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Uvod

Uvod

Tato prirucka popisuje fungovani a pouziti Privodce vrtanim a Spravce dér. Pied praci s touto
piiruc¢kou byste se méli seznamit s pfiruckami Zac¢indme s GibbsCAM, Tvorba geometrie a
Frézovdni. Kromé toho se hodi alespori néjakd znalost jednoho z modult pro praci s télesy
GibbsCAM pro snazsi porozuméni Spravci dér. Vétsiné z funkci téchto soucasti je ovSem snadné
porozumét prosté tim, Ze je pouzivate a piectenim pokyni v této piirucce.

Privodce vrtanim se vyuziva pro definovani procest tvorby dér a nastaveni typa dér. Pravodci
nemusi nutné obsahovat zadné nové funkce, ale nabizi nové a snadnéjsi zptisoby pouzivani
funkci stavajicich. Privodce vrtanim vas krok za krokem provede procesem tvorby dér ve
¢tytech prehlednych krocich, popsanych v Zaklady Privodce vrtanim.

Spravce dér vdam umoziiuje definovat a fidit body, kruznice nebo prvky typu dira na télese.
Kazdy bod nebo prvek lze definovat jako urc¢ity typ diry. Privodce vrtanim usnadriuje proces
generovani G-kodu pro obrabéni dér. Kapitola Spravce dér popisuje razné komponenty, jejich
pouziti, rozhrani a podrobnosti Spravce dér, funkci automatického rozpoznani prvki (Auto
Feature Recognition - AFR) dér v modelech téles a seznam skupin a prvka. Spravce dér je
vyslovné pro pouziti s modely soudasti, které maji velky pocet dér, které maji byt obrobeny.
Spravce dér seskupi podobné diry, rychle definuje rysy téchto skupin a pouzije Pritvodce
vrtanim pro vytvoreni seznamu nastroji potfebnych pro obrobeni dér a vytvoieni operaci.

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

Kdy pouzit...?

Mizete pouzit vrtaci proces, Priivodce vrtanim nebo Spravce dér pro vrtani dér podle tcelu a
situace. Pro co nejvétsi piehlednost je v tabulce niz vypsana kazda vrtaci funkce spolu se
struénym popisem a jejim urcenim.

Funkce Popis a pouziti

Zakladni specifikace toho, co ma jeden nastroj udélat v kazdém

Vrtaci proces (o ;x
konkrétnim misté.

Automatizované vytvareni nastroje/procesu pro zdkladni vicendstrojové
diry na zakladé algoritmu Mitsubishi a uzivatelskych preferenci. Pravodce
vrtani neni urcen pro vrtaci procesy nebo typy dér; prosté se pokusi
dokondit celou diru.

Prtavodce vrtanim




Uvod

Funkce Popis a pouziti

Automaticka definice dér na télesech, umoznujici upravit parametry podle
potieby. Umozniuje seskupit diry a ovladat nastaveni pro pouziti vrtacimi
procesy nebo Priivodcem vrtanim. Mizete pouzit procesy a skupiny
procesi na vybér Spravce dér.

Spravce Dér




Zaklady Pravodce vrtanim

Zaklady Pruvodce vrtanim

Priivodce vrtanim automatizuje proces vytvareni dér. Privodce vrtanim miiZze vykonat jednu
vrtanou diru nebo $ablonu zavitovych dér s pouzitim vice nastroja pro jakykoliv pocet dér.
Prvodce vrtanim vas provede ¢tyfmi snadnymi kroky - vybérem tvaru diry, definici velikosti
diry, polohy dér a sestavenim procesti a operaci.

Pravodce vrtanim — Krok Jedna: Tvar Diry ws|=E Privodce vrtanim - Krok Ctyfi: Sestavit =el=/E

1 Oznaéte tvar diry }W) 4  Sestavit Obribéci Proces & Vyr. Postup \{“?

5

Zavit Vystruzend Dl.ra pro Smub

2| ]

Vyvridvand Vyvrtavand Priicho: anme Vyvrtdv:

«Nahradit Viechny Procesy
( nahradit viechny procesy )

)
i~
é | « Sestavit Vyrobni Postup

Zrusit Dokongit < Zpét Dalsi » Zruit Dakonéit < Zpét Daléi »

Figure 1: Dva z krokt Priivodce vrtanim

Prvodce vrtanim podporuje osm zdkladnich tvarti dér a procesy vrtani, zavitovani, vystruzovani
(vyhrubovani), diry pro $rouby, zahloubeni, vyvrtavani, pricchozi vrtani a Zpétné vyvrtavani. Pro
kazdy typ diry Pravodce vrtanim automaticky vybere pozadované nastroje, urci a definuje
obrabéci procesy a pak sestavi operace pro obrobeni diry. To vSe se provadi podle souboru
hodnot, oznacovaného “Zakladni parametry.” Naptiklad pro Vyvrtavanou Diru Priivodce
vrtanim podle potieby automaticky navrtd, srazi hranu, predvrta hrubovacim vyvrtavanim,
vyvrta a dokond¢i vyvrtavanim. Dokonce umi i frézovat diry a / nebo srazet hrany diry
frézovanim, pokud neni k dispozici vyvrtavaci nastroj.

Pokud bychom méli porovnat Privodce vrtanim se standardnim systémem GibbsCAM, tekli
bychom, Ze standardni systém je relativné slepy. Vy vedete standardni systém, krok za krokem.
Abyste vytvorili diru se zavitem vyberete urc¢ity Navrtavak v prvnim vami vytvofeném procesu,
urdity stiedici vrtak v druhém procesu a zavitnik ve tietim procesu. Po nastaveni téchto tii
procest zadate bod, kde se ma obrabét a vytvorite operace. Systém nevi, Ze vytvaii diru se
zavitem, vykonava prosté posloupnost vrtacich operaci, které se odehravaji na stejném misté.
Abyste si usnadnili vytvafeni stejné diry podruhé, mtzete si procesy ulozit.

Prtivodce vrtanim, na rozdil od standardniho postupu, vas provede celym procesem vytvareni
diry. Privodce vrtanim vi, o jakou diru se jedna a znd rozdil mezi Dirou pro $rouby a
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Zaklady Priivodce vrtanim

Vyvrtavanou Dirou. S Privodcem vrtanim jednoduse urcite tvar diry, nastroje, které Ize pouzit a
kde ma byt dira vytvotfena. Privodce vrtanim za vas vytvori VSechny procesy a operace.

Pro pouzit Pruvodce vrtanim?

Privodce vrtdnim automatizuje proces vytvafeni dér a snizuje tak programovaci ¢as soucdasti.
Privodce vrtanim bude postupovat podle vasich pokynt pii vytvareni dér a volbé nastroji.
Pokud obrabite mnoho podobnych soucasti, podobnych material a pouzivate podobné
postupy, mtze Privodce vrtanim vyrazné automatizovat vytvafeni dér. Pokud pracujete se zcela
rozdilnymi soucdstmi, Prtivodce vrtanim mtiZze urychlit programovani.

Prtivodce vrtanim vas provede ¢tyfi jednoduchymi kroky vytvofeni dér, zobrazenymi na

nasledujicich obrazcich.

Prinodce vtanim = Krok Jedna: Tvar Diry

1 Oznaéte tvar diry \{"P

Privodce vrtanim - Krok Dva: Vrtana Dita h=]=|E
2 Definujte vrtanou diru ‘:\,,) U_heISraEenl' 4 v ‘d
() Nepriichozi

Uhel Spicky |30 N
®) Prichozi
;
|

|
i
!
l 1aZeni Hran Yitakem
|

|

v

Znait Drakii » J Ziuit Drokondit < Zpét Dalsi »
1. Volba typu diry. 2. Definice rozméru diry.
Préivodce vrtanim - Krok Tii: Sablona @EI x| Privodce vrtanim - Krok Ctyfi: Sestavit @EI |
3 VytvoFte sablonu & omaEl:e"‘f\‘{,,) 4 Sestavit Obribéci Proces & Vyr. Postup "‘%
— 29
| « Sestavit Obrabéci Proces
\ ?z
‘ « Sestavit Vyrobni Postup
p4 e I
Zrugit Dokoneit < Zpét Dalii » Zrugit Dokonéit < Zpét Drald »

3. Vybér geometrie a nastaveni

bezpec¢nostnich vzdalenosti.

4. Sestaveni procesti a operaci.
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Zaklady Pravodce vrtanim

A4 Y 4 u-l [«] V 4 Y 4
Otev¥eni ' Priivodce vrtanim

Priivodce vrtani najdete v menu nejvyssi urovné Prvky> Diry.

Prvky  Okno  Moduly

ih [

Spravee dér Privodce
wrtanim

It ™
=

i ]&

mE =G

Spravce  Spravce
preku  atributd

Prvky Pravodce vrtanim

Nasledujici odstavce popisuji soucdsti a funkce Privodce vrtanim nebo jsou vysledkem jeho
moznosti, véetné Preferenci, dialogu Tabulka Nastaveni, dialogu Priivodce vrtanim a listy
Tvorba bodi.

g ) Y
“7 Preference
Priivodce vrtanim Data diry, Tabulka zavit( a Tabulka dér pro srouby, pro ty
vSechny Ize nastavit datové preference na zalozce
| Data dér ... | Preference > Nastaveni obrabéni. Tyto polozky tvoii
znalostni databdazi Pravodce vrtanim. V téchto dialozich
| Tabulka dér pro Zrouby ... | se zadavaji vychozi data, ale lze je i kdykoliv zménit.
Dalsi informace o datech Znalostni databaze viz sekce
| s | Preference zacinajici v Preference.

Dialog Priivodce vrtanim

Privodce vrtanim je jedna ¢innost, kterou tvori ¢tyfi kroky. Navigace v priivodci je usnadnéna
funk¢nimi tlacitky v jeho spodni ¢asti.
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Zaklady Pravodce vrtanim

Kontrola Privodce vrtanim

Kontrola je dialogové okno, které je dostupné nejdiive v druhém kroku. Jedna se o pomocny
nastroj, ktery porovna nastroje, potiebné pro dokonceni operace proti vasemu vybéru ndstroji v
seznamu. Ovéri, zda potfebné nastroje jsou ve vasem ndstrojovém listu a upozorni vas, pokud
né&jaky nastroj chybi. Také kontroluje parametry vytvatené diry a jejich pfipadné chybné zadani,
jako jsou naptiklad zaporné hodnoty.

Kontrola Privodce Vrtanim T== =)
-~

Problémy Procesi -

? Meni mozné obrobit tuto diru bez nasledujiciho procesu =

Srazeci nebo Mavtavaci Proces

Vrtaci Proces - nelze najit nastroj. .
Zkougim vytvoit nastro] s nasledujici specifikaci. ..

Type = Diill
Délka > 2673241
Ciameter = 6

Wytwoiit Nastro)
Vseobecna Kontrola Dokoncena.

INastroj Procesu Nalezen |
Drilling : [ tool not found | -

Navigacni tlacitka

Navigaéni tlac¢itka vam pomahaji prochazet Privodcem vrtdni.

LIt Drakandit < Epét Dali »

Zrusit
Toto tlacitko zavie Privodce vrtanim. Zadné vami provedené zmény nejsou uloZeny a procesy
typu Dira nejsou vytvofeny.

Dokoncit
Toto tlacitko se aktivuje, jakmile ma dialog dostatek tidaji pro definici procesu Dira. Kliknuti na

toto tlacitko vytvofi jeden nebo nékolik procesti.

Zpét
Toto tlacitko vas vrati na pfedchozi krok, takze miiZete provést potiebné zmény.

13



Zaklady Pravodce vrtanim

Dalsi
Tlacitko Dalsi se aktivuje, jakmile jsou zaddna vSechna data potfebnd pro zpracovavany krok.
Kliknuti na tlacitko Dal$i vas posune na dalsi krok.

Tvorba bodu v Privodci vrtanim

Tlacitko Navratu do Pravodce:
Toto tlacitko nahradi klasické tlac¢itko Navrat v geometrické listé, pokud jsou piislusné
geometrické prvky vytvafeny v Kroku 3 Privodce vrtanim. Tlac¢itko se objevi v listé
vytvafeni bodi misto standardniho tlacitka Navrat. Kliknutim na toto tlacitko se vratite
do Privodce vrtanim.

ot

Jak Pravodce vrtanim pracuje?

Privodce vrtanim vyuziva Zakladni parametry z nichz ¢erpa informace. Zakladni parametry jsou
souhrnem obrdbécich dat, ktera jste pomahali definovat. Jakmile ma Privodce vrtanim diruy,
kterou je tieba obrobit, podiva se do dat Zakladnich parametrt a vypocitd, jak podle téchto dat
diru vyrobit.

Zadkladni parametry tvoii seznam nastrojQ, data Preferenci, Tabulka zavitd a Tabulka dér pro Srouby.
Seznam nastrojt je soucast Zakladnich parametra protoze podle ndstroji ve vaS§em seznamu
nastrojit miiZze Priivodce vrtanim odhadnout, co ma byt vykondno. Naptiklad, pokud chcete
vyvrtavat diru, bude se Priivodce vrtanim chovat rizné pro rtizné nastroje v seznamu nastroju.
Pokud v ném madte vyvrtavaci nastroj, pak Privodce vrtanim vytvofi vyvrtavaci operaci, pokud v
seznamu neni vyvrtavaci nastroj, ale je tam valcova fréza, mtize sestavit operaci frézovani diry.

Privodce vrtdnim pouziva vnitini algoritmus a data ze Zdkladnich parametrt pro provadéni
operaci, které vytvari diry. Informace v Zdkladnich parametrech mtzete upravovat podle vasich
potieb. V kazdém kroku miizete prepsat hodnoty doporucené Pritvodcem vrtani. Podrobnéjsi
informace o vnitinim zptisobu prace Priivodce vrtanim viz Priloha B: Pokrodilé pouziti Pravodce

vrtanim.
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Zaklady Priivodce vrtanim

Tabulka Dér pro Srouby H=E
" | Jmenovitj Rozn@ Primé D2 SFDélka:l Prmér:D  ChamDia:.. Uhel:A
1 IETIVER 3 El 38 45
2 |coPMd 75 4 4 47 5 |¢—n2
= 3 |copms 9 5 5 57 IS D1
A a2 1___|corme 1 & 3 63 5 B |*
™ 5 |caPMs 15 B ] 92 45 i
T 5 |cePmin 1@ 10 10 1.2 5 a L
1 7 JePmiz @ 1z 12 142 5
15000 | 5 |mPmie oz 14 1 52 5
§ — = 5 Jopmis 2 15 15 182 5
! —— W |cePMiz 30 18 18 202 5 Aok
2 N |caPMan 3 a0 0 24 5
Procenta posuvu 12 P
4 Ve R D
E Min. primér 2 nasi. 5 d Max. zshloubeni, bez diy 6 d
El 2 nistr. procents prvniho ns 8 %hd Duwel amourt rev] 2
25000 P Prodieva foréeer 2
— Tabulka zavith mEa
" P —— Moicki
4 d Min. obrdbny pidavek  0.03 ' Jmenovity RozmBrim, Zavitu : D3toupani Prim. Diry : D SraZena Hrana Hloubka : L -
9 M cbrabény prigavek 03 1 1 |ms 18 .35 125 02 0.3
. 2 M2 H 04 16 0z 0%
5 4= prmerovs b= % Wbk diy 3 M2s 25 045 205 02 04 ['-" .
. 4 M3 3 05 25 05 04 w
—
4 5 M4 4 07 33 0% 045 =
6 M5 5 18 42 K] i
] 7 |ms 6 1 5 0% 05
9 |me3 63 1 53 035 055 4
3w 7 1 5 05 055 J L
v
v | X 10 |us g 15 58 04 065 |F v 4 T
11w 10 15 11 04 05
12 w2 12 175 102 il 07
13 |mizs 125 18 k] 5 07
14w i 2 12 05 075
15 |Mis 15 H 14 06 1 —
1 |Mia 1 25 155 06 15 - | (e e

Figure 1: Prvky souboru dat Ziakladni parametry Pravodce vrtanim.

Pouziti Pravodce vrtanim

Prvodce vrtani vas provede ¢tyfmi kroky vytvofeni diry

* Krok 1. Vyberte tvar diry

» Krok 2. Definujte velikost diry

e Krok 3. Vyberte polohu diry

» Krok 4. Sestaveni procesti a operaci

Tyto kroky jsou dale popsany v nasledujicich kapitolach.
Krok 1. Vyberte tvar diry

V kroku 1 vybirate typ diry nebo dér pro obrobeni z nasledujiciho:

¢ Vrtana Dira

e Dira pro Zavit

e Vystruzena Dira

* Dira pro srouby

e Zahloubeni

* Vyvrtavana dira, v€etné vyvrtani skrz a zpétného vyvrtani
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Zaklady Pravodce vrtanim

Krok 2. Definujte velikost diry

V kroku 2, po definovani velikosti diry, mtiZete akceptovat vychozi hodnoty nebo zadat
parametry podle potieby. Obvykle pouzivate Privodce vrtanim po definovani nastroji a
geometrie, ale neni to nezbytné. Pokud Privodce vrtanim nenajde ndstroj nebo ndstroje
nezbytné pro vyrobeni diry, vhodné nastroje doporuci Kontrola Priivodce vrtanim.

Krok 3. Vyberte polohu diry

V kroku 3 mizZete definovat sablonu bodi nebo prosté vybrat stavajici geometrii. Pokud
geometrické body pro polohovani diry neexistuji, miiZete je vytvofit v dialogu Priivodce
vrtanim.

Krok 4. Sestaveni procesti a operaci

V kroku 4 sestavite procesy a operace. Kazdy proces ptredstavuje obrabéci funkci s urcitou
skupinou parametrt a nastroj. Kazda operace pouzije proces na model soucasti pro
vygenerovani drahy nastroje pro soucast.

Krok Jedna - vybér tvaru diry

Prvnim krokem pfi vytvareni diry je definice jejiho typu. Tento dialog dava na vybér osm
hlavnich typt dér. Kazdy typ je zobrazen na volitelném tlacitku spolu s obrazkem tvaru diry a
nazvem daného typu. K dispozici jsou dira Vrtang, Zavit, Vystruzena, Dira pro srouby, Zahlubnik,
Vyvrtavana, Vyvrtavana priichozi a Zpétné Vyvrtavana..
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Zaklady Pravodce vrtanim

Pruvodce vrtanim — Krok Jedna: Tvar Diry @@ B

1 Omaite tvar diry \3\“?

EILE Crakardik £ Lpit Dalfi »

Dialog Tvar diry

Typ diry zvolite jednoduse kliknutim na pfislusné tlac¢itko. Po oznaceni typu diry piejdete
automaticky na krok ¢islo Dva. Zvolime ted Diru pro Zavit a piejdeme na Krok Dva.

Krok Dva - Definice parametru diry

Po volbé typu diry je tieba ji také definovat. Kazdy tvar diry mad v Kroku Dva vlastni ndkres diry.
V dialogu Kroku Dva jsou také obsazena textova pole do kterych se vypisuji rozméry definujici
diru, rozbalovaci menu definovanych udajt, zatrhavaci rdmecky pro vybér zptisobu obrabéni,
vybérova tlacitka pro ptistup do tabulek a také Kontrola. Informace o konkrétnim tvaru diry
vizDialogy Tvary diry v Kroku Dva.

[ Rozméry Diry:
Tato oblast dialogu zobrazuje fez obrabéné diry a obsahuje textova pole pro zaddni parametra
diry. Mimo jiné je zde primér diry, primér srazeni a Sifka srazeni.

17


javascript:void(0);
javascript:void(0);

Zaklady Pravodce vrtanim

Privodce vrianim - Krok Dva: Dira pro Zavit

Rozmér | Uzvatelsky
Stoupani 4 e_JL
(hel Srazeni | 45 El {]

@ Meprichozi

Ohel Spicky 118 [+] <

Priichozi

2 Definujte diru pro zavit \Q“?

1. Rozméry Diry

2. Datadiry

[T Mawvrtani 9 3. Vrtaci

| 50515 j Viténi procesy
Srééeni Hran Vrtékem 4. Kontrola

Zavitovani = Vo, Hlaw,

x_ [] Z&vitovani bez Wyr, Hlay.

1)
Dokoncit | [ <Zpét ][ Dakis |

Vétsina textovych poli je pfimo spojena s jinymi textovymi poli. Jakmile je do jednoho zaddna
hodnota, souvisejici pole budou automaticky aktualizovdna podle vami provedenych zmén.
Kolem takovych textovych poli je bily ramecek. Tento bily ramecek vam tika, ze tyto polozky
piimo ovliviiuji jedna druhou. Podrobnosti o otvorech se zavity viz Tabulka zavitt.

30

Néktera textova pole maji kolem sebe modry rdmecek. Tento modry ramecek tika, Ze posledni
polozka byla zménéna a tuto hodnotu uzamyka. Uzamcena hodnota se nezméni dokud ji
nevyberete a nepiepisete. Pouzijeme-li opét predchozi obrazek, primér 8 mm ma kolem sebe
modry rdmecek a $ifka srazeni 2mm ho nema. Pokud je pramér Diry pro Zavit zménén, pramér
srazeni se nezméni, ale zméni se jeho $itka. TakZe pokud se primér diry zméni z 8 mm na 6
mm, zvétsi se Sifka srazeni na 3mm.

O Data diry:
Tato oblast dialogu zobrazuje rtizna rozbalovaci menu, textova pole a tlacitka, ktera oteviou

Tabulku Zavitd nebo Dér pro Srouby. Jmenovité rozméru z vasi databaze Zakladnich parametra a
velikost thlu se nachdzi v této oblasti dialogu. Zde mizete vybrat z pieddefinovanych dat zavit
nebo dér pro Srouby. Po vybéru zdznamu systém automaticky vyplni piislusna textova pole.

I Vrtaci procesy:
Tato cast dialogu zobrazuje skupinu zatrhavacich poli, které muazete pouzit pro definovani

operaci pro vytvoreni diry. Kazdd z téchto polozek se podoba procesu. Kazdd maze vytvorit
jeden nebo vice procesd, aby splnila svou funkci. Polozky se budou lisit pro razné tvary dér.
Spole¢né jsou Navrtani, Vrtani a Srazeni hran vrtdkem. Priivodce vrtdnim zatrhne a zrusi
zatrzeni polozek jak bude dira definovdna nebo ménéna. Pfesny obsah se lisi pro kazdy typ diry
a je definovan vasi databdzi Zakladnich parametrt. Jakmile zadate vSechny spravné udaje,
muzete kterékoliv z téchto polozek zatrhnout nebo zrusit. Tak mazete pfepsat doporuceni
Prvodce vrtanim.

& Kontrola Priivodce vrtdnim:

18


javascript:void(0);
javascript:void(0);
javascript:void(0);
javascript:void(0);
javascript:void(0);
javascript:void(0);

Zaklady Pravodce vrtanim

Kontrola Pravodce Vrtanim [ @] == B
™

Yieobecna Kontrola Dokoncena.
K.ontrola Procest Dokoncena
Yihér Mastroje Dokoncen.
Masztro] Procesu Halezen

M avrtani : Wasta) #1
Witani ;M aztro) #2

Na toto prepinaci tla¢itko mtiZete kliknout pro otevieni Kontroly Privodce vrtanim po
nastaveni parametrt diry. Kontrola je pomocny nastroj, ktery analyzuje parametry diry a
provéfuje data zadana v Kroku Dva. Kontrola také analyzuje ndstroje, potfebné pro obrobeni
jednotlivych dér a porovnava je s témi ve vasem seznamu nastroji. Kontrola zabezpeci, Ze mate
nastroje pottebné pro vytvoreni diry podle vami definovanych parametrt. Pokud vSechny
potiebné nastroje nejsou k dispozici, Kontrola vdam doporuci, které nastroje jsou potieba.
Nahlasené potize nemusite fesit, pokud si to nepfejete. Privodce vrtanim déla co umi s tim, co
ma k dispozici.
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Zaklady Pravodce vrtanim

Kontrola spusti své testovani
automaticky po kliknuti na tlac¢itko
Dalsi pro pfechod na Krok Trti.
Pokud jsou néjaké pozadavky na

Kontrola Privodce Vrtanim ===

Navrtavaci proces - nelze najit nastroj.
Fkousim vytvofit nastroj 5 nasledujici specifikaci...

m

Typ = Navitavak , Stred. Vitk nastroje, Kontrola je zobrazi, ale

Primér = & {Upfednostfiovany primér Stfediciho Vitaku/| budete posunuti na Krok Tti. Tim

rww vam pfipomind, které ndstroje je

Vwtvoiit Stiedici Vitak nutné definovat a také nabizi
automatické vytvoreni nastroja, ale

Vitaci Proces - nelze najit nastroj. nebrani vam v definici geometrie

R e pro obrabéci operace. Kontrola také

Typ = Vitana aktualizuje své vysledky po kazdém

Uhel Spicky =118 Kliknuti na tlaéitko [¥].

Délka = 26.8026

Primér = 6

Wytvorit Nastroj

Proces SmZeni Hran - nedze najit nastroj.
Zkouzim vytvorit nastroj s nasledujici specifikaci...

Typ = Sr@ied hran . Navitavak | Vitana

Primér »= 9

Wiska Srazeni = 26.5026

Uhel Spicky =90

Wtvofit Smieé Han

nebo

Vtvorit Navriavalk

nebo

Vatvorit Vitak o

Nastroje, které Prtivodce vrtanim pouzije pro obrobeni této diry, jsou zvyraznény zluté v
seznamu Nastrojd. Pro pokra¢ovanim s Krokem T#i kliknéte na tlacitko Dalsi. Také mutizete
kliknout na tlac¢itko Zpét nebo Zrusit.

Krok T¥i - Vybér Sablony dér

Jakmile je definovan tvar diry, je nutné vybrat geometrii pro obrdbéni a nastavit hodnoty
bezpec¢nostnich vzdalenosti. Pokud zatim geometrie v soucasti neexistuje, mtiZete ji vytvotit v
Privodci vrtanim. To vSe se provadi v Kroku Tri.

Prvni véci je zadani hodnoty Z pro Bezpec¢nostni rovinu Najezdu/Vyjezdu a také Z horni
bezpecnostni roviny diry nebo dér, které chcete vytvoftit. Z horni bezpec¢nostni roviny je
automaticky pouzita z dialogu Tabulka nastaveni a nelze ji v Prtivodci vrtani upravit. VSechny
hodnoty Z jsou méfeny piirtstkové od Z horni plochy.

Druhou véci, kterou je tfeba provést, je oznaceni geometrie pro obrabéni. Vsechny body nebo
kruznice nachdazejici se v Pracovnim Prostoru mohou byt pro obrabéni pouzity. Pokud jiz tedy
geometrie v soucasti definovana je, prosté ji vyberte pokud si piejete ji obrabét a prejdéte na
Krok Ctyfi.
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Zaklady Pravodce vrtanim

Pokud geometrie neexistuje, lze ji vytvofit v Privodci vrtanim. Pod nastavenim bezpec¢nostnich
rovin se nachdzi podlista Bodd, ovSem integrovand do Privodce vrtanim. Ta poskytuje pfistup k
vytvatreni bodd. Po kliknuti na jedno z tlacitek tvorby bod bude minimalizovan Privodce
vrtanim a otevi'en vybrany dialog. To vam umoziuje snadnéji vidét pracovni prostor a vami
vytvaiené body.

Privodce vrtanim - Krok Tfi: Sablona Y=
3 Vytvoite fablonu & nmaEl:e“:{i,,?
— 3 0
3 ﬂ T
| + + /
. I | q o 1. Z hc.>rn| bezp.
| roviny
: 2. Bezp. vzddlenost
i Najezdu/Vyjezdu
i 3. Zvrchni plochy
4. Lista Bodu
[ anw
E || A g ?

S e A

Zruit Dokoréit | [ <2Zpét || Dalii>
Dialog Sablony dér

Napftiklad, pokud jste v Pritvodci vrtanim kliknuli na tla¢itko Bodti na Kruznici, Privodce
vrtanim se zmens$i na liStu Bodi a otevie se dialog Body na Kruznici. Nasledujici obrazek
ukazuje Privodce vrtanim v tomto minimalizovaném rezimu.
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Zaklady Pravodce vrtanim

&b £~

nastavent... systémy téles Geometrie

Soubor Zménit Pohled Zménit Télesa Prvky Okno  Moduly Makra WEDM  Napovéda
=
Lz, Iy Oz &

Tabulka Poh\édy Soufadnicové Lidta CS Hladiny Odkladiité Lita | Lifta kat Tvofeni ploch Tvofeni téles

Split Holes.vnc - GibbsCAM

S

Nastroje| CAM — Simulace Kontrola Past
Operace  Chyb.

Body na Kruznici

Plnj
Polomé:

z 0
#d&r B

Hiedat Q | = O X

- 'EI €81 | W61 [palec

= B

= B
Spravee  Spravce
operaci... nastroji...

Wykonej

e Vytvoite body k obrdbéni a vyberte je v pofadi, v jakém maji byt obrabény. Pro opétovné

zvétSeni Priivodce vrtanim, kliknéte na tlacitko Navratu v podlisté Bodt. To zavie
vSechny oteviené dialogu a umozni vam piejit na Krok Ctyfi.

Kliknutim na tlac¢itko Dalsi vas posune na Krok Ctyfi. Tla¢itka Zpét nebo Zrusit lze

také pouzit.

Krok Ctyfti - Sestaveni operaci Vyrobniho postupu

Poslednim krokem je sestaveni procest a operaci. Tento krok vytvoii ikony procesti a operaci.
Jedna se o stejné ikony procest, které byste museli pouzit, pokud byste nepracovali v Privodci
vrtanim. Kliknéte na kazdé tlacitko pro Sestaveni procesi a operaci. Pokud jsou v seznamu
procest nebo operaci jiz néjaké ikony, Privodce vrtanim zobrazi tlac¢itko Nahradit misto Sestavit.
Zobrazi se také Cervenad zprava o tom, Ze stavajici polozky budou nahrazeny.

Privodce vrtanim - Krok Ctyfi: Sestavit

4  Sestavit Obribéci Proces & Vyr. Postup ':\,,7

T|
¥

«Nahradit Viechny Procesy
( nahradit viechny procesy )

- s
ey

')
6 « Sestavit Vyrobni Postup

L[] « |

Znugit Daokonéit < Zpét Dhaldi >

Dialog Sestavit/Nahradit

Hole Wizard - Step Four: Build

4  Build Processes & Ops \Q“)

T
sl
T

+ T[Z]

—
+Ht

=

I

4

« Rebuild Processes

( replaces all processes )

a4
é « Rebuild Operations
( replaces selected ops )

Hge=

Cancel ][ Finish ][ < Back ]

Next »
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Zaklady Pravodce vrtanim

Kliknuti na tlac¢itko Sestavit obrabéci proces vytvofi potfebné procesy v seznamu
Procest. Miizete zménit ndstroj ptifazeny procesu pietazenim nového ndstroje
na ikonu procesu. Také muiZete otevrit dialog procesu a zménit jakdkoliv data,
ktera chcete.

Pokud jsou v seznamu Procest ikony procesti, Privodce vrtanim vas bude informovat, ze
kliknutim na toto tla¢itko budou tyto procesy piepsany (nahrazeny). Zprava (nahradit vechny
procesy) bude zobrazena v dialogu ¢ervené. Pokud si nepiejete piepsat vSechny stavajici procesy,
nezapomeiite zrusit oznac¢eni ikon kliknutim na prazdné misto nebo vkladaci bod v seznamu
Procesti.

Tlacitko Nahradit v8echny procesy vrati proces na doporuceni Privodce vrtanim.

@ Informace v procesech muizete jakkoliv upravit, véetné pouzitého nastroje. Pokud
ale kliknete na Nahradit vSechny procesu po provedeni zmén, nacte Pritvodce
vrtanim své doporucené hodnoty.

Kliknuti na tlac¢itko Sestavit vyrobni postup vytvoii drahu nastroje a umisti
ikony operaci do seznamu operaci. Pokud jsou v seznamu Operaci oznacené
ikony operaci, Privodce vrtanim vds o tom bude informovat ¢ervené psanou
zpravou (nahradit oznacené operace). Pokud nechcete oznac¢ené operace prepsat,
nezapomernte kliknout na prazdné misto v seznamu Operaci nebo na vkladaci
bod. Vsimnéte si, Ze je zde oproti procesim odlisnost. V§echny procesy jsou v
seznamu pii jejich nahrazeni pfepsany, ale u nahrazovani operaci to nastane pouze pro operace
oznacené.

