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Uvod do Radialniho frézovani

Uvod do Radidlniho
frézovani

* O Radialnim frézovani
+  “Modely” on page 9
+  “Draha nastroje” on page 11

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

O Radialnim frézovani

Modul Radialni frézovani vytvafi soubézné 4 osé obrabéni 3D geometrie véetné podpory offsetit
osy Y. Funkce offsetti osy Y zvyraznuje rozdil mezi modulem Radialni frézovani a Polarni a
cylindrické frézovani a vyzaduje, aby osa nastroje prochdzela stfedem soucasti. Modul Radialni
frézovani je kompatibilni s moduly Produkéni frézovani, Polarni a cylindrické frézovani,
Frézovani/Soustruzeni, rozsifujicim modulem Soufadnicové systémy a MTM.

Budete-li pracovat s modely téles, je nezbytny modul Import Téles pro importovani a vytazeni
geometrie, kterd ma byt obrabéna. Pokud mate modul 2.5D Télesa nebo SolidSurfacer, nabizi
modul Radidlni frézovani dalsi funkce: tyto moduly pro prdci s télesy vam umoziiuji vybrat
plochy a geometrii pro ovladani osy nastroje.

Vsimnéte si prosim, ze modul Radialni frézovani télesa primo neobrabi. Télesa se pouzivaji
@ pro vytazeni geometrie a v nékterych pripadech pro ovladani osy nastroje. Radialni frézovani
nezajistuje na télesech ochranu pred kolizemi.

Pfed pokracovanim s touto pfiruckou byste se méli sezndamit alesponl s modulem Frézovani.
Pokud budete pouzivat télesa, seznamte se také s moduly 2.5D Télesa nebo SolidSurfacer. Tato
piiruc¢ka neobsahuje popis zptisobu pouzivani ostatnich modult GibbsCAM.

Modul Radialni frézovani se aktivuje s dvéma DLL (umistény ve slozce ...\Plugins\4-Axis\) a
hardwarovym kli¢em nebo sitovou (NLO) licenci, ktera byla pro tuto funkci konfigurovana. Aby




Uvod do Radialniho frézovani

byl podporovan vystup modulu Radidlni frézovani, musi byt vas$ postprocesor upgradovan. Kvtili
upgradovani postprocesorti kontaktujte, prosim, svého prodejce.

Porovnani Radialniho frézovani a Polarniho a Cylindrického

frézovani

Pro programovani 4 osého frézovani mazete pouzit moduly Poldrni a cylindrické frézovani nebo
Radidlni frézovani. Moduly se velmi lisi ve svych funkcich, soucastech, které mohou
programovat a v G-kédu, ktery vytvari. Volba, ktery pouzit se fidi typem obrabénych soudasti a
zptsobu definovani soudasti.

Funkce

Co to déla

Zdroje soucasti

Hloubky a
ukosy

Uhly stén a

offsety
(posunuti) v Y

Kompatibilita s
osouY

Typy soudasti

Polarni a cylindrické frézovani

Programujte pohyb nastroje z "rovinné"
geometrie, kterd pak bude obalena
kolem valce.

Obsahuje CAD funkce pro vytvofeni
geometrie bud v roviné nebo obalené.
Umi importovat rovinnou geometrii z
formata IGES, DXF, atd. Umi prevadét
3D geometrii na rovinnou/obalenou
nebo naopak, ale neni pro to vhodny a
je omezen na jeden kus geometrie v
rozsahu 360 stupiiti. Proto je Polarni a

cylindrické frézovani tézkopadny ndstroj

pro praci na modelech téles nebo se
soucastmi definovanymi 3D geometrii.

Pracuje dobfe pfi frézovani v konstantni
hloubce, ale ne se zkosenymi dny.

Pracuje dobfe se soucastmi kétovanymi
s axidlnimi délkami a stupni otoceni.
Nastroj je vzdy radidlni; v draze ndstroje
neni zadny Y offset, coZ omezuje
moznosti $ikmych stén (stén pod
thlem).

Pracuje dobfe se stroji, které nemaji osu
Y, jako jsou nékteré
Frézovaci/Soustruznické a MTM stroje.

Pracuje velmi dobfte se souc¢astmi
definovanymi rovinnou geometrii, jako
jsou valcové raznice nebo drazky v ose
nastroje. Ma funkce pro frézovani cela a
vnéjsiho praméru pro
Frézovani/Soustruzeni a MTM.

Radidlni frézovani

Programuje pohyb nastroje z 3D
geometrie, kterou lze ziskat z
trojrozmérnych modelt.

Mize pracovat s jakymkoliv
importovanym télesem, plochami
nebo 3D dratovou geometrii.
Nepracuje s "rovinnou" geometrii, a
proto jsou nastroje pro provadéni
zmén, obaleni a rozvinuti dostupné
pro obalovani geometrie.

Pracuje nejlépe pfi frézovani v
konstantni hloubce a ma také fadu
funkci pro praci se zkosenymi dny.

Podporuje fadu orientaci stén pod
thlem a offsett v Y.

Pracuje dobfe se stroji s osou Y, ale
nepracuje dobfe se stroji, které
nemaji osu Y.

Technologie jadra je sdilena s 5 osami
ProAXYZ sas a jedna se proto o
systém s pétiosym zdkladem. I kdyz
to pfinasi mnoho moznosti, neni
optimalizovano pro specialni pfipady,
kdy je v jednom bloku vytvafen
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Funkce Poldrni a cylindrické frézovani Radidlni frézovani
vystup s vice otackami.

Vyzaduje postprocesor, ktery podporuje Jakykoliv postprocesor GibbsCAM Ize
Kompatibilita s Polarni a cylindrické frézovani a ktery ~ upgradovat, a uinit ho tak
postprocesory Ize zkombinovat s 3 osym frézovanim, kompatibilni s modulem Radialni

Frézovanim/Soustruzenim a MTM, ale  frézovani (nebo dokonce s

nelze ho zkombinovat s postprocesorem PTOAXYZ sas). Ackoliv Ize Radialni

pro rozsifujici modul Soutadnicové frézovani zkombinovat do

systémy (5 osé polohovani) nebo postprocesoru TMS, nemtiZete
postprocesorem pro polohovaci oto¢né Programovat TMS operace a operace
stoly (TMS). Radidlni frézovani ve stejné soucasti.

Mizete pouzit jen jednu nebo
druhou moznost.

Nastaveni Podporuje volby vystupu CNC polarni a Nepodporuje vystup s Polarnimi a
interpolace cylindrické interpolace. Cylindrickymi interpolacemi.
, , Poldrni a cylindrické frézovani Radidlni frézovani nevytvari
Vystup s vice . o1 . , . Y2 , . ,
otaékami produkuje optimalni G-kod s vice jednotadkovy nebo jednoblokovy
otackami, a mize tak vytvorit vystup s vice otackami.
neomezeny pocet otacek v jednom
fadku G-kodu.

Terminologie

Modul Radialni frézovani (dfive nazyvany modul "4 osy plynule") ptinasi do produktové fady
GibbsCAM fadu novych konceptt. Ac¢koliv nékteré z téchto konceptti uz asi znate,
doporucujeme vam prodist si definice, aby bylo zajisténo, Ze rozumite zptisobu, jak jsou pouzity
v Radialni frézovani.

Prizmaticky tvar
Prizmaticky tvar (plocha nebo téleso) je 2D profil vytazeny ve sméru osy hloubky. Tvar mtze
byt naptiklad 2D v XY a vytazeny v Z. 20sa frézovana soucdst je kombinace prizmatickych tvara.

Tazena plocha nebo tazené téleso

TaZend plocha nebo téleso je 3D tvar, ktery je vytvoren, pokud se profil pohybuje po uzavieném
tvaru. Pokud je profil pfimka, je 3D tvar ekvivalentni pfimkové plose. Pokud je uzavieny tvar
dvourozmérny (2D) v XY a tsecka je rovnobézna s Z, pak je vytvoreno prizmatické téleso.

Pfimkova plocha nebo pfimkové téleso

Primkovd plocha nebo téleso jsou vytvotreny pohybem tsecky po uzavieném tvaru, kdy zaroven
druhy konec zGstava na druhém tvaru. Pfimkovy tvar je prizmaticky, pokud jsou dva HV tvary
identické, pouze posunuté v D. Tak bude tvofici pfimka vzdy rovnobézna s D.
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Radialni (na poloméru)
Radidlni oznacuje vse, co je definované ve vztahu k ose otaceni.

Radialni hloubka

Radidlni hloubka je vzdalenost od osy otaceni.

Radialni usecka

Radidlni usecka je tsecka, kterd prochazi osou otaceni a je k ni kolma.

Radialni tvar nebo radialni profil
Radidlni tvar je tvar, ktery lezi na valci kolem osy otaceni. Je to radidlni ekvivalent 2D tvaru
nebo profilu.

Radialni plocha

Radidlni plocha je tazena plocha, kde je jako profil radidlni usecka. Obvykle je radialni usecka
tazena po radidlnim tvaru. Radidlni plocha je také jakdkoliv pfimkova plocha, kde jsou vsechny
piimky radidlnimi Gseckami.

Radialné prizmaticky
To je radialni ekvivalent k prizmatickému tvaru.

Télesa maji stény a dna. Radiadlné prizmatické téleso ma stény, které jsou radidlni plochy a dna,
kterad jsou vélce, vSechny od stejné osy otdceni. Stény lze obrabét bokem nastroje, dna lze
obrabét spodkem nastroje.

Velky rozdil mezi 2-osym a 3 osym frézovanim je v tom, Ze pfi 20sém frézovani se stény
dokoncuji bokem nastroje a dva se dokoncuji spodkem nastroje, zatimco 3 osé frézovani obrabi
vSe te¢nym bodem dotyku ndstroje. Tento rozdil je mezi radidlné prizmatickym rota¢nim
frézovanim (stény se dokonc¢uji bokem ndstroje a dva spodkem ndéstroje) a rota¢nim frézovanim
volnych tvard, kde se vSe obrabi te¢nym bodem nastroje.

Volny tvar
Volny tvar oznacuje téleso jakéhokoliv tvaru. Rota¢ni obrabéni na volném tvaru se provadi
spoustou priachodti, fezanych te¢nym dotykovym bodem nastroje.

