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PREDSLOV

Niekolko slov na uvod:

Mili Studenti, v tejto prirucke je popisané ovladanie riadiaceho systému Sinumerik 840D- Turn pre
sustruhy. Zakladnym cielom tejto prirucky je zozndmenie sa so zakladmi ovladania riadiaceho
systému. Popis funkcii predpoklada pouzitie stroja CONCEPT TURN 55 od firmy EMCO-Maier a
riadiaceho software WinNC a ovladacieho panelu EMCO. Preto tu buda popisované predovsetkym tie
funkcie, které sa daju provadzkovat’ na tomto zariadeni.

Prajem Vam vela zabavy pripraci s tymto u¢ebnym materalom a absorbovanie mnozstva novych
poznatkov v oblasti CNC sustruzenia v riadiacom systéme SINUMERIK 840D.

V sucasnej dobe sa vicsina firiem aj sukromnikov snaZi uplatnit’ vo vyrobnom procese pocitacom
riadené obrabacie stroje. Vedie ich k tomu konkuren¢né prostredie, kde slova "produktivita,
efektivnost’, vysoka presnost” uz nie su iba abstraktnym pojmom, ale mnohokrat rozhodujucim
faktorom d’alSej existencie firmy.
Nestac¢i vSak len nasadenie pocitatom riadenych obrabacich strojov (CNC obrabacich strojov).
Nemenej dolezita je kvalifikovana obsluha a osoba technologa- programatora schopného pripravit
kvalitné programy pre riadiace systémy tychto strojov. Rychlost’ zaSkolenie a zapracovanie CNC
programatora zavisi okrem iného aj na zvolenom CAD / CAM software. Ten by mal byt prehl'adny,
l'ahko ovladatel'ny, malo zlozity na naucenie a intuitivne pri beznom pouzivani. Takym je Giplne urcite
EdgeCAM (vyrobca: Pathtrace Engineering Systems, Vel'ka Britania) - software umoznujici
inteligentnu tvorbu stratégie obrabania 3D Solid modelov a generovanie CNC kodu zo zadanych CAD
objemovych modelov. Na osvojenie zakladnych uzivatel'skych znalosti a efektivnu vyucbu boli
spracované v ramci projektu Studijného odboru Mechanik nastavova¢ —Programator CNC techniky do
vyucby predmetu Programovanie CNC strojov v roku 2009, predkladané skriptda EdgeCAM - zaklady
programovania CNC obrabacich strojov a zbierka rieSenych prikladov . Tento Studijny material si
kladie za ciel' poskytnut’ prakticki pomoc pri prvych krokoch v prostredi EdgeCAM - pre oblast’
frézovanie, vitanie a sustruzenie. Zakladné programatorské postupy su ilustrované na rieSenych
prikladoch.
Bolo by vsak mylné domnievat’ sa, Ze jednoduchym precitanim toho Studijného materialu sa z laika
stava odbornik. Len cielavedomé a so zdujmom vykonavané rieSenia postupne technologicky
komplikovanejSich obrabacich stratégii vas postiva na teoretickych stupfioch do

pozicie skuto¢ného odbornika.

Vel'a uspechov pri prenikani do zaujimavého sveta CNC obrabacich strojov
praje autor

Ing. Milo§ Dutka
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1. Ovladacie prvky

1.1. Moznosti usporiadania

V zavislosti na pouzitom zariadeni mézeme WinNC prevadzkovat tromi zakladnymi
spdsobmi:

1.1.1. Stroj riadeny PC s ovladacim panelom EMCO

Ovl. panel EMCO

Obrabaci stroj

Vymen.

Monitor
panel

Vymen. panel

PC PC klavesnica

+
WinNC

Obrabaci stroj je riadeny pocitacom PC so
Specialnym ovladacim panelom EMCO. Digitizér je osazeny vymennymi panelmi
(klavesnicami),umoznujucimi zmenu riadiaceho softwaru stroje (SINUMERIK,HEIDENHAIN,....).
Klavesnica ovladacieho panelu je aktivna po spusteni WinNC na PC. PC klavesnica sluzi pre
zakladné ovladanie pocitaCa aj pre ovladanie WinNC a stroja. Tento spdsob usporiadania je
najoptimalnejsi.

1.1.2. Stroj riadeny PC

Obrabaci stroj

Monitor

PC klavesnica
PC

+
WinNC

Obrabaci stroj je riadeny pocitacom PC s klasickou klavesnicou. Pretoze nie je k dispo-
zicii ovladaci panel, niektoré tlacidla klavesnice maiji po spusteni WinNC priradené Specialne
funkcie pre ovladanie programu SINUMERIK a ovladanie stroja.
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1.1.3. PC s panelom EMCO bez stroja — externé vyukové pracovisko

Ovladaci panel

Vymen.

Monitor
panel

Vymen. panel

PC PC klavesnica

+
WinNC

Toto usporiadanie je plnohodnotné s 2.1.1., nie je ale spojené priamo s obrabacim strojom.
Tu vytvorené programy je mozné preniest na obrabaci stroj. Panel EMCO je zhodny s
panelom pri stroji.

1.1.4. PC so softwarom WinNC

Monitor

PC klavesnica
PC

+
WinNC

Usporiadanie bez obrabacieho stroja sluzi pre vyuku tvorby NC
programov prostrednictvom WinNC na samostatnom (externom) PC. Niektoré tlaCitka
klavesnice maju po spusteni WinNC priradené Specialne funkcie pre ovladani programu
SINUMERIK a ovladanie stroja. Tu vytvorené programy je mozné preniest na obrabaci stroj. Pri
indtalacii WinNC je nutné pouzit variant pre externé PC, varianta uréena pre riadenie stroja sa
neda spustit na externom PC, pretoZe vyzaduje komunikaciu so strojom.
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1.2. Ovladaci panel EMCO

~

1
e —
I I
I— I
I ¢ 1
I I IR
I— | = =
I I I
I I
I [ T FE 00 7
2 I— — B
I I I—
I [
I I )
[ Qg FE I
] I —
I A —
I— ]
I [ N PO I =
I .y
7
10 i
Wi i
[ P (TIP3
L hNEAT ALIRE S
- -_—
Legenda:
1 obrazovka
2 vodorovné funkéné tlacidla F1-F8
3 zvislé funkéné tlacitka F1-F8
4 -7 Kklavesnica ovladania programu
8 korekény prepina€ posuvov
9 prepina¢ pracovnych rezimov
10 klavesnica ovladania stroja
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1.2.1. Obrazovka

Nasledujuci obrazok ukazuje vzhlad obrazovky v rezime ,Machine“(stroj) s naCitanym

NC programom POKUS.MPF.

/ 1 2 3 4 8
\

5
. - \WKS.DIR\CEP01.WPD
Machine  |channel1

AUTO |cEP_01_PPR.MPF
Channel reset

7  —— |Program aborted

7016

Switch on auxiliary drives |

9 i WCs Position Dist-to-go Master spindle
X 89.961 mm -0.000 Act. 0.000 rpm
181.073 mm 0.000 Set 0.000 rpm
10 — Pos 0.000 deg
 % 100.000 %
11 Power [%] ]

CEP_01_PPR.MPF mm/min
0.000

Feedrate
Act.
Set

100.000

%

12/

Preselected tool

Trans./G U7
function
Auxiliary TF2
function
Spindles U7
Axis 1TF4
feedrate
Program UF®
blocks

Zoom TFe
act. val.