Dvojim kliknuti na ikony operaci vdm umoztiuje upravit operaci, dokonce i po uzavieni
Prvodce vrtanim. Pokud byly operace vytvoteny pomoci Privodce vrtanim, pak se Privodce
vrtanim opét otevie, procesy budou nacteny a geometrie pro operace bude oznacena. Privodce
vrtanim bude otevien v Kroku Ctyfi. Proved'te potfebné zmény v datech Procesu. Pokud chcete
zménit nastroje nebo definici tvaru diry, mazete se vratit na Krok Dva a pak zpét na Krok Ctyfi.
Pamatujte, ze kliknuti na Nahradit VSechny procesy nacte opét data doporucend Pravodcem vrtdni
a prepise vsechny vami diive provedené zmény nebo tpravy.

Pro provedeni zmény procesu nebo operace dvakrat kliknéte na ikony operaci. To
otevie Privodce vrtanim a v pfipadé potfeby nacte ikony procest. Oteviete ikonu

@ procesu a upravte hodnoty, které chcete zménit a kliknéte na Nahradit procesy v
Prtivodci vrtanim. Nahradit procesy vynuluje hodnoty a piepiSe vSechny vami
provedené zmény.

Jiny Souradnicovy systém nez XY
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Zaklady Priivodce vrtanim

Proces #1 Diry

S/l

| ¥itani | PrvekDita | Wyuitavani | Predvitani | Otogit |

CS Obrabéni:
@ Pozice
(7 Palémi & Culi

K.opirowat

1]
&0

1: =5 rovina

1: =% rovina
20y rovina
3 Wlevo 45

| krat

Privodce vrtdnim mazete pouzit s
geometrii, kterd neni ve
standardni roviné XY.
Soufadnicovy systém obrabéni
musi byt nastaven ru¢né pied
vytvafenim Operaci. Pouzijte
Privodce vrtanim pro sestaveni
procest a pak ru¢né urcete CS pro
obrabéni. Jakmile je CS urcen,
nechte Privodce vrtdnim sestavit
operace.
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Spravce Dér

5 Spravce Deér

Spravce Dér je pravodce, ktery vam umoziiuje rozpoznat diry na modelu, nebo urcit jaka
geometrie ma byt pouzita jako dira. Po nacteni Ize data dér seskupit podle typu, velikosti nebo
vyrovnani; atributy Ize tfidit podle specifikaci, jako je typ, soufadnicovy systém, pocet zaviti na
palec nebo stoupani; obrdabéni a operace lze vytvofit pomoci AutoPriivodce nebo Priivodce
vrtanim. Protoze Spravce dér uchovava data o dirach a umoziuje davkovou editaci specifikaci
diry, je velmi vykonny hlavné pii praci se sou¢astmi obsahujicim velky pocet dér.

Dialog Spravce Dér

V dialogu Spravce dér jsou dvé sekce:

» Seznam dér
* Seznam skupin

Seznam lze rozevfit pietazenim okrajt dialogu levym tlac¢itkem mysi. Pfetahnéte horni okraj a

VIV VIV

seznam dér se rozsiii. Pfetdhnéte dolni okraj a rozsiii se seznam skupin.

Napravo od seznami jsou tlacitka pro ovladani Spravce Dér. K dalsim ptikazim je pristup pies
kontextové menu otviranym kliknutim pravého tlacitka.
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Spravece Déer

H=E

4 | I

L Hzkupin Typ CS

Spustit AFR

Wbvarit 2 Geo

[
[
[
[

)
)
Frizplizobit sloupce ]
Wée emazat ]

I

Skupiry

"Wiybwaf it Skupinu] [ Ata Skupina ]

Uzamknout wibér

M dzen skupi...

(2]

Fodet

AutoPrivodoe

Frimodce YWitanim

Pretidit

[
[
[
[
[

)
)
Wrtaci Proces ]
)
Preference ]

Seznam dér

Seznam dér je kompletni seznam vSech prvka typu dira v aktudlni hladiné. V datech objektt
jsou obsazeny prameéry dér, horni a dolni hloubky, v§echny tdaje o srazeni, thly $picky, atd.
MizZete prohliZet a upravovat jeden nebo nékolik zdznam najednou. Zaznamy muzete také
podle jakéhokoliv parametru tfidit, naptiklad podle velikosti nebo typu diry. Dalsi informace viz
“Seznam prvka”.

Seznam skupin

Seznam skupin je vypis vami definovanych seskupeni dér. Skupiny lze automaticky vytvaret

1. Seznam dér
2. Seznam skupin

podle parametr dér nebo je vytvaiet ru¢né podle vasich vlastnich preferenci. Obvykle se

skupiny skladaji z dér, které lezi v jedné hladiné nebo maji stejnou velikost a typ. Skupina by
méla obsahovat vSechny diry, které maji byt obrabény zaroven v jednom nebo v postupnych

vrtacich procesech. Vice informaci viz “Seznam Skupin”.
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Pouziti Spravce Dér

Spravce dér mazete pouzit pro spusténi funkce automatického rozpoznavani prvkt (Automatic
Feature Recognition-AFR), vypsani prvkd, seskupeni prvki a spusténi Auto Privodce a spusténi
Pravodce vrtanim.

Spravce Dér pouzijete takto:

1. Zvolte LL . Zobrazi se dialog Spravce dér.
Prvky > Spravce dér

2. Pro nastaveni preferenci Auto Privodce kliknéte na Preference.

Vyberte plochy, které tvofi jednu nebo nékolik dér. MUZete vybrat celé téleso nebo nékolik téles.

4. Mizete nastavit Preference Automatického Privodce, tim dal zautomatizovat ¢innost Spravce dér a
nastavit miru automatizace PrGvodce vrtanim.

5. Kliknéte na tlacitko Spustit AFR a definujte nastaveni.
Spravce dér vytvori prvky typu dira na zdkladé vybranych ploch a nastaveni AFR.

w

6. Vyberte, jak definovat souradnicové systémy pfifazené dirdm a vSechny vychozi hodnoty, které
chce poutit, jako je naptiklad bezpecnostni vzdalenost a nastaveni spodku diry.

7. Seskupeni dér.
Diry mtizete seskupit manualné nebo automaticky. Diry seskupite manudlné tak, Ze vyberete
jednu nebo vice dér v seznamu Prvki a kliknete na Vytvorit skupinu. MiZete vybrat nékolik
dér podrzenim stisknuté klavesy Ctrl pfi oznacovani dér nebo jich zvolit cely rozsah s
pridrzenou klavesou Shift. Pro automatické seskupeni dér kliknéte na Auto skupina. Zobrazi
se dialog Parametry seskupeni, kde miiZete nastavit, jak chcete diry seskupit.

8. Vyberte skupinu a kliknéte bud’ na tlacitko Privodce vrtanim, Vrtaci proces nebo AutoPrdvodce.
Volba Priivodce vrtanim otevie Privodce vrtanim, kde nastavite parametry a dokoncite proces.
Funkce Vrtaci proces vytvofi vrtaci procesy pro pravé vybrany nastroj a bod. Nastavite parametry
procesu a kliknete na Vykonej. Volba AutoPrlivodce generuje nastroje a data diry pro vSechny diry
vybrané ve skupiné.

Prvky rozhrani Spravce Deér

o

Tato sekce popisuje rozhrani Spravce dér, véetné “Seznam prvkd”, Kontextové menu Seznamu

dér, “Seznam Skupin”, “Kontextové menu seznamu skupin ”, a “Auto pravodce”.

”

Seznam prvku

Seznam dér je tabulka vSech prvka typu dira v aktudlni hladiné, nac¢tenych do Spravce Dér.
Kazdy typ objektu, kromé Slozeni, odpovida typu diry v Privodci vrtdnim. Zobrazené hodnoty
nejsou hodnoty “procesu” (tedy dat, definujicich zptisob obrabéni diry), ale jedna se o skupiny
informaci, které definuji diru. Procesy mohou pouzivat nékteré z téchto informaci, ale také
nemusi. Modré zdznamy mizete editovat. Cerné zaznamy nejsou editovatelné, ale mohou se
aktualizovat tak jak editujete ostatni data. Napiiklad primér srazeni se méni se zménou
priméru diry a $ifky sraZeni. Sedé zaznamy nelze editovat a neméni se. Casto se $edé objekty
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netykaji tvaru diry.

Y. Hekupin Tup CS = I Spustit &FF I
P15 | 1 Witk 1(2) | ytvoiit 2 Geo |
m Dira pro #o... | 11[2] I IF'Fiz wwabi
P17 | 1 itk 121 = piizobit slnupcel
P18 | 1 Witk 1(2) [ ‘e smazat I
P19 | 1 Dirapro o, 3
P20 | 1 Witak, 11[2]

P21 | 1 Vit ak, 1
P22 |1 Witak, 1 i
oo | - — .
| < | ’ U zamknout wibér

Kliknéte na hlavicku sloupce pro setiidéni polozek podle tohoto sloupce.
Zvyraznéni diry v Seznamu prvkd na odpovidajicim vykresu:

a. Ovérte, Ze je zapnuto Uzamknout vybér ((Uzamknout vybér odpovida volbé v dialogu s jeji
odpovidajici polozkou na obrazovce.)
b. V Seznamu dér kliknéte na zaznam diry. Zvyrazni se plochy, které diru definuji a vytvoreny bod
diry.
Kliknéte pravym tla¢itkem kamkoliv do Seznamu prvka a oteviete tak Kontextové menu
Seznamu dér.

Tlacitka Seznamu dér

Spustit AFR

Kliknéte na tlac¢itko Spustit AFR pro vytvoreni dat Spravce dér z vybranych ploch télesa. Prvek
typu dira nebude vytvoien, pokud nevyberete vSechny plochy souvisejici s dirou. Viz Pouziti
Spravce Dér. Kliknuti na tladitko Spustit AFR otevie AFR Nastaveni a AFR / Import dat dér .

Vytvofit z Geo
Kliknéte na toto tlacitko pro vytvofeni zaznama do Seznamu prvka z bodt a kruznic v
pracovnim prostoru.

PFizpUsobit sloupce
Upravi sifku vSech sloupcti tak, aby byla viditelna vSechna data v bunice. Nazvy sloupct mohou
nebo nemusi byt zobrazeny celé, podle nastaveni funkce "Pfizptisobit sloupce”.

Vse smazat
Smaze vSechny definice prvka typu dira z aktualni hladiny a odstrani vSechny zaznamy ze
seznamu Spravce Dér.

Uzamknout vybér
Zvyrazni zaznam nebo zaznamy v Seznamu prvkd pro aktualné vybranou geometrii v pracovnim
prostoru.
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Kontextové menu Seznamu deér

Priichozi / Neprichoz
Zménit

Kopirovat

Viozit

Smazat

Aktivovat Vyrovnany CS

Zménit Orientaci

Zpétny smér

Oddelit od téesa Kliknéte pravym tlaéitkem kamkoliv do seznamu Dér
b pro zobrazeni kontextového menu.

yoratviechny diy

Vybrat dity podle ploch dér

Viybrat diry vyrovnané do stavajicho CS

Vybrat diry pes vybrané plochy

Prevratit vybér

Skupiny dér v

Pizpisobit sloupce

Prichozi / Neprichozi:

Prachozi/Neprtchozi rozhoduje, zda je dira priichozi nebo nepriichozi (slepd). Model miiZe diru
zobrazovat jako prachozi diru. Stav polotovaru miize nicméné z diry udélat diru slepou.
Zménou typu diry upravujete obrabéci parametry.

Na ptikladu na nésledujicim obrdzku napravo jsou diry, které Spravce Dér rozpozna jako
prichozi diry, ale stav polotovaru ukazuje, Ze je material nad a pod dirami. Pfepnutim dér na
nepriichozi a doplnénim horniho a dolniho vyrovnani diru zménite, stejné jako zadanim
povrchovych bezpecénostnich vzdalenosti a vyslednych hloubek Z.

1. Stav
polotovaru
2. Model

Zmeénit: (vice dér)

Pokud je pro editaci vybrana vic nez jedna dira funkce Zménit zobrazi dialog Editovat
Parametry Diry, ktery vdm umoziiuje upravit prvky vicenasobného vybéru dér. Polozky, které
nejsou identické, se zobrazuji s hvézdic¢kou (*). Cokoliv do téchto polozek zadate, piepise
stavajici data. Dalsi informace viz “Pohled shora”.

Zménit: (jedna dira)
Tim je umoznéni editovat a zobrazit a/nebo slozit vytvafenou diru. Mazete pouzit tladitko
Zobrazit pro vybér a zvyraznéni diry ve Spravci dér a 3D zobrazeni.

Z rozbalovaciho menu lze definovat Stav konce bud jako Slepa, Skrz, Priichozi Blokovana nebo
Kulova.
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Data Segmentu
R 1. Pfima (pfimy uhel)
0 0 0 2. Srazeni (uhel ukosu)
3. Zavitovana

Pouzijte Data segmentu pro pridani kteréhokoliv ze t¥i typt segmentt do diry. Kliknéte a
pretdhnéte ikonu segmentu a upustte ji na misto.

X +
Kliknéte na tlac¢itka Mazani/Rolovani nahoru/dolad = = nebo kliknéte mysi pro
zvyraznéni (zluté) segmentu, ktery ma byt editovan.

Typ segmentu lze nastavit bud na Jednoduchy nebo Zavitovany. Pomoci parametrti nastavte
rozméry. Parametry mezery lze definovat pokud je v materidlu mezera.

Metoda obrabéni lze nastavit bud na Vrtani, Vystruznik nebo Vyvrtavani/Frézka.

Zménit Diru H1 I _— x
. = Vrchol

Typ Diry Sloit Ufml,siéni 40.0,2.0,0 Zobrazit
Stav konce | Slepd | Uhel Zpicky | 180.0 Dékabfitu 0
Bezpefnostni Vzddlenost
Vrchel 2.5 Vyrovnat na dno

Data Segmentu Segment 4z 4 MNakres Diry

avsl X3
Typ ; .

Zavitovand v

Metoda Obrabéni | vrtani v
Harni' prdmér 20.0
Priimér na Dné 0.0
Uhel 0
Hloubka Vrchu 120.0
Hloubka Dna 170.0
Déka 50.0

Mezera Nad 0

Mezera Pod 0

Stoupani 0.35

zav.fpalec 72.571

Resetovat definid diry Profil do hladiny
e .
Kopirovat:

Chcete-li kopirovat nékteré parametry do jinych zdznam, vyberte objekty z kterych chcete
kopirovat a pak kliknéte na tlac¢itko Kopirovat. Vyberte parametry a kliknéte na OK.
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Oznacte pole pro kopirovani 3T — x
[T Slodit [] Prismér 20,000 [] Sitka sradeni 0,000
[1Harmi Bezp. wad. 2 500 [ Priwn2 0,000 [ Okel srageni 0,000
[ ¥yrovnat na dno 0.000 [T Hloubka 170,000 [ zév./palec 0.000
[ Okl 2picky 180,000 [ Hloubka2 0,000 [] Stoupéni 0,000
Y&e smazat Uzpoiadat Wie Zrugit
Vlozit:

Kliknuti na tento ptikaz upravi vSechny vybrané diry. Vkladat lze i vice zdznama najednou. Jsou
pouzita data kopirovana z jiné diry, v€etné typu diry a pfipadnych atributi, jako je hloubka,
sitka nebo velikost srazeni.

Smazat
Tim se smazou vsechna data dér z vybéru.

Aktivovat Vyrovnany CS
Aktivuje soufadnicovy systém (CS) ptifazeny zvyraznéné dife. Pokud Zadny takovy soutfadnicovy
systém neni, je vytvoren.

Zménit orientaci

Konec vybrané diry (dér) bude orientovan Smérem k nebo Pry¢ od ur¢eného Bodu, P¥imky nebo
CS. Zacatek na nejvétsim praméru, pti pouziti s kombinovanou dirou (napfiklad dira se
zahloubenim) bude orientovat diru se zacatkem od nejvétsiho priméru k nejmensimu.

Preorientovani dér @@H

(@) Zatatek na nejvetEim priméru

() Smérem k bodu
() Pry& od bodu
) Smérem k piimce

¥ soucasti (A-0sa)
() Pry€ od primlcy

) Smérem k CS

1: XY plane
() PryGod CS

Zpétny smér:
Tento prikaz se vztahuje pouze na prichozi diry, které 1ze obrobit z obou koncti a pfepina smér.
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Oddélit od télesa
Zvolte prvek typu dira a pak kliknéte na Oddélit od télesa. Tim se zméni piifazeni prvku typu
dira k télesu a ptifadi se k nové vytvorenému geometrickému bodu.

Zobrazit vybér:
Zobrazit vybér zvyrazni v modelu prvky, které vyberete v dialogu Spravce Dér.

Vybrat vSechny diry
To zvyrazni vSechny diry v aktudlni hladiné

Vybrat diry podle ploch dér
Pokud mate vypnuté Uzamknout vybér, umoznuje vam to zvyraznit diru na vybrané plose.

Vybrat diry vyrovnané do stavajiciho CS
Tim se zvyrazni v§echny diry vyrovnané ve stavajicim CS

Vybrat diry pies vybrané plochy
To zvyrazni vSechny diry, které sdileji hranu s aktualné vybranou plochou

Prevratit vybér:
Prevratit vybér slouzi pro vybér vice zdznamt najednou. Pouziti tohoto piikazu zrusi oznaceni
vSech pravé oznacenych zaznamd a oznadi vSechny zdznamy, které nejsou zvyraznény.

Skupiny dér
Vypi$e vSechny Skupiny dér a oznaci zaskrtnutim, v kterych skupindch se vybrané diry objevuji.
Zaskrtnuti mazete pouzit pro pfidani nebo odstranéni vybranych dér ze skupin.

PFizpUsobit sloupce:
Tento ptikaz upravi sitku v8ech sloupci tak, aby byla viditelna vSechna data v burice. Nazvy
sloupcti nemusi byt zobrazeny celé, podle nastaveni funkce "Pfizpiisobit sloupce”.

Seznam Skupin

Seznam Skupin je vypis seskupeni dér. Zaznamy jsou seskupeny podle spole¢nych atribut,
napiiklad priméru vrtaku. Diry mtzete seskupit ru¢né oznacenim dér v seznamu Dér a aktivaci
tlacitka “Vytvofit skupinu” nebo automaticky, tla¢itkem “Auto skupina”. Seznam zobrazuje
nazev skupiny a pocet dér ve skupiné. Pro zménu nazvu skupiny dvakrat kliknéte na zdznam ve
sloupci Nazev skupiny.

Dvoji kliknuti na ndzev skupiny zvyrazni jeji obsah v seznamu Prvki a v pracovnim prostoru.
Zobrazi skupin dér v pracovnim prostoru muiZete zapinat a vypinat pomoci symbolu oka.
Oteviené oko znamend, Ze jsou diry zobrazeny s orienta¢ni tseckou a $rafovanim. Zaviete oko a
bude zobrazena pouze geometrie. Mazete pouzit také volbu pomoci vybérového pole
(ohraniceni kolem oka) pro zobrazeni/skryti nékolika skupin najednou.
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Skuping | Yutvofit Skupinu | | Auto Skupina

Mazew skupl..  Polet

Group 1 4
Group 2 1
Group 3 1
Group 4 9

1

JEeEE

Group &

Tlacitko Vytvorit skupinu

Auta Privodce
Privadce Vikaninm
Vitaci Proces
Pretiidit

Preference

Tento piikaz vytvofi skupinu ze vSech aktualné oznacenych zdznama v seznamu Spravce dér.

Tlacitko Auto Skupina

Tato volba automaticky vytvoti skupiny. Diry budou seskupeny podle parametrti, které mizete
zadat. Dialog Parametry seskupeni je k dispozici po kliknuti na tla¢itko Preference.

Parametry seskupeni

Dialog Parametry seskupeni nabizi dile popsané volby, je-li v nabidce Preference zvoleno Pouzit

Dialog.

Parametery Seskupenf @)=/ E2
() Parametery Procesu [ ] Dodr#et existujici skupiny
() Stejrp Smér Ohlowa Tolerance (0.5 it
(@) Uivatelsks Pfimkowa Tolerance | 0.0005

Stejnp Tvp Stejné Stredni Hloubka
Steind Smér Stejné Zav./Pal. / Stoupéni
Stejrnp Primern Ytk Stejny druhy priimeér

[ ] Porovnat viechny metody segmentovani

[ ] Porovnat wiechny primény segmenti

[ ] Parovnat viechny hloubky segmenti [kromé posledi]

[ ] Porovnat konednou hloubku zegmentu

Parametry procesu:

Tato volba seskupi prvky podle jejich vrtacich procest. Diry jsou seskupeny podle sméru diry,

priméruy, typu a thlu dna a hloubky.

Stejny smér:

Tato volba seskupi prvky, které maji stejny smér diry.
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Polozky, které jsou v uvedené tthlové toleranci, jsou umistény do stejné skupiny. Tato tolerance
se tykd sméry diry. Objekty mimo tuto toleranci jsou umistény do samostatnych skupin.

Polozky, které jsou vzdjemné v rozsahu pfimkové tolerance, jsou umistény do jedné skupiny.
Tato tolerance se vztahuje na pramér a hloubku. Objekty mimo tuto toleranci jsou umistény do
samostatnych skupin.

Uzivatelsky:
Tato volba seskupi prvky podle uZivatelem nastavené kombinace atributi. Oznaceni vSech
polozek je potom vlastné stejné, jako volba “Parametry procesu”.

Stejny Typ:
Seskupené diry jsou diry stejného typu (vrtani, smiSend, pro $roub, atd.).

Stejny smér:
Seskupené diry lezi ve stejném sméru.

Stejny primér vrtaku:
Seskupené diry se vrtaji vrtadkem stejného praméru.

Stejna Stredni Hloubka:
Seskupené diry maji vSechny stejnou stiedni hloubku.

Stejné Zav./Pal. / Stoupani:
Seskupené diry maji vSechny stejné stoupani.

Stejny druhy primér:
Seskupené diry budou mit stejnou velikost druhého praméru.

Diry, se stejnym po¢tem segment, jako referen¢ni dira, l1ze seskupit takto:

Porovnat vSechny metody segmentovani
Seskupené diry maji odpovidajici pocet segmentt s identickymi zptisoby obrabéni.

Porovnat vSechny priméry segmentt
Seskupené diry maji stejné primeéry v odpovidajicich ¢islech segment.

Porovnat vSechny hloubky segmentti (kromé posledni)
Seskupené diry maji identické hloubky odpovidajicich segmentti, kromé spodniho segmentu.

Porovnat konec¢nou hloubku segmentu
Seskupené diry maji stejnou hloubku spodniho segmentu.

Ndékres dole zachycuje, jak bude porovnavani segmentt vybirat diry. Dira A v tomto ptikladu
je referen¢ni dira.
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A (5 ®

T 1. -Frézovany
segment
2. -Vrtany
segment
—e)

ZpUsob porovnani Vysledek

Porovnat podle metody obrabéni AC

Porovnat podle prliméru ABC

Porovnat podle délky AB

Porovnat kone¢nou hloubku segmentu AB

Kombinace porovnani podle metody obrabéni a délky A

Vyberte jinou referen¢ni diru a vysledky se mohou zménit.

Dodrzet existujici skupiny:
Zatrzeni této volby zméni nebo prepise stavajici skupiny.

Tladitko AutoPruvodce

Kliknuti na toto tla¢itko spusti Auto Privodce. To vytvoii operace pro vSechny vybrané skupiny s
pouzitim dat v tabulce dér.

Tlacitko Priivodce vrtanim

Vyberte skupinu a kliknéte na toto tlacitko pro spusténi Privodce vrtanim. Pak pouzijete
Privodce vrtanim pro vytvoreni procesii a operaci na dirach ve skupiné. Konkrétni podrobnosti
viz sekce Zaklady Pravodce vrtdnim.

Tlacitko Vrtaci proces

Vyberte skupinu a vrtak a kliknutim na toto tladitko vytvotite proces Diry (vrtaci). Bezpe¢nostni
vzdalenosti, Z vrchni plochy a hloubka vrtani jsou nastaveny automaticky v souladu s daty
Spravce dér. Z soufadnice je vypoctena vzhledem k vrcholu/¢elu vybraného nastroje u
neprichozich dér a po okraj nebo "priichozi hloubku" u priichozich dér. Kromé toho je
oznacena geometrie, ktera ma byt obrabéna. Musite oznacit vrtik, ktery ma byt pouzit ve
vrtacim procesu. Pokud vyberete vice nastrojt, Spravce Dér vytvoii vice procest ve skuping, 1
proces na kazdy vybrany nastroj.
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Tlacitko Pretridit

Tato funkce otevie dialog Pfetfidit Skupinu, ktery vam umoznuje pfetfidit nebo srovnat prvky
ve vybrané skupiné.

Pretridit skupinu

Dialog Pretfidit skupinu obsahuje nasledujici volby.

Pretridit Skupinu [ @]=|E
In] Hzkupin Tup Stav konce Primér Hloubka QK.
H7 1 Witk SlepaSys..  14.000 27.000 St
Ha 1 Witk Slepa(Sys..  14.000 27.000
Ha 1 Witk Slepa(Sys..  14.000 27.000 Potad Kresleni
H10 1 Witdk Slepa(Sys..  14.000 27.000 _
H11 1 Yrtak Slepa(Sps... 14000 27000 | L] Zobrazit Pofadi
H1z2 1 Witk Slepa(Sys..  14.000 27.000
H13 1 Witk Slep&Sus..  14.000 27000 | | Rovinne Tiidéni
H14 1 Witk SlepaSys..  14.000 27.000 Frotair Tiidrd
H15 1 Witk SlepaSys..  14.000 27.000
Presratit
Pfimka THd&ni
Paly THdéni

£ > M aztaveni

Pretfidit seznam skupin:
Vypis prvka v aktivni skupiné. Tyto polozky lze pietfidit nebo mtzete kliknout a pfetahnout
zdznam na nové misto v seznamu a tak skupinu pretfidit.

Poradi Kresleni:
Tato polozka zobrazi pofadi obrabéni prvki v aktivni skupiné. Nad prvkem bude v pracovnim
prostoru zobrazeno ¢islo, které odpovida pofadi v jakém bude prvek obrabén.

Zobrazit Poradi

Toto poli¢ko zapne/vypne zobrazeni pofadi obrabéni.

Rovinné Tidéni

Vytvofii nové potadi obrdbéni aktudlni skupiny setfidénim dér podle rovin.
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Rovinné Tridenf | = = |

(@) Do mii#ky [cik cak) Fatatecni Roh

Hlavni Oza (@) H (W wHs W+
(IH- (-

Kok 20 - =

Max. Rozted 100

() Dk neilizs dira

vrv

Do mfizky (cik cak)
Tato volba sefadi pofadi obrabénych dér ve sméru "S" (do mtizky) nebo podle vzoru "tam &
zpét". Hlavni Osa urcuje, ze budou diry fazeny tak, ze hlavni pohyb nastroje je zpét a vpied ve
sméru H (horizontélni) nebo V (vertikdlni) osy. Krok je vyska oblasti kazdého priichodu, v
kterém bude systém tfidit diry. Max. Rozte¢ uspofada diry do mensich skupin. Vzdalenosti
mezi dirami vétsi, nez Max. Roztec vytvorii seskupeni dér. Jakmile je prvni skupina hotova,
budou tfidény diry za Max. roztec¢i. Obrazek vyse ukazuje tfidéni dér do miizky (S - vzor).
Hlavni Osa je osa H a diry jsou rozdéleny do dvou skupin, protoze vzdalenost mezi dvémi
uskupenimi dér je vétsi nez Max. Roztec.

Dalsi nejblizsi dira
Diry budou tfidény podle vzdalenosti se za¢atkem v bodu, které je nejblize rohu
oznacenému jako Poc¢dte¢ni. Druha dira bude dira nejblize vychozi dite.

Vychozi roh
H+ (prava strana soufadnicového systému) H- (leva strana soufadnicového systému)

V+ (vr$ek soufadnicového systému) V- (spodek soufadnicového systému)

Rotacni Tridéni
Vytvori nové poradi obrabéni aktudlni skupiny setfidénim dér podle otoceni.

Rotacni Tridéni (@ =|E
Smér Tridéni Tiidéni Kolem
@Cw (W (O Nekats ®H v (o]
(®) Upfedn. Fotadni Smér Poiiteéni pozice
() Upfedn. Linedmi Smeér Pat: (lhel 0 Stp
Max. Ddchylka |0 Stp. @ H- I H+
Max. Odchylka [ mm

Smér Tridéni

Vyberte bud Ve sméru (CW) nebo proti sméru (CCW) hodinovych rucic¢ek nebo Nejkratsi,
ktera hleda nejblizsi diru v kterémkoliv sméru. MiiZete zvolit omezeni vzdalenosti
otoceni/pojezdu kolem rota¢ni nebo linedrni osy pomoci piepinacich tlacitek Uptednostnit
Rotac¢ni/Linedrni smér. Dvé diry, oddélené zadanym uhlem Max odchylka nebo vzdalenosti,
budou pro Gcely tfidéni uvazovany ve stejné thlové/linearni poloze.

37



Spravce Dér

Tridéni Kolem

Zadejte, zda chcete tiidit kolem osy H (horizontdlni), V (vertikdlni) nebo D (hloubky)
aktudlniho soutadnicového systému.

Pocatecni pozice

Dira nejblize zadanému thlu, bude vychozi dira, se za¢atkem bud v H+ (nejvétsi) nebo H-
(nejmensi) poloze ve sméru osy tfidéni (HVD).

Prevratit:
Tim se prevrati potadi skupiny.

Tlacitko Pfimka Tridéni

Tlacitko provede tfidéni mezi dvéma body. Body v aktudlni skupiné budou tfidény podle jejich
polohy mezi dvémi vybranymi body. Vybér bude postupovat podél osy mezi dvémi body s
oznacovanim bod® na obou stranach piimky.

Tlacitko Poly TFidéni:

Funkce settidi body podél spojitych prvka. Body v aktudlni skupiné budou setfidény podle
jejich polohy podél geometrie. MiiZete vytvorit pfimku(y) mysi a tak potadi tfidéni naértnout,
pak ji oznacit a kliknout na toto tlacitko.

Nastaveni:
Nastavi preference zobrazeni AFR dat Spravce dér.

Symbol
Vyberte velikost zobrazeni zna¢ek dér. Volba "Zadné" vypne zobrazeni znacek dér.

Nazev
Vyberte velikost pisma zobrazeni ¢isel pofadi dér. Volba “Zadné” skryje ¢isla potadi obrabéni
dér.

Spojit pfimky
Vyberte velikost zobrazeni ¢ar spojovacich pfimek mezi znackami dér. Pfimky odpovidaji
potadi obrabéni. Volba “Zadné” vypne zobrazeni spojovacich pfimek (¢ar).

Prodleva (ms)
Toto nastaveni je dalezité pro tlacitko “Zobrazit potfadi”. Rychlost zobrazeni pofadi obrabéni
se nastavuje touto volbou. Cim mensi ¢islo, tim rychlej$i piekresleni. S dostate¢né velkou
prodlevou (250-500) muZete jasné vidét poradi vrtanych dér.

Tlacitko Preference

Kliknéte na toto tlacitko pro zobrazeni “Auto priivodce”. MiiZete zde nastavit chovani Spravce
dér.

38



Spravce Dér

Kontextové menu seznamu skupin

Sloudit Kliknéte pravym tlac¢itkem kamkoliv v seznamu Skupin

it pro ote\{fené kontextového menu, které obsahuje
nasledujici polozky.

Lobrazit vybér

Mastavit uZivatelskou barvu

O Sloucit:
Tato funkce spoji dvé nebo vice oznacené skupiny do skupiny jedné.

& Smazat:
Tato volba smaze vSechny oznacené skupiny.

[ Zobrazit vybér:
Tato volba zvyrazni plochy a body vSech dér, které jsou v pravé oznacené skupiné nebo
skupinach.