Rozvinutelnd plocha

Rozvinutelna plocha je plocha, kterou lze pfesné obrabét bokem ndstroje (valcovity obrabéci
tvar). Rozvinutelna plocha je pfimkova plocha s konstantnimi normalnimi vektory po vech
piimkovych plochach. Rozvinutelné plochy maji rovhobézné normalové vektory ploch po
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piimce na plose (ne kiivce) v misté dotyku valcového nastroje. Prizmatické plochy jsou
rozvinutelné plochy. Vétsina radidlnich ploch, ptimkovych ploch a tazenych ploch nejsou
rozvinutelné plochy. Bezpe¢ny zptisob obrabéni nerozvinutelnych ploch je pomoci 3 osych
postuptl nebo rota¢nich postupti pro volné tvary, které jsou pomalé a drahé. Pokud neni plocha
rozvinutelna, bude nastroj nedofezavat nebo podiezavat, a to ¢asto nebude "dost dobré" nebo v
urcené toleranci.

Téleso s ostravkem, ktery je rozvinutelny

Rada soucasti vypada, Ze je mozné je obrobit na oto¢ném stole bokem ndstroje na jeden
prichod. Ale Ize je tak opravdu obrobit? Obrobit piesné tak? Casto ne. Obvykle lze materidl
obrabét dostatecné piesné nebo "v toleranci”, a vytvorit tak dobrou soucast.

Obrabéni soucasti dale komplikuje fakt, Ze CAD software a technici ¢asto nerozumi
geometrickym vztahim mezi ndstrojem a souddsti pfi frézovani, které zahrnuje oto¢né pohyby.
Software a technici casto prili§ nemysli na to, jak modeluji nekritické ¢asti soucasti. To maze
mit ten nasledek, Ze model nelze obrabét radidlné prizmatickymi 4 osymi postupy. Ve vysledku
vétsina 4 osého radialniho frézovani neni o obrabéni trojrozmérného modelu. Vétsina 4 osého
obrdbéni je o porozuméni tomu, co zdkaznici opravdu u svych soucasti chtéji — naptiklad, které
oblasti jsou kritické a které ne — a pouziti spradvného vyrobniho rozhodnuti pro pouziti
postuptl 4 osého obrabéni na soucast praktickym a efektivnim zptisobem.

Dobra zprava je, Ze Radidlni frézovani bylo navrZzeno tak, aby vdm poskytlo svobodu v pouziti
téchto metod obrabéni, které pro sviij model zvolite a zptisobem, ktery si vyberete. Radidlni
frézovani vas nenuti, abyste byli omezovani nespravné konstruovanym modelem télesa.

Prechodovy prvek

Piechodovy prvek si lze pfedstavit jako spojnici mezi dvéma plochami, napiiklad tedy zaobleni.
Pfechodové prvky jsou pii modelovani jen zfidka rozvinutelné plochy. Obvykle, kdyz je pfidano
zaobleni, modelaf nespecifikuje kuzel mezi dvéma rovinami, ale spi$ tazenou plochu, ktera je
definovana po jedné strané — obvykle radius nahofte.
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Interakce nastroje

Nastroj (valcovy tvar) obecné nemiiZe obrobit pfimkovou plochu. Nastroj se pokusi
kopirovat kiivky plochy, podle normal plochy. Normaly plochy na pfimkové plose mohou
sméfovat velmi riznymi sméry. Vysledné sty¢né body netvofi rovnou piimku. Rtzné ¢asti
nastroje budou kolidovat se sou¢dsti nebo na ni ponechdvat nadbyte¢ny materidl, coz
zpusobi, Ze povrch nebude dokonaly. Velikost chyby odpovida velikosti nastroje a tomu, jak
daleko od sebe normadly jsou.

Zaméreno na soucast

GibbsCAM pracuje se souddsti stylem zaméreno na souc¢dst — to znamend, z pohledu souddasti.
To znamend, Ze myslime a mluvime o soucasti jako kdyby byla stacionarni a nastroj se kolem ni
pohyboval. Nezabyvame se pohybem stroje. Obrabéni uvazujeme takovym zptsobem, jak je
zobrazeno v grafické simulaci (CPR), takze fikdme, Ze se nastroj pohybuje kolem soucasti,
ackoliv na stroji s oto¢nym stolem by se soucdst otacela.

4 osa plocha
4 osy povrch je povrch, ktery lze obrabét "dostate¢né dobfe" na 4 osém stroji.

Radialni frézovani
Modul GibbsCAM pro obrabéni 4 osych, radidlné prizmatickych soudasti. Dfive nazyvany modul
"4 osy plynule".

ProAXYZ 5as
Modul ProAXYZ pro obrabéni 5 osych, volné tvarovanych soucasti.

Polarni a cylindrické frézovani
GibbsCAM modul pro 4 osé frézovani obalené geometrie. Dfive nazyvany "Rotac¢ni frézovani".

Modely

Co jsou 4 osy? Co je Radialni frézovani?

Je dtlezité se naucit rozdil mezi soucastmi, které lze a které nelze obrabét na 4 osém stroji.
Obecné, v soudasti pro Radidlni frézovani, primky, kolmé na oto¢nou osu (rovnobéznou s osou
Y), musi ptesahovat pti pohledu na né pfimo dola. Na nésledujicim obrazku je platna soucast
pro Radialni frézovani. Tvar je docela jednoduchy, ale mtize byt obrabén modulem Radialni
frézovéani. Stény ostriivku pies sebe vzajemné presahuji. Uhel ostréivku miiZe vypadat zvlastng,
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protoze neni radidlni, ale 1ze ho obrdbét na 4 osém stroji. Stény ve sméru Y jsou radidlni a tihel
nastroje lze zménit, aby se dostal do rohu.

i

Piiklad platné soucasti pro Radidlni frézovani, kterd nemusi
vypadat obrobitelné

Geometrie

Modul Radialni frézovani pouziva vybranou geometrii pro fizeni tvaru a sméru fezu. Pokud
mate model télesa, jednoduse vytahnéte geometrii, kterou si piejete obrabét. Geometrie pro
obrobeni by méla byt radidlné prizmatickd — jinymi slovy radialni kolem osy. Radialné
prizmatické tvary lze dokoncit spodkem nebo bokem nastroje useckami nebo oblouky. Pokud
neni tvar radidlné prizmaticky, nebo je nutné ho dokoncit te¢cnym bodem nastroje, bude mit
spoustu malych pohybti a pravdépodobné ho bude nutné obrobit na 5 osém stroji.

Méli byste mit na paméti potencidlni problémy obrabéni 4 osych soucasti, at uz pochazi z
vykresu, 2D geometrie nebo téles. Kvili pfimkovym plocham, ptechodovym prvkam,
modelovani zaobleni a interakci mezi nastrojem a soucasti bude mit model c¢asto prvek, ktery
nelze fyzicky obrobit tak, jak je zamysleno. V takovych piipadech musi obrabé¢ rozhodnout, zda

9

je to "dost dobré” — tedy zda to je v toleranci nebo je to postacujici pro potieby klienta.

Télesa

Modul Radialni frézovani podporuje praci s télesy a nabizi dalsi funkce pro vytvaieni operaci s
vyuzitim téles. S télesy ovSem mohou byt zajimavé potiZze v zavislosti na tom, jak byly
modelovany. Co mtiZze na vykresu vypadat jako 4 osd radidlné prizmaticka soucdst, maze byt
vymodelovano takovym zptisobem, Ze uz ji nebude, a to hlavné pfi praci s . VSechny informace,
tykajici se pfimkovych ploch, rozvinutelnych ploch, pfechodovych prvka a interakce nastroji
plati i pfi pouziti téles.

Co moduly téles poskytuji modulu Radialni frézovani, je moznost vytazeni geometrie a co je

Al

Pochopitelné, pokud je plocha pfimkova, systém se pokusi co nejlépe zachovat "dost dobry
vystup podle vasich potieb a zadani.
>

10
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Draha nastroje

Radidlni frézovani vytvari dva typy operaci: Kapsovani a Konturovani. Kapsovani vy¢isti oblast s
radidlnimi sténami. Konturovani kopiruje vybranou geometrii a obrabi bud spodkem nebo
bokem nastroje. Vsechny pohyby bezpecénostnich vzdalenosti, ndjezdy/vyjezdy a obrabéci
pohyby definuje a ovladd modul Radialni frézovani.

V tuto chvili Radidlni frézovani neumoznuje provadét obrabéni vnitiniho priméru. Toto
vylepseni bude doplnéno v budoucnosti.

11
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Radialni frezovani Pouziti a
rozhrani

e Poznamka o rozhrani Radidlniho frézovani

Ikony obrabéni
¢ Radidlni konturovani

» Radidlni kapsa

Poznamka o rozhrani Radialniho frézovani

Modul Radialni frézovani byl vyvinut jako modul GibbsCAM. Moduly jsou uzce zabudovany do
GibbsCAM, ale ¢asto maji malé odlisnosti v tom, jak funguji. Naptiklad dialogy Radidlni
frézovani jsou modalni — jinymi slovy, nemazete ménit vybér, pokud jsou otevieny. Moduly
nepouzivaji znacky vychoziho a koncového bodu. Moduly nepodporuji prihlednost a dalsi volby
oken a rozhrani.

Ikony obrabéni

Modul Radialni frézovani doplni do voleb obrabéni dvé ikony, jednu pro Radialni frézovani
Konturovani a jednu pro Radialni frézovani Kapsovani.

12
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(Oznacte typ procesu Hledst

Frézovani

gl
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r 2. Kapsovani
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Na rozdil od ostatnich obrabécich procest je doporuceno, abyste vybrali geometrii (bod a
usecka nebo oblouk), kterd ma byt obrobena, pted vytvofenim procesu. To procesu umozni
spravné nastavit data geometrie (vice informaci viz “Kfivka”). Kromé toho je vytvafeni procesu
Radidlni frézovani stejné, jako vSech ostatnich obrabécich procesi: jednoduse dvakrat kliknéte
na ikonu procesu, vyberte v dialogu ikonu Radialniho konturovani nebo Kapsovani a vyberte
nastroj. To otevie dialog, kde zaddte parametry operace.

Radialni konturovani

Radidlni konturovani ma dva zakladni cile: ovladat drahu pohybu nastroje a ovladat uhel
nastroje (naklon) tak, jak nastroj jede po své draze.