Act. val. U/
Mach(MCS)

15

F3{Program

14 17 13

16

Popis:

1 Ukazatel aktivnej prevadzkovej oblasti

2 Ukazatel aktivneho kanala

3 Pracovny rezim(AUTO) a podpracovny rezim, ak je aktivny (REF, INC, ...)
4 Cesta a nazov navoleného NC programu

5 Stav kandla

6 Prevadzkové hlasenie kanala

7 Stav programu

8 Ukazatefl stavu kanala (SKIP, DRY, SBL, ...)

9 Riadok alarmov a chybovych hlaseni

10 Okno suradnic nastroja (WCS,MCS)

11 Okno otacok vretena (okno je Zlto lemované = je aktivne)

12 Prebiehajuci NC program

13 Okno posuvov

14 Riadok pokynov pre obsluhu

15 Pozicia pre symbol » - tlacidlo pre navrat do vy$Sieho menu

16 Pozicia pre symbol i - tlaCidlo pre vyvolanie informacie

17 Vodorovné funkéné tlacidla

18 Zvislé funkéné tlacidla

19 Pozicia pre symbol > - zobrazenie dalSich vodorovnych tlacidiel

-4 -

18

19
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1.2.2. Klavesnica ovladania programu

o Vv WLkl

Lz ; I?F‘!;{l = —
-
o =S
E Shift

Prepina na druhu funkciu(na tla€idle vlavo hore) s nasledujucimi moznostami:
1 x stlacit’ Shift - iba pre jedno stlacenie plati druha funkcia tlaCidiel

2 x stlacit Shift - pre vSetky stlacenia plati druha funkcia tlacidiel

3 x stlacit’ Shift - pre jedno stlacenie plati prva funkcia, potom druha funkcia tlacidiel
—= 4 x stlacit Shift - odvolanie 2x alebo 3x Shift

=='Priamy skok do prevadzkovej oblasti "Stroj"

Navrat do vysSieho menu

Zobrazenie d’alSich vodorovnych funkénych tlacidiel vpravo

@‘Prepinanie medzi prevadzkovymi oblast’ami (Machine, Program,...)

X
Odhlasenie alarmu
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Y .
! | Vyvolanie informacie
Je funkéné len vtedy, ked je v dialbgovom riadku
zobrazeno“i“.
?

~TPrepinanie aktivity medzi zobrazenymi

oknami

Editovat hodnoty Ize jen v aktivnim okné.
|
- J & ' Kurzor hore / dole
{ "

—— ,
' Kurzor vlavol/vpravo

=] %!%' Strankovanie dopredu / dozadu

“—'IMedzernik

——
== Vymazanie (Backspace)

Tlacidlo vyberu (Toggle key)
Prepina medzi prednastavenymi hodnotami v zadavacom datovom poli.

:g Edita¢né tlac€idlo / Spat’ (Undo)

Editované hodnoty sa neuloZia a opusti sa zadavacie pole / ukoncenie riadku NC
programu.

End| skok na koniec riadku (konec listu)

>
Zadavacie tla€idlo (ENTER)
Prevzatie editovanej hodnoty.
Adresar otvorit / zavret.

Data otvorit.
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Ovladacie prvky

1.2.3. Klavesnica ovladania stroja

V zavislosti na pouZzitom stroji a prisluSenstve
nemusia byt vSetky funkcie aktivne.

. SKIP
Vety NC programu pod lomitkom sa nevykonaiju

" DRYRUN
- Skusobny beh programov zrychlenym posuvom bez otaCok
0P vretene.
~~ OPT STOP
Pri MO1 sa vykona stop programu.

L RESET
Vrati program na zaciatok.

Vymaze chybové hlasenie
Zastavi beh vretena pri rezime MDA.

vykonanie programu "veta po vete"

stop programu

J/ Start programu

[+
z Wz

-

-Q X

ruény pohyb osi

. nabeh do referenéného bodu vo vSetkych osach

¢ stop posuvu

J Start posuvu

— | (07 | — ] -
< A 3 & korekcia otacok vretena
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Ovladacie prvky

—

)

& stop vretena

18] |

Start vretena

Start vretena v pracovnom rezime AUT a JOG1..1000:
zmysel otacania vpravo: tlaCidlo kratko stlacit
zmysel otacania vlavo: tlacidlo stlacit na min. 1 sec.

dvere otvorit’
Pre Turn 105 nie je funkény

dvere zavriet’
Pre Turn 105 nie je funkény
funkéni.

upinacie zariadenie upnut’ / uvolnit’

otocenie nastrojovej hlavy

chladiacu kvapalinu zapnut’ / vypnut’

pinola dopredu

~ Pre Turn 105 nie je funkény

pinola dozadu
Pre Turn 105 nie je funkény

/ chladenie start / stop

AUX OFF
Pomocné pohony vypnut

AUX ON
Pomocné pohony zapnut
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=l
WA @ o
Af »
@) 7o
+ 100
EDITe

= /
—- e Prepina¢ pracovnych rezimov
Detailny popis vid. kap.4 - Ovladanie
stroje.

1.2.4. Ovladacie prvky na stroji

©
' EMERGENCY OFF

Stop tlacidlo pri nebezpecenstve.
Odblokovanie tlacidla pooto¢enim.

3

®Tlaéidlo odblokovania dveri

Krucovy prepinac rezimu stroja automat / ruény

2.3. PC klavesnica

PC klavesnicou mdézeme nahradit ovladaci panel EMCO. Niektorym tlacidlam su preto
priradené Specialne funkcie pre ovladanie programu WIinNC a riadenie stroja podla
nasledujuceho obrazku. Niektoré dalSie funkcie tlacidiel su cez tlacidla SHIFT, CTRL, alebo
ALT (priklad pod obrazkom klavesnice).

Funkcie stroja v numerickej klavesnici su aktivne len v tom pripade, ked’ nie je
aktivny NUMLock.
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2. Ovladanie WinNC

V tejto kapitole je popisané ovladanie software EMCO WinNC SINUMERIK 810 D / 840 D so
zameranim na sustruzenie. S pomocou EMCO WinNC mézu byt riadené sustruhy série EMCO
PC TURN a CONCEPT Turn priamo pocitacom PC.

2.1. Spustenie a ukon€enie WinNC

2.1.1. Spustenie WinNC

a) lkonou na ploche
b)Start/Programy/EMCO/WinNC-Launch WinNC

Poznamka: pokial je poc€itaC k riadeniu stroja pripojeny samostatne, je potrebné pred spustenim
WinNC zapnut hlavny vypinac€ stroja, aby bola zaistena komunikacia so strojom.

2.1.2. Ukonéenie WinNC
a) krizikom v pravom hornom rohu okna na obrazovce
b) stigasnym stladenim klaves & + #a paneli EMCO

Poznamka: na pocitaci, ktorym je riadeny stroj, je potrebné naskér vypnut pomocné pohony stroja
tlagidlom [@AUX OFF.

2.2. Zaklady obsluhy programu

Program mézeme ovladat klavesnicou na ovladacom paneli EMCO (popis tlacidiel v kap.
2.2.2), alebo PC klavesnicou. Ovladanie je mozné obidvomi klavesnicami. Priradenie Specialnych
funkcii tlaCidiel na PC klavesnici je popisané v kap. 2.3.

Po spusteni programu je nastavena prevadzkova oblast ,Machine“(indikované v lavom hornom
rohu obrazovky).

Pre prepinanie medzi oblastami sluzi tla€itko 8. Po jeho stlaceni sa na vodorovnej liste tlacidiel
zobrazi 5 zakladnych prevadzkovych oblasti obsluhy stroja:

Machine (stroj) priebeh programu suciastky, ruéné riadenie stroja
Parameter (parametre) editacia dat pre programy a sprava nastrojov
Program tvorba a editacia NC programov

Services (sluzby) import a export NC programov

Diagnosis (diagnéza) ukazovatele alarmu a servisu

Prevadzkovu oblast, v ktorej chceme pracovat, zvolime prislusnymi tlaCidlami F1...F5.