[ Nastavit uzivatelskou barvu:
Aktivace této volby zobrazi dialog Barva, kde miiZete vybrané skupiné nebo skupindm pfiradit
barvu.

AFR Nastaveni a AFR / Import dat dér

Kdyz spustite AFR pro automatické rozpoznani prvka typu dira a jejich import, mozna budete
chtit byt vyzvani ke kontrole nebo zméné téchto nastaveni.

e Pokud chcete byt vyzvani ke kontrole téchto nastaveni pfi kazdém spusténi AFR, mlzZete nastavit
své preference v dialogu Preference spravce dér, sekce AFR / Dialog Importu: Zvolte Pouzit dialog.

e Pokud chcete pfi kazdém spusténi AFR znovu pouZit stejné nastaveni, mlZete nastavit své
preference v dialogu Preference spravce dér, sekce AFR / Dialog Importu: Zvolte Nepouzit Dialog a
pak kliknéte na tla¢itko Nastavit Data Dialogu pro zaregistrovani a uloZeni vasich nastaveni.

Pfi importovani budou data dér z importovaného modelu vloZena jako nova, bez ohledu na

zvolené nastaveni importu. Nedojde ke zméné zZadnych stavajicich dat dér.
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Spravce Dér

AFR / Import dat dér [ w]=| 8

Pfidat nové dity

M ahradit data pro existujici diry
Odstranit dine kberé ji7 neesistuji
(@) Viechny diny

() Pouze dity wyrovnané do dkiusliniho C5

Pridat nové diry:
Pokud je toto poli¢ko zagkrtnuto, data novych dér budou po spusténi AFR doplnéna k jiz
stavajicim dattm.

Pokud neni zaskrtnuto, pak budou data novych dér pfi spusténi AFR ignorovana.

Nahradit data pro existujici diry:
Pokud je toto policko zaskrtnuto, budou stavajici data dér po spusténi AFR pfemazana.

Pokud neni zaskrtnuto, budou data stavajicich dér zachovana beze zmén, bez ohledu na
bézici AFR.

Odstranit diry, které jiz neexistuji:
Vsimnéte si prosim - Tato volba funguje jen na geometrii v aktudlni hladiné. Nedotkne se
ani dér v odkladisti téles. Pokud je toto policko zaskrtnuto, pak jsou data stavajicich dér
smazana, pokud nejsou po spusténi AFR ve vybraném télese nalezeny zZadna odpovidajici
data dér. Kdyz je zvoleno Vsechny diry (viz niZe), budou data dér smazdna, pokud nebudou
odpovidat Zddné z dér ve vybraném télese. Pokud je misto toho zvoleno Pouze diry vyrovnané
do Aktuélniho CS, pak budou smazana pouze data dér, které neodpovidaji vSem dirdm
kolmym k aktudlnimu soufadnicovému systému (CS).

Pokud neni aktivovano, data stavajicich dér budou zachovéna i tehdy, pokud byly referenc¢ni
diry smazany, kdyz spustite AFR.

MiZete urcit také rozsah vybranych operaci (Ptidat, Nahradit a/nebo Odstranit):

e Zvolte VSechny diry pro urleni, Ze budou upraveny viechny diry ve vybraném télese.
e Zvolte Pouze diry vyrovnané do Aktualniho CS pro urceni, Ze jediné diry, které budou upraveny, jsou
takové, jejichZ osa je kolma ke stavajicimu soufadnicovému systému (CS).

Preference spravce dér

Zobrazeni Preferenci spravce dér:

Ve Spravci Dér kliknéte na tlacitko Preference. Zobrazi se dialog Preference spravce dér. Tento
dialog mazete otevtit také pomoci Soubor > Preference > Nastaveni obrabéni > tlacitko
Preference Spravce dér.
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Preference spravce dér
Auto Frivodee
Nastaveni sraZece hian
@ Spicka siafete huan
Spicka Navrtévaku
Spicka Vitdku
Ulkos difku Stied. vitiku

Wodici Zpicka Stfed. wrtdku

Spedvee Dér Standard
Diata Diry
Huomi Bezp. Vzd. 1]
Slepé diry-stovnat od spoda o
Prischozi diny-srovmat od spoda 0

(kel ipicky/Prichezi diy 118

AFR / Dislog Impottu Dialog Seskupeni
Pougit D Pougi
Mastaveni Zahlubovaciho nastrope B S
@ Zahloubeni @ Nepoudit Dislog @ Nepougit Dislog
Walcova Fréza Hiubovaci Mastavit Data Dialogu Nastavit data Dislogu
Walcova Fréza Dokonéovaci
Mastaveni Zshiubovaciho hiubovaciho néstje ;
o . AFR 7 Mastavend Importu
9 Vélcové Fréza Hubovaci
Wélcows Fréza Dokonéovaci ) kil et iy o
Slepé zévitové diny
Desetinna mista Prizplisobit sloupce Uprava hloubky zévitovani
Ffimkov) 3 @ Pfizplisobit ndzev a hodnoty 0 Stoupéni
hloviy > Pfizpdisobit jen hodnoty
| ugtom, Plizplsobit
Zuit | [ oK

Dialog Preference Spravce dér zobrazi nasledujici volby.

Auto prtivodce

Nastaveni sraZece hran

Spicka srazece hran:

Pouziti $picky srazece hran pro vytvoreni srazeni hrany.

Spicka Navrtavaku:

Pouziti $picky navrtavdku pro vytvofeni srazeni hrany.

Spicka vrtaku:

Pouziti $picky vrtaku pro vytvofeni srazeni hrany.

Ukos dfiku stfediciho vrtaku:

Pouziti $picky stiediciho vrtdku pro vytvofeni srazeni hrany.

Vodici Spicka stfediciho vrtaku:

Pouziti $picky stfediciho vrtdku pro vytvofeni srazeni hrany.

Nastaveni Zahlubovaciho ndstroje

Zahloubeni:

Pouziti zahlubovaciho nastroje pro vytvoifeni zahloubeni.

Valcova fréza hrubovaci:

Pouziti hrubovaci valcové frézy pro vytvoreni zahloubeni.

Valcova fréza dokoncovaci:

Pouziti dokoncovaci valcové frézy pro vytvoreni zahloubeni.
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Nastaveni zahlubovaciho hrubovaciho ndstroje

Vilcova fréza hrubovaci:
Pouziti hrubovaci valcové frézy pro vytvoreni valcového zahloubeni.

Valcova fréza dokoncovaci:

Pouziti dokoncovaci valcové frézy pro vytvoreni vilcového zahloubeni.

AFR / Dialog Importu a Dialog Seskupeni

Zde se nastavuje vychozi chovani AFR/Seskupeni

Pouzit Dialog
Pokud je zvoleno, dialog pokazdé vyzve uZzivatele k zadani dat.

Nepouzivat Dialog
Program pouZzije vychozi hodnoty

Nastavit Data Dialogu
Nastavuji se zde vychozi hodnoty, pouzivané je-li zvoleno Nepouzit Dialog.

Dalsi informace viz AFR Nastaveni a AFR / Import dat dér a Parametry seskupeni

AFR / Nastaveni Importu

Maximalni primér diry
Zde muzete zadat maximalni prdmér importovanych dér.

Pamatujte prosim, Ze pii importovani soucdsti s velkou stfedovou dirou s prerusenymi
priichozimi otvory jako na nasledujicim obrazku, Maximalni primér diry oznacuje pramér
nejvétsi diry, coz je v tomto pfipadé ta uprostied.

Nenastaveny Maximalni primér Maximalni pramér
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Nenastaveny Maximalni primér Maximalni pramér
Spravce Dér
Spravce Der
e : . - Hzkupin Twp Stav ... Préimér
shkupin wp taw ... réimer T -
H1 0 Wrkak, SlepalSys.. B.0024 . E
H2 0 Wkak, Skrz 43110 _
(0 BB [Skiz (01181 | 0
o | 0
o | 0
o | 0
o | 0
(0 [ 0
[0 |
[0 |
(0
< >
L4 >

Castecny uhel stoceni diry
Nastavte ¢aste¢ny thel stoceni diry, ktery ma vytvorit AFR/Import.

Spravce Dér Standard

Data diry

Pro v8echny diry muazZete ve Spravce dér nastavit vychozi hodnoty bezpe¢nostnich vzdalenosti
dér a nastaveni dolni urovné, at uz byly vytvofeny pomoci rozpoznavani AFR, importem CAD
vykresu nebo Tvorbou geometrie.

Horni bezpecnostni vzdalenost:
Vychozi hodnota bezpe¢nostni vzdalenosti pouzitd (pfi¢tend) na horni stranu soucasti.
Dohromady tyto polozky sestavi CP2.

Slepé diry - srovnat od spoda:
Vychozi tprava o materidl, ktery jesté nebyl odebrdn. V podstaté se jednad o bezpec¢nostni
vzdalenost pouZzitou pod dno diry v modelu. To umozniuje vrtaku piejet trochu hloubéji.

Prichozi diry-srovnat od spoda:
Vychozi tprava o materidl, ktery jesté nebyl odebrdn. V podstaté se jednad o bezpec¢nostni
vzdalenost pouZzitou pod dno diry, aby byl zajistén hladky spodni konec diry.

Uhel $picky/Prichozi diry:
Preferovana hodnota thlu $picky nastroji, které budou obrabét prachozi diry. Pro
neprichozi diry se systém pokusi pouzit nastroj s thlem $picky, ktery odpovida dite. To
probéhne v situacich, kdy thel $picky neni zasadni.
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Desetinnd mista

Desetinna mista:
Ptimkové a Uhlové hodnoty ve Spravci dér budou nastaveny na zde zadany pocet
desetinnych mist.

Prizplsobit sloupce:

Nasledujici volby vam umoziuji urcit, jak budou nastaveny $ifky sloupct zvolite-li
Prizpusobit sloupce.

Pfizplsobit nazev a hodnoty:
Po kliknuti na “Pfizptsobit sloupce” budou sloupce ptizptisobeny tak, aby zobrazily vSechna
data, v¢etné nazva sloupcti.

PrizpGsobit jen hodnoty:
Po kliknuti na “Pfizptsobit sloupce” budou sloupce prizptisobeny tak, aby zobrazily pouze
data. Nazvy sloupctt mohou nebo nemusi byt zobrazeny celé.

Automaticky PFizpUlsobit:
Jakmile budou nactena data do Spravce Dér, budou sloupce pfizptisobeny tak, aby byla data
zobrazena.

Slepé zavitové diry

Uprava hloubky zavitovani
Mtizete nastavit pocet zavitl pro (sttedni) hloubku zavitu pro slepé zavitové diry. Kladna
hodnota bude zavitovat hloubéji nez do stfedni hloubky a zdporna hodnota bude zavitovat
méné hluboko.

Dialog Editovat Parametry Diry

Dialog Editovat Parametry Diry zobrazuje volby pro definici tvaru diry a dna diry.
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Editovat Parametery Diry i )= = |
Typ @ W Sitka sradeni *
Stav kornce | Priichozi Blokowans w kel srageni *
Prémér * zav. /palec 0.0000
Horni Primér i Stoupani {0.0000

Stredni hloubka 0.0000 Dnao

() \yrovnat na spodek,  0.0000
Wrchal

(") Homi bezp. vzd. 2 5000 () Hloubka i
[Ihel dna 180.0000

Zni

Typ:
Volba typu diry pro prvek.

# W

Wrkak

Zavitnik,

Wiztruznilk,

Dira pro Zrouby
Zahloubeni

Wk dvani
Priichaozi spwrtawani
LpEtné wpvrtavani

Pramér:
Zadejte primarni pramér pro vybrané objekty.

Horni prameér:
Zadejte novy Horni primeér pro vybrané objekty.

Stiedni hloubka:
Zadejte novou stfedni hloubku pro vybrané objekty. Stfedni hloubka souvisi s hloubkou
Vyvrtavané Diry.

Sitka srazeni:
Zadejte Sitku srazeni pro vybrané objekty.

Uhel sraZeni:
Zadejte novy thel srazeni pro vybrané objekty. Tento thel je méfen na jednu stranu a
nejedna se o sevieny thel.

Pro diry se zdvitem ddle miiZete zadat stoupdni nebo pocet zavitli na palec.
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Pohled shora

Horni bezpecnostni vzdalenost:
Zadejte novou Horni bezpe¢nostni vzdalenost pro vybrané objekty.

Dno

Vyrovnat na spodek:
Zadejte novou hodnotu Vyrovnat na spodek pro vybrané objekty.

Hloubka:
Zadejte novou Hloubku pro vybrané objekty.

Uhel dna:
Zadejte uhel $picky pro vybrané neprtchozi diry.

Data - Spravce Dér

Bez ohledu na jejich slozitost, vSechny tvary dér, na které Spravce dér narazi, lze rozlozit na tfi
zdkladni typy, priichozi diry, neprtchozi (slepé) diry s rovhym dnem a neprachozi diry se
$pickou. Nastroj, ktery ma byt pouzit a také parametry procesu, se budou lisit podle typu diry.

Priichozi dira
Hodnota srovnani odspodu bude k hloubce pti¢tena. Pricchozi diry pouzivaji Z hodnotu okraje
(nebo plného priimeéru) jak pozici vystupniho bodu.

1. Prdchozi dira

2. Neprlchozi dira s rovhym
dnem

3. Neprlchozi dira s vrcholovym
kuzelem

Neprtchozi dira s rovhym dnem
K hloubce bude pfi¢tena vyska ¢ela nastroje ($pi¢ky). Uhel dna je ve vychozim nastaveni 180°.

Neprichozi dira s vrcholovym kuzelem

Bude nastaven spravny thel dna podle nastroje. K hloubce bude piic¢tena vyska cela nastroje
(8pi¢ky). Nepriichozi diry pouZivaji Z soufadnici ¢ela ($pi¢ky) néstroje jako pozici vystupniho
bodu.
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Vsimnéte si, Ze aby byla dira rozpoznana AFR funkci Spravce dér, méla by

zacinat a kondit ve stejné urovni, jinymi slovy, jeji horni a dolni hrany by se

mély nachdazet na jedné plose. Dira nemusi byt rozpoznana funkci AFR,
pokud se jeji horni otvor a dno nachdzi na rtznych drovnich hloubky.

Rozmeéry Diry

Na priloZzeném obrazku jsou definovany standardni prvky tvaru diry. Spravce dér mtize
kompletné popsat slozené (smisené) diry pomoci funkce Zménit v seznamu Prvkd.

Primér

Pramér 2

Sitka srazeni
Hloubka
Celkova hloubka
Hloubka 2

Uhel $picky
Uhel srazeni

(-
O NV AW

—» 0 <

Dno diry
Hloubka diry z modelu.

Stfedni hloubka

Tato hodnota mtiZe byt na dno zavitu, zahloubeni nebo vyvrtavané ¢asti diry. Bezpe¢nostni
roviny a hloubky fezii, zadané v dialozich Procesti jsou urcena daty diry. Tyto proménné
hodnoty jsou popsany nize.

e A

Yr 1. Vrchol soucasti
A A v 2. Dnodiry

o 3. Horni bezpecénostni

vzdalenost

90 4. CP2

v 5. Vyrovnat spodek

A 6. ZDna

 J Ad 7. Hloubka

o
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CP2 = Vrchol soucasti + H. bezp. vzdalenost
Z Dna = Dno diry + dolni bezpe¢nostni vzdalenost
Hloubka = Vrchol soucasti — Z dna - Vyska cela/$picky

Vyska $picky = 0.5 * priimér / tan(o.5 * Uhel $picky)
Definice Nastroje

Délka fezné ¢asti = hloubka diry + pramér nastroje, zaokrouhlena na nejblizsi vyssi 1/4” nebo
imm.

Celkova délka = 2.0 * Délka fezné ¢asti, zaokrouhlena na nejblizsi vyssi 1/4” nebo imm.

Hloubka predvrtani

Hloubka vrtani predvrtacich operaci zavisi na typu diry.

Prichozi diry
U Priichozich dér zajede plny pramér nastroje na dno prachozi diry.

Nepruichozi diry
U nepriachozich dér zajede $pic¢ka/vrchol
predvrtaciho nastroje na dno kuzelu. Na
obrdzku napravo vrtik zajede az za dno diry
s rovhym dnem. Pro tuto diru byl zadan
ruc¢né uhel $picky na 118° a hloubka diry je
piepocitana. VSechny hodnoty co jsou sedé
nelze editovat, modré zapisy editovat lze a
¢erné zaznamy lze ménit zménou
editovatelnych dat.

Spravce Der @<=/ K
$=kupin Tup Stav konce Priimér Hloubka Spustit AFR
H1 | 0 Vitdk  Skrz 43110 1.8320 Vipbvofit 2 Geo
HZ2 0 Sladit  Skrz 01181 51495 Stioniobit o
H3 |0 Sladit  Skiz 01575 49606 e
He | 0 Sladit  Skiz 01575 49606 Wie smazat
Spravce Der i [@]=| B
Hskupin Tup & Stav konce Primér Hloubka Spustit AFF
Vitdk  Skiz 43110 1.8320 Viptvofit 2 Gen
III_ITm ET ST —
n Shodit  Skiz 01575 49606 e e
H4 0 Slafit  Skrz 01575 4 9506 Wie smazat
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Spravce Dér - Barvy & Symboly

Spravce Dér vykresli pro kazdou diru vrtaci body (vyslednou hloubku), “X” na zac¢atku diry a
primku, kterd vede do vrtaciho bodu. Pro snadnou orientaci je kazdy typ diry oznacovan jinou
barvou pfimky a “X”.

Vystruz : i
, . : ira , , Vyvrtava Zpétné .
., Zavitova Zahlou Vyvrtava yvrl P ~~, Slozen
Vrtani ni pro ni vyvrtava ,
Vani Srouby  beni pruchozi ni
[} # F F
Y1) I
U |
Mod
, , ., ) , .1, Tmaveé Tmaveé -
Zelend Modra Zlutd Fialova rozelen Hnéda seleni modrd Bila
a

Kromé toho Spravce dér oznaci tvar diry nakreslenim pfimky na dno neprtichozich dér.
Prtichozi diry maji pouze bod oznacujici hloubku dna. Pokud ptevedete prichozi na
neprichozi diru, Spravce dér nakresli kratkou tasec¢ku na dnu diry.
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UZivatelem definované atributy, prvky a barva

Uzivatelem definované
atributy, prvky a barva

U soudasti mtzete definovat atributy, prvky a barvy.
Dalsi informace viz tato témata:

¢ Rezimy zobrazeni barev
e O atributech
» Spravce Atributtt

e O ID prvku

e Spravce prvka
e O Uzivatelskych barvach a Barevnych paletach

Rezimy zobrazeni barev

S5~ - gl l Na plovouci Listé tkonti tla¢itko Vybrat barevny rezim urcuje, ktery
® 5arva i — barevny rezim zobrazeni je pravé aktivni a umozni vdm zvolit nebo
darnva LIbDs v ’ . s Ve . . . . .
piepinat mezi ostatnimi rezimy, jsou-li k dispozici.
& Barva prvku
%4, UZivatelska barva

%4, CAD Color

Jiné barevné rezimy, nez vychozi (barvy Gibbs) ovliviiuji pouze prvky, na které byla pouzita
barva. Prvky ve skupiné vybéru jsou zobrazeny zluté; plochy, ovlivnéte predvybérovym
zvyraznénim, jsou zobrazeny v pfechodu mezi barvou prvku a predvybérovou barvou.

£y

+ ReZim barvy Gibbs. Vychozi.

Vzdy k dispozici. V tomto rezimu se barva prvka pracovniho prostoru fidi hodnotami, zadanymi
v Preferencich. Pokud zvolite negeometrické prvky, bude pouzita barva vybéru podle rezimu
barev Gibbs.

Pro zobrazeni nebo zménu vychozich hodnot rezimu barev Gibbs: v nabidce Soubor kliknéte na
Preference, pak v dialogu Preference, na zalozce Zobrazeni kliknéte na tlac¢itko Zménit nastaveni
zobrazeni. Kone¢né, v dialogu Nastaveni vzhledu: Vyberte konfiguraci ze seznamu, kliknéte na
Kopirovat (nebo, pokud vdm nevadi, Ze nebudete moci obnovit staré nastaveni, jednoduse zruste
zaskrtnuti tla¢itka Ochranit) a kliknéte na zalozku Barvy.
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UZivatelem definované atributy, prvky a barva

0Reiim Barvy prvku.
Dostupné, pouze pokud ma minimalné jeden prvek atribut typu ID prvku.

V tomto rezimu se barva prvkt pracovniho prostoru fidi prvky, ke kterym patii. Objekty
pracovniho prostoru, spojené s dvéma nebo vice prvky, zobrazuji barvu naposledy vytvoreného
prvku; objekty, nespojené s zadnym prvkem, zobrazuji barvu podle rezimu barev Gibbs.

r-
"-:-Uiivatelské barva a dal$i uZivatelské rezimy (napf. zobrazend barva CAD).

Dostupné, pouze pokud mad minimalné jeden prvek atribut typu Barva. Souc¢ast mize zahrnovat
mnoho takovych atributd, v¢etné pro systém rezervovanych atributt pojmenovanych
Uzivatelska barva a také uzivatelem vytvofenych nebo importovanych barevnych atributt.

V rezimu UZivatelskd barva (nebo rezimu MaBarva) se barva prvki pracovniho prostoru fidi
listou atributu Uzivatelskych barev (nebo MaBarva) k nému ptipojenému. VSechny prvky
pracovniho prostoru bez odpovidajiciho atributu jsou zobrazeny podle rezimu barev Gibbs.

Poznamka: Tkony v Odkladisti téles nejsou ovlivnény barevnym rezimem zobrazeni.

O atributech

Atributy jsou data, kterda mohou byt pfifazena objekttim. Jakykoliv objekt (hrana, plocha nebo
celé trojrozmérné téleso) mtize mit k sobé prifazen jeden, sto nebo také zadny atribut. A
jakykoliv atribut Ize pfifadit k Zadnému, jednomu nebo stovce rtiznych objektt.

Kazdy atribut ma ndzev, typ dat a vychozi hodnotu. Datové typy mohou byt:

» Celé cislo Priklady: 6 nebo 0@ nebo -2

» Redlné ¢islo Priklady: 6.283185 nebo 0.000000 nebo -2.000000

e Text Priklady; "Obvykly" nebo "" (nic) nebo dokonce "1 ;vw<!l"

e Barva Piiklady: (255,0,0;0%) kryci ¢ervena nebo (0,255, 0;50%) priahlednd modra nebo
(0,0,255;100%) prahledna zelena

* ID prvku pfifazené konkrétnimu RGB nastaveni a procento prihlednosti.

Vyhrany atribut UZivatelska barva nelze piejmenovat nebo smazat, na rozdil od vsech ostatnich
atributd.

Jakmile je atribut definovan, jeho datovy typ nelze upravit. Zména vychozi hodnoty atributu
nemad vliv na objekty, které jsou jiz atributem oznaceny. (Pokud je oviem zménéna
barva/prtthlednost nebo ID prvku, je zména okamzité viditelna v rezZimu Zobrazeni barev
prvku.)

Kazdy atribut typu ID prvku ma pfesné jedno piifazeni barev. Pokud se zméni vychozi hodnota
této barvy, zméni se vSechny objekty oznacené timto atributem. Barvy prvki jsou v pracovnim
prostoru viditelné, pouze pokud je aktivni rezim Zobrazeni barev prvku.
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UZivatelem definované atributy, prvky a barva

Vsechny atributy typu Barva, véetné atributu UZivatelska barva vdam umoznuji definovat a pouzivat
paletu mnoha barev. Kazdému novému atributu typu barva je pfifazen novy rezim uzivatelské
barvy, ktery je ulozen se soucasti. Pokud je atribut typu barva pfifazen objektu, je jeho hodnota
(RGB a prithlednost) nejdiive nastavena jako vychozi, ale lze ji pozdéji pro kazdy objekt
nezdvisle zménit. UzZivatelské barvy jsou viditelné v pracovnim prostoru pouze je-li aktivni
odpovidajici rezim uZzivatelskych barev.

s

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

Informace o vytvafeni a upravach uzivatelskych atributt viz “ Spravce Atributd”.

> Prvky > Uzivatelem definované atributy, prvky a barva > Spravce Atributti

"= Spravce Atribut(

Zobrazeni, vytvoreni nebo tprava uzivatelskych atributt v aktudlni soucasti se provadi
kliknutim na Prvky > Spravce atributi.
Spravce Atributt zobrazuje informace ve tfech polich:

e V hornim levém rohu dvousloupcova tabulka vypisuje atributy definované pro aktudlni
soucast. Podle obou sloupct je lze settidit. Po oznaceni jednoho nebo vice ndzvi atributt
se zobrazi prislusné sloupce v seznamu objekt napravo.

* Vlevém dolnim rohu je okno Filtr Prvk(, které vam umoznuje urcit, které objekty se
zobrazi v seznamu prvka.

» Napravo je tabulka objekt(, které spliiuji filtra¢ni kritéria. Kazdy kvalifikujici se objekt se
zobrazi jako faddek hodnot. Buiiky zcela vpravo zobrazuji hodnoty atributd, jejichZz nazvy
jsou aktualné vybrany.

Spravce atributd ufivatele =l
® & & (5P
Atribut it j Typ Hladina-WG D télesa| ID|AttribCDmpar£9|
UZivatelsks barva 0 Plocha - Impert2(2)| c0000002 O2550ET L
SDL/TYSA_COLOLR =1 Plocha - Import2(2) coooooor OSSR
SDL/TYSA_DENSITY
SDLmSA_mANSLUCENCY 2  Plocha - Imporﬁ(S] c000000c (0.255,0:[? I_l,
AttribCompare42 3  Plocha - Impors(6) c0000026 O2550ET L
L 4 Plocha -==|  Import6(6) c0000025 [(NOZ5EHTLL
ElementSelect1? -
4 = b 5 Plocha ---  ImpertB(6) 0000021 {0.255.0K7 L.
02650r7 |l
" 6 Plocha Imports(6) c0000019 [ 0 L
- Telesajgeometriefprvky « || 7 Plocha --- Import8(8) c0000046 (0285067 []
~~[solids InWorkspz |8 Plocha - Imper&(8) 0000002 (25501
'DSDE'T'S i”f:;: = o prochs - Import8(8) coooooo: OSSN
é....Dkay “ll10 Plocha --- Importl0{10) 0000003 N 0.255.0%7 Ll
=-[workgroups 11 - Importl5(15) c0000005 NO2SEEEZINL
[ 1. Workarar ™
4 m 3
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UZivatelem definované atributy, prvky a barva

Jako ve vétsiné ostatnich seznamt i zde mtizete Shift-kliknutim vybrat vétsi rozsah nebo
Ctrl-kliknutim vybrat/zrusit vybér jednotlivych polozek a také je mizete sefadit kliknutim
na hlavic¢ku sloupce.

Panel nastroju
Panel nastrojt ve Spravci atributi nabizi nasledujici tlacitka:

E Vytvorit novy atribut: Otevie okno s dialogem, v kterém je mozné vytvofit atribut a zadat jeho
popis, datovy typ a vychozi hodnotu.

Je k dispozici také jako volba kontextového menu (menu pravého tlac¢itka mysi).

B/ smazat vybrané atributy: Smaze vSechny atributy, jejichZz popis je aktudlné vybran v seznamu
atributd.

Je k dispozici také jako volba kontextového menu (menu pravého tlacitka mysi).

& Pridat vybrané atributy pro vybér téles/geometrie a prvk(: Ptipoji vSechny aktudlné vybrané
atributy véem pravé vybranym objekttm.
nebo B8 rezim Vybér odpovidajicich prvkd pfi vybéru radka: Kdyz je toto tlacditko v rezimu

Zapnuto () a vy zvolite atribut, jsou vybrany odpovidajici objekty v Pracovnim prostoru
(nebo télesa v Odkladisti téles). Jakmile zrusite oznaceni popisu (nazvu) atributu, bude zruseno
oznaceni odpovidajicich objektd v Pracovnim prostoru nebo Odkladisti téles.

nebo iy rezim Zobrazeni pfi vybéru prvka: Kdyz je toto tlacitko v rezimu Zapnuto (),

zobrazeni Pracovniho prostoru se zvétsi nebo zmensi, aby obsahoval vSechny prvky vybrané v
seznamu objekta.

Kontextové menu: Seznam atributu

Pro zobrazeni kontextového menu pro fadek seznamu atribut@ na fadek kliknéte pravym
tlacitkem.

AL | Tvp| Hls Vytvofit atribut @ Smazat atribut(y): Stejné jako |8 | a| (B v

ESE‘:'L; Vytvofit atribut... ligt& nastroji popsané vyse.

SOL/1 Smazat atribut(y) e Mapovat atributy systému: Viz “Mapovdni atributl

SO/ _ systému”.

Attrit Mapovat atributy systému... e v|astnosti: M4 stejny Gcinek jako dvojkliknuti na popis

Attrib Viastnosti... atributu. Otevre dialog Zménit atribut, ktery vam

Eleme. e — e umozniuje upravit popis nebo vychozi hodnotu vybraného
atributu.
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Kontextové menu: Seznam prvku

Pro zobrazeni kontextového menu pro polozku v seznamu prvka,kliknéte pravym

tlacitkem na jednu z jeho bunék. Obsah kontextového menu zavisi na typu bunky, na kterou
pravym tlacitkem kliknete.

ﬂ Typ Hladina...| 1D télesa| ID| Uzneatelska harva|

J Plocha . Import2(2) coooooz - -F'-Du-il’t Ihl:u:IIn-:ntl.l atributu na vybrané prvky
1 Plocha --- Import2(2) 0000001

2 Placha . Import5(5) 000000 ¢ Wytvorit preek z hodnoty atributu

3 Plocha --- ImportdG) 0000026 Smazat viechny atributy

4 o Import6(6) <0000025 Smazat atribut

3 Plocha --- Importa(a) 0000021 Resetovat atribut

& Plocha --- Importdid) 0000019 & o=

*Pouzit
hodnotu
atributu na
vybrané
prvky:
Dostupné,
pouze
pokud je
jeden
nebo vice
objektd
Pracovnih
o prostoru
nebo
Odkladisté
téles
vybrdn a
vy kliknete
pravym
tlacitkem
na atribut,
ktery byl
nastaven
na
hodnotu.
Podobny
ucinek
jako | v
listé
nastroju
Spravce
atribut(
(popsané
vyse), ale
pripoji
vybranym
objektlm
pouze
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UZivatelem definované atributy, prvky a barva

hodnotu

atributu,

na ktery

bylo

kliknuto

pravym

tlacitkem.

e Vytvorit prvek z hodnoty atributu: U&inkuje pouze na vybrané fadky; je k dispozici pouze, kdyz

kliknete pravym tlac¢itkem na buriku, kde byl atribut nastaven na hodnotu. Ma podobny ucinek jako
kliknuti na | @ | v li$t& nastroji Spravce prvkd, ale vytvofi nové prvky automaticky s pouZitim

porovnavace "Rovno" a kliknutim pravym tlacitkem na hodnotu nebo hodnoty atributu.
& Priklad:

Predstavte si atribut typu Celé ¢islo a s popisem RevNum pouzity na jeden nebo nékolik
objektt. Pokud zvyraznite deset fadkd, kliknete pravym tlac¢itkem na buriku ve sloupci RevNum,
kterd ma hodnotu (pfedstavme si, Ze ma sloupec definované piesné ¢tyti hodnoty: 5, 3,9 a 6) a
vyberete Vytvorit prvek z hodnoty atributu, budou vytvofeny ¢tyfi nové prvky pojmenované
"Feature <n> (odpovidajici celému ¢islu 5)" a tak ddle.