Aby mohl uzivatel ovladat drahu pohybu nastroje, vyZzaduje konturovani zadani geometrické
drahy. Konturovani vypocte posloupnost pohybu nastroje na zdkladé konceptu “fidiciho bodu”,
coz je bod, ktery kopiruje geometrickou drdhu od zacatku fezu po konec fezu. Ve vychozim
nastaveni umisti konturovani $pi¢ku nastroje v fezu na tento tidici bod. Polohu nastroje 1ze od
tohoto fidiciho bodu v pribéhu jeho jizdy po draze zménit pomoci fady uzivatelem zadavanych
parametrd. Ndstroj lze posunout nahoru nebo dolt a vlevo nebo vpravo od fidiciho bodu.
Vsechny zmény v poloze nastroje jsou vypocteny od ptivodni drahy a vychdzi z premistovaného
fidiciho bodu.

Podobné jako koncept “fidiciho bodu” md konturovani i zptisob, jak ovladat tihel néstroje nebo
jeho ndklon v prabéhu fezu. V kazdé poloze nastroje pii jeho pohybu po draze je vypoctena
“¥idici use¢ka”. Ridici usecka je “radialni usecka”, coZz znamena, Ze to je tisecka, ktera prochazi
stifedem otaceni otocné osy stroje a také fidicim bodem. Tato usecka je vZdy kolma k oto¢né ose
stroje. Ve vychozim nastaveni je tthel (nebo ndklon) néstroje nastaven piesné rovnobézné k této
fidici asecce. Lze pouzit fadu uZivatelem zadavanych parametrt pro zménu thlu ndklonu
nastroje od tidici usecky, véetné moznosti pouzit plochy téles. Nastroj se mtize naklonit od
fidici asecky vpted nebo vzad, vlevo nebo vpravo. Vsechny zmény tthlu ndklonu nastroje se
vypocditavaji od této piemistované fidici asecky.
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1]
\ 1. Smér
2. Osa
nastroje
3. Nabéh
4. Zpozidéni
n 5. Leva
strana
0o +\ (5 ] 6. Prava
$ (3] strana

Kontrola osy nastroje

1 owr

Dale muiZe byt uZzite¢né predstavit si rovinu, ktera prochdzi fidicim bodem a je kolma (nebo
normalni) k fidici ptimce. Tuto rovinu lze vypoditat ve vSech polohach fidiciho bodu tak, jak se
fidici bod pohybuje po geometrické draze fezu. VSechna posunuti néstroje vlevo nebo vpravo od
fidiciho bodu jsou vypocitana v této roviné. VSechna posunuti nastroje nahoru nebo dola od
fidiciho bodu jsou vypocitana kolmo k této roviné.

Geometrie pro konturovani

Geometrie, pouZita pro konturovaci operace, by neméla mit ostré rohy. Vnitini rohy (pti
pohledu od te¢né roviny valce) by mély byt vétsi nez hodnota Kolmo na smér obrabéni o vic nez
malo. Vnéjsi rohy nemusi mit radius. Hodnota Tolerance by méla byt mensi, nez pouzity radius.
Mozna budete muset do modelu doplnit zaobleni pted vytazenim geometrie, nebo vybrat mensi
nastroje.

Priklad konturovani

Tento piiklad pouziva vertikdlni 4 osé frézovaci centrum s otacenim A kolem X. Zde se
zabyvame jednoduchym tvarem: kruznici v roviné YZ se stifedem v oto¢né ose v Yo Zo.
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Priklad 1

Mame hfidel o priméru 50 mm a potiebujeme obrobit 6 mm drazku o hloubce 13 mm kolem
dokola. Ve stiedu dna drazky je geometrie kruznice o primeéru 38 mm. Pro obrobeni drazky
bude pouzit nastroj 13 mm. Je oznaCena geometrie a vytvoiena operace se vSemi volbami
nezatrzenymi. Nastroj obrobi drazku a pfitom ztstane radidlni — jeho osa oto¢nou osou, offset
v'Y o velikosti o.

P
e

Piiklad geometrie ve stfedu drazky a vykreslena operace

Priklad 2

KruzZnice neni v ose dna drdzky, ale na jedné hrané dna. Tentokrat zadame Posunuti nastroje -
Kolmo na smér obrabéni (stejné jako posunuti ndstroje) 6,5 mm a obrabéni podél strany
geometrie.

Orientace nastroje odpovida radialnimu tthlu vrcholovym bodem na geometrii tak, jak se
pohybuje kolem.

Priklad 3

Vev s

Tentokrat je kruznice na boku drazky na vnéj$im praméru. Ptiklad 2 je zkopirovan a jako
Hloubka - Konstantni je zaddno -6,5 mm od geometrie.
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Popis procesu

Kruznice YZ jsou docela jednoduché, ale vse funguje na stejném principu. Vytvofite vlastni
geometrii. Vyberete sviij vychozi prvek a vychozi bod. Rozhodnete se, zda ma nastroj jet presné
po soufadnici Z geometrie, nebo pouzijete volbu Hloubka. Rozhodnete se, zda chcete nastroj na
stiedu geometrie v te¢né valcové roviné nebo posunuty na stranu o hodnotu Posunuti nastroje -
Kolmo na smér obrabéni.

Pii obrabéni stény budete mit ¢asto zadanou velikost radiusu nastroje v poli Kolmo na smér
obrabéni. Kladné hodnoty pro posunuti vlevo, zadporné hodnoty pro posunuti vpravo. Ackoliv se
nastroj miize posunout na jednu stranu, nahoru nebo dolt pomoci voleb v sekci Hloubka, jeho
radialni vyrovnadni bude urc¢eno podle radialni asecky prochazejici vrcholovym bodem v kazdé
poloze geometrie. To vytvoii posunuti v Y na draze nastroje a radialnich plochach na soucasti.
Pro mnoho soucasti je to dobra volba.

Dialog procesu Radidlni kontura

Dialog Parametry Radidlni kontury se oteviee po vybéru procesu radialni kontury a nastroje.
Tento dialog vam umoznuje definovat, jak bude 40sa kontura kopirovat 3D geometrii. Nastavte
parametry procesu a kliknéte na tlac¢itko OK pro nastaveni parametrt procesu a dialog zavfete.
Pokud jste nevybrali geometrii pro obrabéni, vyberte bod a tse¢ku nebo kiivku (a asi také
plochy télesa) a pak kliknéte na tlacitko Vykonej v listé Obrabéni. K1iknéte na tlacitko Zrusit
pro zavieni dialogu bez provedeni zmén.
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Obecna data

Tolerance

Tolerance  0.02
Polotovar 0
Posuy 1250
FPosuy vrofeni 500
Wiateno ot/min 5000

Ohel sklonw 0

|ChlKapaina  ~

Tato volba vam umoznuje nastavit presnost drahy ndstroje po vybrané geometrii. Tato hodnota
je v jednotkdach soucasti.

Pridavek

Urcuje tloustku materialu, ktery ma byt ponechan na soudasti. Strana materidlu, na které je
pridavek ponechdn, je definovana volbou Strana njezdu a bude métena Zleva nebo Zprava podle
nastaveni Strany ndjezdu. Tato hodnota je v jednotkach soucasti.

Posuv
Urcuje obrabéci posuv v milimetrech za minutu nebo palcich za minutu.

Otacky: ot/min
Zadejte rychlost otaceni vietena v otackach za minutu.

Uhel sklonu
15
» 15
A
4

Pomoci hodnoty Uhel sklonu mtiZete zadat nastaveni nastroje pod ur¢itym uhlem navic k
vychozimu radidlnimu thlu. To je uZite¢né pro obrabéni pod konstantnim thlem, napftiklad
$ikmé stény na sroubu. Volbu drahy nastroje Vzristajici Ghel sklonu lze pouzit pro pohyb nastroje
vzad a vpied a vytvoieni srazeni v kapse.

Zatrhavaci pole Chladici kapalina
Aktivujte toto zatrhavaci pole, pokud chcete v této operaci pouzit chladici kapalinu a pak
vyberte typ chladici kapaliny, kterd ma byt vyuzita.
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Najezd/Vyjezd

Hodnoty Ndjezdu/Vyjezdu jsou, az na doplnéni nékolika dajt, v podstaté stejné, jako v
kterémkoliv jiném procesu GibbsCAM. Vsechny hodnoty se zde zadavaji v jednotkach soucasti.

1. Bezpecnostni rovina
najezdu

2. Bezpecnostni rovina

rychloposuvu
o y s
3. Bezpecnostni vzdalenost

najezdu pracovnim

o posuvem

4. Bezpecnostni vzdalenost
vyjezdu pracovnim
posuvem

5. Bezpecnostni rovina
vyjezdu

25

13

Bezpecnostni rovina najezdu
Tuto hodnotu GIbbsCAM nepouziva.

Bezpecnostni rovina rychloposuvu

Tato hodnota je prirtstkova vzdalenost, méfend od vysledné hloubky fezu. Vysledny najezd
rychloposuvem v ose Z vzdy probéhne po otoceni oto¢né osy do spravného vychoziho ahlu.
Uhel oto¢né osy bude identicky s orientaci nastroje v prvnim bodu drahy nastroje. Najezd po
ose Z také probéhne pfed vSemi pohyby nabéhu. Tato polozka je podobna Bezpec¢nostni roviné
2 Frézovani kontury nebo Kapsovani. Tuto hodnotu bezpe¢nostni vzdalenosti lze povazovat za
CP2a.

Bezpecnostni vzdalenost najezdu pracovnim posuvem

Tato hodnota je prirtstkova vzdalenost, méfend od vysledné hloubky fezu. Nastroj najede
rychloposuvem do Z z Bezpec¢nostni vzdalenosti rychloposuvu Z a pak najede pracovnim
posuvem do hloubky fezu. Uhel oto¢né osy bude identicky s orientaci nastroje v prvnim bodu
drahy nastroje. Pohyb probéhne pied pohybem Néabéhu. Tato polozka je podobna Bezpec¢nostni
roviné 2 Frézovani kontury nebo Kapsovani. Tuto hodnotu bezpec¢nostni vzdalenosti Ize
povazovat za CPz2b.

Bezpecnostni vzdalenost vyjezdu pracovnim posuvem

Tato hodnota je piirtistkova vzdalenost, méfena od vysledné hloubky fezu. Uhel oto¢né osy
bude identicky s orientaci nastroje v poslednim bodu drahy nastroje. Tento pohyb probéhne po
Vybéhu. Tato polozka je podobna Bezpecnostni roviné 3 Frézovani kontury nebo Kapsovani.
Tuto hodnotu bezpecnostni vzdalenosti l1ze povazovat za CP3b.