Ked zvolime niektoru z oblasti, napr. ,Program®, opakovanym stla¢anim tlacidla & prepiname stéle
medzi oblastami ,Machine® a ,Program®, pri€om zistime, Zze u obidvoch oblasti sa menia funkéné
tlacidla medzi zakladnym vyznamom (spolo€nym pre vSetky oblasti) a vyznamom Specifickym pre
danu oblast.

Z PC klavesnice su zvislé funkéné tlacidla pristupné cez SHIFT.

-11 -
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2.3. Adresare obrobkov a NC programy
2.3.1. Typy NC programov (suborov) a adresarov

e Part program (*.MPF)
Hlavny NC program pre obrobenie suciastky.

e Subprogram (*.SPF)
Podprogram- opakovatelny NC program (cyklus), ktory méZzeme zavolat z hlavného
NC programu.

e Workpiece (*.WPD)

Adresar obrobku, v ktorom su uloZené programy (*.MPF) a podprogramy (*.SPF) alebo iné
data.

Vytvara sa automaticky v adresari obrobkov - WKS.DIR.

e Partprograms (MPF.DIR)
Implicitny adresar pre samostatné partprogramy, ktoré nezdruzujeme do adresara obrobkov.

e Subprograms (SPF.DIR)
Implicitny adresar pre samostatné subprogramy, ktoré nezdruzujeme do adresara obrobkov.

2.3.2. Ulozenie NC suboru

Po vytvoreni sa adresare suciastok *.WPD a subory *.MPF a *.SPF ukladaju automaticky
podfa nasledujucej schémy. Na nasledujucom priklade si ukazeme, ako vytvorit adresar
obrobku CEP.WPD a v fiom partprogram CEP_1.MPF a subprogram CEP_1_TVAR.SPF.

SIES40D.T
PRG
| wks.DR [—] cep.wpp|

CEP_1.MPF
CEP_1_TVAR.SPF

2.3.3. Vytvorenie adresara

Na priklade vysvetlime zaloZenie adresara a v nom vytvorime jeden program a jeden podprogram.

e Po spusteni WinNC sa nachadzame v rezime ,Maschine“(stroj).

& alebo F10 zmenime vyznam funk&nych tlaCidiel

e Klavesou -12-
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Zalozime novy adresar obrobku s nazvom CEP.WPD

Program prepnutie do oblasti program
Prepnutie do oblasti (okna) Workpieces (obrobky). Tu su zobrazené
dostupné adresare suciastok.

e NEW ¥ novy subor
Zalozenie nového adresara. Do Cerveného zadavacieho pola napiseme
nazov adresara: TEST.

e OK ore potvrdenie

Potvrdime zadanie.
alebo
. opustenie bez ulozenia

Opustime zadanie bez uloZenia zapisu dat.

2.3.4.Vytvorenie partprogramu (programu suciastky)
Partprogram je NC program obsahujuci sled prikazov pre obrobenie suciastky.

» V adresari CEP.WPD zalozime novy subor pre obrobenie suciastky s nazvom CEP_1.MPF.
Sipkami umiestnime podfabenie na novo vytvoreny adresar.

® alebo Enter otvorenie adresara

[
i

EW T vytvorenie nového suboru

Premiestnime kurzor na pole ,Type:“ a klavesou prepneme typ suboru na MPF

Prepneme na pole ,Program name:“ a napiSeme nazev: CEP_1
e OK ore potvrdenie zadania

Teraz mame vytvoreny novy subor CEP_1.MPF, pripraveny na zapis.

Skusime si napisat’ program pre hrubovanie suciastky z ty€e s priemerom 18mm.

V tomto programe je pouzity cyklus hrubovania CYCLE9S5. Jeho parametre budu vysvetlené
neskdr. Obrys suciastky vytvorime ako samostatny podprogram s menom CEP_1_TVAR.
(Zapisujeme iba tucny text.)

Program:

TRANS Z=51 posun nul. bodu na ¢elo obrobku

G40 GO0 X60 Z50 zru$enie korekcii, rychloposuv do vymeny nastroja
T1 D1 vymena nastroja

GO0 X19 Z22 rychloposuv pred ¢elo obrobku

G1Z0.2 F0.1 napolohovanie v osi Z na zarovnanie Cela obrobku
LIMS=2500 obmedzenie otacok

G96 S150 M4 kons$tantna rezna rychlost, otacky dolava

M8 zapnutie chladenia

G1 X-0.5 F0.03 zarovnanie cela

-13 -
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GO0 X18 21 odskok

CYCLE95("CEP_1_TVAR ",0.8,0.1,0.5,0,0.1,0.08,0.03,1,0.1,3,0.5) cyklus hrubovania

GO0 X60 Z50 odjazd do vymeny nastroja

T5 D1 vymena nastroja

LIMS=3600 obmedzenie otacok

S$200 M4 rez. rychlost, otacky dolava

GO0 X19 20 najazd k Celu

G1 X-0.8 F0.03 zarovnanie cela

GO0 X18 22 odskok

CYCLE95("CEP_1_TVAR ",0.8,0,0,0,0.03,0.08,0.03,5,0,0,0.5)1 cyklus dokoncenia

GO0 X60 Z50 odjazd na vymenu nastroja

T3 D1 vymena nastroja

G97 zruSenie konstantnej reznej rychlosti

G95 S1000 posuv v mm/ot, otacky vretena

G0 X19 214 najazd na upichnutie

G1 X-1 F0.05 upichnutie suciastky

GO0 X19 odskok

X60 Z50 odjazd na vymenu

M30 koniec programu

e Close 7] ukong&ime zapis programu s uloZenim a navratom do adresara
CEP.WPD.

2.3.5. Vytvorenie Subprogramu (podprogramu)

Rovnakym postupom vytvorime podprogram pre obrys suciastky. Nachadzame sa v adresari
CEP.WPD, preto mdézeme priamo klavesou NEW zalozit novy subor typu (SPF) s nazvom
CEP_1_TVAR (nazov musi presne zodpovedat zapisu v cykle 95). Obrys suciastky je popisany
ako konturovanie nastrojom. PretoZe sa jedna o cyklus, musi byt na konci M17.

Podprogram:

G01 X6 Z0

X10 Z-2

X10 Z-10 RND=1 zaoblenie rohu R1
X14 Z-10 RND=0.5 zaoblenie rohu
R0.5Z-17

X18

M17

-14 -
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2.3.6. Editacia NC programu

Jedna sa predovsetkym o manipulaciu s urcitou ¢astou programu. PoZadovanu Cast textu
oznacCime ako tzv. blok, ktory mbézeme naraz zmazat, premiestnit apod. Na editaciu NC
programu mézeme pouzit funkéné tlacidla. Tlacidla F3, F5 a F7 su dostupné az po oznaceni
bloku tla¢idlom F2.

e |Overwr./Paste” i |

prepisat’ / vliozit

Prepinanie medzi prepisovanim a vkladanim textu.

o Markblock © '] oznadit’ blok

Umiestnime kurzor na zaciatok bloku. Stla¢ime tladidlo Mark
block. Posunieme kurzor na koniec bloku. Opatovnym
stladenim tlaCidla opustime mod oznacovania.

Copy block ™ 5 e | kopirovat blok
Blok sa skopiruje do schranky.

Insert block “F* | vlozit’ blok
Blok sa vlozZi na aktualnu poziciu kurzora.