Vysledek bude stejny, jako kdybyste pouzili & Vytvorit prvek z atributu, vybrali atribut RevNum,
vybrali porovnavac "Rovno", zadali hodnotu 5 a pak cely postup jesté ttikrat zopakovali s 3, 0 a
6),

Vytvofit preek (=]
Mazey: Mowy prvek uyavieno 6
Barva: | (#55,255.255):1 |_|j Zrusit
Atribut: |Revium
Porovnavad: MNe |F'.cwnu::

Hodnota 1: =

Po vytvofeni prvku muizete pouzit Spravce prvki pro zménu jeho jména, barvy a oznaceni

Upravit.

e Smazat véechny atributy: Uginkuje pouze na vybrané fadky. Odstrani viechny atributy z objektd
odpovidajicich vybranym radkam. Pokud napfriklad oznadite radky 3 az 6, pak kliknete pravym
tlacitkem na fadek 2 a zvolite Odstranit vSechny atributy, budou odstranény viechny atributy z
objekt( odpovidajicich fadkiim 3, 4, 5 a 6 (ale ne 2).

e Smazat atribut: U¢inkuje pouze na vybrané radky; je k dispozici pouze, kdyz kliknete pravym
tlacitkem na buriku, kde byl atribut nastaven na hodnotu. Odstrani atribut z objektl odpovidajicich
vybranym radklm. Pokud napfiklad oznacite radky 3, 4 a 8, pak kliknete pravym tlacitkem na buriku
UzZivatelska barva pro fadek 9 a zvolite Odstranit atribut, bude odstranén atribut UZivatelska barva z
objektl odpovidajicich fadkam 3, 4, a 8 (ale ne 9).
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UZivatelem definované atributy, prvky a barva

e Resetovat Atribut: U¢inkuje pouze na vybrané radky; je k dispozici pouze, kdy? kliknete pravym
tlacitkem na buriku, kde byl atribut nastaven na hodnotu. Resetuje hodnotu atributu (na pivodné
definovanou vychozi hodnotu) na objektech odpovidajicich vybranym radkim.

Priklad: Piedstavme si definovany atribut typu Text pojmenovany "Dodavatel”, jehoz vychozi
hodnota je "Interni". Pokud vyberete fadky 2 a 5, pak kliknete pravym tlac¢itkem na buriku
Dodavatel v fadku 1 a vyberete Resetovat atribut, bude atribut Dodavatel resetovan na
"Interni" pro objekty odpovidajici fadktim 2 a 5 (ale ne 1).

O Mapovani atributi systému

Pfi importovani CAD atributt se obvykle zachova ndzev a typ systémového atributu beze zmén.
Po namapovani systémového atributu konkrétnimu nazvu a typu, ovlivni pfemapovani pouze
hodnoty atributu a ne jeho ndzev nebo typ.

Poznamka: Pro pfemapovani na jiny nazev nebo typ atributu musite nejdiive smazat stavajici
uzivatelsky atribut.

Typ

systémového Nto vy Popis
atributu yp
Redlné y C e . Y " .
Celé &islo &islo nebo Hodnota vSech celych Cisel je zachovana a prevedena. Naptiklad celé
text Cislo 1 se zméni na realné Cislo 1.0000 nebo textovy rfetézec "1.0000".

Prvnich 64 unikatnich celociselnych hodnot se namapuje 64 riznym
Celé cislo Barva barvam, dalSich 64 unikatnich celociselnych hodnot bude namapovano

stejné sadé 64 barev a tak dale.

Y Kazda celociselnd hodnota je namapovana nové identifikaci (ID) prvku,

Celé cislo Prvek .. N ..
ale barvy prvk( jsou opét pouzity na cykly po 64.

Realné ¢islo nebo L we .y L
Celé Cislo Realné hodnoty nebo text nebudou definovany.

text

Barva Celé ¢islo Bild se namapuje na 1 a ostatni barvy na 0.
Redlné

Barva ¢islo Bilad se namapuje na 1.0000 (nebo "1.0000") a ostatni barvy se namapuji
(nebo na kladné redlné hodnoty mensi nez 1.0000.
text)

Import CAD atributt

GibbsCAM zachova atributy systémt na CAD modelech, které jsou importovany z jinych
systémi. CAD atributy mtZete namapovat na GibbsCAM uzivatelské atributy:
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* Pfi prvotnim importu CAD modelu
» Kdykoliv pti pouziti Spravce atributa

Atributy systém automaticky namapuje. Pro jejich zobrazeni vyberte volbu CAD Barva z
rozbalovaciho menu Barevné atributy na plovouci listé nastroj.

Namapovani nebo opétovné namapovani atributt systému systémovych atributti dfive
importovaného CAD modelu
1. Kliknéte na Prvky > Spravce atributQ.

Zobrazi se dialog Spravce atributt uzivatele.

2. Kliknéte pravym tlacitkem do seznamu atributi a zvolte Mapovat atributy systému..
Zobrazi se dialogové okno Definovat mapu atributt CAD.

3. Zvolte jedno nebo nékolik zatrhavacich poli systémovych atributl, které chcete namapovat nebo
znovu namapovat.
Upozornéni: U vsech jiz namapovanych systémovych atributG pfemapovani obnovi jeho
piedchozi systémové hodnoty a vrati zpét vSechny zménéné hodnoty. Je ovSem zachovan
nazev a typ atributu podle pfedchoziho mapovani.

Mapovani atributti systému

Mizete pouzit atributy, které byly definovany v modelech importovanych z jinych CAD/CAM
systém, naptiklad SOLIDWORKS:

Kdyz importujete model GibbsCAM (ptes Soubor > Import), zobrazi se volby a mtzete tak
definovat mapovani ze stavajicich atribut@ na GibbsCAM uzivatelem definované atributy. Po
naimportovani modelu mtzete namapovani prohlizet nebo znovu importovat.

Zobrazeni nebo re-importovani mapovani
1. Kliknéte na Prvky > Spravce atributtl) pro otevieni Spravce atribut(
2. Kliknéte pravym tlacitkem do seznamu atributl a zvolte Mapovat atributy systému.

Dialog Definovat mapu atributtt CAD vypisuje v§echny atributy nalezené v importovaném

modelu.

3. Provedeni zmény, upravte jeden nebo nékolik z nasledujicich polozek pro kazdy atribut a kliknéte
na OK.

* Pro Import: Vyberte zatrhavaci policko vsech atributd, které chcete re-importovat.

* Pro Nazev CAD atributu: Zobrazuje nazev atributu tak, jak je nastaven v ptivodnim systému.

* Pro Nézev uZivatelského atributu: Zadejte ndzev atributu, ktery ma byt vytvoten v

GibbsCAM.
* Pro Typ: Urcete datovy typ atributu, ktery ma byt vytvoren v GibbsCAM.
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UZivatelem definované atributy, prvky a barva

Uzivatelské prvky

Uzivatelsky prvek je soubor objektd, které jsou oznaceny stejnym atributem ID prvku. Mizete
napiiklad vybrat plochy drdzky v soucasti a oznadit je atributem ID prvku pojmenovanym
"MojeDrazkar".

Uzivatelské prvky se budou lisit od prvka systému, jako jsou tieba Diry. Uzivatelské prvky
nejsou naptiklad automaticky ptidruzeny k obrabécimu procesu a nejsou také detekovany
funkci AFR (automatické rozpoznavani prvka).

Postupy vytvafeni a manipulace s uzivatelskymi prvky krok za krokem viz “Prace se Spravcem
prvkd”.

a7 Spravce prvkd

Zobrazeni, vytvofeni nebo uprava uzivatelskych prvka v aktualni soucasti se provadi kliknutim
na Prvky > Spravce prvka.

VSechny uzivatelské prvky jsou vypsany v tabulce, kde se zobrazi jejich ID, Popis, Typ (na zdkladé
vybéru prvku nebo na zdkladé porovndni atributti), oznaceni Upravit a Barva:

Spravce prvki =&
& & & [55F B O

ID Popis Typ Upravit Barva

-1 SDL/TYSA_TRANSLUCENCY Vyber Ne  [ENVEEN ~|

1 AttribCompared2 Atribut Ano |5 o~

2 AttribCompared Atibut Ne | [IDEZSSIOEE - |

3 |ElementSelect1? Vjbér Ne |8 U~

Pro upravu Popisu, oznaceni Upravit (pro prvky na zdkladé porovnani atributti) nebo Barvy,
dvakrat kliknéte na odpovidajici bunku.

Panel nastroju
Panel nastrojt ve Spravci prvki nabizi nasledujici tlacitka:

=) Vytvorit prvek z vybranych téles/geometrie: Dostupné pouze pokud je v Pracovnim
prostoru nebo Odkladisti téles vybran jeden nebo vice prvki. Otevie dialogové okno, které vam
umoziiuje oznacit vSechny objekty v aktudlnim vybéru ur¢eném jako novy uzivatelsky prvek.

Je k dispozici také jako volba kontextového menu (menu pravého tlac¢itka mysi).
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& Vytvorit prvek z atributu: Otevie dialogové okno, které vam umoziuje vytvotit novy
prvek odvozeny z podmnoziny hodnot specifikovaného atributu.

Pokud je prvek ptivodné vytvoien metodou porovnani atribut@, mtZete si vybrat, zda bude
aktualizovan dynamicky (Upravit=Ano, vychozi hodnota) nebo ztistane nezménéno
(Upravit=Ne) pii kliknuti na tla¢itko Opétovné vytvoreni obsahu.

[ Priklad:

Predstavte si prvek, ktery byl ptivodné definovan jako sada vSech objektd, jejichz atribut
RevNum byl mezi1a 5:

Vytvofit preek (&
Nazev: Novy prvek
Barva: | (255.130.0):3 -] Zrusit
Atribut: IF‘.euNum - I
Porovndvad: [ |MNe IMezi v]

Hodnota 1 o
Hodnota 2: 0

A ted si dal predstavte, Ze se atribut RevNum pro nékteré objekty zménil. Nékteré objekty s
ptvodné RevNum=4 maji ted RevNum=5 nebo vyssi (nebo byl jejich atribut RevNum odstranén)
a nékteré objekty ptivodné s RevNum=1 (nebo bez hodnoty RevNum) maji ted RevNum=2 nebo
3 nebo 4:

e Pokud nechcete, aby byl prvek ovlivnén Opétovnym vytvorenim obsahu, pak nastavte stav Upravit
na Ne.

e Pokud nechcete, aby byl prvek pfepracovan pfi kazdém kliknuti na Opétovné vytvoreni obsahu, pak
nechte jeho stav Upravit na Ano.

Spravce prvkd P @ =l =]
& & By 0°)

D Popis o

1 AttribCompared2

2 AttribCormpared

Upravit Barva

Typ
Atribut [Ana ] 5 U~
Atribut Ne | [NO2SSIOEEIN - | I

m

&, Upravit prvek s vybranymi télesy/geometrii: Piedefinuje prvek, aby byl tvofen pouze
objekty v aktudlni skupiné vybéru. Pokud byl prvek ptivodné definovan porovnanim atributd, je
jeho stav Upravit zménén na Ne.

Je k dispozici také jako volba kontextového menu (menu pravého tlacitka mysi).
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Rezim nebo B Vyberte odpovidajici prvky pfi vybéru fadki: Kdyz je toto tlacitko v

rezimu Zapnuto () a vy vyberete prvek, jsou vybrany odpovidajici objekty v Pracovnim
prostoru (nebo téleso v Odkladisti téles). Jakmile zrusite vybér ndazvu prvku, bude zrugeno
oznaceni odpovidajicich objektt v Pracovnim prostoru nebo Odkladisti téles.

nebo "# rezim Zobrazeni pii vybéru prvki: Kdyz je toto tlac¢itko v rezimu Zapnuto
), zobrazeni Pracovniho prostoru se zvéts$i nebo zmensi, aby obsahoval vechny objekty spojené
s vybranym prvkem.

Be Opétovné vytvoreni obsahu pro vybrané prvky: Ovliviiuje pouze prvky, jejichZ stav
Upravit je nastaven na Ano. Aktualizuje vybrany prvek nebo prvky na zakladé hodnot aktudlniho
atributu vSech objektd v Pracovnim prostoru a Odkladisti téles.

[e Opétovné vytvoreni obsahu pro v§echny prvky: Aktualizuje vSechny prvky, jejichz stav
Upravit je nastaven na Ano podle aktudlnich hodnot atributt vsech objektti v Pracovnim prostoru
a Odkladisti téles.

Prace se Spravcem prvku

Vytvoreni nového uzivatelského prvku z vybranych prvki
1. V pracovnim prostoru a/nebo odkladisti téles vyberte jeden nebo nékolik prvka.
2. Na listé nastrojl

spravce prvka Kliknéte na & Vytvofit prvek z vybranych téles/geometrie’

3. Vdialogu Vytvorit prvek zadejte nazev a vyberte pro prvek barvu.

Vysledek: Do tabulky prvka je pfidan novy radek. Novy prvek je typu Vybér a jeho stav Upravit je
permanentné nastaven na Ne — jinymi slovy mtze byt prvek upravovan pouze pfidanim nebo
odebrdnim objekta.

Vytvoreni nového uzivatelského prvku podle kritérii atributti

1. Nalisté nastroju Spravce prvki kliknéte na | & Vytvofit prvek z atributu.
2. Vdialogu Vytvorit prvek:

O Zadejte ndzev a vyberte pro prvek barvu.

O Vyberte, z kterého atributu bude prvek vychazet.

o Urcete srovnavaci kritérium — napfiklad vSechny objekty nesouci urceny atribut s hodnotou

nizsi, nez urcita hodnota, nebo vSechny objekty nesouci uréeny atribut s jakoukoliv hodnotou.

Vysledek: Do tabulky prvka je pfidan novy fadek. Novy prvek je typu Atribut a jeho stav Upravit
ma jako vychozi hodnotu nastaveno Ano — jinymi slovy, pokud se hodnoty atribut zméni,
muze byt prvek aktualizovan kliknutim na jedno z tla¢itek Opétovné vytvoreni.

Piidani vybranych prvka do jednoho nebo nékolika uzivatelskych prvki
1. V pracovnim prostoru a/nebo odkladisti téles vyberte jeden nebo nékolik prvkd.
2. Udélejte jedno z nasledujiciho:
O Pro pfidani objektli do jednoho konkrétniho prvku kliknéte pravym tlacitkem na nazev prvku a
v kontextovém menu zvolte Upravit prvek s vybranymi télesy/geometrii.
O Pro pfidani objektl do nékolika stavajicich prvkd k1iknéte a Ctrl-kliknéte na prvky, které
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chcete vybrat a pak kliknéte na listé ndstroju na tlacitko | @ Upravit prvek s vybranymi

télesy/geometrii.
Vysledek: Prvek nebo prvky jsou aktualizovany a budou obsahovat vami vybrané objekty.

Pro upraveni jednoho nebo vice uzivatelskych prvki podle aktudlnich hodnot atribut
1. Ve Spravci prvk( si prohlédnéte sloupec Upravit:
O Pokus prvek atribut-srovnani, ktery chcete aktualizovat, ma sv(j stav Upravit nastaven na Ne,
zménite ho na Ano.
o Pokud chcete prvek vyclenit z upravovanych, zkontrolujte nastaveni stavu Upravit na Ne.
2. Udélejte jedno z nasledujiciho:
o Pro aktualizaci jednoho prvku nebo pouze podmnozZiny prvkd kliknéte a Ctrl-kliknéte na
prvky, které chcete aktualizovat a pak na tlacitko na liSté nastroja | G«

Opétovné vytvoreni
obsahu pro vybrané prvky.
o Pro aktualizaci vSech vhodnych prvkd typu atribut-srovnani kliknéte na listé nastroji na tlacitko

[+ Opétovné vytvoreni obsahu pro vSechny prvky
Vysledek: Prvek nebo prvky jsou upraveny; vSechny objekty, které splnuji definujici kritéria, jsou
pridany k prvka, a vSechny objekty, které kritéria nespliuji, jsou z prvki odebrany.

O Uzivatelskych barvach a Barevnych paletach

Kdyz vas Spravce atributi nebo Spravce prvka vyzve k vybéru barvy, mate k dispozici nékolik
moznosti ve vizudlnim rozbalovacim menu.

¥ 0 1. Sekce Pfitazené barvy: Je-li k dispozici, nabizi
ﬂ skupinu poli, zobrazujicich podskupinu barev,
e které jste uz priradili.
|Z| n |E| EI IE' . 2. Sekce Pfedvolené barvy: Zde je skupina poli
n EI . . ocv:l'slovz;n\'/ch 1az 4?( zolcl)rai)ujl'cich bar\lly, které
. - o jsou definované v aktualni barevné paleté.
n n n . . E 3. JSekce Vlastni barvy: Je-li k dispozicif)nabizi
H E H E n skupinu poli s €isly 41 a vy3simi, zobrazujici dalsi
. E E H barvy, které byly definovany mimo aktualni
s paletu barev.
o 4. Sekce vybér barvy s barevnym spektrem a
ovladacimi prvky. Viz Vybér barvy nize.
. e Kromé toho, kdyzZ kliknete pravym tlacitkem na
o pole kterékoliv barvy, budou v kontextovém
menu dvé dalsi volby. Viz kontextova
menu: Upravit barvu a Nacist definici barvy nize.

i

=
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Vybér barvy

Dolni sekce vizualniho rozbalovaciho menu umoziuje rychlé nacteni barev a také nastaveni
prihlednosti.

A Po prvnim otevfeni rozbalovaciho menu je v jeho
spodni sekci zobrazeno spektrum barev + posuvnik
sytosti a jasu pod spektrem. Jas je mira bilé nebo ¢erné
pfidané do barvy. Tato oblast zobrazuje, jak je
aktudlni barva porovnavana s ostatnimi. MtiZete najet
s kurzorem nad pole na pravé strané sekce a nacist tak
RPG hodnoty barvy. MiiZete také kliknout kamkoliv
do spektra, nebo pomoci posuvniku vyzkouset odlisny
jas.

B Dalsi posuvnik vam umoziiuje nastavit prihlednost
aktudlni barvy. Kdyz je posuvnik na levém okraji, je
barva nejvice neprithlednd; kdyz je posuvnik na
pravém okraji, je barva nejvice prtthledna.

Polozky kontextového menu

Pokud ve Spravci atribut@t nebo Spravci prvka v rozbalovacim menu barev kliknéte pravym
tlac¢itkem na policko barvy, nabidne vdm kontextové menu dvé volby.

Upravit barvu

Kdyz zvolite Upravit barvu, zobrazi se detailnéjsi dialogové okno zobrazujici umisténi vybrané
barvy na listé odstinu+nasyceni a umoznuje vam specifikovat barvy vepsanim hodnot HSL
(Hue/Saturation/Luminosity) nebo RGB (red/green/blue). Tim lze ptidavat a upravovat vlastni
barvy, které nejsou v nabidce standardnich 40.
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-~

Calar |i|1

Basic colors:
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Custom colors:

EEEENTT N =

nmmnrrrr s 22
Sat: 240 Green: O

| Define Custom Colors > | ColoriSolid ). gp Blue: 128

| oKk || Cancel | [ Add to Custom Colors

Nacist soubor definice barev

Kdyz zvolite Nacist soubor definice barev, otevi'e se dialog, ktery vam umoznuje prochazet a
otevirat soubor definice barevnych palet typu *.rgb.
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Priklady uzivatelskych barevnych palet
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Studené barvy X11 s nazvy barev
zobrazenymi jako komentar pti najeti
mysi
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Priloha A: Data Pruvodce
vrtanim

Tato kapitola obsahuje detailnéjsi informace o Preferencich Privodce vrtani a vysvétluje rtizné
tvary dér v Kroku dva Pravodce vrtanim.

Preference

Preference jsou rozhodujicim faktorem pro Zakladni parametry Pravodce vrtanim. Tato data
urcuji chovani Privodce vrtanim. Pfed prvnim pouzitim Privodce vrtanim si musite projit
Preference a zadat vami pouzivané hodnoty. Je dilezité védét, co jednotlivé polozky znamenaji
a jak ovliviiuji chovani Prvodce. Zakladni parametry uchovavaji oddélené metrické a palcové
hodnoty. Zména v jednom jednotkovém systému se nepromitne do druhého.

Zakladni parametry jsou tvofi nastaveni Data diry, Tabulka zavitd a Tabulka dér pro Srouby.
Preference Dat diry vam umoziiuji ulozit nastaveni toho, jak maji byt voleny nastroje a jaké
procesy budou vytvareny. Tabulka zavitd umoznuje definici obrabéni dér se zavity. To umoznuje
automaticky vybér zavitnikd, atd. Tabulka dér pro srouby umoziiuje pieddefinovani ¢asto
vytvafenych dér.

Tabulka Dér pro Srouby L3/
Privodce vrtanim (Mevicke  ~| 0K
" Umenovity Rozn@ Primée D2 SFDélka L  PamériD  ChamDio: . Uhel ‘A Zndit
1 IEGIER 3 3 kL 5
| Data dér ... | T 75 4 1 47 5 8
3 |repus 3 5 5 57 I =pi |
PR R B 5 5 58 " P ]
5 |repus 15 s 3 532 5 i
| Tabulka dér pro rouby ... | §_ |cePMn 18 i 0 nez I £ L
7 jwewiz m 2 2 182 "
B |rePMiz 2 1 i 52 5
3 |ePMiE % 1 5 82 I
| Tabulka zawvitd ... | 10 |cepmin mn 18 18 02 5 - o |-
M |cepwnm 3@ n n 24 5
2 VicSit Fadek
13
14 Simazat dek
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Preference Dat Diry 8 Tabulka zavitd ey =]
Viecheerd | Bore | Mill Bare | Peck | Tool Creation _
Metrické - [ w ]
Procenta posuvu -
Min. piessh e na rideni 1 ; avitniku a0 i Jmenovity Roznieim Zavitu: DSloupani  Prim Diry D SraZens Hrana Hloubka:L =
1 |mis 18 0% 125 02 13
Vi Zahloubeni 2w 2 04 15 02 138
Min. priimér 2 nastr 25 d Max. zahloubeni, bezdiry & d Bl W25 25 045 205 02 04 (3-—‘
2 nist. procenta proniha 3 %hd Duell amount (revs] 2 [ 3 05 25 12 14 &l
S . 5 |me 4 07 33 125 045 E
6 |5 5 08 42 03 05
Stiedici vitak / Navtavak Vsiruznik N g 1 5 035 05
- - 8 |Me3 63 1 53 1% 1% 4
Max_ primér diy. s zshlaubenim 10 d Zvétit hloubku vodici diy 10 Zhl Fl M7 7 1 B 035 055 J L
Preferovany primé&r nastroje d Min. obrabény piidavek 0.0z T 10 M8 g 125 E8 04 05 }‘_ 5 _’{ T
Preferovan houbka zahloubeni 1 Max, obrabéng pridavek 0.3 . 1 [M1 10 15 a5 04 065
12 |m2 12 175 102 05 7
. . 13 |Mi25 125 18 k] 5 7
1 = radial “fr = % posuvu 13|
= primérové %hd = % priméru diy %= % hloubky diy 1t |mie 14 2 12 18 7
15 |mie G 2 1 08 1 =
16| 18 25 155 16 15 ~ | (S

Prvky preferenci Priivodce vrtanim.

Preference Dat diry

Preference Dat diry obsahuji nastaveni na nékolika zdlozkach v dialogovém okné a sice zalozka
Zalozka VSeobecné, Zalozka Vyvrtavani, Diry frézovani a Zalozka Vyplach.

Zalozka Vseobecné

Minimalni pfesah nastroje na srazeni:
Jedna se o radialni vzdalenost o kterou musi srazeci ndstroj nebo navrtavak byt vétsi, nez
pozadované srazeni. Ndstroj musi byt vétsi nebo roven o tuto vzdalenost na strané.

Vrtani

Minimalni primér 2 nastroje:
Pro vytvofeni diry budou pouzity dva vrtaci priichody, pokud primér diry je vétsi nebo roven
této hodnoté.

2 ndstroje, procenta prvniho nastroje:
Pokud jsou pouzity dva vrtaci procesy, je toto maximalni procentudlni rozmér diry, kterou prvni

prichod vyvrta.
Prodleva (otacky):

Prodleva na dné diry uréend poctem otacek pro procesy vrtani nebo srazeni hran.

Stredici vrtak / Navrtavak

Maximalni primér diry se zahloubenim:
Navrtani nebude pouzito v Kroku Dva Privodce vrtanim, pokud prameér diry je vétsi nez zde
zadana hodnota.
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Preferovany primér nastroje:
Jedna se o preferovany prameér ndstroje pro navrtavani. P¥i navrtavani Privodce nastrojem
nejdrive prohled4 nastroje daného priiméru nebo navrhne mensi.

Preferovana hloubka zahloubeni:
Prvodce vrtanim pouzije tuto hodnotu jako vychozi hloubku pfi navrtavani.

Zavitovani

Procenta posuvu zavitniku:
Jedna se o procento plné velikosti posuvu, které bude pouzito pii zavitovacim cyklu. Tato
hodnota je pouzita pii vytvafreni zavitovaciho procesu.

Zahloubeni:

Max zahloubeni, bez diry:

Maximdlni pramér zahloubeni, ktery nebude vyzadovat pfedvrtanou diru. Pokud je zahloubeni
vétsi nez tato hodnota, pak musi byt dira pfedvrtana. Tato hodnota je pouzita pfi nastavovani
vychozich hodnot procesu.

Prodleva (otacky):
Prodleva na dné diry pfi procesech zahloubeni a srazeni hran vrtanim v otackach za minutu.

Vystruznik:

Zvétsit hloubku vodici diry:
Procento hloubky vodici diry urcujici hloubku vrtaciho procesu. Vrtak sjede do hloubky
pozadované vodici (vystruzené) diry plus zadané procento.

Minimalni obrabény pfidavek:
Minimalni velikost pfidavku k obrobeni v Procesu vystruzovani, zbylém po procesu
Vyhrubovani.

Maximalni obrabény pridavek:
Maximalni velikost pfidavku k obrobeni v Procesu vystruzovani, zbylém po procesu
Vyhrubovani.

Zalozka Vyvrtavani

Minimalni primér pro Velké Vyvrtani:
Slouzi k urc¢eni zda Privodce vrtanim pouzije pii vyvrtavani Pridavek na malé diry nebo Pridavek na
velké diry.

Minimalni pfesah ndastroje na srazeni:

Tato hodnota je pouzita pii volbé vyvrtavaciho néastroje na srazeni hran. Jedna se o radialni (na
poloméru) velikost, o kterou musi byt srdZeci nastroj vétsi nez pozadované srazeni (nastroj musi
byt vétsi nebo roven velikosti srazeni na obou stranach). Hodnota na obrazku naptiklad tika, zZe
polomeér srazeciho nastroje musi byt o nejméné imm vétsi nez polomér srazeni.
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Maximalni presah ndastroje na srazeni:

Tato hodnota je pouzita pii volbé vyvrtavaciho nastroje na srazeni hran. Nastroj musi byt mensi
nebo roven o tuto vzdalenost na strané. Hodnota na obrdzku napfiklad fikd, Ze polomér
srazeciho nastroje musi byt nejvice o 3mm vétsi nez polomér srazeni.

Vyvrtani skrz drahu:

Velikost zajeti vyvrtavaciho ndstroje maze presahnout pozadovanou vyslednou hloubku
vyvrtani. Tato hodnota slouzi jako vychozi ptfejezdova hodnota v dialogu Prtichoziho vrtani.
(Krok Dva v Pravodci vrtanim).

Bezpecnostni vzdalenost zpétného vyvrtavani:

Bezpecnostni vzdalenost o kterou miiZe nastroj zpétného vyvrtavani prejet spodni plochu
polotovaru. Tato hodnota slouzi jako vychozi bezpe¢nostni hodnota v dialogu definice zpétného
vyvrtavani. (Krok Dva v Praivodci vrtanim).

Zvétsit hloubku vodici diry:
Jedna se o procento hloubky vyvrtavané diry, které je pouzito pro urc¢eni hloubky vrtaciho
procesu. Vrtik sjede do hloubky pozadované vodici vyvrtané diry plus zadané procento.

Pfidavek na malé diry

Maximum Hrubovani:
Maximalni velikost polotovaru, ktery ma byt odebiran béhem hrubovaciho prichodu. Pouziva se
jako vychozi nastaveni procesu.

Stfedni minimum:
Minimalni velikost polotovaru, ktery ma byt odebiran béhem stfedniho prtichodu. Pouziva se
pro vychozi nastaveni procesu a volbu nastroje.

Stfedni maximum:
Maximalni velikost polotovaru, ktery ma byt odebiran béhem stfedniho priichodu. Pouziva se
pro vychozi nastaveni procesu a volbu nastroje.

Minimum dokoncovani:
Minimalni velikost polotovaru, ktery ma byt odebiran béhem dokoncovaciho priichodu. Pouziva
se pro vychozi nastaveni procesu a volbu ndstroje.

Maximum dokoncovani:
Maximalni velikost polotovaru, ktery ma byt odebiran béhem dokonc¢ovaciho priichodu. Pouziva
se pro vychozi nastaveni procesu a volbu ndstroje.

Pridavek na velké diry

Maximum Hrubovani:
Maximalni velikost polotovaru, ktery ma byt odebirdn béhem hrubovaciho prichodu. Pouziva se
jako vychozi nastaveni procesu.

Stfedni minimum:
Minimalni velikost polotovaru, ktery ma byt odebiran béhem stfedniho prichodu. Pouziva se
pro vychozi nastaveni procesu a volbu néstroje.
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Stfedni maximum:
Maximalni velikost polotovaru, ktery ma byt odebiran béhem stiedniho prichodu. Pouziva se
pro vychozi nastaveni procesu a volbu néstroje.

Minimum dokoncovani:
Minimalni velikost polotovaru, ktery ma byt odebiran béhem dokoncovaciho priichodu. Pouziva
se pro vychozi nastaveni procesu a volbu ndstroje.

Maximum dokoncovani:
Maximadlni velikost polotovaru, ktery ma byt odebiran béhem dokoncovaciho prichodu. Pouziva
se pro vychozi nastaveni procesu a volbu ndstroje.

Diry frézovani

Bezpecnostni vzdalenost rychloposuvu:

Jedna se o vzdalenost od Bezpecnostniho Priméru v které chcete, aby ndstroj ptesel na pracovni
posuv. Nastroj najede rychloposuvem ze stiedu vyvrtavani do tohoto mista. Hodnota
Bezpecnostniho Priméru se nachazi v zaloZzce Vyvrtavani u Vrtacich procesi.

Maximalni rozmér valcové frézy:
Pouze valcové frézy s timto nebo mensim primérem budou pti vybéru nastrojit uvazovany.

Hrubovani

Sitka Fezu:
Sitka fezu pro proces frézovani dér bude vypoctena jako procento tohoto priméru nastroje. Ve
vychozim nastaveni systém provadi fez frézovani dér, ktery je 50% priméru nastroje.

Z Krok:

Z krok pro proces frézovani dér bude vypoctena jako procento primeéru nastroje. Ve vychozim
nastaveni systém provadi pfi frézovani dér posunuti fezu Krokem v Z, ktery je 25% priméru
nastroje.

Dokoncit

Maximalni dokoncovaci fez, zadné preskoky:
Pokud je dokoncovaci fez vétsi nez tato hodnota, bude proveden jeden fez s pieskokem.

Presah:

Velikost piesahu pro proces frézovani dér bude vypoc¢tena jako procento tohoto praméru
nastroje. Ve vychozim nastaveni systém pouzije pfi frézovani dér presah, ktery je 10% priméru
nastroje.

Najezd/Vyjezd po pFimce:
Délka piimky Najezdu/Vyjezdu pro proces Dokoncovani Dér Frézovanim bude vypoctena jako
procento priimeéru nastroje. Vychozi hodnota je 5 % priméru nastroje.
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Najezd/Vyjezd po radiusu:
Radius Najezdu/Vyjezdu pro proces Dokoncovani Dér Frézovanim bude vypoctena jako
procento praméru nastroje. Vychozi hodnota je 25 % primeéru néstroje.

0ddélit dokoncovaci frézu:
Pokud chcete pouzit jinou valcovou frézu pro dokonc¢ovaci priachod procesu frézovani dér,
zatrhnéte tento ramecek.

CRC:
Aktivujte tento ramecek pokud chcete aktivovat CRC pro dokoncovaci priichod frézovani dér.

Zalozka Vyplach

Maximalni hloubka pro Posuvem dovnitf - Rychloposuvem ven:

Pokud je [(hloubka diry + Pramér diry)*100] mensi nebo rovna zde zadané hodnoté, pak pro
cyklus Najezdu/Vyjezdu pouzit Posuvem dovniti-Rychloposuvem ven, jinak bude pouzit
vyplach. Ve vychozim nastaveni systém vyjede rychloposuvem u dér, jejichz hloubka je mensi
nez dvojnasobek jejich priméru.