Bezpecnostni rovina vyjezdu

Tato hodnota urcuje bezpecnostni rovinu operace. Tato hodnota je absolutni Z soutfadnice v
aktualnim CS (CS obrdbéni). Tato polozka je podobna Bezpec¢nostni roviné 3 Frézovani kontury
nebo Kapsovani. Tuto hodnotu bezpe¢nostni vzdalenosti 1ze povazovat za CP3a.
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llustrovany priklad bezpecnostnich rovin

Na tomto piikladu je zobrazena soudast a to, jak se hodnoty bezpe¢nostnich vzdalenosti zobrazi
v postprocesoru. Vrch této 40sé soudasti je v Z 2.5. Hloubka fezu, nastaveni v dialogu procesu,

je 0,5, do vysledné hloubky 2, 0. Bezpecnostni rovina, nastavena v dialogu Dokumentu nastaveni

(CP1), je 10. Bezpecnostni vzdalenosti procesu jsou zobrazeny zde.

4] 313 —F——CP3a
CP2a—1
CP2b— g 0s —CP3b

Dole mtzeme vidét soucdst (téleso a geometrii), drdhu ndstroje a hodnoty nékolika dtlezitych
bodi.

44500 v S ,
2500 '-

4.4
02500 = =-424520
W = -0.2500
D = 25000

P2
m
fr]
=
=

@ =-44a00
Y = -0.2500
D =2.0000

Vrch soudasti je v Z 2,5 (#1). Nastroj obrabi 0,5 (#2) az do 2,0. CP2a (#3) zobrazuje hodnotu
hloubky 3, ktera je 1 nad vyslednou hloubkou fezu. CP2b (#4) zobrazuje hodnotu 2, 6, kterd je
9, 6 nad vyslednou hloubkou fezu. Hloubka fezu je 2,0 (#5). CP3b (#6) zobrazuje hodnotu 2, 5,
kterad je 0,5 nad vyslednou hloubkou fezu.

Dole je vzorek generovaného koédu. Dilezité hodnoty byly zvyraznény.

Hodnoty najezdu Hodnoty vyjezdu

( NASTROJ 1- 375 HRUBOVACI STOPKOVA ~ N1292X-4.2498Y-.25
FREZA ) N1293GoZ2.5 (CP3b)

N5G0G90G54X-4.45Y-.25A37.8 (vychozi tihel) N129473.99 (CP3a)

N6S5000M3 N1295Z10.(CP1 od DCD)
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Hodnoty najezdu Hodnoty vyjezdu
N7G43Z10.H1 (CP1 od DCD) N1296Mg
N8M8 N1297G91G30Zo0.
N9Z3. (CP2a) N1298G9oAo. (otoceni zpét do piimé
N10X-4.45Y-.2573. polohy)
NIIZQ (szb) N1299G91G30Y0.
N12G1Z2.F50. (hloubka tezu) N13ooM30
Nabéh/Vybéh
MabEh S EER

L1 0 (5]
5] L 2 L e'}'i ?’i %i
1] 0 .
Délka  Polomé&  Uhel WiEka

Ij og O 0 0 0
9\%’1 VEN 0 0 0 0
F

g | —_————— 1. Tec
| Hrubiaani | | Proveérit ik | echa
2. Rampa
3. Stred
N abéhAibEh 0 o o 4. Leva strana
L] /
l_ @ = 0 &2 == = 5. Pravé strana
0 1]

Délka Polomér Maxlh  Widka

le og O 0 0 0

A
E YEMW |0 1] o 0

Hrubiowani | Prove&fit kifivku

Rezim Nabéhu/Vybéhu

Tecny ndjezd

Tato volba nastavuje rezim te¢ného nabéhu/vybéhu, coz je linedrni pohyb nasledovany
kruhovitym pohybem. Kdy? je tato volba zapnuta, jsou aktivovana pole Délka, Polomér a Uhel, a
pole Vyska je vypnuto.

Ndjezd po rampé
Tato volba nastavuje ndjezd po rampé. Kdyz je tato volba zapnuta, jsou aktivovdna pole Délka
Do, Vyska, Max. thel rampy a Vyska Ven.
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Strana ndjezdu

Stied

Vyberte tuto volbu pro najezd od stiedu. Kdyz je pouzita s Tecny najezd, probéhne ndjezd
rovnobé&zné s prvnim prvkem (v X, Y nebo XY) a soucasné pojede v Z. Uhel oto¢né osy bude uz
identicky s orientaci nastroje v prvnim bodu drahy nastroje pted zacatkem nabéhu. Dale se
béhem nabéhu nebude otacet oto¢nd osa — jinymi slovy, je to 2 - 3-osy soubézny nabéh, ktery
nepouziva oto¢nou osu.

Alternativné, kdyz je volba pouzita s Najezd po rampé, probéhne najezd rovnobézné po rampé s
prvnim prvkem (v X, Y nebo XY) a sou¢asné pojede v Z a také v oto¢né ose. Uhel oto¢né osy
bude identicky s orientaci nastroje v prvnim bodu drahy nastroje, kde rampa nabéhu konéi—
jinymi slovy, je to 4-osy soubézny nabéh, ktery pouziva oto¢nou osu.

Leva strana

Vyberte tuto volbu pro ndjezd z levé strany tvaru. Kdyz je pouzita s Tecny najezd, probéhne
najezd rovnobézné s prvnim prvkem (v X, Y nebo XY) a nepojede v Z. Uhel oto¢né osy bude uz
identicky s orientaci nastroje v prvnim bodu drdhy nastroje pted zacatkem nabéhu. Dale se
béhem nabéhu nebude otacet oto¢nd osa — jinymi slovy, je to 1 - 2-osy soubézny nabéh, ktery
nepouziva oto¢nou osu.

Alternativné, kdyz je volba pouzita s Najezd po rampé, vykona najezd cikcak pohyb v XY se
soucasnym oto¢enim oto¢né osy. Uhel oto¢né osy bude identicky s orientaci nastroje v prvnim
bodu drahy nastroje, kde cikcak pohyb nabéhu kon¢i— jinymi slovy, je to 2- 3-osy soubézny
nabéh, ktery pouziva oto¢nou osu.

Prava strana
Vyberte tuto volbu pro najezd z pravé strany tvaru. Tato volba se chova jako Leva s tim
rozdilem, Ze pohyby nabéhu probihaji na pravé strané tvaru.

Hrubovani
Hrubovani ]
Whiofeni
ME fezli 3
Phims  Déka 13 reet
@ Rampa [hel 25 Kok ]
] Cikzak
Wiiezd
Pl wigka 0 R ozdélt operace
Hrubovat podél ot sy |Zru§it| [ Ok ]

Pouzijte tuto volbu pro definovani vice nez jednoho prichodu po kontufe. Pribéh najezdu
prvniho prichodu se definuje v hlavni ¢asti dialogu, ale nasledujici priichody jsou definovany v
dialogu Hrubovani. Kliknuti na tla¢itko Hrubovani otevie dialog, kde mtizete parametry nastavit.
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Vnoreni
Zvolte, zda ma byt vnofeni Pfimé do materialu nebo po Rampé. Kdyz je zvolena Rampa, jsou
dostupnd pole Délka a Uhel pro definovani pohybu po rampé.

Vyjezd
T
- Ml
24
5 13

Tato sekce vam umoznuje definovat pohyb néstroje mezi po sobé nasledujicimi fezy. S volbou
PIny nastroj najede rychloposuvem do Bezpe¢nostni roviny vyjezdu operace (viz hodnota
zvyraznénd na obrdzku vpravo).

Volba Vyjezd neni aktivni, kdyZ je pouzito Cikcak.

Pole Vyska je dodate¢na volba, ktera generuje pfirtistkovy vyjezd mezi hrubovacimi prichody.
Kdyz neni volba Plny aktivni, nastroj vyjede o hodnotu Vyska, piejede na zacatek tvaru ve stejné
vySce a pak se vnofi do prvniho bodu nového fezu. S uzavienym tvarem je tato hodnota obvykle
0.

Pouziti volby PIny miiZe byt uzite¢nd, pokud mate otevieny tvar. Pokud oteviena kontura zacina
na valci v -9o a obrabite az do +90, jakykoliv vyjezd ve sméru osy ndstroje bude i nadale
probihat s nastrojem pies soucdst. Pokud je pouZita volba PIny, ndstroj vyjede o ptirtistkovou
hodnotu ve sméru osy nastroje a pak se bude pohybovat vertikalné (po ose Z soutadnicového
systému (CS)) a dojede do absolutni hodnoty ZCP3, ptejede pres soucdst v soutadnici ZCP3 a
pak se vnoti vertikdlné zpét (po ose Z soutadnicového systému (CS)).

Pokud proces pouziva nékolik tvard, je doporuc¢eno pouzit volbu Rozdélit operace. Tak bude mit
kazdy rozpojeny tvar svou vlastni operaci. Se zabudovanou podporou oto¢né hlavy konkrétniho
stroje mohou mit nékteré MDD v GibbsCAMu ptesnéjsi kontrolu nad vyjezdy mezi operacemi.
Pokud nepouZijete volbu Rozdélit operace, nemate k dispozici zadné z téchto voleb
bezpecnostnich vzdalenosti fizenych MDD, které by vam mohly pomoci ovladat pohyby,
protoZe operace nejsou povazovany za mezioperacni pohyby.

N. ezl
Zadejte celkovy pocet hrubovacich prichodd, které maji byt vykonany.

Krok
Zadejte vzdalenost (krok dol1) mezi kazdym priichodem nastroje. Tato hodnota se méfi ve
sméru osy nastroje. Je to obvykle hloubka fezu délena po¢tem fezd.

Cikcak
Vyberte tuto volbu, aby nastroj mezi jednotlivymi prichody stiidal smér svého obrabéni.
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Rozdélit operace

Tuto volbu lze pouzit, kdyz je nutné do vysledné hloubky operace vykonat vice nez 1 krok.
Aktivace této volby rozdéli jednu operaci na operace pro kazdy prichod. To je velmi uZite¢né,
kdyz zacatek a konec kazdého priichodu neni pod stejnym tthlem. Vyjezd z tohoto stavu miize
odeslat nastroj soucasti. Protoze je ted kazdy priichod samostatna operace, lze vygenerovat
korektni, bezpec¢ny vyjezd.

