ky jinych vyrobcti. Néz bude mozné data odeslat do CNC stroje, je nutné
nastavit parametry komunikace. Zalozku Com nastaveni najdete pod Soubor > Preference. Tento
dialog se pouziva pro nastaveni komunika¢nich protokolt potiebnych pro odeslani souboru do
fidiciho systému nebo pfijeti souboru z fidiciho systému. Rizné fidici systémy maji rtizné
protokoly (parametry). Potiebné specifikace protokolu viz manual fidiciho systému stroje.

Podrobné informace o Komunikaci najdete v pfirucce Zac¢indme s GibbsCAM.

Protokoly

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

Preference - x
;- Zobrazeni Com nastaveni
.. Rozhrani i
- Nastaveni obrabéni Nazev protokolu | Fanuc 6M v| [Fanucem Pridat
- Soubor -
- Import/Export ~ Odstranit
i Automat. uloZeni’ Pfenosovd Rychlost | 9600 v Spec zadatek a konec souboru
{ Soufadny systém
i~ Komentéfe postprocesoru Parita Licha v BOF:
.
L. Pokrocilé nastroje Datové bity 7Bitd v EOF:
+. Nastaveni Editoru G Kédu
Stop bity 1Bit v
Runi XONXOFF v Spedifikace znakd prodievy
Port Com 1 v Pfimka: 0 1/60
Konec bloku LF v Znak: |0 160
v
Zmeéna
Siemens Sinumnerik 850T -
Fanuc &
Fanuc 15M
Fadal 83
Fadal MP32
Okurna O5P-U100
asnac Muz

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

Odstranéni
Protokol odstranite jeho vybranim ze seznamu a kliknutim na tla¢itko Odstranit.
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Konvence

Konvence

GibbsCAM dokumentace pouziva dva specidlni fonty pro zndzornéni textu na obrazovce a
stisknuti klaves nebo pouziti mySi. Ostatni konvence v textu a grafice se pouzivaji pro
zbéznou informaci, pro potlaceni nerelevantnich informaci nebo pro oznaceni odkaz.

Text

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

Stisknuti klavesy/mys. Text s timto vzhledem oznacuje stisknuti klavesy nebo pouziti
mysi, naptiklad Ctr1+C nebo kliknuti pravym tlacitkem.

Kod. Text s timto vzhledem indikuje kéd v programu, jako jsou napiiklad fadky v makru nebo
blok G-kodu.

] Formatovani rozbalovacich menu:

Takto formatovany odstavec nema v PDF zadny specidlni vyznam. V online napovédé ovsem
muzZete kliknout na hlavi¢ku rozbalovaciho menu pro zobrazeni nebo skryti vysvétlujiciho textu,
ktery obsahuje.

Grafika

Nékteré obrdzky jsou upravené pro potlaceni nerelevantnich informaci. “Utrzend” hrana
znamena zamérné vynechdni. Cast obrazku mize byt rozmazana nebo zamlZena pro zvyraznéni
popisované polozky. Napiiklad:

Multilevel Pocketvnc Ei[o]=]=/E
Vaeobecné | Komentae | Preference obrabéni | Nastaveni Stroje 14 R !j 01 1

Stroi Vertikaini frézovaci centrum se 5 osami v Otevfit 127

Pracovni proster | Meziopera&ni pozice | Pokrodi nastroje N

08 T E 1590 @)

1535 Q — 60 a

Popisky na obrazku jsou obvykle o¢islované (viz vy$e) a nékdy obsahuji i zelené krouzky, Sipky
nebo spojnice pro zaméfeni pozornosti na urcitou ¢ast obrazku.
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Odkazy na zdroje Online

Pozadejte o podporu svého prodejce.

Odkazy na zdroje Online

Odkaz URL Akce / popis
Prejit http://www.GibbsCAM.com Otevfte hlavni stranky GibbsCAM.