Delete block " | vymazat' blok
Vymaze sa predom oznaceny blok.

e Renumber “F°| preéislovat’ programové vety (riadky)
programu Je vhodné po vymazani Casti programu, aby Cisla viet nasledovali za sebou.
e |Abort U7 opustit’

Opustit’ editor bez uloZenia zmien.

U8 | zavriet’

Nasleduje uloZenie zmien a navrat do nadradeného adresara.

. \Close

2.3.7.Praca so subormi a adresarmi

Subory mézeme vymazat, kopirovat, premenovat a presuvat medzi adresarmi. Adresare
mbzeme iba premenovat a vymazat. Ak chceme previest program na stroji, musi byt
spristupneny (oznaceny krizikom). Pristup prepiname tlaCidlom ,Alter enable*.

Na pracu so subormi sluzia nasledujuce funkcie:

e NEW UFT] zalozit novy subor alebo adresar
Popisané v kapitole 3.3.4.

e (Copy UF2 ] kopirovat’ stubor
Kopirujeme oznaceny (podfarbeny) subor.

e Paste TF3 | viozit' stbor
Premiestnime sa do adresara, kam chceme skopirovany subor
premiestnit. Po stlaeni ,Paste” méZzeme zmenit meno (Name) a
typ suboru. Potvrdime ,OK", alebo zruSime akciu ,Abort®.

-15 -
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Delete TP | vymazat’ sGbor alebo adresar
Vymazeme oznaceny subor. Dotaz na vymazanie potvrdime ,OK",
alebo zruSime akciu ,Abort".

IRename TP | premenovat stbor
Mbzeme napisat novy nazov suboru v poli¢ku ,Program name:“, tiez
je mozné zmenit typ suboru v poli¢ku ,Type:“ klavesou ~

IAlter enable 7T | prepinag pristupu k stboru
Ak je v stlpci ,Enable“ u suboru (adresara) ,.X“, je subor (adresar)
uvolneny na obrabanie.

\Workp. Selection 77" | vyber programu
Vyberie - navoli program, ktory sa bude na stroji prevadzat.

\Workp. Selection “F" | vyber adresara suéiastky
Vyberie - navoli adresar, ktory sa bude na stroji prevadzat.

2.4. Export a import NC suboru

Ako uz vieme, vytvorené partprogramy a subprogramy sa automaticky ukladaju do
uréenych adresarov. Ako ale programy prostrednictvom WIinNC preniest inam, napr. na
disketu a naspat? Tuto ulohu riesi oblast' ,Services".

Klavesou & spristupnime tlagidlo ,Services* a nasledno ho stladime. Otvori sa nasledujtce okno.

-16 -
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_ \WKS.DIR\CEP.WPD
Services  |channel 1 JOG |cep_1.MPF

Channel reset
Program aborted

QOutput data :

Name

Workpieces
Part programs
Subprograms
User cycles
Standard cycles

2.4.1. Export

V nasledujucom postupe mdézeme vyskusat export adresara CEP.WPD (ktory sme uz vytvorili) a
jeho obsahu - programov CEP_1.MPF a CEP_1_TVAR.SPF do suboru CEP.ARC (archivacny
subor).

e Dataout ™| rezim export dat

Stlacenim tlaCidla prepneme do tohoto rezimu. Poli¢ko z€ernie ked je aktivované.

. ciel exportu - Disk / disketa
Data sa ulozia na disk / disketu. (Okrem ,Drive® su nad tlacidlom k dispozicii
dalSie tri moznosti.)

e Set UF% ] nastavenie vystupného zariadenia
Mbézeme zvolit
-,,Floppy*“- disketa
-,,Free ditectory‘“- adresar na disku, ktorého cestu zadame:

-17 -
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Drive parameters

Parameter Special functions
Drives B I [<] overwrite with confirmation only
“ Floppy | D Read-in: End of block only with LF
* Free directory | g Punched tape

@ [ ]| Long filenames

(Nastavime napr. na ,Floppy*“- disketu )

oF8 | ulozenie nastaveni

Nastavenu cestu ulozime. Toto nastavenie zostane trvalo ulozené do
dalSej zmeny.

e |Save setting

Volba dat Exportovat mbéZzeme celé adresare, alebo jednotlivé subory. Exportuje sa
vzdy ta polozka, na ktorej je umiestneny kurzor (je podfarbena). Nastavime
teda kurzor v zobrazenom zozname adresarov na pozadovany adresar
(Workpieces) vstupime don a oznacCime pozadovany adresar (napr. adresar
CEP.WPD).

Pohyb v adresaroch Vstup do adresarov: dvojklikom mysi alebo Enter na nazve adresara.

Navrat do vysSieho adresara:) Back ©

e [Start U™ | &tart exportu dat
Do policka ,Program name:“ zapiSeme nazov vytvaraného suboru bez
pripony(napr.CEP).

e OK oo potvrdenie nazvu a prevedenie zapisu dat
Exportované data (cely adresar suciastky CEP.WPD) su tymto uloZzené na
nastavenom ciefovom zariadeni (diskete) ako jeden subor s priponou *.ARC
(CEP.ARC). Pri importu dat do systému WinNC je spatne obnovena
povodna Struktura adresarov a suborov.

2.4.2. Import dat

V nasledujucom postupe mdézeme vyskusat import dat z archivaéného suboru CEP.ARC, ktory
sme v predchadzajucom postupe ulozili na disketu. Aby sa data objavili v novom adresari
(napr.s nazvom IMPORT), musime zmenit nazov pévodného adresara v subore CEP.ARC.
Otvorime subor (napr.v poznamkovom bloku) a nazev CEP v riadku:

;$PATH=/_N_WKS_DIR/_N_CEP_WPD
nahradime nazvom IMPORT. ;$PATH=/ N_WKS_DIR/_N_IMPORT
_WPD

Tento riadok sa vyskytuje v stubore 2x. Upravu musime previest v oboch riadkoch.

-18 -



Sinumerik 840D-Turn Ovladanie WinNC

Dataout "'| rezim import dat

Slacenim tlacidla prepneme do tohoto reZzimu.

zdroj importu - Disk / disketa
Pokial v okne automaticky naskoci obsah diskety, nemusime prevadzat
dalSie nastavenie- ,Set".

Set %] nastavenie zdroja dat
Tu nastavime disketu (disk), kde je umiestneny subor s priponou *.ARC.
V pripade disku musime napisat presnu cestu k suboru a nazov suboru.

. Start importu

Nastavime kurzor na pozadovany subor (CEP.ARC) a stla¢ime tlacidlo.

e OK P81 prevedenie importu

Tymto postupom sa v systéme WinNC v adresari ,Workpieces® vytvoril novy adresar ,IMPORT"
a v hom subory (programy) CEP_1.MPF a CEP_1_TVAR.SPF.

2.5. Simulacia programu

Vytvoreny NC program mézeme overit v rezime simulacie, kde na obrazovke vidime, ako sa
postupne prevadzaju pohyby nastrojov. Mézeme tak odhalit’ iba hrubé programatorské chyby
v pohyboch nastroja, nie vSak chybne nastavené rezné podmienky.

Pre vstup do rezimu simulacie je potrebné najskor otvorit’ v editore partprogram, ktory
chceme simulovat.