Hloubka vyplachu:

Hloubka vyplachu je vypoctena jako procento praméru diry. Hodnota bude pouzita u vrtani s
vyplachovanim s plnym vyjezdem nebo u cykld najezdu/vyjezdu pro vrtani s ¢astecnym
vyjezdem béhem pfii vytvafeni procesu. Ve vychozim nastaveni je systémova hloubka vyplachu
rovna praméru diry.

Rovina navratu:

Tato hodnota ptedstavuje jak blizko pted vyplachem mazeme najet zpét rychloposuvem. Tato
hodnota bude pouzita pro cykly Ndjezdu/Vyjezdu u vrtani s vyplachovanim s plnym vyjezdem
béhem vytvafeni procesu.

Cyklus Najezdu/Vyjezdu

PIny vyjezd:

Vyberte tuto volbu, pokud chcete pouzit vychozi nastaveni vyplachu Plny vyjezd.
Casteény vyjezd: .

Vyberte tuto volbu, pokud chcete pouzit vychozi nastaveni vyplachu Caste¢ny vyjezd.
Hodnota vyjezdu:

Hodnota vyjezdu je vypoctena jako procento primeéru diry. Tato hodnota bude pouzita pti
cyklech najezd/vyjezd pro vrtani s ¢aste¢nym vyjezdem béhem sestavovani téchto procesd.

Vytvareni nastroje
Zalozka Vytvéreni ndstroje obsahuje nastaveni Standardnich thl, které budou pouzity v

Priivodci vrtanim. Vychozi hodnota Uhlu sraZeni je v systému 45 stupiiti a Uhel $pi¢ky ma dvé
vychozi hodnoty, 118 a 180 stupniti.
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Tabulka dér pro Srouby

Tabulka dér pro Srouby uchovava pieddefinované hodnoty pro vytvaieni dér pro $rouby. Je to
vypis ¢asto pouzivanych prednastavenych hodnot, které definuji diru pro sroub. V Tabulce dér
pro Srouby jsou vyplnény rozmeéry dér pro Srouby s hlavou s vnitinim Sestihranem podle rtiznych
norem, ale mtZete si definovat i diry vlastni.

:ip }:I

Tabulka dér pro Srouby se otevird ze zadlozky Nastaveni obrabéni v Soubor > “~ Preference nebo

kliknutim na tlacitko ] Tabulky dér pro $rouby v Prvodci vrtanim. Tlacitko tabulky je k
dispozici pii vytvafeni diry pro Srouby. Pii definici diry pro srouby budete mit pfistup k témto
pieddefinovanym rozmértim z rozbalovaciho menu v Privodci vrtanim. Jmenovity rozmér diry
(Jmenovity Rozmér) bude zobrazen v rozbalovacim menu.

Poznamka: Pro diry definované v metrickych a palcovych jednotkach jsou samostatné tabulky.
Na zdkladé jednotkového systému soucasti je pouzita piislusna tabulka.

Tabulka Dér pro Srouby EEE
" Jmenovitj Rozn@F Primér-D2 SF Délka:L  Primér:D  ChamDia:.. Uhel:A

1 3 3 3 36 45

2 CAP M4 758 4 4 47 45 "7])2

3 CAF M5 g 5 5 57 45 b1 |,

4 CAP MG 11 g g EA 45 B |

5 CAF Ma 15 g g 9z 45 i

B CAF M1D 18 10 10 1.2 45 & L

7 CAP M12 20 12 12 14.2 45

B CAF M14 %3 14 14 6.2 45

5 CAP M1G % 16 16 8.2 45

10 |capmis a0 18 18 02 45 40Dk

11 |capmzo 3 20 20 224 45

12 Vioit Fadek

13

14 Smazat fadek

Tabulka Dér pro Srouby EH=E
" | Jmenovity Rozn@F Primér-D2 SF Délka:L  Primér:D  ChamDia:.. Uhel: A

1 FEIEE 3 3 36 45

2 CAP M4 75 4 4 47 15 "7])2

3 CAF M5 3 5 5 57 45 b-p1- | |

Pl CAP MG 11 B B B8 45 [ |

5 AP M3 15 8 8 3z 45 i

5 CAP M1D 18 10 10 .2 15 4 { L

7 AP M12 20 12 12 4.2 45

5 CAP M14 2 14 14 6.2 45

3 AP M16 % 16 16 18.2 45

10 |capMis 0 18 18 202 45 4 D |

1 |cepman 33 20 20 224 15

12 Viazit adek

13

12 Smazat fadek

Tabulka dér pro srouby v metrickych a palcovych jednotkach.
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Tabulka zavitu

Tabulka zavitd uchovava pfeddefinované hodnoty pro zavitovaci nastroje. Je to vypis Casto
pouzivanych piednastavenych hodnot, které definuji zavit. Tabulka zavitd obsahuje nékolik
rtznych pramyslovych standarda zavitt, ale také si mizete definovat své vlastni.

Tabulka Zavitd se otevira ze zalozky Nastaveni obrabéni nebo kliknutim na tla¢itko Tabulky zavitd v
Prtivodci vrtanim. Tlacitko tabulky je k dispozici pfi vytvareni zavitovacich operaci Pti definici
zavitu budete mit piistup k témto pfeddefinovanym rozmérim z rozbalovaciho menu v
Pravodci vrtanim. Jmenovity rozmér diry (Jmenovity Rozmér) bude zobrazen v rozbalovacim
menu.

Poznamka: Pro diry definované v metrickych a palcovych jednotkach jsou samostatné tabulky.
Na zdkladé jednotkového systému soucasti je pouzita piislusna tabulka.

Tabulka zavith B ==
b Jmenovity RozmBrim. Zavitu : D1 Prim. Diry : D SraZena Hrana Hloubka : L it

1 [E 006 80 0.0469 ot 0ms

2 164 0.073 £4 0.05%5 0o 0018

3 172 0.073 72 0.05%5 002 002 L c»‘

4 256 0,086 56 007 0012 0023 1 ol

5 264 0.086 £d 0.7 0014 0023

3 348 0.099 4 0.0785 0015 0025

7 356 0,099 56 0.082 0015 0025

8 440 0112 a0 0.089 0015 003 4

g 443 0112 4 0,095 0018 003 J L

10 |540 0125 10 0.048 00z 0035 }« 4{ T

1 544 0125 4 01015 002 0035 D

12 e 0138 2 0.1085 0,025 004

13 640 0138 a0 0113 0,025 004

14 e 0,164 £ 01% 0.025 0.04

15 |8 0,164 % 0136 0,025 004

16 | 019 4 0.14%5 0,025 0,045 -

Tabulka zavitd B ==

Jmenovity RozmBrim. Zavitu : D3toupani Prim. Diry : D Srazena Hrana Hloubka : L a+
1 M1.6 16 0.3 125 02 035
2 M2 2 04 15 02 035
3 M25 25 045 205 02 04 p‘
4 M3 3 05 25 025 04 M
5 M4 4 07 23 0.25 045 =
3 M5 5 08 42 03 05
7 ME 3 1 5 035 05
8 ME.3 63 1 53 035 055 1
9 M7 7 1 § 035 055 J L
10 |M8 g 1.25 £8 04 NES }‘_ _’{ T
1Mo 10 15 85 04 05 L
12 M2 12 175 0.2 05 07
13 |mizs 125 18 k'] 5 075
14 w14 14 2 12 05 07
15 |M5 16 2 14 06 1 —
16 |M1s 18 25 155 06 15 v | | Smazatadek

Tabulka Zavitd v metrickych a palcovych jednotkach.
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Prace s Tabulkami

Tabulku ZavitG a Tabulku dér pro Srouby Ize upravovat. Vsechny v tabulkdch provedené zmény

budou okamzité k dispozici.

Vkladani zaznama

Nové tadky lze vkladat mezi fadky stavajici. Udélate to tak, Ze oznacite textové pole (kliknete

na néj) v stavajicim faddku a kliknete na tlacitko Vlozit fadek. Bude vloZen novy fadek a

oznaceny fadek bude posunut dola.

Tabulka zaviti
Palce v
- Jmenavitp B...  Prim. Z&vit..  Stoupani Prim. Diy : D SrafendHra.. Hloubka:L ™
1 M1.6 1.6 0.35 1.25 0.2 035
2 M2 2 04 1.6 0.z 0.35
B M25 25 0.45 208 0.z 04
4 b3 3 0s 28 0.25 n4
5 b4 4 0.7 33 0.25 0.45
5] 5 5 0.8 4.2 0.3 ns
7 ME g 1 5 0.35 05
] ME.3 %] 1 5.3 0.35 0.55
9 7 7 1 g 0.35 0.55
10 Ma g 1.25 6.8 0.4 065
11 M10 10 1.5 8.5 0.4 0.65
12 M12 12 1.78 102 05 075
13 [—
14 14 14 2 12 0.5 075
15 M16 16 2 14 0& 1
16 M18 18 25 155 0.e 15
17 W20 20 28 175 0.E5 15
18 hi24 24 3 al 0.7 15 &7
£ >

Flel=/E
0K

Ziugit

loZit Fadek.

Smazat fadek

Jakmile je novy fadek v tabulce, miZete definovat data. Je vyzadovano vyplnéni Sesti poli,

Jmenovity rozmér, (Jmenovity Rozmér) nebo nazev zdznamu. Jmenovity Rozmér je identifika¢ni
udaj, ktery se zobrazi v nabidce Rozmér (Size). Kliknéte na tlacitko OK pro ulozeni a zavieni
tabulky. Pro zruseni vSech vadmi provedenych zmén kliknéte na tlacitko Zrusit.

Tabulka zavitd el=E
Palce v 0K
. Jmenovitg B... Prim. Zavit..  Stoupani Prim. Diy: 0 SraZendHra.. Hloubka:L * Zrugit
1 M1.E 16 0.5 1.25 nz 0.5
2 k2 2 n4 18 nz 035
3 M2.5 258 045 205 nz 04
4 3 3 05 25 0.25 04 c
5 bd4 4 o7 33 0.25 045 A" ni
E M5 5 na 42 03 n&
7 B E 1 5 035 ng
g ME.3 6.3 1 5.3 0.35 055
&) M7 7 1 g 0.35 055 e
10 [LES 8 1.25 Ef 04 0ES J L
11 10 10 15 a5 0.4 0ES T
12 M1z 12 175 02 [R4] 075 |'-.'I'J-'|
13 ITF 125 18 108 05 075
14 W14 14 2 12 0.5 078
15 M1E 16 2 14 0e 1
16 18 18 25 155 06 15
17 |mM20 20 25 175 .65 15
1(8 24 24 3 21 0.7 15 5 A Srmazat Fadek

Privodce vrtanim - Krok Dva: Dira pro Zavit

2 Definujte diru pro zivit \{,,7 Rozmér | 125

Stoupdni 47

e
10

Uhel Sra2

Bf=/E

v Hlav.

Zndit Dokondit

<Zpit

Dali >

Novy zdznam do Tabulky zavitt a jeho pouziti v Priivodci vrtanim.
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Mazani zaznami
Oznacte tadek, ktery chcete vymazat a kliknéte na tlac¢itko Smazat Rddek. Smazani zrusite
kliknutim na tlacitko Zrusit.

Dialogy Tvary diry v Kroku Dva

Pfi vytvafeni obrabéci operace pomoci ¢ty postupnych kroka v Préivodci vrtdnim narazite v
Kroku Dva na nékteré jedine¢né a odlisné dialogy. Popis kazdého tvaru diry se nachdazi na
nasledujicich strankach.

Cervené Sipky signalizuji zavislosti. Pokud se zméni hodnota tam, odkud vychazi $ipka, bude
piepocteno pole, kam sSipka ukazuje. Zména zavislé hodnoty nezméni hodnotu vychozi.

Volby tvaru diry

Vrtani

Vrtand dira musi byt definovana jako Neprichozi nebo Prichozi dira. Neprtchozi diry vyzaduji
Celkovou hloubku a Uhel $picky.

Privodce vrtanim - Krok Dva: Vrtana Dira = = |
2 Definujte vrtanou diru \{w? Hiu=) st 45 ‘fj
(®) Nepriichozi
— Onel Spicky |18 vl \Qy L Primer
[ Prichaozi srazeni
3 <
2. Sirka sraZeni
3. Hloubka
vrtaného
9“ [ ] Mavrténi priméru/
24907 e rkani hloubka
2 Sraeni Hran Yrtakem polotovaru
4. Celkova
| hloubka
5. Prlmér diry
v
Lt Drokondit ¢ Epét Dalz »

Pramér sraZeni

Jednd se o primér srazeni diry. To dopocitd Sirku srazeni.
Sitka srazeni

Jedna se o $itku srazeni. To dopocita Primeér srazeni.
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Hloubka vrtaného priméru/ hloubka polotovaru
Pro Neprichozi (slepou) diru tato hodnota urc¢uje dolni hloubku Z plného prameéru, ktery nastroj
vyvrtd. Tato hodnota piepocita Celkovou hloubku. Pro prichozi diru se jednd o tloustku materidlu.

Celkova hloubka
Celkova hloubka urcuje vyslednou hloubku Z ¢ela nastroje. Tato hodnota plynule pfepocita
Hloubku vrtaného prdméru.

Pramér diry
Kone¢na $itfka diry. Tato hodnota dynamicky aktualizuje neuzamcenou velikost srazené hrany.

Uhel srazeni

Toto menu obsahuje vypis thli srazeni, ktery lze obrabét s pouzitim aktivniho seznamu
nastrojt. Ikona znamend, Ze tato hodnota je polovi¢ni tthel, méfeny svisle (napt. $pic¢ka 45=90°)
Uhel 3picky

Toto menu obsahuje thly $picky aktivniho seznamu nastroji. Ikona vedle naznacuje, Ze se jedna
o uplny thel $picky.

Procesy

Nabizené typy vytvafenych procest se budou ménit s rozmérem diry. Kazda polozka mtize
vytvofit vice procest. Procesy neni nutné pouzit, ale je nutné si vybrat alespon jeden. Velké diry
nepotfebuji navrtavat a Ize je nejdfive piedvrtat. Srazeni Hran Vrtakem je nabizeno, pokud zadate
velkost srazeni hrany. Informace o algoritmu jednotlivych procest viz “Priloha B: Pokrocilé
pouziti Priivodce vrtanim”.

Dira pro Zavit

Dira pro zavit musi byt definovdna jako Priichozi nebo Neprichozi. Nepriichozi zavitované diry
vyzaduji Celkovou hloubku a Uhel $picky.
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Privodce vrtanim - Krok Dva: Dira pro Zavit 5=
2 Definujte diru pro zavit \8\") Rozmér | Uzivatelsk) [l E}
Stoupani 4 o
1. Prumer
3 Uhel Srageri | 45 =] d srajeni
2 @ Meprichozi g i|||rkab5|:azem
. oubka
Ohel Spicky 118
Bri : . Y (] d) zavitu
e 4. Primér diry
an [] Mavrtani 5. Celkova
(5] Wrkani hloubka
Srazeni Hran Yrtakem 6. Hloubka
Z&vitovani  Wyr. Hlav. vrtaného
* [] Zavitovani bez Wyr. Hlavy. praméru/
hloubka
@ polotovaru
Zrusit Dokandit <Zpst | Dali> |

Pramér srazeni
Prtimeér srazeni diry pro zavit.

Sifka srazeni
Jedna se o $itku srazeni diry.

Hloubka zavitu
Jedna se o vyslednou hloubku Z zavitu.

Pramér diry
Konec¢na $itka diry. Tato hodnota dynamicky aktualizuje neuzamcenou velikost srazené hrany.

Celkova hloubka
Celkova hloubka urcuje vyslednou hloubku Z cela nastroje. Tato hodnota plynule piepocita
Hloubku vrtaného priméru.

Hloubka vrtaného priméru/ hloubka polotovaru
Pro Neprlchozi (slepou) diru tato hodnota urc¢uje dolni hloubku Z plného prameéru, ktery nastroj
vyvrta. Tato hodnota pifepocita Celkovou hloubku. Pro prichozi diru se jedna o tloustku materialu.

Rozmér
Toto menu obsahuje vSechny rozméry zavit z tabulky Tabulka zavitG. Vybér rozméru zavita
nacte hodnoty z Tabulky zavitG do textovych poli. Tladitko vedle menu otevie Tabulku zavit(.

Stoupani
Toto textové pole vam umoznuje zadat Stoupani nebo Zavity na palec diry pro zavit bez ohledu na
to, zda je soucast definovana s metrickymi nebo palcovymi jednotkami.
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Uhel sraZeni

Toto menu obsahuje vypis uhla srazeni, ktery lze obrabét s pouzitim aktivniho seznamu
nastrojt. Ikona znamend, Ze tato hodnota je polovi¢ni thel, méfeny svisle (napt. $picka
45=90°).

Uhel $picky

Toto menu obsahuje thly $picky aktivniho seznamu néstroji. Ikona vedle naznaduje, Ze se jedna
o uplny uhel $picky.

Procesy

Nabizené typy vytvafenych procest se budou ménit s rozmérem diry. Kazda polozka muze
vytvofit vice procesti. Procesy neni nutné pouzit, ale je nutné si vybrat alespori jeden. Zavitovani
bude zatrzeno pokazdé, pokud bude nalezen zavitnik. Zvolte Pevné zavitovani, je-li potieba.
Pokud neni zvoleno Zavitovani, bude dira vytvoiena, ale bude to pouze vrtanda dira bez srazeni.
Informace o algoritmu jednotlivych procest viz “Pfiloha B: Pokro¢ilé pouziti Pravodce vrtanim”.

Vystruzena Dira

Mensi pramér u konce diry je vrtana vodici dira, zatimco vétsi primeér je vystruzena dira.
Vystruzena dira musi byt definovana jako Priichozi nebo Neprichozi. Neprtichozi vystruzené diry
vyzaduji Celkovou hloubku a Uhel picky.

1. Pramér
srazeni

2 Definujte vystruZenou diru \“? [lhel Srazeni | 45 [=] {I itka sradeni
@ Meprichozi 3. Hloubka
Ohel Spicky | 118 =] vystruzené
diry
4. Hloubka
vrtaného
praméru/

= = ] "-.-"rt:avr‘ll , , hloubka
| SraZeni Hran \rtakem polotovaru

004 @ | YWuhrubowani 5 Celkova

| WystruZovani hloubka

Privodce vrtanim - Krok Dva: VystruZend Dira EYI=IE

N

Priichozi

o | Mavrtani

= 6. Konecny

+ pramér
Vystruzené
diry

7. Prlmér

Zruit Dokonit | | <Zpet || Dakii> | vystrusené

diry

=

Pramér sraZeni

Jednd se o primér srazeni diry. To dopocitd Sirku srazeni.
Sitka srazeni

Jedna se o $itku srazeni. To dopocita Primeér srazeni.
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Hloubka vystruzené diry:

Jedna se o celkovou hloubku vystruzené diry. Tato hodnota je pouzita pro vypocet hloubky
vodici diry. To také oznacuje ¢ervena Sipka na obrazku. Vypocet se tidi nastavenim preferenci
dialogu Data diry.

Hloubka vrtaného priméru/ hloubka polotovaru
Pro Neprichozi (slepou) diru tato hodnota urc¢uje dolni hloubku Z plného prameéru, ktery nastroj
vyvrtd. Tato hodnota piepocita Celkovou hloubku. Pro prichozi diru se jedna o tloustku materidlu.

Celkova hloubka
Celkova hloubka ur¢uje vyslednou hloubku Z ¢ela nastroje. Tato hodnota plynule piepocita
Hloubku vrtaného priiméru.

Koneény prameér vystruzené diry:

Jednd se o pramér vystruzené diry. Dokoncovaci vystruznik musi odpovidat této hodnoté. Tato
hodnota také slouzi pro vypocet priméru vodici diry. To také fika ¢ervena Sipka. Vypocet se ridi
nastavenim preferenci dialogu Data diry.

Pramér vystruzené diry:
Jedna se o primér pfedvrtané vystruzené diry.

Uhel srazeni

Toto menu obsahuje vypis thli srazeni, ktery lze obrabét s pouzitim aktivniho seznamu
nastrojt. Ikona znamend, Ze tato hodnota je polovi¢ni thel, méfeny svisle (napt. $picka
45=90°).

Uhel $picky

Toto menu obsahuje thly $picky aktivniho seznamu nastroji. Ikona vedle naznacuje, Ze se jedna
o uplny uhel spicky.

Procesy

Nabizené typy vytvarenych procest se budou ménit s rozmérem diry. Kazda polozka muaze
vytvorit vice procesti. Procesy neni nutné pouzit, ale je nutné si vybrat alespori jeden. Vystruzit
by mélo byt zaskrtnuto, pokud je nalezen piislusny nastroj. Aktivujte Vyhrubovani, pokud zbyva

piili§ mnoho materialu po jednom Vystruzeni. Tato volba neni automaticka. Informace o
algoritmu jednotlivych procesi viz “Pfiloha B: Pokrocilé pouziti Privodce vrtanim”.

Dira pro Srouby

Dira pro $rouby musi byt definovana jako Prichozi nebo Neprlchozi. Neprtichozi diry pro $rouby
vyZzaduji Celkovou hloubku a Uhel 3picky.
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Pruvodce vrtanim - Krok Dva: Dira pro grDUby’ @@H
. - w et i II"'IW l:l =
2 Definujte diru pro sroub \{“,? Typ Dity = -
Hozmér | zivatelzkj W E
[lhel Sragen 45 d

] Meprichoz

] Ohel Spicky 180 [v | >
7 )
L) Prichazi
52103 @
52103 @" M &t ani
Wrkani
l SraZeni Hran “Wrtakem

Zshloubeni

o %

i (D E Drakamndit < Spét Dalsi »

Prameér zahloubeni:

Pramér
zahloubeni
Hloubka
zahloubeni
Sitka srazeni
Pramér
srazeni
Hloubka
vrtaného
praméru/
hloubka
polotovaru
Celkova
hloubka
Pramér diry

hodnota ur¢uje primér zahloubeni. Pokud neni definovano zahloubeni diry, pak tuto hodnotu

nastavte na rovnu Priméru diry.

Hloubka zahloubeni
Jedna se o hloubku Zahloubeni.

Sifka srazeni
Jedna se o $itku srazeni. To dopocitad primér srazeni.

Primér srazeni
Jedna se o primér srazeni diry. To dopocita Sifku srazeni.

Primér diry:

Konec¢na $ifka diry. Tato hodnota dynamicky aktualizuje neuzamcenou velikost srazené hrany.

-Hloubka vrtaného priméru/ hloubka polotovaru

Pro slepou diru tato hodnota urcuje dolni hloubku Z plného prtméru, ktery nastroj vyvrta. Tato
hodnota pfepocita Celkovou hloubku. Pro priichozi diru se jedna o tloustku materialu.

Hloubka polotovaru:
Jedna se o tloustku polotovaru.

Celkova hloubka

Celkova hloubka urcuje vyslednou hloubku Z ¢ela nastroje. Tato hodnota plynule ptepocita

Hloubku vrtaného praméru.

Typ diry:

Toto menu obsahuje fadu typa vrutti/$roubt. Nékteré diry maji méné atributti a néktera pole
nebudou dostupnd. Volba Vseobecné umoznuje definovat vSechny tvary dér. Vrtana Dira
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oznacuje prichozi diru bez srazené hrany. ProtoZe Vrtanad Dira vyZaduje vychozi srazenou
hranu o, nebude odlisné vychozi nastaveni nac¢teno z tabulky. Zbyvajicich pét polozek jsou typy
spojovaciho materialu, ktery bude pouZit v obrobené dite. Sestihranna hlava umoZiuje
zahloubeni, ale ve vychozim nastaveni si zdda zahloubeni o. Valcova hrana vnitini Sestihran
aktivuje vSechna pole a pouziva hodnoty z tabulky, kromé srazeni hrany, ktery nastavuje na o.
Valcova Hlava a Zavitofezny umoziiuje zahloubeni, ale ve vychozim nastaveni pouziva o.
Neumoznuji sraZzeni hrany. Se Zapusténou Hlavou neumozni zahloubeni, ale nacte velikost
srazeni hrany z tabulky. VSechny typy dér nactou primér z tabulky.

Rozmér:
Toto menu obsahuje vSechny rozméry sroubtt z tabulky Tabulka dér pro srouby. Tlacitko vedle
menu otevire Tabulku dér pro Srouby.

Uhel srazeni

Toto menu obsahuje vypis tthlt srazeni, ktery lze obrabét s pouzitim aktivniho seznamu
nastroja. Ikona znamenad, Ze tato hodnota je polovi¢ni uhel, méfeny svisle (napft. $picka 45=90°).
Uhel $picky

Toto menu obsahuje thly $picky aktivniho seznamu nastroji. Ikona vedle naznacuje, Ze se jedna
o uplny uhel spicky.

Procesy:

Nabizené typy vytvarenych procest se budou ménit s rozmérem diry. Kazda polozka maze
vytvofit vice procesd. Procesy neni nutné pouzit, ale je nutné si vybrat alespon jeden.
Zahloubeni nejdiive hleda zahlubnik; pokud nenajde, tak se hleda ¢elni valcovou frézu
dokoncovaci, pak hrubovaci. Aby byla valcova fréza shledana pouzitelnou, nesmi mit ukos,
nulovy neobrabéci priimér a polomér zaobleni mensi neZz maximalni dovoleny (max PZ = vétsi
nez o.o1 palce nebo 5% prameéru nastroje). Dalsi informace o algoritmu jednotlivych procest, viz
“Priloha B: Pokro¢ilé pouziti Priivodce vrtanim”.

Dira s Rovhym Dnem (Zahloubeni)

Primér srazeni
Jedna se o primér srazeni diry. To dopocita Sifku srazeni.
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Pfiloha A: Data Prtivodce vrtanim

Privodce vrtanim - Krok Dva: Dira s Rovnym Dnem [ @ =|ES

2 Definujte diru s rovnym dnem %

15 QJ L | Uhel SraZeni 45 {]

@H \ L prmer
[#] Mawitani ﬁl:iazenl o
[W] Wrtari 2. Sitka srazeni

E
@“J [ ] Srégeni Hran vrtakem 3 Hlﬁrbks )
Zzanlioupeni

Zahloubeni oy
7 4. Prumer
O,

zahloubeni

Lt Drakandit £ Zpét Dali »

Sitka srazeni

Jedna se o $itku srazeni. To dopocitd primeér srazeni.

Hloubka Zahloubeni:
Tato hodnota ur¢uje vyslednou hloubku zahlubovaci operace. o je platna hodnota, pokud neni
pozadovano zahloubeni.

Pramér zahloubeni
Jedna se o primér pozadované zahlubovaci operace.

Uhel sraZeni

Toto menu obsahuje vypis thli srazeni, ktery lze obrabét s pouzitim aktivniho seznamu
nastrojt. Ikona znamend, Ze tato hodnota je polovi¢ni tthel, méfeny svisle (napt. $picka
45=90°).

Procesy

Nabizené typy vytvafenych procest se budou ménit s rozmérem diry. Kazda polozka muze
vytvorit vice procesti. Procesy neni nutné pouzit, ale je nutné si vybrat alespon jeden.
Zahloubeni nejdiive hleda zahlubnik; pokud nenajde, tak se hleda ¢elni valcovou frézu
dokoncovaci, pak hrubovaci. Aby byla valcova fréza shleddana pouzitelnou, nesmi mit tkos,
nulovy neobrabéci primér a polomér zaobleni mensi nez maximalni dovoleny (max PZ = vétsi
nez o.o1 palce nebo 5% praméru néstroje). Informace o algoritmu jednotlivych procest viz
Priloha B: Pokrocilé pouziti Priivodce vrtanim.

Vyvrtavana Dira

Mensi primér u konce diry je vrtana vodici dira, zatimco vétsi praGmér je vyvrtavana dira.
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Pfiloha A: Data Prtivodce vrtanim

Privodce vrtanim - Krok Dva: Vyvrtavana Dira EY ==
2 Definujte vyvrtivanou dim:‘% Dokonéit s Wyhrubovani Vyvitd « | 1. Prdmér
. . srazeni
Jhel Srageni 45 Ed . L.
2. Sirka srazeni
Ohel Spicky |90 =]y 3. Hloubka
o | Mawrtani Vrtoanevho
| Vkani 4 (F:milll(’ne':U
. elkova
| Hrubowani Kapes Frézovanim
e e hloubka
[ 5 ] Dokaondovani Frézovanim ,
- 5. Celkova
rubiovedni Witdnim
. o hloubka
V| Srazeni Hran Wrtanim .,
e . A .. vyvrtanl
0D SréZeni Hran Frézovanim 6. Pramer
7] Wyhruboweani Vyvitavani ' .
whrubovani Wysertdvanim Vyvrtévané
Dakandeni Yrtéwanim ,
o _ Diry
M 7. Pramér
vrtané diry
Zruit Dokonéit | | <Zpét || Daki> |

Ll Primér srazeni:
Jedna se o primér srazeni diry. To dopocita Sifku srazeni.

Sifka srazeni
Jedna se o $itku srazeni. To dopocitd primeér srazeni.

Hloubka vrtaného priméru/ hloubka polotovaru
Pro slepou diru tato hodnota urcuje dolni hloubku Z plného priméru, ktery nastroj vyvrtd. Tato
hodnota prepocita Celkovou hloubku. Pro priichozi diru se jedna o tloustku materialu.

Celkova hloubka

Celkova hloubka uréuje vyslednou hloubku Z ¢ela nastroje od horniho povrchu. Tato hodnota
plynule pfepocita Hloubku vrtaného priméru. Pokud je zadana Hloubka vrtaného primeéru,
bude dopoctena Celkovéa hloubka z Hloubky vrtaného praméru a Uhlu $picky.

Celkova hloubka vyvrtani
Urcuje celkovou hloubku vyvrtané diry. Tato hloubka je pouzita pro vypocet hloubky vodici diry
podle vasich nastaveni v dialogu Data diry. To také fika ¢ervena Sipka.

Pramér Vyvrtavané Diry
Tato hodnota stanovuje vysledny pramér vyvrtané diry.

Primér vrtané diry
Tato hodnota uréuje pramér vrtané diry.

Dokoncit s
Tyto volby v menu vdm umoziuji urcit jakym typem cyklu se ma dokoncit vyvrtani.
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Pfiloha A: Data Prtivodce vrtanim

Uhel srazeni
Toto menu obsahuje vypis thli srazeni, ktery lze obrabét s pouzitim aktivniho seznamu
nastroju. Ikona znamend, Ze tato hodnota je polovi¢ni thel, méfeny svisle (napf. $pic¢ka 45=90°).

Uhel $picky
Toto menu obsahuje thly $picky aktivniho seznamu nastroji. Ikona vedle naznacuje, Ze se jedna
o uplny uhel $picky.

Procesy

Nabizené typy vytvafenych procest se budou ménit s rozmérem diry. Kazda polozka muze
vytvofit vice procesti. Procesy neni nutné pouzit, ale je nutné si vybrat alespori jeden. Nabizené
typy vytvarenych procest se budou ménit s rozmérem diry. Kazda polozka muaze vytvoftit vice
procest. Procesy neni nutné pouzit, ale je nutné si vybrat alespon jeden. Pokud budete
vyvrtavat diry, kterad jiz byla vyvrtana, prosté zruste zaskrtnuti rdmecka Vrtani a Navrtani predtim
nez budete pokracovat. Vrtani mize nebo nemusi byt nutné podle typu vrtané diry. VSechny
volby Hrubovani vrtanim, Vyhrubovani Vyvrtavanim a Dokonceni Vyvrtavanim vykonaji jeden
prichod s riznym vyvrtavacim ndstrojem o takovém rozmeéru, aby fez odebral mnozstvi
materidlu definované v preferencich Data diry. Pokud nejsou nalezeny pfislusné nastroje, budou
pouzity frézovaci ndstroje, kterymi bude dosazeno stejnych vysledkt. Dalsi informace o
algoritmu jednotlivych procesd, viz Priloha B: Pokrocilé pouziti Priivodce vrtanim.