Draha nastroje

Sekce drdha nastroje ovlada chovani nastroje na geometrii. Nastroj nemusi byt vzdy vyrovnan
rovnobézné k radidlni pfimce vrcholovym bodem na geometrii. Nemusite obrabét radialni stény.
Tato sekce nabizi nékolik voleb pro jiné thly. Je zde rozbalovaci menu pro tipravy thlu nastroje
(nebo “drahy néstroje”) relativné k vychozimu radidlnimu vyrovnani a parametr Sklonu pro
nastaveni. PouZzijte maximalné jednu volbu, nebo nemusite pouzit Zadny, pokud vam to tak
vyhovuje.

Systém umoznuje vybrat vic voleb zdroven. To se hodi pro
ProAXYZ sas, ale v modulu Radial Milling bude v jednom okamziku
pracovat pouze jedna volba.

S vyjimkou volby Radialni néstroj, je vrcholovy bod na geometrii oto¢nym bodem pro zmény
orientace nastroje. Pokud jste spustili $picku nastroje pod geometrii, nebud'te piekvapeni, ze ji
uvidite naklanét se vzad a vpied se zménami uhl, coz vytvoii zpétny (couvani) pohyb $picky.
Neni to neplatné, ale mtze to byt nezadouci. Na trovni geometrie bude tloustka stény
nejpiesnéjsi.

4-ta osa

Draha nastoje

4-t4 0za Kolem iz  w

Rizen’ [Radiginisténa v

Mejkratfi cestou

Radialni M &stroj
[ ]Waristajici Ohel Sklonu

Toto rozbalovaci menu vam umoziiuje definovat, jak je béhem operace ovladana 4-t4 osa.
Orientace nastroje je definovana radidlnim smérem v dotykovém bodu na vybraném tvaru.
Otoc¢na osa je definovana vybranou osou. Na vybér jsou volby Kolem X (nebo Y nebo Z) pro CS1 a
Kolem H (nebo V nebo D) pro aktudlni CS. Kolem X se obvykle pouZiva pro vertikalni frézovaci
centra a Kolem Y se obvykle pouziva pro horizontalni frézovaci centra.
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Rizeni

Fadialni sténa W

Fadialni sténa

£ geometrie

K.olma placha

Bodni stény
I1zivatelem definowans

Toto rozbalovaci menu vam umoziiuje vybrat volbu nebo metodu, kterd ur¢i smér nastroje.
Vsechny volby (Radialni sténa, Z geometrie, Kolma plocha, Bo¢ni stény a Uzivatelem definovany) jsou
popsany nize.

Radialni sténa
V pifedchozich verzich to byl vychozi rezim. Uvazuje se obrabéni radidlni stény prochazejici
vybranym tvarem. (Sténa je radidlni, ne osa nastroje.)

Z geometrie
Tato volba, dfive zndma jako Orientace ndstroje od geometrie, vynuti definici orientace
nastroje podle vybraného tvaru. Je ur¢ena pro obrdbéni vacek spodkem nastroje. Vacky
nejsou kruhovité. Tato volba udrzi nastroj kolmo (normalni) na geometrii v normalni roviné
oto¢né osy. Vrcholovy bod na geometrii je oto¢ny bod, ktery zptisobi, Ze posunuti hloubky
ma velky vliv na pohyb nastroje. Pokud je $pi¢ka nastroje na geometrii s posunutim Hloubka
o velikosti 0, 0, pak bude $picka nastroje kopirovat geometrii a véechny zmény thla
probéhnou nad $pic¢kou (nejlepsi vysledky). Pokud je geometrie nad $pi¢kou a hodnota
posunuti Hloubka je nutna pro spusténi $picky, mtize dochazet k ur¢itému naklanéni $picky,
jak se uhly otdci v urovni bodu geometrie.

Kolma plocha
S touto volbou je nastroj kolmy na vybranou plochu. Normala plochy je vypoc¢tena na bodu
po vybraném tvaru, takze technicky neni osa nastroje ve skute¢nosti kolma k plose, ale
uvazuje se, ze obrabime sténu kolmo k plose. Pokud je ndstroj posunut, nebo v ¢astech
nabéhu/vybéhu drahy, osa nastroje pravdépodobné nebude kolma k plose.

Bocni stény
Diive zndmé jako volba Strana obrabéni. Tato volba se pouziva pro obrabéni tvaru bokem
ndstroje a ne jeho spodni ¢asti. To je uZite¢né pti obrdabéni stény tvaru (ne dna nebo pro
télesa). Tato volba se obvykle pouziva spolu s vybérem ploch na modelu télesa. Tato volba
zpusobi, Ze Radial Milling ziskd normalovy vektor z vybrané ploch ve vrcholovém bodu na
geometrii a vypocte prislusny ndklon 4-osy v tomto bodu.

To funguje dobte s 4-osymi plochami, ale mtze to vytvofit divné vysledky z ne-4-osych
ploch. V piikladu ot4éeni osy A kolem X (napftiklad viz “Pfiklad konturovani” on page 14),
vzorky kruznic vytvoii sténu, ktera je plosna k ose otaceni, bez odchylky v X — jsou pfimo
nahoru a dolti. Predstavte si stejnou sténu s 5-osym uhlem tikosu nebo kuzelem. Nadéle uz
se nejednd o 4-osou plochu. Nastroj se nemtize naklonit ve sméru X, pouze ve sméru Y. 4-
osy stroj to nemtiZze obrobit. Volba Strana obrabéni vytvofi podivné vysledky, pokud bude na
tyto plochy pouzita. Strana obrabéni se ota¢i na urovni geometrie.

UzZivatelem definovany
Pro CNC stroje, které podporuji soubéznou linearni a kruznicovou interpolaci mezi vektory,
vytvafi Radidlni frézovani nesegmentovanou spiralovou drahu nastroje v jedné linii vSude,
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kde je to mozné. Vygenerovany G-kod kombinuje linedrni a kruznicové pohyby a vytvari z
nich nesegmentovanou analytickou $roubovici namisto posloupnosti segmentti. Vysledkem
je vyrazné snizeni segmentace (hladsi draha nastroje), vyrazné zjednodus$eny vystupni kod a
zvySeny celkovy vykon.

a. Vyberte pocatecni vektor a pak CTRL-vyberte rovnobézny koncovy vektor.

b. Zadejte Smér otaceni: bud’ Nejkratsi cestou (rozhodne systém), nebo Ve sméru ruci¢ek nebo
Proti sméru rucicek.

c. Zadejte celociselnou hodnotu # Pridavnych plnych otacek.
d. Kliknéte na Vykonej pro vygenerovani analytické drahy néstroje po $roubovici.

Jak je vidét na vzorovém modelu, pokud nejsou koncové body vychoziho a koncového
vektoru ve stejné vzdalenosti od osy, draha nastroje po sroubovici bude rovnomérné
ukosovat po kdnické obalce.

Radialni nastroj

Zaskrtnuti této volby zajisti, Ze osa nastroje bude radialni k ose otdceni a to eliminuje posunuti
(offsety) v Y. Osa nastroje bude vZdy prochdzet osou aktualniho soufadnicového systému. Je to
dobré teseni pro stroje bez osy Y, protoze polohy Y nebudou generovany. Je to podobné draze
nastroje generované modulem Polar & Cylindrical Milling GibbsCAM. Volba Radialni nastroj se
Casto pouziva pro gravirovani. Aby to bylo podpoieno, nastroj se bude otacet kolem st¥edu celni
frézy kulové, nebo jiného stfedu $picky nastroje u ostatnich tvar ndstroja.
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Vzrastajici thel sklonu

15

Zaskrtnuti této volby nakloni nastroj kolmo ke geometrii ve sméru fezu. Naklon se bude ménit s
geometrii. Tato volba se obvykle pouZiva s hodnotou Uhel sklonu. Zohlediiuje smér geometrie,
takZe nastroj se vzdy nakloni naptiklad vlevo. Nastavuje také ndklon od plného niklonu pii
pohybu rovnobézné k oto¢né ose na o naklon pti pohybu kolmo na oto¢nou osu. Zadana
hodnota je hodnota maxima.

Priklad

Sténa je kolma k horni plose (nebo dolni plo$e), ale nejsou to plochy otdc¢eni vystiedéné na osu
otdceni. Na horni hrané také prochazi zaobleni, které bychom obrabéli na 1 prichod se
zaoblenym nastrojem.

Parametry pro obrabéni po sténé kapsy
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. Draha nastroje je nastavena na Kolma plocha a
. jako Kolmo na smér obrabéni je zaddna zaporna
hodnota rddiusu néstroje pro posunuti nastroje.

Je nutné vybrat dvé véci, dolni plochu a tvar ve dnu kapsy.

Parametry pro obrdbéni zaobleni

| PFimé Stopka v @]
- L

H.Za.H

— 4+ Hloubka by méla byt nastavena na konstantni offset, ktery
odpovida obracené hodnoté "délky od $picky po vrsek
‘[ radiusu” ndstroje (-0,03). V sekci Posunuti néstroje je zadana
hodnota Kolmo na smér obrabéni, ktera odpovida pilotnimu
i J' radiusu + rddiusu zaobleni (0,19/2 + 0,03 = -0,125).
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Vyberte horni plochu a tvar na konci zaobleni
horni plochy.

Omezené plochy

Omezené plochy se také nazyvaji kontrolni plochy. Obvyklé pouziti této funkce umoznuje
vytvofit 4-osy konturovaci fez podél stény kapsy s konkdvnim dnem (aby nedoslo k podiezani)
nebo dno s proménnou hloubkou.

1. Vyberte tvar, ktery chcete kopirovat a plochy ve dnu kapsy jako omezujici plochy (budou
zobrazeny Cervené).

2. Zadejte kolmy offset (posunuti) nastroje rovny rddiusu nastroje.

.

Obalka kapsy

Konturovani v Radidlni frézovani podporuje obalové plochy. Vyberte tvar a plochy ve dnu kapsy
jako omezujici plochy (budou zobrazeny ¢ervené).
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Krivka

Pokud byla pted vytvofenim procesu vybrana geometrie, bude pole Cela délka zobrazovat celou
délku vybraného tvaru. Neni nutné obrabét celou délku vybraného tvaru (otevieny nebo
uzavieny).