Otevfe stranky s omezenym pfistupem obsahujici
Piejt https://online gibbscam.com material ke stazeni. Vyzaduje ucet GibbsCAM

Online sluzby - pro nastaveni G¢tu se obratte na
podporu GibbsCAM.
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Index

adjusting cutter angles
for Variable B 99

Air Cutting 39, 63,118
Approach Feed 73
Approach RPM 73

Approach Type 113
Changing 113
Contour 35
Front Face 113
Front ID 113
oD 113
Roughing 54
Thread 75

approaches
Turning 34

Auto Clearance 7, 33, 36, 62, 64, 66, 71,

112-113,118
Turning process dialogs 34

Auto Notch Ramp 49

Back & Forth, Turning
Roughing 55
VoluTurn 49

Bar Stock 37
B-Axis Turning 41
bone screws 75

BT
Tool holder class 9

Buttons
Document Control 7
Material 10

Canned Cycles 64, 66, 73, 78,112-113, 118

Capto
Tool holder class 9

CAT
Tool holder class 9

Caterpillar
Tool holder class 9
Chip Length
Chip Break option 41, 65
Clearance
Auto, see Auto Clearance 112
Contour process 35
Diagrams 113
Fixed, see Fixed Clearance 113

Master 36
Moves 111

clearance diagrams
Turning 34

Contour 35
Elliptical Contouring 46
Groove Cycle 91
Holes/Drilling 71
Rough 62
Threading 77
VoluTurn 49

Clearance Moves 63,111

Approach From Tool Change 114

Exit To Tool Change 115
Same Tool Moves 116

Clearance Positioning 111

Clearance Positions, Entry and Exit 113
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Index: CNC machine — Dwell

CNC machine 125
Comment, tool 13

Communication
Set Up 125

Communications 125
Com Set-Up dialog 126
Protocols 125

Constant Cut 77

Constant Load 77

Constant Surface Speed, see CSS 65, 91
Contour process 34

Contour Style 39
Full 39
Material Only 39

Contouring
markers 104

Contouring function 32, 34
Coolant 66, 73

Corner Break 39, 64
Counterrotating Spindle 73
CRC 30-31, 40

CSS 65-66, 91

Cut Depth 55
Thread 77

Cut Direction 55, 104
Cut Direction Axes 66

Cut Off
Contour process 37

Cut Shape 104

Cut shape
Dark blue 107
geometry 104, 107
Light blue 107
markers 104, 107

CutDATA material library 11

cutter angles
for Variable B 99

Cutter Radius Compensation, see CRC 30,
40

Cutter Side
toolpath 105

Cutting Load Variation 64
Cycle Start Point 60

Decimal Slope 79
Depth Of Cut 77

Dialogs
Document Control 7
Materials 10
Process 10

Diameter Relief 26
in Rotate tab 97

DIN69871
Tool holder class 9

Direction
toolpath 105

Do It 101

Document Control
button 7

Document Control dialog 7, 36, 62, 112

D-pointer
drive curve 105
swept walls 104

D-Pointer Marker 104-105

Drill 68
Feed In — Feed Out 68
Feed In - Rapid Out 68

Drilling
Diagram 71
Dwell 72
Full Diameter Z 72
Sharp TipZ 71
Spot Diameter 72
Surface Z 72

Drilling Function 32, 67
Drilling Process 67

Drive curve
D-pointer 105

Dwell 72
Chip Break option 41, 65
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Index: Elliptical Contour process — Insert