Mézeme pouzit nami vytvoreny partprogram CEP_1.MPF. Prevedieme to postupom:

Program/Workpieces/CEP.WPD/CEP_1.MPF

Ked mame subor otvoreny v editore, mézeme vstupit do simulacie:
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Program

Channel 1

\WKS.DIR\CEP.WPD
JOG |ceEP_1.MPF

Channel reset Zoom L
Program aborted ROV Auto

To TF2
2D Simulation CEP_1 MPF origin

Fi] 20

Display TF3

All

Zoom Wi

+

Zoom ks

Edit i

Delete ra
window

Cursorco TF7
arselffine

Settings UF®

F2 F3 F4 Start Fi'Resat F& Sinle F7 Fa
block

Simulation 77° |

Start

FS‘

Edit

F1‘

Reset

FG‘

Single block 7" |

Zoom auto """ |

To origin 772 |

Display all

TF3 ‘

vstup do rezimu simulacie

Start simulacie
Zelenou Ciarou sa postupne vykreslia vSetky pohyby nastrojov.

navrat do editora partprogramu

stop behu simulacie

beh programu blok po bloku zap/vyp

Zapnutie tlacidla je indikovane v pravom hor. rohu.

Ked je tato vofba zapnuta, kazdé stlacenie tlacidla ,Start programu” prevedie iba

jeden blok. Rezim je mozné kedykolvek vypnut rovnakym tlacidlom a
pokracovat' kontinualne.

automaticky zoom zap/vyp
Pocas simulacie sa pohybuje okno s nastrojom. Zapnutie tlacidla je indikované
v pravom hor. rohu. ,Zoom auto® sa neda pouzit su¢asne so ,Zoom".

navrat k pévodnej velkosti zobrazenia

zobrazenie vSetkych drah nastroja
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Zoom + ™ ] priblizenie obrazu
Klikanim na tlacidlo sa priblizuje obraz so stredom v zltom kriziku.
KriZik je mozné posuvat’ Sipkami klavesnice.

e Zoom - ] oddialenie obrazu
o Delete window”™ |  zmazanie obsahu okna
VymaZzu sa drahy nastrojov. Pri opakovani simulacie sa
prevedie automaticky.
e Cursorc./f ."7"|  prepinaé drzky kroku kurzoru hruby / jemny
Nastavenie kroku pohybu Zltého kriZika pri nastaveni stredu ,Zoom +*.
e [Settings TF8 ] nastavenie parametrov simulacie

Tu mbézeme zvolit rovinu zobrazenia simulacie. Implicitne je X-Z.
Optimalne pri simulacii je najskdr nechat prebehnat simulaciu a potom podfa potreby zapnut

,Zoom auto“ alebo ,Single block®, pripadne priblizit pozorované miesto pomocou ,Zoom +“ a
znova spustit simulaciu.
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3. Ovladanie stroja

3.1. Pracovné rezimy stroja
Pracovné rezimy stroja volime pomocou prepinaca:

=l
WA @ v o
Af " _-.l
100
@ N .
EDIT: + 100
=) * ioo05]

= 7 Prepina¢ pracovnych rezimov

V pripade, Ze nemame ovladaci panel EMCO, méZeme tieto pracovné rezimy navolit
na pocitatovej klavesnici pomocou funkénych tlacidiel.

Nabeh na referenény bod (Ref)

Najazdom suportu na referenény bod sa synchronizuje riadenie so
strojom. Tato Cinnost’ je povinna pri kazdom spusteni stroja.
Referen¢ny bod je v pravom hornom rohu prac. priestoru stroja.
Najazd prevedieme takto:

« Prepinac nastavime na polohu «-be( alebo Alt+F8 na pocitaci).

- stlacime smerové tlacidlo -X alebo +X , aby najazd na referenCny bod prebehol

v prislusnej ose, to isté prevedieme pre osu Z.

« Pomocou klavesy < ,,Ref all“ sa automaticky nabehne na referen¢né body vo

vSetkych osiach (pocCitacova klavesnica).

Pozor na prekazky v pracovnhom priestore! (upinacie zariadenie, obrobky atd.).

~) AUTOMATIC- automaticky rezim

Automaticky priebeh NC programu suciastky. Tu je mozné programy navolit,
nastartovat, korigovat, ovplyviiovat (napr. veta po vete ) a spustat ich priebeh.

Podmienky pre spustenie programu suciastky:
* bol uskuto&neny nabeh na referenény bod
* je nacCitany NC program suciastky (partprogram)

* nutné korekéné hodnoty (posunutie nul. bodu, korekcia nastroja) su zadané

a skontrolované

* je aktivované bezpecCnostné blokovanie (napr. ochranné dvere su zavrené)

» kfu€ovym prepinacom je nastaveny rezim £3 -AUTOMAT

MozZnosti v automatickom pracovnom rezime:
* korekcia programu
* vyhlfadavanie programovych viet
* prepisanie pamati
* ovplyviovanie programu
Spustenie automatického behu programu sa prevedie tlagidlom < .
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EDIT

@)

s 10000'

Vstup do editacie programu

MDA - poloautomaticky rezim

V pracovnom rezime MDA (Manual Data Automatic) je mozné napisat NC program
suciastky v editore a ihned spustit’ ich priebeh bez prepinania medzi rezimami. Riadenie
prevedie zadané vety po stlaceni tlaCidla <> . Rezim MDA se tiez pouziva

na roztoCenie vretena prikazom M3 (M4) a zadanim otacok S... pri sustruzeni

v ruénom rezime. Pro priebeh MDA - programu su nutné rovnaké podmienky ako v
automatickom reZime.

Ruény rezim

V tomto rezime mdzeme ruéne ovladat a zoradovat’ stroj.

Nastrojom mbézeme posuvat ruCne pomocou smerovych tlacidiel -X , +X, -Z , +Z.
Postup ovladania:

* Prepinac nastavime na polohu ©0¢xx) ( alebo Alt+F1 na pogitadi).

» KfuCovy prepinac prepneme na poIohuT-_—"'. Pri nastaveni prepinaca na qTrp
alebo pri otvorenych dverach je nutné jednou rukou drzat stlacené

tlacidlo (@), inak sa pohyb neuskutocni.

* Pomocou tlacidiel -X , +X , -Z , +Z sa osy pohybuju zodpovedajucim smerom po
dobu ich stlaCenia.

* Rychlost posuvu nastavime pomocou korekéného prepinaca posuvu.

Pokial stlacime sucasne tlacidlo W , pdjde o rychloposuv.

* Ked chceme v ruénom rezime sustruzit (napr. zarovnat Celo, alebo zarovnat
priemer pre odmeranie korekcii), je potrebné roztocit vreteno pozadovanymi
otaCkami. Roztocenie vretena otackami 2000/min prevedieme v rezime
[#]) MDA, kde v editore napiSeme vetu: M4 S2000 a stlacenim tlaCidla < sa
vreteno roztoci.

Teach In
Tu mbézeme zhotovit programy v dialogu so strojom.

Pohyb po krokoch
Nastrojom mézeme posuvat po krokoch pomocou smerovych tlacidiel -X , +X , -Z , +Z.
Podla polohy prepina¢a znamena jedno stla¢enie smer. tlaidla:

1 1/1000 mm
10 1/100 mm
100 1/10 mm
1000 1 mm

10000 10 mm
Rychlost prevedenia kroku nastavime pomocou korekéného prepina¢a posuvu.
Pri sti¢asnom stlaceni tladidla Vv sa budu sane pohybovat rychloposuvom.
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/?—

Repos

Spatné polohovanie.

Po preruSeni programu v automatickom rezime (napr. kvéli meraniu) méze nastroj v
rezime JOG odist od kontury. Riadenie ulozi v takom pripade suradnice miesta
prerusenia a v okne dosiahnutych hodnét sa ukaze rozdiel odidenej drahy v JOG ako
Repos - posunutie. Prijazd nastroja automaticky spat’ na miesto prerusenia:

« Prepinaé nastavime na polohu”™~~ ( alebo pomocou funkg. tlagidiel).