1. Cela délka
2. Urcena cast
tvaru

3. Délka tvaru

4. Vzdalenost od
pocatku

5. Vzddlenost od
konce

Celd délka
Prvni volba sekce Krivka bude obrabét cely vybrany tvar. Jedna se o vychozi nastaveni.

Uréena cast tvaru
Tato volba vam umozni obrabét pouze ¢ast vybraného tvaru. Textova pole vdam umoziiuji zadat
vzdalenosti (odstup) od zadatku a konce vybraného tvaru, které nebudou obrabény. Vzdalenost
se méfi po tvaru.

Hloubka

Je doporuc¢eno zkontrolovat geometrii sou¢asti v normalni (kolmé) roviné oto¢né osy. Castou
chybou je, Ze se zapomene na zmény v radidlni hloubce geometrie a pak se hleda, pro¢ dochazi
k nespravnému obrobeni (nebo kolizi) dna.
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Konstantni
0O — 2o o Linedrné proménna
05 — Progresivné proménna
oo = 213 o Konstantni radius

Profil

Hloubka na zacatku
Hloubka na konci
Hladina

NV A WNPRE

Konstantni hloubka
Zadejte hloubku od tvaru, v které bude ndstroj obrabét. Pro konstantni hloubku se zadava

pouze velikost hloubky na zacatku. Lze zadat posunuti radidlni hloubky v kladném nebo
zaporném sméru od geometrie. Nastroj i nadale pojede po radidlni hloubce geometrie. Kruznice
nebo vélec kolem oto¢né osy md konstantni radidlni hloubku.

Linedrné proménna hloubka
Tato volba generuje drdhu nastroje, ktera zac¢ina v jedné hloubce a kondi v jiné. Hloubka po

obrabéném tvaru se bude linedrné (rovhomérné) ménit od Hloubky na za¢atku po Hloubku na
konci. Tato volba nadale kopiruje radidlni hloubku geometrie s posunutimi.

Progresivné proménna hloubka
Tato volba generuje drdhu nastroje, ktera zacina v jedné hloubce a kondi v jiné. Hloubka po

obrdabéném tvaru se bude progresivné ménit od Hloubky na zac¢atku po Hloubku na konci, a to te¢né
k valci na zacatku a konci. Tato volba nadale kopiruje radialni hloubku geometrie s posunutimi.
Tato volba je dalezita pro urcité typy vacek. Aby tato volba pracovala spravné, nesmi byt
hodnoty Déleni “0”.

Konstantni radius
Tato volba bude ignorovat radidlni hloubku geometrie a bude tvar prosté obrabét po

konstantnim valci. Horni ¢ast nastroje se bude lisit, ale $picka (¢elo) ndstroje zastane v
konstantni velikosti rddiusu. To se hodi pfi obrabéni kuzelovych zaviti (chcete kopirovat horni
plochu tvaru, ale tim se podieZe sou¢dst) nebo obrabéni rovinné geometrie na zakiivené plose.

Profil

Tato volba mtiZze ovladat hloubku ndstroje pomoci geometrie v hladinég, ktera je obalena kolem
osy otaceni. Tato geometrie uc¢inkuje jako voditko, které nastroj nepifekroci, pokud je geometrie
fezu pod profilem.

1. Geometrie
profilu

2. Sroubova
geometrie

3. Draha nastroje

Abyste mohli tuto funkci pouzit, nakreslete tvar 2D geometrického profilu; maze byt otevieny
nebo uzavieny (tj. v hladiné a sdm sebou). Tato geometrie bude Fidit hloubku Z nastroje béhem
obrabéni jiného geometrického tvaru v modulu Radidlni frézovani. Nezapomerite vybrat hladinu
ve vybérovém menu hladin vedle volby Profil. Mtzete také nastavit velikost ptirtstku od
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obrabéné geometrie v poli Hloubka na zac¢atku. Normalné byste s ndstrojem obrabéli v této
hloubce s pouzitim volby R. Profil porovna tuto hloubku (obrabény tvar: Hloubka na zacatku) s
geometrii profilu a pouZije geometrii profilu pro vypocteni Z, pokud je vyssi.

Posunuti nastroje

Pii obrabéni stény budete mit ¢asto zadanou velikost radiusu nastroje v poli Kolmo na smér
obrabéni. Kladné hodnoty pro posunuti vlevo, zaporné hodnoty vpravo. Ackoliv se ndstroj miize
posunout na jednu stranu, nahoru nebo dolt pomoci voleb v sekci Hloubka, jeho radialni
vyrovnani bude urc¢eno podle radidlni tsecky prochazejici vrcholovym bodem v kazdé poloze
geometrie. To vytvori posunuti v Y na drdze ndstroje a radialnich plochdch na soudasti. Pro
mnoho soucasti je to dobra volba.

Posunuti nastroje

Podél smén obrabéni 0 1. Podél sméru

Kaolmo na smér obrabéni 0 obrabéni

o e 2. Kolmo na smér
Podél ototné oz O e
obrabéni

Kaolmo k ot oze 0

Podél sméru obrabéni

Tato volba upravi polohu dotykového bodu nastroje na vybraném tvaru ve sméru obrabéni.
Tento parametr se hodi pro obrdbéni dna, ne stén. Obvykle je tato hodnota rovna radiusu
nastroje. Na nasleduyjicim obrdazku mizeme vidét, jak je ndstroj posunovan po tvaru, takze je
materidl obrabén bokem nastroje a ne jeho spodni ¢asti.

-,

2\
N

Ptiklad dole ukazuje rozdil mezi zapornou hodnotou (¢.1) a kladnou hodnotou (¢. 2) posunuti.
Pokud by drdha nastroje sméfovala v opacném sméru, vysledky by byly opac¢né, se zdpornou
hodnotou vné tvaru a kladnou hodnotou uvnitf tvaru.
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Kolmo na smér obrabéni

Tato volba upravi polohu dotykového bodu néstroje na vybraném tvaru kolmo na osu nastroje a
smér obrabéni. Tento parametr se hodi pifi obrabéni stén. Obvykle je tato hodnota rovna
radiusu nastroje. Ptiklad ukazuje rozdil mezi kladnou hodnotou (¢.1) a zapornou hodnotou (¢.
2) posunuti.

V této situaci zdporna hodnota poskozuje soucast. Pokud by drdha nastroje vedla opa¢nym
smérem, vysledky by byly opac¢né.

Déleni
Max délka
Déleni
Max déka U
b ax Ghel 0
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Hodnota Déleni Max délka je dalsi termin pro nastaveni vzdalenosti od profilu drahy néstroje.
Urcuje maximalni vzdalenost mezi dvéma po sobé nésledujicimi body drahy nastroje na
kontute. Touto hodnotou lze program pfinutit vypocitat dal$i body na téméf rovinnych
plochach, a ziskat tak hladsi drahu nastroje bez nutnosti sniZit toleranci obrabéni. Nastaveni
této hodnoty na 0 tuto funkci vypne. To mtize zptsobit dlouhou, rovnou tsecku mezi dvéma

body.

Max Uhel

Urcéuje maximalni thel mezi normalami ploch dvou po sobé nasledujicich bodt drahy nastroje
na kontufe. Touto hodnotou Ize program piinutit vypocitat dalsi body na plochéch s velkym
lokdlnim zakfivenim, a ziskat tak hladsi drahu nastroje bez nutnosti snizit toleranci obrabéni.
Nastaveni této hodnoty na 0 tuto funkci vypne. To systému umozni nastavit nastroj pod
jakymkoliv tthlem, ktery bude povazovan za vhodny. Zaddnim vlastniho tthlu bude nastroj
nucen zustat v daném uhlu jakékoliv vybrané geometrie nebo ploch.

Kolize pfi Radialnim frézovani

Kolize (podiezani) je nezddouci a je to ¢asty dtsledek nespravného pouZiti modulu Radidlni
frézovani. Kontura obrabi od geometrie a poskytuje velkou flexibilitu v ovladani obrabécich
pohybi a vyslednych tvart soucasti. NerozliSuje mezi obrdbénim dna, stén, nebo stén a dna.
Neobrabi ptimo z télesa a také nemd povédomost o plochéch télesa, aby nedochéazelo k
podiezani. Nema funkce obrabéni téles jako SolidSurfacer a 2.5D Télesa. Ackoliv modul Radialni
frézovani umi odvést dobrou praci pfi obrabéni geometrie z téles, necini tak pfimo nebo
automaticky. Protoze se fidi geometrii, je uzivatel odpovédny za ptedejiti nezadoucim vedlejsim
uc¢inkiim geometrie nastroje a zadaného pohybu nastroje, jako v 2D nebo 3D programovani z
geometrie.

KuZelové dno

Nejcastéjsi tvar dna je valec. Dalsim je kuZzel. Kuzel znamend, Ze se radialni hloubka dna
linedrné zvysuje ve sméru osy otdceni. Radidlni frézovani - Konturovani nema funkci plochy
dna. Nastroj jede po geometrii. Pfi¢ny fez kuzelu je kruznice v normalni (kolmé) roviné oto¢né
osy. Pokud programujete nastroj, aby obrabél tuto kruznici, dojde k podiezani kuzelu. Radialni
frézovani umisti $picku ndstroje na geometrii. Podfezani zptsobi i ¢elni fréza kulova, protoze
$picka v hloubce geometrie neni te¢ny bod nastroje na kuzelu. Rovny nastroj bude vyrazné
podiezavat ve sklonu nahofe a bude ponechdvat materidl na strané dold. Pro nékteré soucasti je
to prijatelné. Na jinych miiZe byt ovSéem pozadovano obrobeni piesného kuzelového dna. V
takovém piipadé budete chtit upravit svou drahu nastroje tak, aby k podiezani nedochazelo. U
kuzelt s konstantnim tthlem jednoduché nastaveni velikosti hloubky zdvihne nastroj tak, ze uz
nepodiezdvad. MizZete nakreslit geometrii a vypoditat toto nastaveni, nebo mazete nastavit
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vysledné téleso jako Téleso polotovaru, zvétsit soucast v grafické simulaci (CPR nebo Flash CPR)
a zkouset rtizné hodnoty, dokud to nebude vypadat dobte. Na nékolik malo pokust byste méli
byt schopni dostat se na 0,005 palce (0,1 mm).