Elliptical Contour process 45

End point
move 105

Entry Clearance
Contour process 36
Position 113
Roughing 62

Entry Move
90° arc 37
Contour operation 39
Line 37

Exit Clearance
Contouring 36
Roughing 62

Face approaches 34

Face Relief 26
in Rotate tab 97

Feed
Move 114
Plunge Rate 73

Feeds
materials 11

File Management 7

Finish Stock + 39, 64

Fixed Clearance 66,112-113
Form Tool 19

Forward
Contour process 36

From Tool Center (CRC) 31

From Tool Edge 31

From Tool Edge (CRC) 31

Front Face 75

Front Face and Back Face approaches 34

Front Face Approach
Contour 35
Roughing 54

Front ID Approach
Contour 35
Roughing 54

Full Radius 18
Functon Tile 33

Geometry
cut shape 104, 107

Gouge Avoidance, see Cut Shape 104

Guide Curve
for Variable B Turning 99

Gun Drill 70

Holder
Diagram 22

Holder Angle
in Rotate tab 96

Hole Diameter 72
Holes Entry/Exit Cycle (Turning) 68

Hollow taper shank holders
Type A 9

HSK
Tool holder class 9

ID (Inner Diameter) Thread 74, 76

In Feed 76-77
Balanced thread 80

Insert
Back Relief 17
Face Angle 18
Material 14
Orientation diagram 22
Positive Angle Direction 37
Size 19
Specifications 16
Specifications of 14
Thickness 19
Thread Style 19
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Index: Insert Type — Operation Tile

Tip Width 19 Max RPM 91
TPI 19
Width 18 MFID
Diameter 74
Insert Type 14 Insert Edge 74

Multifunction Indexable Drill 74
Tool Center 74
X Offset 74

Mill Tools 13

Interactive mode
for Variable B 98

Mill/Turn Module 13

Last Cut 77 Move End Point 105
Lathe Inserts 13 Move Start Point 105
List Multiple Vectors

Dialog 12 for Variable B Turning 99

Multi-Task Machining Module 13

Machinery’s Handbook 82

Machining CS National Machine Tool Builder standard 9
Rotate Tab - Turning 96

Machining Markers 104

NC program 33

How To Use 106 NMTB
On Geometry 107 Tool holder class 9
No Drag 37

Machining palette 32

Normal to Drive Curve

Marker dialog
for Variable B Turning 99

for Variable B 99
Notch Ramp
in Tool Dialog 14
in VoluTurn 49

Markers
contouring 104
D-pointer 104

roughing 104 NPT 79
swept walls 104 Chart 83
Material button 10 Cutting 82

Material Button 47,52, 65,72, 78
Material Database 10, 14

Material library OD (Outer Diameter) Thread 74
CutDATA 11

Material Only 8, 33, 39, 63, 118

OD and ID approaches 34

and Pinch Turning 39, 64, 93 OD Approach
Clearance 63 Contour process 35
Roughing 54

Material Only, Clearance 39
Offset#(Tool) 13

Materials o
dialog 10 One Finish Pass 77
feeds 11 Operation List 33
speeds 11

Operation Tile 33
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Index: Operations - Redo All Ops

Operations
Order of 33
Reprocessing 33

Part
SetUp 7
Stock 7

Part Clearance
Master 113

Part Station 74
Part SurfaceinZ 71
Part X Dimension 8

Pattern Shift
Cycle Start Point 60
Fixed 60
Passes 60
Square Corners 60
Xr Cut 60
Z Cut 60

Peck 69
Amount 72
Chip Breaker 72
Clearance 72
Full Out 72
Peck - Chip Break 69
Peck - Full Out 69
Retract 72
Var. Peck - Chip Break 69
Var. Peck - Full Out 69

Pilot Depth 73
Pinch Turning 92

Plunge
Angle 59
Center Out Cuts 59
Clearance 59
Cut Width 59
Feed 60
First Plunge 59, 63
Peck Amount 59-60
Peck Full Out 59, 63
Peck Retract 60, 63
Retract 60

Post Processor
Coolant 73
Custom 37,52,66,71,73,78,92

Drilling Cycles 71

Preceding Feature Only
for Variable B Turning 99

Prefer Canned 66, 78,112, 118
Auto Finish 66

Prefer canned 73

Preferences
Printing 118

Prime Turning 84

Printing
Toolpath 118
Process
dialog 10

Loading Saved 100
Stock Amount 30

Process Dialogs 33
Thread 74

Process dialogs
Contour 34
Elliptical Contour 45
Pinch Turning 92
Rough 53
VoluTurn 48

Process Group 100
Customizing 103

Process Groups 100
Pre-defined 100

Process List 33, 100

Prog. Stop after Approach 73
Prog. Stop after Retract 73
Prog. Stop at Depth 73

Pull Off
Chip Break option 41, 65

Radius Move, contouring 37

Rapid
Move 114
Step 63-64

Rapid In
Contour process 37

Redo All Ops 33, 39, 63
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Index: Reduce Feed/Speed at Depth — Thread