» Pomocou tlacidiel -X , +X , -Z , +Z nabehnu osy na prislusné suradnice miesta
prerusenia.

* Rychlost’ posuvu nastavujeme pomocou korekéného prepinaca posuvov.

* Pri su€asnom stlaceni tlaCidla sa budu sane pohybovat’ rychloposuvom.

-24 -



Sinumerik 840D-Turn Nastrojové data

4. Nastrojové data

4.1. Korekcia nastroja

Kazdy nastroj upnuty v nastrojovej hlave ma vzhladom k tejto hlave inu polohu hrotu nastroja.
Musime preto systému zadat u jednotlivych nastrojov ich vzdialenosti od referenéného bodu .

Zakladné pojmy:

e Nulovy bod nastroja
Nachadza sa na hrote nastroja.

¢ Referenény bod ,,N“ upina€a nastroja
Sustruh EMCO TURN 105 ma tento bod na Cele nastrojovej hlavy v ose upinacej dutiny.

 Dizkova korekcia nastroja
Vzdialenosti nulového bodu nastroja upnutého v drziaku od refer. bodu N v jednotlivych
osiach oznagené ako L1-L3. Dizkova korekcia nastroja presunie nulovy bod nastroja z
referencného bodu upinaca nastroja N na hrot nastroja. Tym sa vSetky polohové udaje
vztahuju k hrotu nastroja.

Nasledujuci obrazok ukazuje polohu bodu ,N“ a korekcie L1-L3.

Type 500
Y L2 YP

1=z

T .
-

L3 . Type200

V NC programe méZze byt prikaz vymeny nastroja napisany napr. takto:

MO06 T5 D1
Kde:
T..: Cislo nastroja (rozsah hodnét T 1..8)
D..: Cislo korekcie nastroja (rozsah hodnét D 1..9)
Tymto prikazom sa prevezmu korekcie D nastroja T, a nastroj sa natoCi do pracovnej polohy.
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Kazdé Cislo nastroja T mbéze mat priradené az 9 Cisiel korekcii D. Riadiaci systém SINUMERIK
810D / 840D oznacuje data korekcii D ako ostrie. Jeden nastroj méze mat niekolko Cisiel
korekcii. To je vyhodné napr. u zapichovacieho noza, kde takto mézZzeme zadat lavy hrot a
pravy hrot. Podla pouzitia je potom mozné v programe vyvolat napr. T1 D1 (favy hrot
zapichovaku) alebo T1 D2 (pravy hrot zapichovaku).

Korekciu nastroja musime zistit' a zadat' systému po kazdom uvolneni z drziaku, pripadne

po vymene reznej dosticky.

4.2. Polomer hrotu nastroja

Polomer hrotu nastroja by mohol sposobit nepresnost’ vyroby kuzelovitych a tvarovych pléch.
Preto riadiaci systém stroja prevadza tzv. korekciu na polomer hrotu nastroja. Pri obrabani bude
tato korekcia prevedena len vtedy, ked bude v NC programe pouzita funkcia G40 - G41(korekcia
polomeru nastroja). V tom pripade musime zadat tento polomer v tabulke nastrojovych dat.

|

S~

oA

4.3. Poloha ostria

Pre spravne pouzitie korekcie na polomer hrotu nastroja (kap.5.2) je bezpodmienecne nutné
zadat v8ade, kde je to vyZadované, polohu ostria Cislom 1...9 podla nasledujucej schémy.

% B
W2(3) 6(8) 1(4)

[ %]

ﬁl&

Pre urCenie typu polohy ostria sa divajte na nastroj zhora, tak ako bude upnuty v stroji.
Hodnoty v zatvorkach platia pre stroje s nastrojom pod (pred) osou sustruzenia.

T
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4.4. Zadanie nastrojovych dat
Nastrojové data sa zadavaju v prevadzkovej oblasti ,,Parameter*.

o Klavesou & spristupnime a stladéime [Parameter "2 a[Tool offset |

Tool offsets

4.4.1. Parametre

¢ T number (€islo nastroja)
Pod tymto Cislom sa vyvola nastroj (Cislo nastrojového otvoru v revolverovej hlave).

e D number (Cislo korekcie)
Cislo korekcie nastroja. Nastroj moze mat viacej korekcii (napr. favy a pravy hrot zapichovacieho
noza).

¢ No. of c. edges (pocet ostri)
Pocet D (korekcii) pre prislusny nastroj.
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e Tool type (typ nastroja) Tymto
Cislom sa urci typ nastroja:

Vrtacie nastroje
200 Spiralovy vrtak
205 vrtak s vymenitelnymi dostiCkami
210 vyvrtavacia tyC
220 strediaci vrtak
230 kuzelovy zahlbnik
231 zarovnavaci zahlbnik
240 zavitnik, normalny zavit
241 zavitnik, jemny zavit
242 zavitnik, Withworthov zavit
250 vystruznik

Sustruznické noze
500 hrubovaci n6z
510 hladiaci n6z
520 zapichovaci n6z
530 upichovaci n6z
540 zavitovy n6z
Cislo typu nastroja mdzeme zadat len pri vytvarani nového nastroja. U vytvoreného nastroja sa
neda zmenit.

e Geometry (geometria)
Odchylka hrotu nastroja od nulového bodu nastrojového otvoru (ustavenie nastroja).

e Wear (opotrebenie)
Odchylky od hodnoty geometrie.

e Base (zakladna geometria)
Geometria zakladného modulu, do ktorého sa upina nastroj.

Sucet hodnot geometrie, opotrebenia a zakladnej geometrie udava celkovu korekciu
nastroja.

e Clear. angle (vedlajsi uhol nastavenia)

Tato hodnota udava, pod akym uhlom méze nastroj nabiehat do materialu, aby neposkodil
konturu vedlajsim ostrim (napr. pri obrobeni kapsy), alebo aby nedoslo ku kolizii.

LSS A} y _sw s .
vedlajSi uhol nastavenia
1
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e Radius (polomer)

D

5.4.2. Funkcéné tlacidla

e Tno+ o] &islo nastroja +
Prepne okno na vySsie Cislo nastroja.
F2 ~ - :
e Tno- 12|  &islo nastroja -
Prepne okno na nizSie Cislo nastroja.
F3 < ;
) ]D no + T \ cislo korekcie +
Prepne u aktualneho nastroja na okno vysSieho Cisla korekcie.
| ] & :
e Dno- i) Cislo korekcie -
Prepne u aktualneho nastroja na okno niz8ieho Cisla korekcie.
’ F5 ‘ ’
e Delete T vymazat

Vymaze zo zoznamu nastroj alebo korekciu aktualneho nastroja.
Ked stlagime Delete, zvolime, ¢o budeme mazat:

Delete cut. edge 77 | vymazat' korekciu
VymaZze u daného nastroja vzdy korekcie D s najvysSim Cislom.

e Delete tool %]  vymazat nastroj
Vymaze sa aktualny nastroj aj s korekciami.
e |Abort | opustit
Navrat spat’ bez uskutoCnenia mazania.
e GOto 7 °| chod na
Priame vyhladanie nastroja. Ma vyuzitie pri vaésom pocte nastrojov. Po
stlaCeni tohoto tlacCitka volime z troch spésobov vyhladania nastroja:
IPresel. tool ¥ ™| piredvoleny nastroj
Cislo nastroje navolené v NC programu.
|Active toolt ™| aktivni nastroj
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e Overview 77|

° |New F8 ‘

Nastroj, ktory je v nastrojovej hlave natoceny do pracovnej

polohy
[ Goto |
T number 6
D number 1

chod’ na (zadavacie okno)
Zadame Cislo nastroja T a jeho korekcie D a potvrdime
»OK".

prehlad nastrojov

Zobrazenie zoznamu nastrojov s moznostou rychlej volby okna nastroja.
Obdoba ,,Go to“. Po stlaCeni ,overview” nabehneme v zozname kurzorom na
pozadovany nastroj a zvolime ho tlac¢idlom ,OK*.

novy nastroj alebo korekcie
Vlozenie nového nastroja alebo korekcie (ostria), vid' kapitola ,zavedenie nového
nastroja“.

o Deter. comp. " | prevzatie korekcie

Automatické odmeranie nastroja, vid. kapitola "odmeriavanie korekcii nastrojov".