Vyvrtavana Dira Prlichozi

Pravodce vrtanim - Krok Dva: Viyvrtavana Dira Priichozi [ @] = | El

2 Definujte vyvrtavanou priichozi diru xﬁp

Dokondit s Hruborwdni Yranim | s 1. Pramér
] Seni srazeni
o Q.i X 1 el s “ d 2 §|’sza srazeni
| Mavitani '
3 ‘ 10 3. Hloubka
> l ——ej itani polotovaru
! [ ] Hrubowéni K.apes Frézovanim 4. Pramér
! [ ] Dokonéowani Frézovanm vrtané diry
7 o ! Hrubor i Yrkanim 5 Pramér
| ] Sré%enf Hran VrEénirl‘i ? Vyvrtévané
i e [ ] SraZeni Hran Frézovanim Diry
32 9}] _'i | |‘_ 5 @_JJ [ ] Wohrubowvani Yyvitdvanim 6. Povoleny
| 4 Dokonieni Yyvitdwanim pFesah

'

Zrugit Drokonit < Zpét Dalii »

Primér srazeni
Jedna se o primér srazeni diry. To dopocita Sifku srazeni.

Sifka srazeni
Jedna se o $itku srazeni. To dopocitd primeér srazeni.
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Pfiloha A: Data Prtivodce vrtanim

Primér vrtané diry:
Tato hodnota urc¢uje pramér vrtané diry.

Pramér Vyvrtavané Diry
Tato hodnota stanovuje vysledny primeér vyvrtané diry.

Hloubka polotovaru
Jedna se o tloustku polotovaru.

Povoleny presah
Jedna se piejezdovou vzdalenost za hranici polotovaru o kterou piejede vrtaci ty¢.

Dokoncit s
Tyto volby v menu vam umoznuji urcit jakym typem cyklu se ma dokondit vyvrtani.

Uhel srazeni
Toto menu obsahuje vypis thli srazeni, ktery lze obrabét s pouzitim aktivniho seznamu
nastrojt. Ikona znamenad, Ze tato hodnota je polovi¢ni thel, méfeny svisle (napi. $pi¢ka 45=90°).

Procesy

Nabizené typy vytvafenych procest se budou ménit s rozmérem diry. Kazda polozka mtize
vytvofit vice procest. Procesy neni nutné pouzit, ale je nutné si vybrat alespon jeden. Nabizené
typy vytvarenych procesit se budou ménit s rozmérem diry. Kazd4 polozka mtiZe vytvofit vice
procest. Procesy neni nutné pouzit, ale je nutné si vybrat alespori jeden. Pokud budete
vyvrtavat diry, ktera jiz byla vyvrtana, prosté zruste zaskrtnuti ramecka Vrtani a Navrtani predtim
nez budete pokracovat. Vrtani miZe nebo nemusi byt nutné podle typu vrtané diry. VSechny
volby Hrubovani vrtanim, Vyhrubovani Vyvrtavanim a Dokonceni Vyvrtavanim vykonaji jeden
prichod s riiznym vyvrtavacim ndstrojem o takovém rozmeéru, aby fez odebral mnozstvi
materidlu definované v preferencich Data diry. Pokud nejsou nalezeny zadné pfislusné nastroje,
budou pouzity frézovaci nastroje, kterymi bude dosazeno stejnych vysledka. Informace o
algoritmu jednotlivych procest viz “Priloha B: Pokrocilé pouziti Privodce vrtdnim”.
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Pfiloha A: Data Prtivodce vrtanim

Dira se Zpétnym Vyvrtanim

Privodce vrtanim - Krok Dva: Dira se Zpétnym Vyvrtani [ @] = | El
2 Definujte diru zpétného vrtini \Q"?
T o Dokoncit s | Hrubosedni Vitdnim | o 1. Prl‘]mér ,
- FE e_J vrtané diry
! i o 2. Hloubka
32 l | | polotovaru
@Jj—’| | |‘_ [ ] Mawrtani 3. Promér
! Wikani Vyvrtavané
! [] Hiubovani Zpétrgm Yywrtévanim Diry
% E0 QJ [] Stiedni Hrubowani Zpétnim Yrtanim 4. Délka
! . [ ] Dokenteni Zpétrim Yikanim zpétného
I l L P (.
| vyvrtani
i + 5. Povoleny
k 9__] presah
"4
LT Drakondit £ Epét Dals »

Pramér vrtané diry
Tato hodnota urc¢uje pramér vrtané diry.

Hloubka polotovaru
Jedna se o tloustku polotovaru.

Pramér Vyvrtavané Diry
Tato hodnota stanovuje vysledny pramér vyvrtané diry.

Délka zpétného vyvrtani
Jedna se o pozadovanou délku zpétného vyvrtdni.

Povoleny pfesah
Jedna se pfejezdovou vzdalenost za hranici polotovaru o kterou ptejede vrtaci tyc¢.

Dokoncit s
Tyto volby v menu vdm umoziiuji urcit jakym typem cyklu se ma dokoncit vyvrtani.

Procesy

Nabizené typy vytvarenych procest se budou ménit s rozmérem diry. Kazda polozka muaze
vytvofit vice procestl. Procesy neni nutné pouzit, ale je nutné si vybrat alesporni jeden. Pokud
budete vyvrtavat diry, ktera jiz byla vyvrtana, prosté zruste zaskrtnuti ramecka Vrtani a
Navrtani predtim nez budete pokracovat. VSechny volby Hrubovani zpétnym vrtanim, Stfedni
hrubovani zpétnym vrtanim, a Dokoncovaci zpétnym vrtanim vykonaji jeden prtchod s riznym
vyvrtavacim nastroje takového rozméru, aby odebiral mnozstvi materialu definované ve vasem
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Pfiloha A: Data Prtivodce vrtanim

dialogu Data diry a nechal pfidavek vyzadovany naslednym hrubovacim priichodem. Hrubovani
zpétnym vrtanim odebere vice materialu nez Stfedni hrubovani zpétnym vrtanim, které odebere
vice materidlu nez Dokoncovaci zpétné vrtani. MnozZstvi odebiraného materialu definujete v
preferencich Data diry. Vrtani mtzZe nebo nemusi byt nutné podle typu vrtané diry. Informace o
algoritmu jednotlivych procesi viz “Pfiloha B: Pokrocilé pouziti Privodce vrtanim”.
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Priloha B: Pokrocilé pouziti Privodce vrtanim

Priloha B: Pokrocilé pouziti
Priivodce vrtanim

Tato kapitola obsahuje informace pro pokrocilé uzivatele, ktefi si chtéji prizptsobit Privodce
vrtanim vlastnim potfebam. Informace jsou predkladany nejsrozumitelnéjsi moznou formou.
Navzdory tomuto sili se jedna o docela slozitou problematiku. Nezbytné je ovladat zaklady
matematiky a logiky.

Jak Privodce vrtanim pracuje?

Privodce vrtdnim automatizuje proces vytvafeni dér s pouzitim algoritmu spole¢né se
Zakladnimi parametry. Parametry, které nastavite v dialogu Preference Priivodce vrtanim,
ovliviiuji zptisob vytvafeni dér nastroje Privodce Vrtani. Dokonce i nastroje, které jsou
dostupné v Seznamu nastrojd, ovliviiuji to, jak Priivodce vrtanim vytvari diru. Pravodce vrtanim
pii vytvafeni vrtaciho procesu bere v tivahu spoustu proménnych.

Tato sekce popisuje, jak Privodce Vrtanim vybird nastroje a ur¢uje hodnoty vrtaciho procesu.
Tyto podrobné informace o zptisobu prace Priivodce Vrtanim jsou urceny pro pokrocilé
uzivatele. Informace miiZete pouzit pro pfizptsobeni preferenci Priivodce vrtanim vasim
vlastnim potiebam.

Jak funguje rozhodovaci Logika?

Rozhodovaci logika je zptisob vybéru na zdkladé definovanych vztaht. Abyste porozuméli
vybéru nastroja a vytvafreni procesti, musite pochopit zaklady rozhodovaci logiky. Postup vybéru
nastroje a vytvoreni procesu se da piedstavit v podobé jakési osnovy. Je zde feSeny subjekt
nasledovany relevantnimi body a pfislusnym zavérem. Nékdy v daném bodu vznikne dalsi bod
nebo dalsi subjekt. To ilustruje obrazek nize.
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Priloha B: Pokrocilé pouziti Privodce vrtanim

Problém
Bod
Zavér
Bod
Bod
Zavér
Bod
Zavér

Jednoduchy piiklad logické rozhodovaci osnovy.

Vybér nastroje

Vybér nastroje probiha podle urcitych kritérii nastavenych pro kazdy typ nastroje a jeho
definovany zptsob pouziti. Vybér vychdazi z rozméru diry, data Zakladnich parametrd, vnitinich
parametrQ a nastroja, které jsou k dispozici. V pritbéhu procesu vybéru jsou ndstroje vytvareny,
porovnavany jeden z druhym a dochdzi k jejich postupnému vyfazovani. Rozhodovaci logika
skryta za procesem vybéru nastroje bude popsdna v této kapitole pro kazdy typ raznych
nastrojovych procesti. Nastrojové procesy jsou Navrtani, Vrtani, Srazeni hran Vrtakem,
Zavitovani, Vyhrubovani, Vystruzovani, Zahloubeni, Hrubovani vrtanim, Vyhrubovani
Vyvrtavanim, Dokonceni vyvrtdvanim, Srazeni hran vrtanim, Hrubovani kapes Frézovanim,
Srazeni hran frézovanim, Hrubovani zpétnym vrtanim, Stfedni hrubovani zpétnym vrtanim a
Dokoncovaci zpétnym vrtanim.

Priklad Vybéru nastroje

Navitani Uvadime ptiklad funkce vybéru nastroje a také popis pouzitého

irkani popisného rozvrzeni. Popis odpovida v systému pouzité rozhodovaci
S r43eni Hran itaker | 1081C€. Systém prochazi Kritéria kazdého typu néstroje, ktery spliiuje
stanovené pozadavky pro Nastroje na Vybér doty¢né diry.

Jednd se o proces, pro ktery pravé v daném okamziku zkousime najit

Aktudlni proces . v . f g
p nastroj. Naptiklad Vrtani nebo Zavitovani.

Jsou to dalsi procesy, které budou pouzity pro obrobeni diry. Budouci
procesy maji pfimy dopad na logiku vybéru néstroje. Stejné jako byste
Budouci procesy | sami nevolili nazor bez ohledu na to, co se bude dit pozdéji, tak pravé
tak Prtivodce vrtanim zvazuje i to, co se bude dit v budoucnosti a tak
vybere k pouziti ten nejlepsi vhodny nastroj.
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Priloha B: Pokrocilé pouziti Privodce vrtanim

o Jedna se o typy nastroj, které Ize pouzit pro proces a z jejichz skupiny
Nastroje na . ) , b h . , (y
o bude Privodce vrtanim vybirat. Ptiklady jsou Navrtavak, Vrtdk, a Sraze¢
Vybér
hran.
vers Popisuje jak bude nastroj pouzit. Pfiklady jsou navrtani, vrtani a srazeni
Pouziti
hran.
Kritéria

Sekce Kritéria podrobné popisuje postup (logiku) rozhodovéni pii vybéru nastroje. Aby byl
nastroj pouzit vdaném procesu, musi spliiovat vsechna kritéria. Pro nékteré diry jsou kritéria
velmi jednoducha, naptiklad Ze primér nastroje musi odpovidat primeéru diry. Kritéria pro jiné
diry mohou byt mnohem komplexnéjsi. Nejlepsi je chdpat Kritéria jako podklad pro vyfazovaci
proces. VSechna kritéria jsou porovnavana odshora dolti. Pokud nastroj dané kritérium spliiuje,
systém postoupi na dal$i. Pokud nastroj neodpovid4, neni uz dale pouzito jako mozny kandidat
na zpracovavanou diru.

Dole je ptiklad kritérii pro jeden proces. Text, ktery je v pozadavcich v tomto fontu pfedstavuje
polozky, které jsou nastavitelné v preferencich Priivodce vrtanim. Popis uvedenych polozek lze
najit v kapitole Definice a vyznamovy slovnik.

thel ukosu nastroje = thel srazeni diry
délka fezné ¢asti nastroje > Srazend Hrana-Vyska + (Min. pfesah nastroje na srazeni * 2.0)
pramér Cela nastroje < prameér diry - (Min. pfesah nastroje na srazeni * 2.0)

Vyse uvedené pozadavky fikaji, ze Pravodce vrtanim nejdiive hledd nastroj s thlem tkosu
stejnym, jako je thel srazeni hrany diry. Pokud takovy nastroj neni, hledani skon¢i. Bude nutné
nastroj definovat a Pritvodce vrtanim nastroj doporudi.

Pokud takovy néstroj Privodce vrtanim nalezne, pokro¢i k dal$imu kritériu. Zde musi byt fezna
Cast stejného nastroje delsi, nez Srazend Hrana-Vyska plus Min. pfesah nastroje na srazeni krat 2.
Opét, pokud nebude nalezen po prohledani nastroj, Privodce vrtanim doporuci pozadovany
nastroj. Nicméné, pokud néjaky ndstroj splni i druhé kritérium, Prtivodce vrtanim postoupi na
tieti. Tak postupuje dokud nejsou ovéteny v§echny pozadavky a otestovany vSechny typy
nastroja.

Nejlepsi
Pokud po testovani vyse uvedenych kritérii vyhovi vic neZ jeden nastroj, provede Priivodce
vrtanim jesté dodatecné kolo elimina¢niho vybéru a tak zvoli jeden nastroj, ktery bude pouzit.

Jedna se o posledni krok, v kterém je z nékolika dobrych nebo uspokojujicich moznosti vybrana
ta nejlepsi.
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Proces Navrtani 1

M avitani

[ ] Witani
[ Sr&#eni Hran Yitakem

Pokud v Kroku Dva Priivodce vrtanim zatrhnete pouze Navrtani, bude
vybér nastroje provadén nasledovné. Jediny typ nastroje, ktery bude
Privodce vrtanim uvazovat, je stfedici vrtak Stedici vrtak bude pouzit
pro vrtani diry a/nebo vyrobeni srazené hrany.

Aktudlni proces

Navrtani

Budouci procesy

Zadny

Nastroje na Vybér

Stredici vrtak

Pouziti

vrtani &/nebo srazeni hran

=
vk wnN

1. Upinaci Primér
nastroje

Uhel tkosu
Délka fezné casti
Uhel $picky
Pramér nastroje

Prvky Navrtavaku

Kritéria

PN e

Nejlepsi

Ridici Primér ndstroje musi byt roven priméru diry.

Uhel $picky nastroje musi byt roven Ghlu $picky diry, pokud je definovan.

Uhel Gkosu néstroje musi byt roven thel srazeni hrany diry.

. Délka fezné ¢asti nastroje + Srazena Hrana-Vyska musi byt mensi nebo rovna hloubce diry.

Ze vsech odpovidajicich moznosti bude vybran nastroj s nejvétsi délkou fezné ¢asti. Pokud
budou tyto parametry shodné, je vybér proveden na zdkladé Standardniho srovndni.
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Proces Navrtani 2

Mavitani Pokud jsou v Kroku Dva Prtivodce vrtanim zatrZeny procesy Navrtani a

it Vrtani, budou pouzita nasledujici kritéria vybéru. Préivodce vrtanim

T Sragent Hran Vitakem bude pro tuto diru hledat navrtavak nebo stiedici vrtak. Pro tuto
operaci bude upiednostnén stiedici vrtak.

Aktuadlni proces Navrtani

Budouci procesy Vrtani

Navrtavak, stiedici

Nastroje na Vybér ,
vrtak

navrtani &/nebo

PouZiti _
srazeni hrany

Kritéria
Stredici vrtak

1. Uhel Gkosu nastroje musi byt roven uhel srazeni hrany diry.
2. Ridici Primér nastroje musi byt mensi nez pramér diry.
3. PrGmér stopky nastroje musi byt vétsi neZ Primér diry + Primér srazeni hrany + Min pfesah nastroje
na srazeni * 2.0.
[primér stopky nastroje. > primér diry. + primér srazeni.+ (Min pfesah nastroje na srazeni * 2.0)].
4. Délka rezné Casti nastroje + Srazena Hrana-Vyskamusi byt mensi nez hloubka diry.
Navrtavak

1. Uhel $picky nastroje * 0.5 musi byt roven Ghlu sraZenfi hrany diry.
2. PrGmér nastroje musi byt vétsi nez Prdmér diry + Primér sraZeni hrany + Min presah nastroje na
srazeni * 2.0.
[primér stopky nastroje. > pramér diry. + primér srazeni.+ (Min pfesah nastroje na srazeni * 2.0)].
3. SraZzend Hrana-Vyska musi byt mensi nez plny prdmeér diry (vCetné pripadné spicky).

NejlepSi

Vyberete nejlepsi stiedici vrtak, jinak bude vybran nejlepsi navrtavak.

1. Nejlepsi volba je nastroj s primérem rovnym preferovanému prdméru Strediciho vrtaku.

2. Nastroj s nejvétsim prliimérem je nejlepsi.

3. Pokud budou tyto parametry shodné, je vybér proveden na zakladé Standardniho srovnani.
Vsimnéte si, Ze Min presah nastroje na srazeni je ze zalozky Vseobecné a nikoliv zalozky Vyvrtavani v
preferencich Data diry.
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Proces Navrtani 3

N avitani Pokud jsou v Kroku Tti Priivodce vrtanim pouzity procesy Navrtani,
ikani Vrtani a Srazeni Hran Vrtadkem, budou pouzita nasledujici kritéria

S r43eni Hranitaker | VYDETU. Privodce vrtanim bude hledat stfedici vrtak nebo navrtavak.
Vybrany nastroj bude pouzit pro navrtani diry.

Aktuadlni proces Navrtani

Vrtani, Srdazeni Hran

Budouci procesy Vrtakem

Nastroje na Vybér | Navrtavak, stiedici vrtak

Pouziti Navrtavaci

Kritéria

Navrtavak

pokud pramér nastroje = preferovany pramér Strediciho vrtaku

pak pouZit tento nastroj

jinak prameér nastroje > [pramér diry + (Min presah nastroje na srazeni * 2.0)]

Stredici vrtak

pokud prameér diry > preferovany primér Strediciho vrtaku

pokud pramér ndstroje = preferovany primér Strediciho vrtaku

pak pouzit tento nastroj

jinak pramér diry > prGmér nastroje

jinak pramér diry > pramér nastroje

Nejlepsi
1. Vyberete nejlepsi navrtavak, jinak bude vybran nejlepsi stredici vrtak.
Nejlepsi volba je nastroj s primérem rovnym preferovanému priméru Strediciho vrtaku.
Navrtdvdk: Nejmensi pramér ndstroje -pramér diry + (Min pfesah nastroje na srazeni * 2.0)
Stredici vrtdk: Nastroj s nejvétsim primeérem je nejlepsi.

2. Pokud budou tyto parametry shodné, je vybér proveden na zakladé Standardniho srovnani.
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Proces Navrtani 4

N avitani Pokud jsou v Kroku Dva Praivodce vrtanim zatrzeny procesy Navrtani a
[] Wrtani Srazeni Hran vrtakem, budou pouzita nasledujici kritéria vybéru. Jediny
S r43eni Hranitaker | TYP Nastroje, ktery bude Priivodce vrtanim uvaZovat, je stfedici vrtak
Stiedici vrtak bude pouzit pro vrtani diry a vyrobeni srazené hrany.

Aktuadlni proces Navrtani

Budouci procesy Srazeni Hran Vrtakem

Nastroje na Vybér | Stfedici vrtak

Pouziti Vrtani

Kritéria
fidici pramér ndstroje = pramér diry
délka fezné casti nastroje = hloubka diry

Uhel $pi¢ky nastroje = Uhel $picky diry (pouze pokud je Uhel $pi¢ky pro dany typ diry
definovan)

Nejlepsi

1. Bude vybran nastroj s nejvétsi Délkou fezné casti.
2. Pokud budou tyto parametry shodné, je vybér proveden na zdkladé Standardni srovnani.

Proces vrtani

] Naviténi Pokud v Kroku Dva Priivodce vrtanim zatrhnete pouze Vrtani, bude
ikani vybér nastroje provadén nasledovné. Jediny typ nastroje, ktery bude
[ Srégeni Hran Vitdkem Privodce vrtdnim uvazovat, je vrtak.

Aktuadlni proces Vrtani

Budouci procesy Zadny

Nastroje na Vybér | Vrtani

Pouziti Vrtani

Vrtani bude provedeno na jeden nebo dva prtichody podle velikosti obrabéného praméru.
Obrdbéni na jeden priichod je pouzito, pokud prameér diry je < Minimalni primér 2 nastroje
Obrdbéni na dva priichody je pouzito pokud primér nastroje je = Minimalni primér 2 nastroje
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Kritéria

Uhel $pi¢ky nastroje = Uhel $picky diry (pouze pokud je Uhel $picky pro dany typ diry
definovan)

Obrabéni na jeden prlichod

Diry Vrtane, Zavitové,
Vystruzované & Diry pro | primér diry = primér ndastroje
$rouby

Zahloubeni prameér nastroje < pramér diry

Obrabéni na dva prichody

Prvni vrtaci pramér nastroje < pramér diry * (2 nastroje, procenta prvniho nastroje/100)
prachod (nepresahnout Minimalni prmér 2 nastroje)

Druhy vrtaci S , Xt am t o

prﬁcgo d Stejny nastroj jako vybrany pro Obrabéni na jeden priichod.

U vsech vrtacich nastrojit musi byt provedena kontrola délky:
(délka nastroje - délka po ¢elo ($pi¢ku) nastroje) > hloubka vrtané diry

NejlepSi

Diry Vrtané, Zavitové,
Vystruzované & Diry pro | Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovndni.
srouby

Vybere nastroj s nejvétsi primérem

Zahloubeni Vybér je proveden na zdkladéStandardniho srovnani.

Proces srazeni hran vrtakem

F] Wavitni Pokud v Kroku Dva Priivodce vrtanim zatrhnete pouze Srazeni Hran
[ witand Vrtakem, bude vybér nastroje provadén nasledovné. Privodce vrtanim
S ra3eni Hran Vitdken bude vybirat srdze¢ hran, navrtavak, stedici vrtak nebo vrtak.

Aktudlni proces Srazeni Hran Vrtdkem

Budouci procesy Zadny

Nastroje na Vybér | sraze¢ hran, navrtavak, stiedici vrtak, vrtak

Pouziti Srazena Hrana
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Kritéria

Sraze€ hran
Navrtavak
Vrtak

vrtana dira
dira pro zavit
vystruzena dira

pramér nastroje > (primér diry + pramér srazené hrany + Min. pfesah
nastroje na srazeni * 2.0)

Srazend Hrana-Vyska < celkova hloubka diry (véetné pfipadné
$picky/vrcholu diry)

uhel $picky nastroje = thel srazeni diry * 2.0

Dira s Rovnhym
Dnem
(Zahloubeni)

pramér nastroje > (primér diry + pramér srazené hrany + Min. pfesah
nastroje na srazeni * 2.0)

Srazend Hrana-Vyska< hloubka diry

uhel $picky nastroje = thel srazeni diry * 2.0

Dira pro srouby

pramér nastroje = (pramér diry + primér srazené hrany + Min. pfesah
nastroje na srazeni * 2.0)

horni pramér diry = pramér nastroje

uhel $picky nastroje = uhel srazeni diry * 2.0

Stredici vrtak

vrtana dira
dira pro zavit
vystruzena dira

pramér stopky nastroje = (prameér diry + pramér sraZeni + Min. pfesah
nastroje na srazeni * 2.0)

fidici PrGmér nastroje < Primér diry

Srazend Hrana-Vyska< celkova hloubka diry (véetné piipadné
$picky/vrcholu diry)

thel tkosu nastroje = tihel srazeni diry

Dira s Rovnhym
Dnem
(Zahloubeni)

pramér stopky nastroje = (pramér diry + primér srazeni + Min. pfesah
nastroje na srazeni * 2.0) Fidici primér ndstroje < pramér diry

Srazend Hrana-Vyska< hloubka diry

thel tkosu nastroje = tihel srazeni diry

Dira pro $rouby

pramér stopky nastroje = (pramér diry + primér srazeni + Min. pfesah
nastroje na srazeni * 2.0)

horni primér diry = primér stopky nastroje
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fidici Primér nastroje < Pramér diry

thel tkosu nastroje = tihel srazeni diry

Nejlepsi

1. Vybere srazec hran, pak navrtavak, pak stfedici vrtak a pak vrtak.

2. Pokud budou tyto parametry shodné, je vybér proveden na zakladé Standardniho srovnani.
Vsimnéte si, Ze Min presah nastroje na srazeni je ze zalozky VSeobecné a nikoliv zalozky
Vyvrtavani v preferencich Data diry.

Zavitovaci proces

[] Navitani Pokud v Kroku Dva Praivodce vrtanim zatrhnete pouze Zavitovani s
\rtani Vyrovnavaci hlavickou, bude vybér nastroje provadén nasledovné.
Privodce vrtanim bude hledat mezi zavitniky nebo zavitniky bez

[ | SraZeni Hran Vitakem o -
vyrovnavaci hlavicky.

Zévitovani 2 Wy Hlaw.
[ | Zavitovani bez Wyr. Hlavy.

Aktudlni proces Zavitovani

Budouci procesy Zadny

zavitnik,
o oy zavitovani bez
Nastroje na Vybér .
vyrovnavaci
hlavicky
Pouziti Zavitovani

Kritéria

Pokud je v dialogu zaskrtnuto Zdvitovdni bez vyrovndvaci hlavi¢ky jsou porovnavany pouze
nastroje pro zavitovani bez vyrovnavaci hlavicky, jinak jsou srovnavany zavitniky s vyrovnavaci
hlavickou.

primér nastroje = pramér diry

stoupani nastroje = stoupani diry

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnani.

Proces Vyhrubovani 1
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[ ] Hartani

Wrkani

[ ] Sra#eni Hran itakem
Wohrubow Ani

[] wystruZowani

Kritéria

Pokud v Kroku Dva Privodce vrtanim zatrhnete pouze Vyhrubovani,
bude vybér ndstroje provadén nasledovné. Jediny typ ndstroje, ktery
bude Privodce vrtanim uvazovat, je vyhrubnik.

Aktudlni proces Vyhrubovani

Budouci procesy Zadny

Nastroje na Vybér | Vystruznik

Pouziti vyhrubovani

primér nastroje = pramér diry

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnani.

Proces Vyhrubovani 2

[ ] Mavrténi

rkani

[] Sréeni Hran Witdkem
YWyhrubowani
WystruZowani

Kritéria

Pokud jsou v Kroku Dva Prtivodce vrtdnim zatrzeny jediné dva nevrtaci
procesy Vyhrubovani a Vystruzovani, bude nastroj vybiran dale
popsanym zpasobem. Jediny typ nastroje, ktery bude Priivodce vrtanim
uvazovat, je vyhrubnik.

Aktudlni proces Vyhrubovani

Budouci procesy Vystruzovani

Nastroje na Vybér | Vystruznik

Pouziti vyhrubovani

Min. obrabéci pfidavek na vyhrubovani < [(primeér vystruzené diry - primér ndstroje) / 2.0]
[(pramér vystruzené diry — prmér nastroje) / 2.0] < Max. obrabéci pridavek na vyhrubovani
pramér nastroje > prameér vrtané diry (vedlejsi pramér diry)

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnéni.

Proces vystruzovani
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Pokud v Kroku Dva Privodce vrtanim zatrhnete pouze Vystruzovani,
bude vybér ndstroje provadén nasledovné. Jediny typ ndstroje, ktery
bude Privodce vrtanim uvazovat, je vyhrubnik.

[ ] Mavrtani
Yrtani
[ ] Sra%eni Hran Yitakem

[ ] Wyhrubowéni
Vystrudow ani Aktudlni proces Vystruzovani

Budouci procesy Zadny

Nastroje na Vybér | Vystruznik

Pouziti vyhrubovani

Kritéria
primér nastroje = pramér diry
Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnani.

Proces zahloubeni

Pokud v Kroku Dva Pravodce vrtanim zatrhnete pouze Zahloubeni, bude
vybér nastroje provadén nasledovné. Pravodce vrtanim bude hledat
zahlubnik, hrubovaci nebo dokoncovaci ¢elni vdlcovou frézu.

[ ] Mavitani

[ ] wirkéni

[ ] Sr&#eni Hran Vitakem
Zahloubeni

Aktudlni proces Zahloubeni

Budouci procesy Zadny

zahlubnik, dokoncovaci ¢elni valcova

Nastroje na Vybér \ S 1 Cp
) Y fréza, hrubovaci ¢elni valcova fréza

Pouziti Zahlubnik

Kritéria

primér ndstroje = pramér zahloubeni
thel tkosu = o

neobrabéci primér = o

polomér zaobleni (rohovy radius) mtze byt 5% priméru ndstroje s minimalni velikosti
poloméru o0.25mm nebo o0.01". Nejvétsi polomér zaobleni mtize byt 5% priméru nastroje, ale
nejmensi polomér zaobleni mize byt 0.25mm nebo o.01".
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1]
1.25m
0.05"
10T el
0.04"
0.75mml_ 1. Polomér zaobleni
0.03" 2. Velikost Nastroje

3. Pol.Z. £5% pramér
nastroje
4. Max polomér zaobleni

0.5mm
.02

0.25mm bt
001

e

S5mm 10mm 15mm 20mm 25mm
02" 04" os8" 08" 10"

Nejlepsi

Zahlubnik

Celni valcova fréza hrubovaci

Celni vélcova fréza dokoncovaci

Vybér bude proveden na zakladé Standardniho srovnani.

Bl o

Proces Hrubovani vrtanim 1

M avrtani Pokud v Kroku Dva Priivodce vrtanim zatrhnete pouze Hrubovani
[ wrtani vrtanim, bude vybér nastroje provadén nasledovné. Jediny typ

T I ORC e nastroje, ktery bude Pravodce vrtanim uvazovat, je vyvrtavaci tyc¢.

[ ] Dokonéovani Frézovanim
Hrubowarni Wrkdnim L, Hrubovani
o o Aktudlni proces o,

[] Sr&#eni Hran Vitanim vrtanim

[ ] Sr&%eni Hran Frézovanim

[] Wyhrubowani Vivitdwvanim Budouci procesy Zadny

[ ] Dokondéeni Wyvitdvanim

Nastroje na Vybér | Vyvrtavani

Pouziti Vyvrtavani

Kritéria
primér nastroje = pramér diry
Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnani.
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Proces Hrubovani vrtanim 2

[] Mavrténi
rtani

[] Dokonéovan Frézovanim
Hrubowani Wtanim

[ ] Sraeni Hran Yrtanim

[] Sr&%eni Hran Frézovanim
Yhrubowani Yyvtdvanim
[] Dokonéeni Wyvitavanim

[] Hrubowéni F.apes Frézovanim

Pokud jsou v Kroku Dva Pravodce vrtanim zatrzeny jediné dva
nevrtaci procesy Hrubovani vrtanim a Vyhrubovani vyvrtavanim,
bude nastroj vybiran dale popsanym zptisobem. Jediny typ nastroje,
ktery bude Privodce vrtdnim uvazovat, je vyvrtavaci tyc.

Tt Hrubovani
Aktuadlni proces L
vrtanim
, Vyhrubovani
Budouci procesy i
Vyvrtavanim

Kritéria

Nastroje na Vybér | Vyvrtavani

Pouziti Vyvrtavani

(pramér diry - Max Ptidavek hrubovédni vyvrtdnim * 2.0) < primér néstroje < (prameér diry -

Min Pfidavek hrubovdni vyvrtdnim * 2.0)

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnani.

Proces Hrubovani vrtanim 3

[ ] Hawitani
[] wirténi

Dokonéovani Frézovanim
Hrubowani Vrtanim

[ ] Sr&#eni Hran Vitanim

[ ] Srageni Hran Frézavanim

[ ] Whrubowani Yyvitdwanim

[] Dokonéeni Wyvitavanim

[ ] Hrubowéni K.apes Frézovanim

Pokud jsou v Kroku Dva Pravodce vrtanim zatrzeny jediné dva
nevrtaci proces Hrubovani vrtanim a Dokoncovaci vrtanim nebo
Dokoncovani frézovanim, budou pouzita nasledujici kritéria vybéru.
Jediny typ nastroje, ktery bude Pravodce vrtanim uvazovat, je
vyvrtavaci tyc.