Reduce Feed/Speed at Depth 73
Render, checking the part 33

Reset to Tool Definition
in Rotate tab 97

Retract to Pilot, then Reduce 73
Rev. Spin Dir. During Approach 73

Rib Cut Plunge
Rough Type (Turning) 61

Rotate at Transition
for Variable B Turning 99

Rotate Tab - Turning 95
Rough process 53

Rough Style 63
Full 60, 63-64, 66, 118
Material Only 62-63, 66

Rough Type 55
Pattern Shift 60, 64, 113
Plunge 58
Plunge Rough 58
Turn 55, 64,113

Roughing
markers 104

Roughing function 32, 53
RPM 72,78

RunIn 75,77

Run Out 75, 77

Sandvik Capto
Tool holder class 9

Saving Process Groups 101
Saving Processes 100
Saving Tool Data 100

Selected Vectors
for Variable B Turning 99

Shank holders
Type A hollow taper 9

Slope, see Thread, Taper 79

Smooth Normals
for Variable B Turning 99

Sort Operations 33
Speed 78

Speeds
materials 11

Spindle Speed 66, 91
Spring Pass 77

Square Corners 60
Contour process 36
Lathe Rough 55

Standards
National Machine Tool Builder 9

Start point
move 105

Start Side Extension 55

Stock
Finish 39
Xr 39
Z 40

Stock Size 7
Stop Spindle Before Exit 74

Suggest Subposition
in Rotate tab 97

Surface Z 72

Swept surfaces
D-marker 105

Tap 68
Peck Tap - Full Out 68
Peck Tap - Retract 69
Rigid Tap 68

Tapered Tools 31

Thread
# of Starts 76, 79
1st Xr 80
Actual End 78
Actual Start 78
Alternate In Feed 76, 80
Approach Type 80
Back Face 75
Balanced In Feed 76, 80
Constant Cut 81
Constant Load 81
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Index: Thread Angle - VoluTurn

Cut Direction 75, 79
Depth of Cut 77, 80
EndZ 81

Front ID 75

Height Xr 76, 79

ID 79

Last Cut 81

Major & Minor Xd 76, 79
Nominal Xd 76, 79

oD 75,79

One Finish Pass 80
Runin 81

Run Out 81

Spring Pass 81

StartZ 81

Style 76,79

Taper 76,79

Thread Angle In Feed 76, 80
TPI 76,79

Thread Angle 76
Thread Clearance 76
Thread Load 77
Thread Process 74
Threading 74,79

threading
bone screws 75

Threading function 32
Threads Per Inch, see Thread, TPI 79

Tiles
Tool Tiles 101

Tool
Comment 14
Custom, see Form Tool 19
Offset 30
Other 16, 19
Radius Offset 30

Tool Center 30
Tool Change 112

Tool Change Position
Primary 112

Tool Creation dialog 12
Comment 13

Tool Data Available 47, 51, 65, 78
Tool Data available 72, 87
Tool Dialog 12

Tool Holder Class 9

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

Tool Movement 111

Tool Spindle On
Holes process 73

Tool Spindle Speed RPM 73
Tool Tile 33,101
Tool Type Toggle 13

Toolholder angle
in Rotate tab 96

Toolpath
Cutter Side 105
Direction 105
Recalculate 33
Start and End Points 106

Toolpath End Feature 105
Toolpath End Point 105
Toolpath start Feature 105
Toolpath Start Point 105
Touch-off Point 20, 22
Turbo Drilling 73

Turning
VoluTurn 48

Turning clearance diagrams 34
Turret Shift 112
Type A hollow taper shank holders 9

Variable B
in Rotate Tab 96
in Rotate tab 97

VNC Files 121

VoluTurn 48
process dialog 48
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Index: X Dimension Style — Z Stock

X Dimension Style 8
X Stock Start, roughing 63
Xr Stock 39, 64

Z Depth
Full Drill Diameter 72
Tool Tip 71

Z Stock 40, 64
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