4.4.3. Zavedenie nového nastroja s korekciami

Po vlozeni nového nastroja do revolverovej hlavy musime systému zadat’ vSetky délezité udaje
(typ nastroja, korekcie,...). Zavedenie nového nastroja ukazeme na nasledujucom priklade.

Postup:

e Pouzijeme nbz uberaci stranovy lfavy, polomer hrotu je R=0,4mm a vedfajsi uhol
nastavenia=32° . Upneme ho do pozicie €.6 v nastrojovej hlave, bude to teda nastroj T6.

e \Vymazeme nastroj T6 a nahradime ho nasim nastrojom.

Odmeriame a zapiSeme jeho korekcie D1.

Zadame dalSie parametre.

o =] zpristupnime tlacidlo ,Parameter®.

Parameter ™ | vstup do oblasti zadavania parametrov

Tno+ TF1 ] gislo nastroja

Nalistujeme pozadované &islo nastroja - ,Tnumber 6. Cislo korekcie
,D_number” je uz nastavené na 1.

Delete 7P | vymazanie

Skér ako stlaCime dalSie tlacidlo, presvedCime sa, i mazeme spravny
nastroj. Nie je Ziadny dalSi dotaz, ¢i to naozaj chceme.

Delete tool “™ | vymaze aktualny nastroj, prepne okno na niz$i nastroj &.5.
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e New UF8 | vytvori novy nastroj alebo ostrie

e New tool 7" | zalozit’ novy nastroj
ZapiSseme do policiek Cisla:

T number (Cislo nastroja): 6

Tool type (typ nastroja): 500 (hrubovaci néz, vid kap. 5.4.1)
C. edge pos. (poloha ostria): 3 (fava dolna poloha, vid kap. 5.3)
e OK P8 | potvrdenie vytvorenia nastroja

Teraz mézeme zadavat parametre.
Do policka Geometry/Radius: 0.4 (polomer hrotu noza)
Do policka Clear. angle: 30 (32°-2°=30°, 2° rezerva)

Pozadované korekcie ,Length1” a ,Length2“ musime najskér odmerat. Zistime odchylku hrotu
(ostria) nastroja od nulového bodu nastroja. Mame v podstate dve moznosti odmerania:

a) Odmeranie "naskrabnutim
Prevedieme na obrobku o znamom priemere.
Najskér nabehneme bokom nastr. hlavy (na boku hlavy je vztazny bod ,N“) na ¢elo obrobku a
zapiSeme do systému referenénu polohu v ose Z.
Potom nabehneme nastrojom na obrobok najskér v ose Z, zistime korekciu L2 a zapiSeme. Potom
opakujeme postup pre osu X (korekcia L1).

Upneme obrobok s obrobenym ¢elom a presne zmeranym priemerom.

Tlagidlom & prepneme do okna ,Machine®.

Otogime nastr. hlavu tlagidiom ' | do polohy, v ktorej sa méZeme dotknut Cela obrobku.

Nabehneme bokom nastrojovej hlavy k ¢elu obrobku (vreteno stoji, posuv zredukujeme na 1% ).

¢ Medzi obrobok a nastrojovu hlavu vliozime list papiera a nabehneme diskom nastrojovej hlavy na
Celo obrobku (vztazny bod nastrojového otvoru), az sa bok hlavy dotkne papiera.

Tlaél’tkom.:giprepneme do okna korekcii pre nastroj T6 a korekciu D1.

FS‘

\Determine compensa. prevzatie referencie

Zadame polohu Cela nastr. hlavy ako referen¢nu.

V okne ,Axis“ je nastavena os X. Prepneme tlagidlom ~ na
Z. Okamzitu polohu v ose Z z policka ,Position” opiSeme do
poliCka "Reference value".

Tlagidlom &prepneme do okna ,Machine.

Odideme nastrojovou hlavou od obrobku a nato€ime nas nastroj (T6) do pracovnej polohy.

Zredukovanym posuvom nabehneme (cez papier) nastrojom (T6) na ¢elnu plochu.

TIaéidIom.Q prepneme do okna korekcii pre nastroj T6 a korekciu D1.
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e Nastavime kurzor na ,Length 2“.

e Include ™| vypoditat a vloZit korekciu
Automaticky sa vypocita vzdialenost Length 2 = Position - Ref. value
(korekcia = poloha noza na Cele — poloha hlavy na ¢ele) a vlozi sa do
policka ,Length 2

e OK T e potvrdenie

Tym sme ukoncCili zadanie korekcie v smere Z.

Tlac':idlom:Q: prepneme do okna ,Machine®.

Nabehneme nastrojom k priemeru obrobku ( vreteno stoji, posuv zredukujeme na 1% ).

Medzi obrobok a nastroj vloZime list papiera a nabehneme nastrojom na priemer, az sa dotkne
papiera.

Tlaéidlom.._Q_: prepneme do okna korekcii pre nastroj T6 a korekciu D1.

Nastavime kurzor na ,Length 1

Determine compensa. '° |

prevzatie korekcie
Prevezme se poloha nastroja na priemere obrobku. Pole "Axis"

nastavime tladidlom ~  na os X. Do pole "Reference
value" zapiSeme polomer obrobku.

Include Fo

vypocitat’ a vlozit’ korekciu
Automaticky sa vypocita vzdialenost’

Length 1 = Position - Ref. value
(korekcia = polomerova poloha noza — polomer obrobku )

Hodnota sa automaticky vlozi do polic¢ka ,Length 2°.

IOK oFs8 | potvrdenie

Tym sme ukoncili zadanie korekcie v smere X.
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b) Odmeranie optickym zariadenim

Pouzijeme Specialne optické zariadenie - lupu s nitkovym krizom, ktoru upneme do Specialneho
drziaku a mierku, ktoru vloZzime do nastrojového otvoru hlavy. Postup je v principe rovnaky ako u
predchadzajucej metddy. Opticka metdda je presnejSia, pretoze zabranuje nepresnostiam pri dotyku
obrobku s nastrojom a nastroj je v optike zobrazeny zvacseny.

z
] N

ZN+ 22 mm 22 mm

—

CONCEPT TURN 105:

Mierka VylozZenie mierky Zobrazenie hrotu nastroja

e Zostavime opticky zoradovaci pristroj tak, aby bylo mozné v pracovnhom priestore nabehnut
referencnou mierkou a ostatnymi meranymi nastrojmi do meracieho bodu .

e Upneme referenénu mierku do nastrojového otvoru 1 v nastrojovej hlave.
¢ NatoCime nastrojovy otvor 1 do pracovnej polohy.

e Nabehneme hrotom referencnej mierky do stredu nitkového kriZa optiky (pozor - obraz a teda aj
osi su zrkadlovo otocené).

o Tlaéidlom-.g. spristupnime rezim ,Parameter”, nastavime okno korekcii na nastroj T1 a korekciu
D1 a zapiSeme referen¢nu polohu mierky:

Determ. compensa. ™ |

prevzatie referencie

Zadame polohu mierky ako referenénu. V okne je nastavena
os X. Okamzita poloha mierky v ose X je v poli¢ku ,Position®.
PrepiSeme ju do policka "Reference value". Prepneme os na
Z a prevedieme zapis ako u osi X s tym rozdielom, Ze

od hodnoty aktualnej polohy Z musime od¢itat’ 22mm!!