Aktudlni proces Hrubovani vrtanim

Dokonc¢ovaci vrtanim nebo

Budouci procesy

Dokoncovani Diry frézovani

Nastroje na Vybér | Vyvrtavani

Pouziti Vyvrtavani
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Kritéria

(pramér diry - Min ptidavek Dokonc¢ovaciho vrtani * 2.0) < pramér nastroje < (pramér diry -
Min pridavek Dokonc¢ovaciho vrtdni * 2.0)

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardni srovnani.

Proces Hrubovani vrtanim 4

Hrubavani Yitanim Pokud jsou v Kroku Dva Priivodce vrtanim zatrZeny nevrtaci procesy
[ Stageni Hran Vitanim Hrubovani vrtanim, Vyhrubovani Vyvrtavanim a bud Dokoncovaci
(] Stageni Hian Frézovénim | vItani nebo Dokoncovani frézovanim, budou pouzita nasledujici
Vyhrubovani Yyvitdvanim | KTitéria vybéru. Jediny typ nastroje, ktery bude Priivodce vrtanim
uvazovat, je stfedici vyvrtavaci tyc.

Dokonéeni Wivitawanim

Aktudlni proces Hrubovéni vrtdnim

Vyhrubovani Vyvrtavanim & Dokoncovaci

Budouci proces , Y s .
P Y vrtani NEBO Dokoncovani frézovanim

Nastroje na Vybér | Vyvrtavani

Pouziti Vyvrtavani

Kritéria

Nejdiive najde nastroj, ktery bude pouzit v Procesu Sttedniho hrubovani vrtanim:

(pramér diry - Max ptidavek Dokonc¢ovaciho vrtani * 2.0) < pramér nastroje < (pramér diry -
Min pridavek Dokonc¢ovaciho vrtdni * 2.0)

Vybere ndstroj pro Vyhrubovani Vyvrtavanim s nejvét$im primérem

Pokud neni takovy ndstroj nalezen:

primér nastroje hrubovani vyvrtanim - Max pfidavek Dokoncovaciho vrtani *
2.0) < pramér nastroje < (primér ndstroje hrubovani vyvrtanim - Min ptidavek
Dokonc¢ovaciho vrtani * 2.0)

jinak

(pfedpoklada se pouziti ¢elni valcové frézy pro vyhrubovani vyvrtavanim)

odebirany pramér = pramér diry - (Min pfidavek Dokoncovaciho vrtani * 2.0)

odebirany pramér - (Min ptidavek Dokoncovaciho vrtdni * 2.0) < pramér
nastroje < odebirany pramér - (Min ptidavek Dokoncovaciho vrtani * 2.0)
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Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardni srovnani.

Proces Vyhrubovani vyvrtavanim 1

[ ] Sraeni Hran Wtanim
[ ] Sré#eni Hran Frézovanim
Whrubowdni Vivitdvanim

[] Dokonteni Wywtavanim

Kritéria

Pokud v Kroku Dva Priivodce vrtanim zatrhnete pouze Vyhrubovani
vyvrtavanim, bude vybér nastroje provadén nasledovné. Jediny typ
nastroje, ktery bude Privodce vrtanim uvazovat, je vyvrtavaci ty¢.

Vyhrubovani

Aktudlni proces (1
Vyvrtavanim

Budouci procesy Zadny

Nastroje na Vybér | Vyvrtavani

PouZziti Vyvrtavani

primér nastroje = pramér diry

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zikladé Standardniho srovnani.

Proces Vyhrubovani vyvrtavanim 2

D okonéovan Frézovanim
[ ] Hrubowvani Yrikanim

[ ] Sré#eni Hran Wtanim

[] Sra%eni Hran Frézovanim
Wyhrubovani Wyetavanim
[] Dokonéeni Wivitawanim

Pokud jsou v Kroku Dva Privodce vrtanim zatrzeny jediné dva
nevrtaci proces Vyhrubovani vyvrtavanim a Dokonc¢ovaci vrtanim
neboDokoncovani frézovanim, budou pouzita nasledujici kritéria
vybéru. Jediny typ nastroje, ktery bude Privodce vrtanim uvazovat, je
vyvrtavaci tyc.

Aktudlni proces Vyhrubovani Vyvrtavanim

Dokonc¢ovaci vrtdnim nebo

Budouci proces . T o
P Y Dokoncovani Diry frézovani

Nastroje na Vybér | Vyvrtavani

Pouziti Vyvrtavani
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Kritéria

(pramér diry - Max Pridavek hrubovédni vyvrtdnim * 2.0) < primér néstroje < (prameér diry —

Min Piidavek hrubovdni vyvrtanim * 2.0)

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnani.

Proces Dokoncovani vrtanim

[ ] Hrubowéni Yikénim

[ Sr&%eni Hran Yrtanim

[] Sr&Zeni Hran Frézovanim
[ ] Wohrubowvani Yyvitévanim
Dokonieni Yyvitdwanim

Kritéria

Pokud v Kroku Dva Priivodce vrtanim zatrhnete pouze Dokoncovani
vrtanim, bude vybér nastroje provadén ndsledovné. Jediny typ nastroje,
ktery bude Privodce vrtanim uvazovat, je vyvrtavaci ty¢.

Dokoncovaci

Aktudlni proces g
vrtani

Budouci procesy Zadny

Nastroje na Vybér | Vyvrtavani

Pouziti Vyvrtavani

primér ndstroje = pramér diry

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladéStandardniho srovnani.

Proces Srazeni hran vrtanim

[] Hrubowvani Yikanim
SraZeni Hran Wrtanim

[ ] Sré#eni Hran Frézovanim
[ ] Wyhrubowéni Vvt &vanim

[] Dokonteni Wywtavanim

Pokud v Kroku Dva Pravodce vrtanim zatrhnete Srazeni hran
vrtanim, bude vybér nastroje provadén nasledovné. Jediny typ
nastroje, ktery bude Priivodce vrtanim uvazovat, je srazec¢ hran.

Aktudlni proces Srazeni hran

Budouci procesy Zadny

Nastroje na Vybér | Sraze¢ hran

Pouziti Srazeni hran
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Kritéria

dolni < pramér nastroje < horni

dolni = prameér diry + pramér srazené hrany + Min. presah nastroje na srazeni * 2.0

horni = priimér diry + primér srazené hrany + Max. pfesah nastroje na srazeni * 2.0
p ry +p y p )

(ahel $picky ndstroje * 0.5) = uhel srazeni diry

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnéni.

Vsimnéte si, Ze Min pfesah nastroje na srazeni a Max presah nastroje na srazeni jsou ze zalozky
Vyvrtavani a nikoliv VSeobecné v preferencich Dat diry.

Proces Hrubovani kapes frézovanim

HEMIEN
Wrtani

Hrubowvani Kapes Frézovanim
[] Dokonéovan Frézovanim

Pokud v Kroku Dva Priivodce vrtanim zatrhnete pouze nevrtaci
proces Hrubovani kapes frézovanim, bude vybér nastroje provadén
nasledovné. Privodce vrtanim bude hledat hrubovaci nebo
dokoncovaci ¢elni valcovou frézu. Jeji ¢elo bude pouzito jako

nahrazka za vyvrtavaci tyc.

Aktudlni proces

Hrubovani kapes frézovanim:

Budouci procesy

Zadny

Nastroje na Vybér

hrubovaci ¢elni valcova fréza,
dokoncovaci ¢elni valcova fréza

Pouziti

misto vyvrtavani

Kritéria

primér ndstroje < prameér piedvrtaného otvoru

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnani.

Proces Dokoncovaci frézovani
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M avrtani

Wik

[ ] Hiubovéni K.apes Frézovanim
Dakanéovani Frézovanim

[ ] Hrubowéni Witanim

Kritéria

Pokud v Kroku Dva Praivodce vrtanim zatrhnete pouze nevrtaci
proces Dokoncovani frézovanim, bude vybér nastroje provadén
nasledovné. Jediny typ nastroje, ktery bude Priivodce vrtanim
uvazovat, je dokoncovaci valcova fréza. Jeji ¢elo bude pouzito jako
nadhrazka za vyvrtavaci ty¢.

o Dokoncovani
Aktuadlni proces ..
frézovanim
Budouci procesy Zadny

dokoncovaci ¢elni

Nastroje na Vybér . o
valcova fréza

Pouziti misto vyvrtavani

pramér nastroje < [Pramér diry - (Max Pfidavek hrubovdni vyvrtdnim * 2.0)]
pokud bylo zatrzeno Oddélit dokoncovaci frézu, pak nastroj pro Dokoncovani frézovanim
nastroj pro Hrubovaci frézovani

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnéni.

Proces Hrubovani zpétnym vrtanim 1

M avertAni
o | Wrkani

DokonSeni £pétngm Ytanim

o | Hrubowani £ pétnim YWvrtdweanim

Stredni Hrubowani Zpétnpm Yitanim

Pokud v Kroku Dva Priivodce vrtanim zatrhnete pouze
Hrubovani zpétnym vrtanim, bude vybér nastroje provadén
nasledovné. Jediny typ nastroje, ktery bude Privodce vrtanim
uvazovat, je nastroj pro zpétné vyvrtavani.

Hrubovani

Kritéria

primér nastroje = pramér diry

Aktudlni proces

zpétnym vrtanim

Budouci procesy

Zadny

Nastroje na Vybér

Zpétné vyvrtavani

Pouziti

Zpétné vyvrtavani
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Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnéni.

Proces Srazeni hran frézovanim

TEMIEN

rtani

[ ] Hrubowéni Kapes Frézovanim
[] Dokonéovani Frézovanim

[ ] Hrubowéni Yikénim

[ ] Sraeni Hran Yitanim
Srazeni Hran Frézowanim

Pokud v Kroku Dva Priivodce vrtanim zatrhnete Srazeni hran
frézovanim, bude vybér néstroje provadén nasledovné. Jediny typ
nastroje, ktery bude Privodce vrtanim uvazovat, je dokoncovaci
vélcova fréza. Celni valcova fréza bude pouZita misto sraZeni hran
frézovanim.

Aktudlni proces Srazeni hran frézovanim

Kritéria

Budouci procesy Zadny

dokoncovaci ¢elni

Nastroje na Vybér . s
valcova fréza

misto srazeni hran

Pouziti .,
vrtanim

thel tkosu nastroje = thel srazeni diry

délka fezna Casti nastroje

> Srazend Hrana-Vyska + (Min. pfesah nastroje na srazeni * 2.0)

pramér ¢ela Néstroje < [Pramér diry — (Min. pfesah néastroje na srazeni * 2.0)]

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnani.

Vsimnéte si, Ze Min pfesah nastroje na srazeni je ze zalozky Vyvrtavani a nikoliv zalozky Vseobecné v

preferencich Data diry.

Proces Hrubovani zpétnym vrtanim 2

I avertani
| Tt ani

| Hrubowani Zpétnpm WYovrtdy anim
| Stfedni Hrubovani Zpétndmm Ytanim
Dakanéeni Zpétndm Yranim

Pokud jsou v Kroku Dva Prtivodce vrtanim zatrzeny jediné dva
nevrtaci procesy Hrubovani zpétnym vrtanim a Stfedni
Hrubovani zpétnym vrtanim, bude ndstroj vybiran déle
popsanym zpasobem. Jediny typ nastroje, ktery bude Privodce
vrtanim uvazovat, je nastroj pro zpétneé vyvrtavani.

Hrubovani

Aktuadlni proces v o
zpetnym vrtanim
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Budouci procesy

Stfedni hrubovani
zpétnym vrtanim

Nastroje na Vybér | Zpétné vyvrtavani

Pouziti Zpétné vyvrtavani

Kritéria

(pramér diry - Max Pridavek hrubovéani vyvrtadnim * 2.0) < primér ndstroje < (prameér diry -

Min Pridavek hrubovani vyvrtanim * 2.0)

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladéStandardniho srovnéni.

Proces Hrubovani zpétnym vrtanim 3

M arvrtani

ARIET

o | Hrubowani Zpétnpm Yirtawanim
Stiedni Hrubowani Zp&tnim Wt anim

| Dokoncent Zpétnipm Wtanim

Kritéria

Pokud jsou v Kroku Dva Prtivodce vrtanim zatrzeny jediné dva
nevrtaci procesy Hrubovani zpétnym vrtanim a Dokonceni
zpétnym vrtanim, bude ndstroj vybiran ddle popsanym
zplisobem. Jediny typ nastroje, ktery bude Privodce vrtanim
uvazovat, je nastroj pro zpétné vyvrtavani.

Hrubovani

Aktudlni proces oo o
zpétnym vrtanim

Dokoncovaci

Budouci procesy i
zpétné vrtani

Nastroje na Vybér | Zpétné vyvrtavani

Pouziti Zpétné vyvrtavani

(pramér diry - Max Pridavek hrubovédni vyvrtdnim * 2.0) < primér néstroje < (prameér diry -

Min Piidavek hrubovdni vyvrtanim * 2.0)

Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnani.
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Proces Hrubovani zpétnym vrtanim 4

M avrtani
o | Wrtani

| Hrubaowani £ pétnirm Wywrtdwanim
| Stiedni Hrubovani Zpétnpm Ytanim
| Dokonéeni ZpEtnim Yténim

vyvrtavani.

Kritéria

Pokud jsou v Kroku Dva Priivodce vrtanim zatrzeny nevrtaci
procesy Hrubovani zpétnym vrtanim, Stiedni hrubovani
zpétnym vrtanim a Dokonceni zpétnym vrtanim, bude nastroj
vybirdn dale popsanym zptisobem. Jediny typ ndstroje, ktery
bude Privodce vrtanim uvazovat, je ndstroj pro zpétné

Aktudlni proces

Hrubovani zpétnym vrtanim

Budouci procesy

Stfedni hrubovani zpétnym vrtanim &
Dokoncovaci zpétné vrtani

Nastroje na Vybér

Zpétné vyvrtavani

Pouziti

Zpétné vyvrtavani

Nejdiive nalezeni vyvrtavaciho nastroje, ktery bude pouzit v procesu Proces Stiedniho
hrubovani vrtanim.

(pramér diry - Max Pfidavek hrubovéni vyvrtdnim * 2.0) < nastroj sttedniho hrubovani
vrtanim < (primér diry - Min Pfidavek hrubovani vyvrtanim * 2.0)

Vybere nastroj pro vyhrubovani vyvrtavanim s nejvétsim primeérem.

Pokud takovy nastroj nenalezen

pramér nastroje hrubovani vyvrtdnim - (Max Pfidavek hrubovani vyvrtdnim *
2.0) < pramér ndstroje < pramér nastroje hrubovani vyvrtanim - (Min

Pridavek hrubovani vyvrtanim * 2.0)

jinak
(pfedpoklada se pouziti ¢elni valcové frézy pro vyhrubovani vyvrtavanim)
odebirany pramér = pramér diry - (Min Ptidavek hrubovéni vyvrtdnim * 2.0)
odebirany pramér - (Max Ptidavek hrubovani vyvrtdnim * 2.0) < pramér
ndstroje < odebirany pramér - (Min Pridavek hrubovéani vyvrtadnim * 2.0)
Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnani.
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Proces Stredniho hrubovani zpétnym vrtanim 1

Pokud v Kroku Dva Pravodce vrtanim zatrhnete pouze Stfedni
hrubovani zpétnym vrtanim, bude vybér nastroje provadén
nasledovné. Jediny typ nastroje, ktery bude Priivodce vrtanim
uvazovat, je nastroj pro zpétné vyvrtavani.

REMIEN
o | Wrkani
Hrubowani 2 pétnpm Wk anim
| Stredni Hrubaowani Zpétnirm Ytanim

Dokonéen Zpétrim Wtanim

Stiedni hrubovani

Aktuadlni proces v o
zpetnym vrtanim

Budouci procesy Zadny

Nastroje na Vybér | Zpétné vyvrtavani

Pouziti Zpétné vyvrtavani

Kritéria
prameér nastroje = pramér diry
Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladéStandardniho srovnéni.

Proces Stredniho hrubovani zpétnym vrtanim 2

Pokud jsou v Kroku Dva Prtivodce vrtanim zatrzeny jediné dva
nevrtaci procesy Stfedni hrubovani zpétnym vrtdnim a
Dokonceni zpétnym vrtanim, bude nastroj vybiran dale
popsanym zpasobem. Jediny typ nastroje, ktery bude Privodce
vrtanim uvazovat, je nastroj pro zpétneé vyvrtavani.

Mavrtani
| Vitani
Hrubowani Zpétnirm Wysrtéy anim
| Stiedni Hrubowani Zpétnpm Ytanim

| Dokonéeni Zpétrmm Yranim

Stiedni hrubovani

Aktudlni proces v o
zpétnym vrtanim

Dokoncovaci

Budouci procesy e
zpétné vrtani

Nastroje na Vybér | Zpétné vyvrtavani

Pouziti Zpétné vyvrtavani

Kritéria

(pramér diry - Max Pridavek hrubovéani vyvrtdnim * 2.0) < primér néstroje < (prameér diry -
Min Piidavek hrubovdni vyvrtanim * 2.0)
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Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnéni.

Proces Dokonceni zpétnym vrtanim

Navitani Pokud v Kroku Dva Priivodce vrtanim zatrhnete pouze
T Vrtani neyrtag proces Pok(,)ncovamvzpetr.ly{n Vrtar,um, }Jude V}jbel‘
nastroje provadén ndsledovné. Jediny typ nastroje, ktery bude

Hrubowani Zpétnpm Wit dvanim N ., . . , . ., T
Priivodce vrtanim uvazovat, je nastr0] pPro Zpetne vyvrtavanl.

Stiedni Hrubowani Zpétnpm Yrtanim

o | Diokonéeni Zpétnim Vrkanim

Dokoncovaci

Aktudlni proces i
zpetne vrtani

Budouci procesy Zadny

Nastroje na Vybér | Zpétné vyvrtavani

Pouziti Zpétné vyvrtavani

Kritéria
pramér ndstroje = pramér diry
Nejlepsi

Vybér bude proveden na zdkladé Standardniho srovnani.

Tvorba Procesu

Nasledujici text popisuje vytvafeni procesu. Mél by vam umoznit ndhled do zptsobu jakym
Prtivodce vrtanim vytvafi proces a nastavuje jeho hodnoty. Stejné jako vybér ndstroje i vytvateni
procesu probihd podle vnitinich pfeddefinovanych zakonitosti a nastavenych Zakladnich
Parametrd, ale je ovlivnéno vysledkem vybéru nastroje. Seznamime vas s vlastnimi vzorci, které
Privodce vrtanim pro vytvoieni procesu pouziva.

Piecteni a porozuméni tomu, jak Priivodce vrtanim vytvafi procesy a nastavuje jejich hodnoty
muze byt velmi uzite¢né, ovSem také naro¢né. VSechny informace na sebe logicky navazuji a
abyste porozuméli vnitinimu fungovani Privodce vrtanim, budete se muset s nimi seznamit.

Zptsob, jakym Privodce vrtanim sestavuje procesy, lze nejlépe popsat pomoci ¢tyt zakladnich
prvkda. Prvni popisovanym prvkem jsou nazvy polozek v dialogu procesu Diry, které bychom
mohli nazvat Prvky procesu. Tyto prvky budeme vysvétlovat. Ptiklad je velikost Bezpe¢nostni
vzdalenosti ndjezdu, kterd je tvofena oznacenim prvku a textovym polem. Prvky procest jsou
dale vypsany.
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Druhym prvkem jsou Skupiny feSeni. Skupiny feseni jsou proménné, které ovliviiuji jak je Prvek
procesu definovan. Skupina fe$eni vam tika, Ze mate na vybér z nékolika mozZnosti (tvoticich
skupinu) z kterych si musite jednu vybrat. Kazdy Prvek procesu mtize mit nékolik Skupin FeSeni
pro pfesné definovani vSech moznych nastaveni a proménnych, které ovliviiuji Priivodce
vrtanim. Skupiny feSeni jsou napfiklad typy obrabénych dér, typy nastroja a Cykly
Ndjezdu/Vyjezdu. Predstavte si Skupiny feseni jako otazky, které je nutné zodpovédét, abyste
porozuméli Prvku Procesu.

Tretim prvkem je Volba. Volby spolu souvisi, ale jedna se o rizné prvky. Volba je napiiklad typ
obrabéné diry, typ nastroje a Cyklus Najezdu/Vyjezdu. Takze pokud mate na vybér ze seznamu
rtiznych typt dér a vyberete Diru s Rovhym Dnem, budete se dale fidit jejim algoritmem
(logikou) a nikoliv algoritmem vyvrtdvané diry. Je mozné povazovat Volby za odpovédi na
otazky Skupiny feseni.

Posledni typ prvki, na ktery narazite, jsou vzorce. Vzorec matematicky popisuje jak dojde
Prtivodce vrtanim k hodnoté Prvku procesu. Vzorec si lze pfedstavit jako vyjadieni toho, co
skute¢né znamena otdzka a odpovéd na ni. Je to pfesné to, co se pokousite ziskat, abyste
pochopili algoritmus (logiku) Priivodce vrtanim.

Ve vzorcich je pouzito nékolik riznych typa pisem a vyraza, které je nutné blize vysvétlit.
Jednotlivé polozky vzorca na sebe ¢asto vzajemné odkazuji. To, jak jsou jednotlivé prvky
popsany, zaroven odhaluje jejich ucel.

o {vzdvorce} - VSechny vyrazy v zavorce urcuji, kde Ize ptfedchazejici vyraz ve vzorci najit. Pfejezd
{Krok Dva} fikd, Ze popisovana polozka (Pfejezd) se nachazi v Kroku Dva Privodce vrtanim.
O Italika - Vyraz italikou odkazuje na dalsi prvek procesu. Uvidite-li Z vrchni plochy,méli byste se
podivat zpét na tento prvek. Tento prvek ma vliv na vzorec.
o “Citace” - Citovany text je odkaz na vzorec nebo na polozku, ktera vyzaduje definici. Vyznamovy
slovnik a pfehled vzorcl naleznete na konci této kapitoly v Definice a vyznamovy slovnik.
Dale popiseme zakladni algoritmus (logiku) Priivodce vrtanim pro kazdy Prvek procesu. Protoze
na otazku muaze byt vice odpovédi, musime najit spravnou otazku a odpovéd, které nam da to,
co potiebujeme - tedy jak jsou vypocteny hodnoty Prvku procesu. V kazdé Prvku procesu bude
pravdépodobné vice Skupin feseni a Voleb. Skupina feseni mtiZze mit ¢tyfi Volby z nichz kazda
muze obsahovat jednu a vic dalsich Skupin feSeni, které se ptaji na dalsi otazky. Pro piehlednost
jsou tyto polozky uspotadany do stromu. Polozky, které maji stejné odsazeni zleva, jsou vSechny
casti jedné Skupiny fesSeni, vsechny jsou moznou odpovédi na jednu otdazku. Vy postupujete
témito nabidkami Prvku procesu a snazite se dojit k pozadovanému feseni. Timto postupem
vzdy brzy naleznete ptislusny vzorec pro Prvek procesu.

Uhel Najeti

Uhel Najeti bude nastaven na 9o° pti pouziti procesu Srazeni hran frézovanim, Dokonc¢ovani
frézovanim nebo Hrubovani/frézovani kapes. Tento prvek neni pouzit v zadném jiném procesu.
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Vyvrtavany Pramér

Typ diry Definice

Srazeni hran
frézovanim
Dokoncovani
frézovanim
Hrubovani/frézovani
kapes

90

Jinak: nepouzito

Vyvrtavany Primér je pouzivan pouze procesy Srazeni hran frézovanim, Dokoncovani
frézovanim a Proces Hrubovéni/frézovani kapes.

Typ diry Definice
SrdZeni hran
frézovanim L,

v . Vyvrtavani D + S
Dokonc¢ovani = =
frézovanim

Hrubovani kapes

\ ., Vyvrtavani D
frézovanim: w =

Jinak nepouzito

Bezpecnostni vzdalenost

Bezpecnostni vzdalenost je pouzita pouze pro Cyklus Najezdu/Vyjezdu Vyplachovani s Plnym
Vyjezdem. Velikost Bezpecnostni vzdalenosti je pievzata z preferenci Dat diry.

Cyklus

Néjezdu/Vyjezdu Definice

Vyplach, Plny

viezd: Bezpec¢nostni vzdalenost opétovného najezdu {PDD}

Jinak nepouzito
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Bezpecnostni Vzdalenost

Bezpec¢nostni Vzdalenost rychloposuvu je pouZita pouze pro procesy Srazeni hran frézovanim,
Dokoncovani frézovanim nebo Hrubovani/frézovani kapes. Hodnota je ptevzata z preferenci
Dat diry.

Typ diry Definice

Srazeni hran
frézovanim
Dokoncovani
frézovanim
Hrubovani/frézovani
kapes

Bezpecnostni Vzdalenost rychloposuvu {PDD}

Jinak nepouzito

Bezpecnostni Priameér

Bezpecnostni Primér je pouZit pouze pro procesy Srazeni hran frézovanim, Dokoncovani
frézovanim nebo Hrubovani/frézovani kapes.

Typ diry Definice

Srdzeni hran
frézovanim
Dokoncovani
frézovanim
Hrubovani/frézovani
kapes

Vrtan

lw;

Jinak nepouzito

Sousledné/Nesousledné

Sousledné nebo Nesousledné obrabéni je pouzivano pouze u Srazeni hran frézovanim,
Dokoncovani frézovanim nebo Hrubovani/frézovani kapes. Jako vychozi je pouzit sousledny fez.

Typ diry Definice
SraZeni hran

frézovanim Sousledné
Dokoncovani
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Typ diry Definice
frézovanim

Hrubovani/frézovani

kapes

Jinak nepouzito

Chladici kapalina

Chladici kapalina je ve vychozim nastaveni zapnuta a nastavena na Chladici kapalina.

Chladici kapalina

Zapnuti Kompenzace Poloméru Nastroje

CRC je pouZito pouze pokud jsou pouzity procesy Srazeni hran frézovanim, Dokonc¢ovani
frézovanim nebo Proces Hrubovani/frézovani kapes a v Preferencich Data diry se zaddano CRC,
které ma byt pouZzito.

Typ diry Definice

Srazeni hran
frézovanim
Dokoncovani
frézovanim
Hrubovéni/frézovani
kapes

Zapnuto pokud je zatrzen zatrhavaci rdmecek CRC {PDD}

Jinak nepouzito

Posuv v Fezu

Posuv v fezu je pouzit pouze pfi vytvafeni procesti Srazeni hran frézovanim, Dokoncovani
frézovanim nebo Hrubovani/frézovani kapes. Tato hodnota je nacitdna z posuvu procesu.

Typ diry Definice

Srazeni hran
frézovanim
Dokoncovani
frézovanim
Hrubovani/frézovani
kapes

Posuv
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Typ diry Definice

Jinak nepouzito

V4

Sirka rezu

Si¥ka fezu je pouzit pouze pii vytvafeni procesti Srazeni hran frézovanim, Dokonc¢ovani
frézovanim nebo Hrubovéni/frézovani kapes. Hodnota se rovna celkové Sitce fezu v
Preferencich Data diry, déleno 100 a ndsobeno primérem ndstroje. Pro proces Srdzeni hran
frézovanim nebo Proces Dokoncovaci frézovani bude hodnota o.

Typ diry Definice
SrdaZeni hran
frézovanim

. . o
Dokonc¢ovani
frézovanim

Hrubovani kapes

frézovAnim: [(Si¥ka fezu {PDD} / 100) * primér nastroje]

Jinak nepouzito

Pozadovany Z krok

Pozadovany Z Krok je pouzit pouze pfi vytvafeni procesti Srazeni hran frézovanim,
Dokoncovani frézovanim nebo Hrubovani/frézovani kapes.

Typ diry Definice
SraZeni hran

frézovanim L
Dokoncovani =
frézovanim

Hrubovani kapes

frézovAnim: [(Z Krok {PDD} / 100) * pramér nastroje]

Jinak nepouzito

Prodleva

Jako vychozi nastaveni Prodlevy bude pouzita posledni pouzita hodnota. Nova hodnota
Prodlevy je nastavovdna pouze pokud je pouzit cyklus N4jezdu/Vyjezdu Posuvem dovnitf -
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Rychloposuvem ven pro Srdzeni Hran Vrtdkem, Srdzeni hran vrtanim nebo Zahloubeni.

Cyklus
Najezdu/Vyjezdu

Posuvem dovnitf -
Rychloposuvem ven

Hlavicka
skupiny

Typ diry

Polozky
skupiny

SraZzeni hran
Vrtakem

Definice

(Vrtani s programovanou dobou
prodlevy (otacky)) {PDD} * 60) /
ot/min

SrdZeni hran
Zahloubeni

(Zahloubeni s prodlevou (otacky))
{PDD} * 60) / ot/min

Jinak

Pouzita posledni hodnota

Bezpecnostni vzdalenost ndjezdu

Velikost Bezpe¢nostni vzdalenosti ndjezdu je rovna
Bezpecnostni vzdalenosti vysky nastavované v Kroku
Tti Prtivodce vrtanim plus vypocteného Z vrchni
plochy pravé vytvareného procesu.

Z vrchni plochy + Bezpe¢nostni vzdalenost vysky {Krok Tti}

Bezpecnostni vzdalenost vyjezdu

uuuuu

Velikost Bezpec¢nostni vzdalenosti vyjezdu je rovna
Bezpec¢nostni vzdalenosti vysky nastavované v Kroku
Tti Praivodce vrtanim plus vypocéteného Z vrchni
plochy pravé vytvareného procesu.

Z vrchni plochy + Bezpec¢nostni vzdalenost vysky {Krok Tti}

Cyklus Najezdu/Vyjezdu

Pouzity cyklus Najezdu/Vyjezdu je urcen typem vytvarené diry. Nékteré vysledky jsou docela
piimé - dira Zpétného vyvrtani je vytvarena tak, ze Cyklus Najezdu/Vyjezdu je nastaven na

Zpétné vyvrtani.
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Cykluz Majezdutyfiezdu:
Pos. Do - Rychip. Yen
Poz. Do - Pozuvern Wen
Zavitovani & Yy Hlawickou
Pewné Zawvitowvani
Yitani & Yyplachowanim g Pliim Wijezd.
Yitani = Vuplachowvanim s Cést. Wjezd.
Hrub. Fréz. Obworu
Dokon. Fréz. Otvon

@1 | Moyrtdwani [=]

Jemné wyvrtavani
Be | Z£p&tné wywrtavani

b

Typ Nastroj | Dotaz Vyslede Dotaz Vyslede Cyklus
procesu k k
Dokonceni zpétnym vrtanim v
v 1 v - Zpétné
Stfedni hrubovani zpétnym vrtanim .
o x L, vyvrtavani
Hrubovéni zpétnym vrtanim
Srdzeni hran Posuvem
Vystruzovani dovnitf-
Vyhrubovani Posuvem ven
Dokoncovaci vrtani ]emne’: o
vyvrtavani
Vyhrubovani Vvvrtdvani
Hrubovani vrtanim v
(L /D *100)
> Max.
hloubka pro Posuvem
- Posuvem dovnitf -
Vrtani dovnitf - Ne Rychloposuve
Rychloposuv m ven
em ven
{PDD}
Cyklus
Ano. Na]ezdu/Yy]ez Ano. V’Y.plach, Plny
du = Plny vyjezd:
vyjezd
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Typ Nastroj | Dotaz Vyslede Dotaz Vyslede Cyklus
procesu k k
Vyplach,
Ne ¢astecny
vyjezd
Posuvem
Srazeni hran Vrtakem dovnitf -
Zahloubeni Rychloposuve
m ven
v o Dokoncovani
SrdaZeni hran frézovanim .
v i dér
Dokoncovani frézovanim i
frézovanim
Hrubovani
Hrubovani kapes frézovanim: dér
frézovanim
(L /D *100)
> Max.
hloubka pro Posuvem
Navrtan ., | Posuvem dovnitf -
, Vrtani . Ne
i dovnitf - Rychloposuve
Rychloposuv m ven
em ven
{PDD}
Cyklus
Ngjezdu/ Vyplach, Plny
Ano. Vyjezdu = Plny | A" vyjezd:
vyjezd
Vyplach,
Ne castecny
vyjezd
Posuvem
ostatni dovnitf -
Rychloposuve
m ven
Zavitovani e iy
Zavitovani
bez
e i . bez
Zavitovani vyrovnavaci Ano. .
oy vyrovnavaci
hlavicky hlaviek
{Krok Dva} N
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Typ Nastroj | Dotaz Vyslede Dotaz Vyslede Cyklus
procesu k k
Ne Zavitovani
Posuv

Posuv je automaticky vypocten stejnym zptisobem jako po kliknuti na tlacitko Posuv v dialogu
Vrtani. Hodnota vychazi z pouzitého materidlu.