Podiezani normalni roviny

Je dilezZité porozumét tomu, jak geometrie souddsti vypada v normalni (kolmé) roviné oto¢né
osy, naptiklad roviny YZ pro osu X. Soucasti s valcovymi dny vypadaji jako kruznice. Tvary,
které méni radialni hloubku, nebudou vypadat jako kruznice.

Kolize Sklonu/Néklonu
Protoze se nastroje naklani od radidlniho Ghlu ve svém geometrickém bodu a pokud je
$picka nastroje v hloubce v geometrickém bodu, bude se sklanét/naklanét kolem své $picky.
(Polohovani Radidlniho néstroje je odli$né, jak je zminéno vyse.) I pii obrabéni kruznice v
tomto pohledu ndklon ¢elni frézy kulové kolem jeji $picky zptsobi podiezani kruznice.

20 20

Celni fréza plocha Celni fréza kulova

Pokud obrabite dno, neni to problém. Pokud mate dno, musite zastavit podifezani. Miizete
zménit své nastaveni Hloubka na Konstantni radialni hloubku. To zabrani podiezani valce
automatickym nastavenim hloubky nastroje. Pokud ale vase dno neni vélec, budete muset
hloubku upravit sami bud’ vypoc¢tenim potiebného nastaveni nebo zjisténim potiebného
nastaveni pohledem. Je to popsano vyse, v Kuzelové dno.

Podiezani vychazejici z geometrie
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Plochy nastroj, jedouci po geometrii, nepodieze kruznici. ProtoZe ov§em ndstroj udrzuje svij
stfed na geometrii, podfeze v této roviné konkavni roh. Stejné jako ¢elni fréza kulova.
Vyjimkou této situace "vzdy podieze" je, kdyz primarné obrabite dno a pouzijete volbu
Orientace nastroje od geometrie, kterd udrzuje nastroje kolmo na geometrii v této normalni
roviné. Ted uz Celni fréza kulova nepodfeze vnitini zaobleni vétsi, nez je radius nastroje, ale
podieze konkavni zaobleni mensi, nez je radius nastroje nebo vnitini ostry roh. Nic z toho
nehraje roli, pokud neobrabite dno, ale pokud ano, je to dalezité.

Podirezani tecné roviny

Vizualizace vasi geometrie jako pohybt te¢né roviny kolem soucasti vam umoznuje pfemyslet o
ni, jako kdyby byla rozvinuta a v roviné, jako 2D tvar. Pokud neni pouzita zadna hodnota Kolmo
na smér obrabéni, nedojde k zadnému geometrickému podfezani, protoze je nastroj na stfedu.
Kdyz pouzijete hodnotu Kolmo na smér obrabéni pro posunuti ndstroje, musi mit vase geometrie
radiusy, v te¢né roviné ve vnitinich rozich vétsi, nez je hodnota Kolmo na smér obrabéni.

Podiezani hloubky
Vas nastroj kopiruje hloubku geometrie se tiemi ze ¢tyi voleb hloubky. Pokud mate dno, které

také nekopiruje stejné zmény hloubky, dojde k podiezani dna.

Radialni kapsa

V modulu Radidlni frézovani kapsovani podporuje pouze radidlni stény a valcova dna. Proces
Radiélni kapsa vyzaduje jako vybér uzavienou smycku geometrie. Tato geometrie by méla lezet
na valci. Alternativné mizete vybrat valcovou plochu jako dno kapsy. Radidlni kapsa vyjede s
ndstrojem ven k ose hrany kapsy nebo k ose geometrie. Posunuti (ofsetu) radiusu nastroje
docilite v ptfipadé nutnosti pouzitim volby Pridavek. Radialni kapsa nevyzaduje, aby méla
geometrie v rozich radiusy. Vytvari radidlni stény, pokud zadate velikost poloméru nastroje jako
Pridavek.

Dialog Parametra Radialni kapsy vam umoziiuje nastavit parametry pro odebrani materialu z
kapsy pro Radialni frézovani. Kl1iknéte na tlacitko Zavrit pro zavieni dialogu a ulozte své
parametry procesu. Vyberte tvar, ktery chcete obrabét a kliknéte na Vykonej v listé obrabéni pro
vytvofeni operace.

Najezd/Vyjezd

Hodnoty Ndjezdu/Vyjezdu jsou, az na doplnéni nékolika udaji, v podstaté stejné, jako v
kterémkoliv jiném procesu GibbsCAM. VSechny hodnoty se zde zadavaji v jednotkach soucasti.
Piiklad téchto hodnot a jak jsou generovany v kodu viz “Ilustrovany pfiklad bezpe¢nostnich
rovin”.
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1. Bezpecnostni rovina najezdu
2. Bezpecnostnirovina

T

- ° ® © rychloposuvu

25 o 3. Bezpeclnostni vzdalenost ndjezdu
7] 13 (4] pracovnim posuvem

B

4. Bezpecnostni vzdalenost vyjezdu
pracovnim posuvem
5. Bezpecnostni rovina vyjezdu

[ Bezpecnostni rovina najezdu:
Tuto hodnotu GIbbsCAM nepouziva.

[ Bezpecnostni rovina rychloposuvu:

Tato hodnota je prirtistkova vzdalenost, méfend od vysledné hloubky fezu. Vysledny najezd
rychloposuvem v ose Z vzdy probéhne po otoceni oto¢né osy do spravného vychoziho thlu.
Uhel oto¢né osy bude identicky s orientaci nastroje v prvnim bodu drahy nastroje. Najezd po
ose Z také probéhne ptred vsemi pohyby nabéhu. Tato polozka je podobna Bezpec¢nostni roviné
2 Frézovani kontury nebo Kapsovani. Tuto hodnotu bezpe¢nostni vzdalenosti lze povazovat za
CP2a.

[ Bezpecnostni vzdalenost ndjezdu pracovnim posuvem:

Tato hodnota je prirtstkova vzdalenost, méfend od vysledné hloubky fezu. Néastroj najede
rychloposuvem do Z z Bezpec¢nostni vzdalenosti rychloposuvu Z a pak najede pracovnim
posuvem do hloubky fezu. Uhel oto¢né osy bude identicky s orientaci nastroje v prvnim bodu
drahy nastroje. Pohyb probéhne pied pohybem Néabéhu. Tato polozka je podobna Bezpec¢nostni
roviné 2 Frézovani kontury nebo Kapsovani. Tuto hodnotu bezpec¢nostni vzdalenosti Ize
povazovat za CPz2b.

[ Bezpecnostni vzdalenost vyjezdu pracovnim posuvem:

Tato hodnota je p¥irtistkova vzdalenost, méfena od vysledné hloubky fezu. Uhel oto¢né osy
bude identicky s orientaci nastroje v poslednim bodu drahy nastroje. Tento pohyb probéhne po
Vybéhu. Tato polozka je podobna Bezpecnostni roviné 3 Frézovani kontury nebo Kapsovani.
Tuto hodnotu bezpecnostni vzdalenosti lze povazovat za CP3b.

[ Bezpec¢nostni rovina vyjezdu:

Tato hodnota urcuje bezpecnostni rovinu operace. Tato hodnota je absolutni Z soufadnice v
aktudlnim CS (CS obrabéni). Tato polozka je podobna Bezpec¢nostni roviné 3 Frézovani kontury
nebo Kapsovani. Tuto hodnotu bezpec¢nostni vzdalenosti Ize povazovat za CP3a.

Otacky/posuv

Otacky: ot/min
Zadejte rychlost otaceni vietena v otackach za minutu.

Posuv
Urcuje obrabéci posuv v milimetrech za minutu nebo palcich za minutu. Pro Inverzni cas
jednoduse zadejte pozadované jednotky posuvu za minutu. Postprocesor (pokud podporuje
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inverzni ¢as) hodnotu pievede. Napiiklad: Pokud je poZzadovany posuv 50 palcti za minutu, pak
do dialogu zadejte 50 a postprocesor prevede “50” na ekvivalent inverzniho ¢asu.

Posuv zavrtani
Urcuje posuv pii zavrtani v milimetrech za minutu nebo palcich za minutu.

Zatrhavaci pole Chladici kapalina
Aktivujte tuto volbu, pokud chcete v této operaci pouzit chladici kapalinu a vyberte typ chladici
kapaliny, kterd ma byt vyuzita.

Obrabéni

Krok
Urcuje vzdalenost, o kterou se nastroj bude premistovat pfi kapsovani. Méla by byt mensi nebo
rovna poloméru nastroje.

Pridavek

Urcuje tloustku materialu, ktery ma byt ponechan v kapse. Tato hodnota je v jednotkach
soucasti.

Tolerance

Tato volba vam umoziuje nastavit pfesnost drahy nastroje po vybrané geometrii. Tato hodnota
je v jednotkach soucasti.

Hloubka
Urcuje hloubku nad nebo pod vybranou geometrii nebo plochou télesa.

Obratit smér nastroje

Tato volba generuje identickou dradhu nastroje, ale obrabi opa¢nym smérem. Pro systém je
obtizné urcit, zda bude smér obrabéni sousledny nebo nesousledny. Pokud nejsou vysledky
takové, jaké potiebujete, jednoduse aktivujte tuto volbu a drdha nastroje bude vedena opa¢nym
smérem.

Hrubovani
Hrubowvani =

Mt Fezii 3 Krak 7

|zt | | ok |

Tato volba vam umoziiuje definovat pocet ezt (N# fezd), které dradha ndstroji provede do
vysledné hloubky a velikost pouZzitého Kroku.
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Draha nastroje

4-ta osa

Draha Mastioje

414 0sa |Kolemx -

F adialni M astroj

Tato volba definuje 4-tou osu. Orientace nastroje je definovdna radidlnim smérem v dotykovém
bodu na vybraném tvaru. Oto¢nd osa je definovana vybranou osou. Na vybér jsou volby Kolem X
(nebo Y nebo Z) pro CS1 a Kolem H (nebo V nebo D) pro aktudlni CS.

Radialni nastroj
Tato volba vynuti, Ze osa nastroje bude vzdy radidlni.

Déleni
Max délka
Dé&leni
Max délka
b ax dkel 0

Urc¢uje maximalni vzdalenost mezi dvéma po sobé nasledujicimi body drahy nastroje na tvaru.
Touto hodnotou Ize program piinutit vypocitat dalsi body na téméf rovinnych plochach a ziskat
tak hladsi drahu nastroje bez nutnosti snizit toleranci obrabéni. Nastaveni této hodnoty na @
tuto funkci vypne.