Najezd/Vyjezd dokoncovani 90°

Velikost 9o° poloméru je pouzita pro Najezd/Vyjezd dokoncovani pouze pokud jsou vytvareny
procesy Srazeni hran frézovanim, Dokoncovani frézovanim nebo Proces Hrubovani/frézovani
kapes. Pro Proces Hrubovani/frézovani kapes bude pouzita o. Pro procesy Srdzeni hran
frézovanim nebo Proces Dokoncovaci frézovani je hodnota rovna souctu velikosti Ndjezdu po
radiusu nastaveného v Preferencich Data diry délené 100 a ndsobené primérem diry.

Typ diry Definice

Srazeni hran
frézovanim:
Dokoncovani
frézovanim

[(N3jezd po radiusu {PDD} / 100) * primér nastroje]

Hrubovani kapes
frézovanim:

Jinak nepouzito

Dokoncovani - Najezd/Vyjezd min. pfimka

Velikost pouzité min piimky pro Najezdy/Vyjezdy dokoncovani je ur¢ovana, pouze pokud jsou
vytvafeny procesy Srazeni hran frézovanim, Dokonc¢ovani frézovanim nebo Proces
Hrubovani/frézovani kapes. Pro Proces Hrubovani/frézovani kapes bude pouzita o. Pro procesy
Srazeni hran frézovanim nebo Proces Dokoncovaci frézovani je hodnota rovna souctu velikosti
Ndjezdu po pfimce nastavené v Preferencich Data diry délené 100 a ndsobené primérem diry.

Typ diry Definice

SraZeni hran

frézovanim [(N3jezd po primce {PDD} / 100) * pramér nastroje]
Dokoncovani
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Typ diry Definice

frézovanim

Hrubovani kapes

frézovanim: ©
Jinak nepouzito
Presah

Velikost piesahu je ur¢ovana pouze pokud jsou vytvafeny procesy Srazeni hran frézovanim,
Dokoncovani frézovanim nebo Proces Hrubovani/frézovani kapes. Pro Proces
Hrubovani/frézovani kapes bude pouzita o. Pro procesy Srazeni hran frézovanim nebo Proces
Dokoncovaci frézovani je hodnota rovna souctu velikosti Pfesahu, nastaveného v Preferencich
Data diry, délené 100 a nasobené primérem diry.

Typ diry Definice

Srdzeni hran
frézovanim
Dokoncovani
frézovanim

[(Ptesah {PDD} / 100) * pramér nastroje]

Hrubovani kapes
frézovanim:

Jinak nepouzito

Vrtani s vyplachovanim

Vrtani s vyplachovdnim je ur¢ovano pouze pokud je jako Cyklus Najezdu/Vyjezdu nastaveno
Vrtani s vyplachovanim s PInym vyjezdem nebo Caste¢nym vyjezdem. Hodnota nastaveni vrtani
s vyplachovanim je rovna priméru diry délenému Hloubkou vyplachu, nastavenou v
Preferencich Data diry.

Cyklus

Najezdu/Vyjezdu Definice

Vyplach, ¢aste¢ny

vyjezd . ,
Vyplach s plnym D * Hloubka vyplachu {PDD}

vyjezdem

Jinak nepouzito
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Najeti v Kladném Sméru

Najeti v Kladném Sméru neni pro vSechny procesy ve vychozim nastaveni aktivni.
nepravda

Vyjezd

Vyjezd (Odjeti) je ur¢ovano, pouze pokud je pouzit Cyklus Ndjezdu/Vyjezdu Vrténi s
vyplachovanim s ¢aste¢nym vyjezdem. Hodnota nastaveni je rovna praméru diry délenému
Hodnotou vyjezdu, nastavenou v Preferencich Data diry.

Cyklus .

Néjezdu/Vyjezdu Definice

Vyplach, ¢aste¢ny " ..

vijezd D * Hodnota vyjezdu {PDD}
Jinak nepouzito

Odjetiv Z

Velikost druhého Odjeti v Z je rovna Bezpec¢nostni vzdalenosti vysky nastavené v Kroku Tti
Privodce vrtanim plus vysledek urceni Z vrchni plochy.

Z vrchni plochy + Bezpeénostni vzdalenost vysky {Krok T¥i}
Otacky

Otacky jsou automaticky vypocteny stejnym zptisobem jako po kliknuti na tlacitko Otacky v
dialogu Vrtani. Hodnota vychazi z pouzitého materialu.

Hloubka diry Z do Spicky

Hloubka diry Z do $picky je nejslozitéjsi z polozek
13 3 t| vytvafeného procesu. Zptsob ur¢eni Hloubky diry Z
3 T a0 do Spicky zavisi V’prvni fadvé’ na t,ypu V,ytve’lf.eného
e procesu. Za druhé, typ pouzivaného nastroje a/nebo
-5 L [-32.506 ) typ vytvafené diry mtize ovlivnit vybér pouzitého
‘-\.‘ ,-l- v v LN
- — vzorce. Kone¢né, to zda bude proces srazet hrany

Celem nastroje nebo ne ovliviiuje pouzity vzorec pro vypocet Hloubky diry Z do $picky. Proces Z
vrchni plochy je spole¢ny pro vSechny typy procesti. Tuto hodnotu je nutné vypocitat jako prvni
pro vSechny typu procest.
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Typ procesu Druh nastroje

Dokonceni zpétnym vrtanim
Stfedni hrubovani zpétnym
vrtanim

Hrubovani zpétnym vrtanim

Typ diry ‘ Dotaz

Zpétné vyvrtavani

‘ Vysledek

Definice

Z vrchni plochy+
(L + Délka
$picky {Dialog
Nastroje} +
Prejezd {Krok
Dva})

Vyvrtavani

Z vrchni plochy
+ (L + Délka
$picky {Dialog
Nastroje})

Vyvrtavana prichozi

Z vrchni plochy
+ (Rozmér
polotovaru +
Délka $picky
{Dialog
Nastroje} +
Piejezd {Krok
Dva})

Dokonceni zpétnym vrtanim
Stfedni hrubovani zpétnym
vrtanim
Hrubovani zpétnym vrtanim

Vyvrtavani

Z vrchni plochy
- (L + Délka
$picky {Dialog
Néstroje})

Vyvrtavana prachozi

Z vrchni plochy
- (Rozmér
polotovaru +
Délka spicky
{Dialog
Nastroje} +
Prejezd {Krok
Dva})

Zpétné vyvrtavani

Z vrchni plochy
- (L + Délka
$picky {Dialog
Nastroje} +
Prejezd {Krok
Dva})

Vrtani

Zpétné vyvrtavani
Vyvrtavana prachozi

Z vrchni plochy
- (hloubka
ukosu + L +
Prejezd {Krok
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Typ procesu

Druh néastroje

Typ diry ‘ Dotaz

‘ Vysledek

Definice

Dva})

Zahloubeni

Z vrchni plochy
Z-(L-o05)

Jinak

Z vrchni plochy
- (hloubka
ukosu + L)

Srazeni hran
Srazeni hran
Vrtidkem
Srazeni hran
frézovanim

Stredici vrtak

Dira pro
srouby

Srazeni
hran
Celem
nastroje

Z vrchni plochy
- (Délka fezné
¢asti nastroje +
hloubka ukosu +
Srazend Hrana-
Vyska + PZ)

Ano.

Z vrchni plochy
— (Srazena
Hrana-Vyska
(RPN=o) + PZ)

Jinak

Srazeni
hran
Celem
nastroje

Z vrchni plochy
- (Délka fezné
¢asti nastroje +
hloubka ukosu +
Srazend Hrana-

Vyska)

Ano.

Z vrchni plochy
- Srazena
Hrana-Vyska
(RPN-0)

Sraze¢ hran

Dira pro srouby

Z vrchni plochy
- (Srazena

Hrana-Vyska +
PZ)

Jinak

Z vrchni plochy
- Srazena

Hrana-Vyska

Vrtdni
Navrtavak

Dira pro $rouby

Z vrchni plochy
— (Srazena
Hrana-Vyska
(RPN=0) + PZ)
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Typ procesu Druh nastroje | Typ diry ‘ Dotaz

Jinak

‘ Vysledek

Definice

Z vrchni plochy
- SraZzena

Hrana-Vyska
(RPN=0)

Valcova fréza

N ) Dira pro $roub
dokoncovaci P Y

Z vrchni plochy
- (Hloubka
frézy + Min.
piesah nastroje
na srazeni
{PDD} + P2)

Jinak

Z vrchni plochy
- (Hloubka
ukosu ¢elni
frézy + Min.
piesah nastroje
na srazeni
{PDD})

Vyvrtavana prachozi
Dokoncovani frézovani

Z vrchni plochy -
Rozmér
polotovaru

Hrubovani/frézovani kapes

Jinak

Z vrchni plochy-
L

Vystruzovani Vyhrubovani Zavitovani

Z vrchni plochy -
(Hloubka zavitu
{Krok Dva} +
Délka spicky
{Dialog
Nastroje})

Vrtani

Z vrchni plochy
— (hloubka
ukosu + L)

Navrtani Dira pro srouby

vrtani &/nebo

Z vrchni plochy
- (hloubka
ukosu + L + PZ)

srazeni hran

Jinak

Z vrchni plochy
— (hloubka
ukosu+ L)
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Typ procesu

Druh néastroje ‘ Typ diry ‘ Dotaz

Navrtavaci

‘ Vysledek

Definice

Z vrchni plochy -
Preferovana
hloubka
zahloubeni
{PDD}

navrtani
&/nebo srazeni
hrany

Dira pro
srouby

Stredici vrtadk

Z vrchni plochy
- (Délka fezné
¢asti ndstroje +
hloubka tkosu +
Srazena Hrana-
Vyska + PZ)

Jinak

Z vrchni plochy
- (Srazena

Hrana-Vyska +
PZ)

Jinak

Stredici vrtadk

Z vrchni plochy
- (Délka fezné
¢asti ndstroje
+hloubka tikosu
+ Srazena
Hrana-Vyska)

Jinak

Z vrchni plochy
- Srazend

Hrana-Vyska

Zahloubeni

Z vrchni plochy
- Hloubka
Zahloubeni
{Krok Dva}

Dodatecné Prlichody

Typ diry

Srazeni hran
frézovanim
Dokonc¢ovani

Dotaz

Piidavek na dokoncovani k obrobeni >

Max. dok. fez. zadné pieskoky {PDD}

Vysledek

Ano.

Definice
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Typ diry Dotaz Vysledek Definice
frézovanim
Ne o
Hrubovani kapes o
frézovanim:
Jinak nepouzito
Pridavek
Typ diry Definice
SrdZeni hran
frézovanim
. o
Dokonc¢ovani
frézovanim
HTUbOYaPI kapes Pridavek na dokoncovani k obrobeni
frézovanim:
Jinak nepouzito
Z vrchni plochy
13 ! ! 7
— .y N
13 e \cﬁ 30 Hlav%cka Polo?ky Definice
P — — skupiny skupiny
(e ) 33.506
S Dokonceni
zpétnym
VrEamn’*l Velikost Pfidavku
Stredni
T hrubovani na Plochu {Krok
P e T¥i} - Rozmér
procest Vf téni)rln polotovaru -
Hrubovani Ptejezd {Krok Dva}
zpétnym
vrtanim
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Hlavicka Polozky

. ) Definice
skupiny skupiny
Velikost Pridavku
Jinak na plochu {Krok

Tti)

Zavitovani %

Cyklus
Néjezdu/Vyjezdu

Zavitovani

Definice

Procento zavitovaciho posuvu {PDD}

Zavitovani bez

vyrovnavaci 100%
hlavicky
Jinak nepouzito

Definice a vyznamovy slovnik

Max pridavek
Dokoncovaciho
vrtani

Min pridavek
Dokonc¢ovaciho
vrtani

Max Pridavek
hrubovani
vyvrtanim

Min P#idavek

1/2 thlu

Pokud (pramér diry <= Min. primér pro ptidavek 2 {PDD})
Max ptidavek Dokoncovaciho vrtani 1 {PDD}

jinak Max ptidavek Dokoncovaciho vrtani 2 {PDD}

Pokud (pramér diry <= Min. pramér pro piidavek 2 {PDD})
Max ptidavek Dokoncovaciho vrtani 1 {PDD}

jinak Max piidavek Dokoncovaciho vrtani 2 {PDD}

Pokud (pramér diry <= Min. primér pro ptidavek 2 {PDD})
Max piidavek Hrubovani vyvrtanim 1 {PDD}

jinak Max piidavek Hrubovani vyvrtanim 2 {PDD}

Pokud (pramér diry <= Min. primér pro ptidavek 2 {PDD})
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hrubovani
vyvrtanim
S

SP

Srazena Hrana-
Vyska

D
Hloubka tkosu

celni frézy

Piidavek na
dokoncovani k
obrobeni

PDD
L

Pouzitd posledni
hodnota

RPN
PZ

Standardni
srovnani

Max ptidavek Hrubovani vyvrtanim 1 {PDD}
jinak Max piidavek Hrubovani vyvrtanim 2 {PDD}
Srazend Hrana * 2.0
S+ P ([Srazend Hrana * 2.0] + [Pramér diry])

Vyska Srazeni je vzdalenost o kterou musi nastroj sjet dold, aby vytvofil
pozadované srazeni.

[(Pramér diry + Priimér srazeni — Ridici Priimér) / 2.0] * tan (go - tihel
srazeni)

coz lze také popsat jako:

(CSP-RPN)/2 * tan(90-a)

Praimeér diry
= S/2 * tan(go-a)

D < Min pr. pro Velké Vyvrtani {PDD}?

Ano = Pfidavek na malé diry: Maximum dokonc¢ovani {PDD}
Ne = Pridavek na velké diry: Maximum dokonc¢ovani {PDD}

Preference Dat diry
Délka

Jakakoliv posledni pouzitd hodnota dané polozky
Ridici Préimér nastroje
Pramér zahloubeni

Pokud jsou vSechny ostatni parametry shodné, bude pouzit nasledujici
postup pro kone¢né rozhodnuti o néstroji pouzitém v procesu. Postupuje
ve tifech krocich. Jakmile zbude jen jeden nastroj, je to ten, ktery bude
pouzit. Tyto kroky jsou:

1) Posouzeni materidlu nastroje. Bude pouzit  Hsg

nejlepsi material. HSS je nejhorsi, Diamant a  {gisRREREEREl

Ostatni jsou nejleps$i. Rozbalovaci menu Karhidova Desticka
nastrojovych materialti obsahuje v§echny Karbidowva Desticka, Povlakovans
moznosti, od nejméné vhodné po nejlepsi. Karbidave Télesa

Pokud jsou nastroje ze stejného materialu,
pak s pokracuje v Kroku Dva.

Diarmant
Jirip

2) Kontrola zda byl nastroj pouzit v predchozi
operaci. Pokud zadny z nastroji nesplnuje tato kritéria, pak se pokracuje
Krokem Tii.

3) PouZije se ndstroj s nejniz$im c¢islem. To znamend, Ze mate dva nebo vic
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stejné dobrych nastrojt a prosté si musime néjaky vybrat.

hloubka tkosu = D/2 * tan(90-a)
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Urceni typu diry

Urceni typu diry

GibbsCAM rozpoznava prvky typu dira z ostatnich systémt, jako je SOLIDWORKS, Solid Edge,
Inventor a Catia. Pfi importovani dér jsou namapovany typtim dér podle specifikace v
nasledujicich tabulkach. Diry, které neni mozné namapovat, budou oznaceny jako "SloZené"
(kombinované) diry a pro jejich upravu musi byt pouzit editor slozenych dér.

Celkové:

e Pokud neni uveden pocet zavitl na palec / stoupani, neni definovan.

o Sitka srazeni by méla byt prevzata ze stejného segmentu, jako Uhel srazeni.
e Hloubka se vidy méfi na konec posledniho segmentu (véetné Spicky).

e Celkova hloubka se vzdy méti na konec posledniho segmentu (bez Spicky).

Vrtani Jeden segment Dva segmenty (sraZené)
Segment 1 Pfimy, "Vrtani" bez zavitu Se srazenim, bez zavitu
Segment 2 Pfimy, "Vrtani" bez zavitu
1.Primér Segment 1 Segment 2.

2.Primér 2
3.Stfedni hloubka

4. Uhel srazeni Uhel srazeni segmentu 1

Dva segmenty

Zavitovani Jeden segment  Dva segmenty (bez sraZeni)

Tri segmenty

Se srazenim, bez

Segment 1 Se zavitem Se srazenim Zavitovana , .
zavitu
Segment 2 Se zavitem Pfimy Se zavitem
Primy, "Vrtani" bez
Segment 3 , . y
zavitu
1.Primér Segment 1 Segment 2 Segment 2 Segment 3
2.Pramér 2 Segment 1 Segment 2
3.Stredni
Konec segmentu 1l Konec segmentu 2
hloubka & g
. - Uhel srazeni Uhel srazeni
4. Uhel srazeni
segmentu 1 segmentu 1
L Zavitl na Zavitl na Zavitd na Zavitd na
5.Zavitu na ., ., - -
alec/Stoupani palec/Stoupani palec/Stoupani palec/Stoupani palec/Stoupani
P P segmentu 1 segmentu 2 segmentu 1 segmentu 2
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Urceni typu diry

Vystruzovani Jeden segment

Segment 1
Segment 2

Segment 3

1.Primér

2.Primeér 2

3.Stredni hloubka

4. Uhel srazeni

Dira pro
Srouby
Segment 1
Segment 2
Segment 3
1.Primér
2.Primér 2
3.Stfedni hloubka
4. Uhel srazeni

Bez zavitu "Vystruzeny"

Segment 1

Dva segmenty

Se srazenim,
"Vystruzeny" bez
zavitu
"Vystruzeny" bez
zavitu

Segment 2

Uhel srazeni
segmentu 1

Dva segmenty

Bez zavitu, pfimé "Vrtani"

Bez zavitu, pfimé "Vrtani"

Segment 2
Segment 1

Konec segmentu 1

Dva segmenty Tri
(bez srazeni) segmenty
.. Se srazenim,
"Vystruzeny" bez .
- Vystruzeny
zavitu (o
bez zavitu
Pfimy, "Vrtani" bez "VystruZeny"
zavitu bez zavitu
PF¥imy,
"Vrtani" bez
zavitu
Segment 2 Segment 3
Segment 1 Segment 2
Konec
Konec segmentu 1
segmentu 2

Uhel srazeni
segmentu 1

Tri segmenty

Bez zavitu, pfimé "Vrtani"
Se srazenim, bez zavitu
Bez zavitu, pfimé "Vrtani"
Segment 3

Segment 1

Konec segmentu 1

Uhel srazeni segmentu 2

Préimér prvniho segmentu musi byt vétsi, nez primér posledniho segmentu.

Zahloubeni

Segment 1
Segment 2
1.Pramér
2.Priimér 2
3.Stfedni hloubka

4. Uhel srazeni

Vyvrtavani

Segment 1

Dva segmenty

Bez zavitu, se srazenim

Bez zavitu, pfimé "Vrtani"

Segment 2

Uhel srazeni segmentu 1

Dva segmenty

Pfimy, "Vyvrtavani" bez zavitu

Tri segmenty

Se srazenim, bez zavitu
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Urceni typu diry

Segment 2
Segment 3
1.Pramér
2.Priimér 2
3.Stfedni hloubka

4. Uhel srazeni

Vyvrtavani
skrz

Segment 1
Segment 2
1.Pramér
2.Priimér 2
3.Stfedni hloubka

4. Uhel srazeni

Zpétné vyvrtavani

Segment 1
Segment 2

1.Pramér
2.Prdmér 2
3.Stredni hloubka

4. Uhel srazeni

Smisena

Primy, "Vrtani" bez zavitu

Primér segmentu 2
Pridmér segmentu 1

Konec segmentu 1

Primy, "Vyvrtavani" bez zavitu
Pfimy, "Vrtani" bez zavitu
Pridmér segmentu 3

Pridmér segmentu 2

Konec segmentu 2

Uhel srazeni segmentu 1

Jeden segment Dva segmenty

Fimy, "Vyvrtavani" bez zavitu Se srazenim, bez zavitu.
Primy, "Vyvrtavani" bez zavitu

Pramér segmentu 1 Pramér segmentu 2

Uhel srazeni segmentu 1.

Dva segmenty

PFimy a bez zavitu

Primy, "Vyvrtavani" bez zavitu

Prmér prvniho segmentu musi byt MENSI, ne? primér
druhého segmentu.

Primér segmentu 2

Pramér segmentu 1

Konec segmentu 1

Cokoliv, co nespliiuje nékterou z vyse
uvedenych definic
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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.

& Formdtovani 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.

133


javascript:void(0);
javascript:void(0);

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

Add New Holes
AFR Import Options 40

Adding Entries, tables 73

AFR Import Hole Data Dialog 39
AFR Options Dialog 39

All Holes (AFR import options) 40

Allowance, see Medium
Maximum/Minimum 68

Angular Tolerance, grouping by 34
Approach Angle 111

Approach/Exit line, mill bore finish 69
Approach/Exit radius, mill bore finish 70

Auto Fit, Hole Manager preferences 44

Back Bore Clearance 68
Back Bore Length 85
Back button, Hole Wizard 13

BFMaxAllowance 101, 103, 105, 107-109,
127

BFMinAllowance 101, 103, 107-109
Blind Hole Bottom Adjust 43

Blind Hole w/ Correct Tip, Hole Manager
data 46

Blind Hole w/ Flat Bottom, Hole Manager
data 46

Blind Holes, pre-drill depth 48
Blue line 18

BMMaxAllowance 100-101, 107-108, 127
BMMinAllowance 100-101, 108, 127

Bore
Finish Bore 10
Medium Bore 10
Mill Bore, see Processes 10
Rough Bore 10

Bore Drill Hole Diameter
Bore Hole 82

Bore Full Depth
Bore Hole 82

Bore Hole Dialog 81

Bore Hole Diameter
Bore Hole 82

Bottom Adjust value, through hole 46
Bottom Adjust, editing 46
Bottom Angle, editing 46

Bottom Z
hole definition 48

Build/Rebuild Operations 23
Build/Rebuild Processes 23

Cancel button, Hole Wizard 13

Chamfer Angle 70
Drill Hole 75

Chamfer Angle, editing 45

Chamfer Depth 89-91, 95, 106, 123, 125,
128

Chamfer Diameter
Drill 74

Chamfer Width
Drill 74
Editing 45
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Index: Checker - Feed In

Tap Hole 76-77, 79-80, 83
Checker 13

Chip Breaker 70, 118, 120
Peck Preferences 70

Circle 20-21

Clearance
Clearance Amount 69, 113
Clearance Diameter 69, 113
Clearance Height 116, 121
Entry Clearance 110, 116
Exit Clearance 116

Climb 113

Color
user 39

color modes 50

Column Fit - Title and Values, Hole Manager
preferences 44

Column Fit - Values Only, Hole Manager
preferences 44

Connect Lines, size of 38
Conventional 113

Coolant 114

Coordinate Systems 23

Copy, items in Feature List 30
Corner Radius 80-81, 98
Counter Sink 89, 94, 96, 103, 123

CP2
hole definition 48

CRC, mill bore finish 70

Current Process 88, 90-94, 96-100, 102-104,
106, 108-109

Custom options, grouping by 34
Cut Feed 114
Cut width, mill bore rough 69

Decimal Places, Hole Manager
preferences 44

Default Angles, setting 70

Default Values — Tip Angle/Thru holes, Hole
Manager preferences 43

Delay (ms), sorting 38

Delete Groups 39

Deleting Entries, tables 74
Depth of Thread, tap hole 76
Depth, editing 46

Depth, hole definition 48
Desired Z Step, see Z Step 115
Diameter, editing 45
Document Control Dialog 12, 20
Draft 89-91, 95-96, 98, 106
Draw Order, Reorder dialog 36

Drill
Center Drill 10, 66, 88-93, 95, 123, 125
Spot Drill 10, 66, 91-92, 95, 123

Drill Hole 10, 77-78, 82, 94-95
Drilling 18, 69, 88, 91-93

Dwell amount (revs.) 66-67

Edit, items in Feature List 29
EM Taper Depth 124, 128

End Mill 14, 69-70, 80-81, 98, 101, 104, 106,
108, 124

Entry Clearance, see Clearance 116
Exit Clearance, see Clearance 116

Exit Cycle 70, 111-112, 116, 118, 120, 127

Fasteners 80

Feature Color mode 51
Feature List 26-27
Feature List, Editing 29
Feed In 70, 115
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Index: Finish button, Hole Wizard — Maximum hole diameter with spot

Finish button, Hole Wizard 13 Hole Processes 18

Hole Shape 16, 74

Hole Type 79, 112-115, 119-120, 122, 125

Finish Entry 119 Hole Bottom, hole definition 47

Finish maximum, Big Bore Stock
Allowance 69

Finish End Mill, see Bore 70

Hole Dimensions 17

Hole List
Finish medium, Big Bore Stock Allowance 69 Context Menu ltems 29
Finish medium, Small Bore Stock Hole Manager Defaults 43

Allowance 68 Hole Wizard 8, 11-12, 14, 65, 87

Finish Mill Bore, see Processes 118 Hole Wizard Checker 13

Finish Process 97, 103-104, 110
Finish Stock To Remove 125, 128

Finish With
Bore Hole 82 Invert Selection of items in Feature List 32

Flood 114
Flute length, tool definition 48

Formulas 110 Keep Existing Groups, grouping by 35

F“”DD?l"’I‘”;?er Depth Knowledge Base 10, 12, 14, 18, 65, 87, 110
ri

Tap Hole 76, 79, 82
Full Out, peck preferences 70

Full Ream Depth, Ream Hole 78 Label, size of hole 38

Last Default 116, 128
Last default 128

Gibbs Color mode 50 Line Sort Button 38

Glossary 111, 127 Linear Tolerance, grouping by 34
Group List 26, 32 Logic 87

HDP 112,117-120, 125,127, 128 Max spot face, no hole 67

Hole Maximize 22

Hole Data 12, 18, 66
Hole Dialog 81, 83, 85
Hole Diameter Maximum depth for FI-RO, peck

Bolt Hole 79 preferences 70

Maximum chamfer tool oversize 68

Maximum end mill size, mill bore 69

Drill 75

Maximum finish cut No Spring, mill bore
Hole Parameters 17 finish 69

Hole Pattern 20
Maximum hole diameter with spot 66
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Index: Maximum machining stock - Ream (see also Processes)

Maximum machining stock 67

Measurement
Inch 65,71-72,76
Metric 65, 71-72, 76

Medium maximum
Big Bore Stock Allowance 69
Small Bore Stock Allowance 68

Medium minimum
Big Bore Stock Allowance 68
Small Bore Stock Allowance 68

Merge Groups 39

Mid Depth
editing 45
hole definition 47

Minimize 21
Minimum chamfer tool oversize 66-67
Minimum diameter for Big Bore 67

Minimum machining stock 67

Navigation buttons 13
Next button, Hole Wizard 14
Nominal Size 18, 71-73

Only Holes aligned with Current CS 40
Operations List 22-23

Over Travel Allowance
Back Bore Hole 85
Thru Bore Hole 84

Overlap, mill bore finish 69

Paste, items in Feature List 31

Peck
Peck Depth 70, 120
Peck Tab 70

Pilot hole depth increase 67-68

Pitch/TPI, tap hole 76
Poly Sort Button 38
Positive Approach 121

Preferences
AFR (Hole Manager) 39
Bolt Table 12, 14, 18, 65, 80
Tap Table 14, 65, 76

Preferred spot depth 67
Preferred tool diameter 67

Process
Process Creation 110
Process Item 110-111
Process List 23
Process Type 116, 122, 126

Process Parameters, grouping by 33

Processes

Back Bore Finish 88, 107-108, 110, 117, 122,
126

Back Bore Medium 88, 106, 109, 117, 122,
126

Back Bore Rough 88, 105-108, 117, 122, 126

Bolt Hole 75

Bore Chamfer 67, 88, 103, 117

Bore Finish 88, 100, 102-103, 117, 122, 127

Bore Medium 88, 100-102, 108, 117, 122, 127

Bore Rough 99-101, 117, 122

Chamfering 18, 66, 92-94, 116, 123

Drill Chamfering 66, 93-94, 116

Drilling 18, 69, 88, 91-93

Mill Bore 10, 100, 102, 118

Mill Chamfer 10, 88, 106, 111, 113-115, 118-
119, 123, 125

Mill Finish 100, 102, 104, 111, 113-115, 118-
119, 124-125

Ream Finish 67, 88, 97,117,124

Ream Medium 67, 88, 96-97, 117, 124

Spot Face 67, 80, 88, 98, 116, 118, 123, 125

Spotting 18, 90-93, 118, 124

Tapping 88, 96, 118, 124

Rapid clearance amount, mill bore 69

Ream (see also Processes)
Ream Drill Diameter, Ream Hole 78
Ream Finish Diameter, Ream Hole 78
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Index: Rebuild Operations, see Build/Rebuild Operations - Tool Selection

Rebuild Operations, see Build/Rebuild
Operations 23

Rebuild Processes, see Build/Rebuild
Processes 23

Red Arrow 78, 82
Re-entry clearance, peck preferences 70

Remove Holes That No Longer Exist
AFR Import Options 40

Reorder Group List 36

Replace Data for Existing Holes
AFR Import Options 40

Retract 70, 121
Reverse Direction 31
Reverse, Reorder dialog 38

Rough maximum
Big Bore Stock Allowance 68
Small Bore Stock Allowance 68

RPM 116, 121

Same Direction
custom group option 34
grouping by 33

Same Drill Diameter, custom group
option 34

Same Mid Depth, custom group option 34

Same Second Diameter, custom group
option 34

Same Top Z, custom group option 34

Same Type, custom group option 34

Separate finish end mill, mill bore finish 70

SFD 123-124, 128
Sharp TipZ 121
Show Selected Groups 39

Size
Bolt Hole 80
Tap Hole 76

Size of markers 38

Sort Options 38

Spot Face (see also Processes)
Spot Face Depth
Spot Face Hole 81

Spot Face Diameter

Bolt Hole 79
Spot Face Hole 81

Spot Face Dwell 116
Spot Face Process 98
Spot Facing 94, 116

Spring Passes 125

Stock
Stock Depth

Back Bore Hole 85

Thru Bore Hole 79, 84

Stroke Over 111,122, 126
Surface Z 35, 111, 123-124, 126

Tap Depth Adjustment 44
Tap Diameter, tap hole 76
Tap feed rate percentage 67
Taper Depth 122-124, 129
Threads Per Inch (TPI) 76

Through bore over travel 68

Through Holes, pre-drill depth 48
Through/Blind, toggle hole type 29

Thru Hole Bottom Adjust 43

Tip Angle 70
Drill Hole 75

Tip Depth
Bore Hole 82
Drill Hole 75

Tip Height, hole definition 48
Tool bottom angle 46
Tool List 13-14, 19-20, 75, 87

Tool Selection 88
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Index: Tool tip height - Z Step

Tool tip height 46
Tool Type 111, 122

Top Clearance 20, 43
editing 46

Top Diameter, editing 45

Total length, tool definition 48
Two Pass Machining 93

Two tool minimum diameter 66
Two tool, first tool percent 66

Type of hole, editing 45

User Color modes 51

Wizard button 14
Workspace 20, 28, 32

Z Step 69, 115
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