Max Uhel

Urcuje maximalni thel mezi normalami ploch 2 po sobé nasledujicich bodi drahy nastroje na
tvaru. Touto hodnotou lze program pfinutit vypocitat dal$i body na plochach s velkym lokalnim
zakfivenim a ziskat tak hladsi drahu nastroje bez nutnosti snizit toleranci obrabéni. Nastaveni
této hodnoty na @ tuto funkci vypne.
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UzZivatelsky Nabéh/Vybéh

Nabeh/Vybeh ]
Nabéh ve Spirdle
Paolomér 0 ———
£rugit
Otadeni 0

N &béh A ibéh Poszlednibo Fezu

Mabéh Wibeh
90" Radius 0 1]
Primka 0 0

Zvolte zatrhavaci pole Uzivatelsky Nabéh/Vybéh pro aktivaci najizdéciho a / nebo vyjizdéciho
pohybu, ktery neni po rovné tsecce. Kliknéte na tlac¢itko Nabéh/Vybéh pro definici pohybd.
Kliknutim na tlacitko OK ulozite své zmény a tlacitkem Zrusit zaviete dialog bez ulozeni svych
zmeén.

Nabéh ve Spirdle

Zvolte tuto volbu chcete-li, aby nastroj najel dol& do kapsy po spirdle. MiiZete definovat velikost
spirdly (hodnota Polomér) a kolikrat ji nastroj do vysledné hloubky opise (hodnota Otoceni). Je-li
zadadna hodnota 0, nebude tento prvek generovan v kodu.

Nabéh/Vybéh posledniho fezu

Zvolte tuto volbu pro definovani pohybu po Pfimce a / nebo 90° Radiusu pfi najizdéni (Nabéh) a
pohybu vyjizdéni (Vybéh) v poslednim prichodu v kapse. Je-li zaddna hodnota @, nebude tento
prvek generovan v kodu.
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Priloha

» Vypocet oto¢nych uhla

e Vyznamovy slovnik

Vypocet otocnych uhlu
Déle uvedené dva vzorce umozniuji pii praci s obalenou nebo rozvinutou geometrii vypocitat
chybéjici thel nebo vzdalenost.

e Pokud mate Uhel a potiebujete urcit, jaka bude po rozvinuti délka, pouzijte nasledujici vzorec.
délka = (uhel x m x rdadius) / 180

Mame-li napfiklad valec o poloméru 2,5 palce a thel je 60°, mizeme spocitat délku usecky

2,618 palce.

(60 x 3,1416 x 2,5) / 180 = 2,618
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e Pokud znate délku a potfebujete urcit, jaky bude Uhel po obaleni, pouzijte nasledujici vzorec.
Uhel = (délka x 180) / (m x rdadius)

Mdme-li naptiklad usecku o délce 2,618, ktera ma byt obalena na vélec o poloméru 2,5 palce,

muzeme spocitat velikost thlu 60°.

(2,618 x 180)/(3,1416 x 2,5) = 60
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Vyznamovy slovnik

Radidlni frézovani pfindsi fadu novych koncepttt do produktové fady GibbsCAM. Ackoliv
nékteré z téchto konceptt uz asi znate, doporu¢ujeme vam prodist si definice, aby bylo
zajisténo, Ze rozumite zphisobu, jak jsou pouzity v Radidlni frézovani. Polozky italikou jsou
definovany ve vyznamovém slovniku.

4 osa plocha

Radialni
frézovani

5 os plynule

Rozvinutelna
plocha

Volny tvar

Zaméreno na
soucast

Povrch, ktery lze obrabét "dostate¢né dobfe" na 4 osém stroji.

Modul pro obrabéni 4 osych, radidlné prizmatickych soucasti. Diive
nazyvany "4 osy" modul.

Modul ProAXYZ pro obrabéni 5 osych, volné tvarovanych soucasti.

Rozvinutelna plocha je plocha, kterou Ize piesné obrabét bokem nastroje
(valcovity obrabéci tvar). Rozvinutelné plochy maji rovnobézné normalové
vektory ploch po pfimce na plose (ne kiivce) v misté dotyku valcového
nastroje. Prizmatické plochy jsou rozvinutelné plochy. Vétsina radidlnich
ploch, primkovych ploch a taZenych plochnejsou rozvinutelné plochy.
Bezpec¢ny zptisob obrabéni nerozvinutelnych ploch je pomoci 3 osych
postuptit nebo rota¢nich postuptt pro volné tvary, které jsou pomalé a
drahé.

Volny tvar oznacuje téleso jakéhokoliv tvaru. Rota¢ni obrabéni na volném
tvaru se provadi spoustou priachodt, fezanych te¢nym dotykovym bodem
nastroje.

Zpusob, jak GibbsCAM pohlizi na soucast. To znamend, Ze myslime a
mluvime o soudasti jako kdyby byla staciondrni a nastroj se kolem ni
pohyboval. Nezabyvame se pohybem stroje. Obrabéni uvazujeme takovym
zpusobem, jak je zobrazeno v grafické simulaci (CPR), takze fikame, Ze se
nastroj pohybuje kolem soucasti, ackoliv na stroji s oto¢nym stolem by se
soucast otacela.
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Prizmaticky
tvar

Radidlni (na
poloméru)

Radidlni
hloubka

Radidlni asecka

Radidlni tvar
nebo radialni
profil

Radidlni plocha

Radialné
prizmaticky

Polarni a
cylindrické
frézovani

Piimkova
plocha nebo
piimkové téleso

Tazend plocha
nebo tazené
téleso

Prizmaticky tvar (plocha nebo téleso) je 2D profil vytazeny ve sméru osy
hloubky, tedy tvar maze byt 2D v XY a vytazeny v Z. 20sa frézovana
soucast je kombinace prizmatickych tvard.

Radidlni oznacuje vse, co je definované ve vztahu k ose otaceni.

Radidlni hloubka je vzdalenost od osy otaceni.
Radidlni usecka je tsecka, ktera prochazi osou otdceni a je k ni kolma.

Radidlni tvar je tvar, ktery lezi na valci kolem osy otaceni. Je to radidlni
ekvivalent 2D tvaru nebo profilu.

Radialni plocha je tazena plocha, kde je jako profil radidlni usecka.
Obvykle je radialni tsecka tazena po radidlnim tvaru.

Radialni plocha je také jakakoliv piimkovd plocha, kde jsou vSechny
piimky radidlnimi useckami.

Radidlni ekvivalent k prizmatickému tvaru.

GibbsCAM modul pro 4 osé frézovani obalené geometrie. Dfive nazyvany
Rota¢ni frézovani.

Plocha, ktera je vytvofena pohybem usecky po uzavieném tvaru, kdy
zaroven druhy konec ztistava na druhém tvaru. Pfimkovy tvar je
prizmaticky, pokud jsou 2 HV tvary identické, pouze posunuté v D. Tak
bude tvofici pfimka vZdy rovnobézna s D.

3D tvar, ktery je vytvoren, pokud se profil pohybuje po uzavieném tvaru.
Pokud je profil ptimka, je 3D tvar ekvivalentni prfimkové plose. Pokud je
uzavieny tvar dvourozmérny (2D) v XY a tisecka je rovnobézna s Z, pak je
vytvofen prizmaticky tvar.
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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.
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Odkazy na zdroje Online

Pozadejte o podporu svého prodejce.

Odkazy na zdroje Online

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

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

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

4-Axis
defined and compared to Radial Milling 9

4-Axis product module
former name of "Radial Milling" 9

4-axis Surface 9
defined 41

4th Axis Selection 23, 38

Along Cut Direction, Tool Shift 31
Analytical Helical Toolpath 25
Approach 21

Center Approach 21

Constant Depth 30

Constant Radius 30

Coolant Checkbox 17, 37

Custom Lead In/Out, Pocketing 39

Depth 37
Depth options 29

Developable Surface 7
defined 41

Entry Clearance Plane 18, 36
Exit Clearance Plane 18, 36
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Index

F

Feed Entry Clearance 18, 36
Feed Exit Clearance 18, 36
Feedrate 17, 36

Freeform 7
defined 41

From Geometry 24
Full retract 22

Full Shape, Curve option 29

H

Height retract 22

I

ID machining 11

L

Last Cut Lead In/Out 39
Lead In/Out button 39
Lean Angle 17

Left side approach 21
Linear Variable Depth 30

M

Max Angle, Segmentation 33, 38
Max Length, Segmentation 32, 38

N

Number of Cuts, Roughing option 22

P

Part-centric 9
defined 41

Perp/Cut Dir 16
Perpendicular to Cut Direction, Tool Shift 32
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Plunge Feed 37
Plunge, Roughing entry option 22

Polar & Cylindrical Milling 9
defined 42

Prismatic Shape 6
defined 42

ProAXYZ 5as 9
defined 41

Profile, depth control 30
Progressive Lean Angle 26

Progressive Variable Depth 30

Radial 7
defined 42

Radial Contouring
unsegmented helical toolpath 25

Radial depth 7
defined 42

Radial line 7

Radial Milling 9
defined 41

Radial Shape
defined 42

Radial Shape or Radial Profile 7

Radial surface 7
defined 42

Radial Tool 25, 38
Radial Wall 24

Radially Prismatic 7, 10
defined 42

Ramp Entry 20

Ramp, plunge entry 22
Rapid Clearance 18, 36
Retract full 22

Retract height 22

Retract, Roughing option 22
Reverse Tool Direction 37

Right side approach 21
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Rotary Milling product option
former name of "Polar & Cylindrical Milling" 9

Roughing 37
Roughing, Lead In/Out option 21

Ruled Surface
defined 42

Ruled Surface or Ruled Solid 6

Side Cut 24

Side Walls 24

Spindle RPM 17, 36

Spiral Lead In 39

Split Ops 22

Split Ops, Roughing option 23
Step, Roughing option 22
StepOver 37

Stock 17, 37

Straight, plunge entry 22

Swept Surface
defined 42

Swept Surface or Swept Solid 6

Tangent Entry/Exit 20
Tolerance 17, 37

Tool Dir From Geometry 24
Tool Shift 31

Transitional Element 8

Transitional Elements 10

Unsegmented Helical Toolpath 25

Within the Shape, Curve option 29
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Zig Zag, Roughing option 22
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