(vylozenie mierky, vid predchadzajuci obrazok).

IOK oF8 | potvrdenie
Tym sme zadali polohu mierky - referencie v osiach X a Z.

Tlagidlom & prepneme do ,Machine®.

e OtocCime nastrojovu hlavu tla¢idlom S na merany nastroj (napr.T6) a nabehneme hrotom
nastroja do nitkového kriza optiky.

. Tlaéidlom;@. prepneme do ,Parameter” a nalistujeme odpovedajuci nastroj (T6) a korekciu (D1).

e Nastavime kurzor na ,Length 1.
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Determ. comp.

FS‘

Include

F6

IOK

oF8 ‘

prevzatie korekcie
V policku ,Axis” je nastavena os X.

vypocitat’ a vlozit’ korekciu
Rozdiel medzi referenénou a aktualnou polohou sa vlozi do
,Length 1“ - korekcia X.

potvrdenie

Premiestnime kurzor na ,Length 2“.

Determ. comp.

FB‘

Include

FG‘

IOK

oF8 ‘

prevzatie korekcie
V poli¢ku ,Axis“ prepneme klavesou = na os Z.

vypocitat’ a vlozit’ korekciu
Rozdiel medzi ref. a aktual. polohou sa vlozi do ,Length 2“- korekcie Z.

potvrdenie
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5. Beh programu

5.1. Podmienky pre spustenie programu

Posunutie nulového bodu G54 - G57 musi byt odmerané a zapisané.

e Pouzité nastroje musia byt odmerané a zapisané ich korekcie.

e Nastroje sa musia nachadzat’ v odpovedajucich polohach (T) pre vymenu nastroja.

e Referen¢ny bod musi byt nabehnuty vo vSetkych osiach.

e Stroj musi byt pripraveny na prevadzku.

e Obrabany kus musi byt poriadne upnuty.

e Volné diely (upinaci klu¢€ atd.) nesmu byt v pracovnom priestore, inak dojde ku kolizii.
e Nesmu byt spustené Ziadne alarmy.

e Je navoleny spravny NC program suciastky

e Dvere stroja musia byt v okamihu spustenia programu zavrené.

e Kludovy prepinaé v polohe £33 -AUTOMAT.

5.2. Vol'ba partprogramu na obrabanie

Aby mohol byt partprogram prevedeny, musi byt tzv. ,uvolneny“(enable) a navoleny pre spustenie.

5.2.1. Uvolnenie partprogramu (adresara obrobku)
Uvolnenie nastavime tak, Ze v rezime ,Program® umiestnime kurzor na nazov partprogramu
(adresara) a stlagime | Alter enable 7" | . Pri nazve sa objavi kriZik. Pokial sa nachadza partprogram
v adresari obrobku (workpiece) WPD, je potrebné uvolnit aj tento adresar.

5.2.2. Navolenie partprogramu pre spustenie

V rezime ,Program® najdeme prislusny partprogram (pripona MPF), umiestnime kurzor na nazov

partprogramu a stlag¢ime |Program selection 77 |. Nazov partprogramu vratane cesty sa musi

objavit v zahlavi obrazovky (vid kap. 2.2.1 obrazovka poz.4).

Ak je partprogram umiestneny v adresari suciastky (WPD) s rovhakym nazvom, staci navolit’ tlacidlom
|Workpce selection” 77 | tento adresar a partprogram sa z neho nagita.
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6.3. Spustenie programu, zastavenie programu

6.3.1. Spustenie programu
Prevedieme po splneni podmienok v kapitole 6.1. tlaCidlom D.

6.3.2. Zastavenie (prerusenie) behu programu

Prevedieme tlacidlom & . Opatovnym stladenim <D mozeme pokracovat od miesta prerusenia.
Behom prerusenia mézeme pohybovat’ v ruénom rezime nastrojom. Ked chceme pokracovat od
miesta prerusenia, je potrebné prepnut kruhovy prepinac¢ rezimov na ,Repos* a potom stlacit <> .
Tym nabehne nastroj do miesta preruSenia a pokracuje dale;.

6.3.3.Zrusenie behu programu

Prevedieme tlagidlomZ Dalej nie je mozné pokracovat v behu od miesta prerugenia.

6.3.4. Ovplyvnenie priebehu programu

Pred tym, ako spustime program, mdézZzeme tlaCidlami s rovnakymi nazvami na klavesnici
riadenia stroja aktivovat niektory z nasledujucich spésobov priebehu programu:

SKIP preskocenie vety
Pokial je tato funkcia aktivna, preskocia sa pri priebehu programu vety s
lomitkom pred €islom vety (/N...).

DRY beh programu naprazdno (skuska bez obrobku)
Pre skusSobny posuv bez obrobku (beh naprazdno). Pohyb vo vSetkych vetach s
naprogramovanym posuvom (G1, G2, G3, G33, ...) sa prevedie namiesto
naprogramovaného posuvu prednastavenym rychlym skusobnym posuvom. Vreteno
pritom stoji.

SBL beh po jednotlivych vetach
Beh programu sa vzdy zastavi po prevedeni jednej vety. Pokradovanie tlagidlom <> .

OPT STOP zastavenie na prikaze M01
Na prikaze M01 v programe sa beh normalne nezastavi. Ak je OPT STOP aktivny,

zastavi sa program na prikaze M01. Pokragovanie tlagidlom <> .
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6. Programovanie

Niektoré adresy funkcii su modalne, to znamena, Ze ak bola funkcia uz v NC programe zadana, plati
jej hodnota dovtedy, pokial nezadame inu hodnotu.

Staci tak na zacCiatku programu zadat posuv FO,1 a celé obrabanie je prevedené rychlostou posuvu
0,1mm/ot (neplati ale pre pouzitie v pevnych cykloch, kde sa ur€uju posuvy cyklu zvlast).

6.1. Prehlad pripravnych funkci G

GO rychloposuv

G1 pracovny posuv

G2 kruhova interpolacia v smere hodinovych ruciciek

G3 kruhova interpolacia proti smeru hodinovych rucicCiek

CIP kruhova interpolacia cez medzibod

G4 vydrz

G9 presny nabeh - pdsobi v jednej vete

G17 interpolagna rovina XY

G18 interpolaéna rovina XZ

G19 interpolaéna rovina YZ

G25 ohrani¢enie minimalneho pracovného pofa, ohrani¢enie poctu otacok
G26 ohrani€enie maximalneho pracovného pofa, ohranicenie poctu otacok
G33 zavit s konStantnym stupanim

G331 vitanie zavitu

G332 spatny pohyb pri vrtani zavitu

G40 vypnut kompenzaciu polomeru nastroja

G41 zapnut kompenzaciu polomeru nastroja viavo

G42 zapnut kompenzaciu polomeru nastroja vpravo

G53 zruSenie nastavitefného posunutia nulového bodu - pésobi v jednej vete
G54-G57 nastavitelné posunutie nulového bodu

G500 zrusenie nastavitelného posunutia nulového bodu

G505-G599 nastavitelné posunutia nulového bodu

G60 spomalenie rychlosti, presny najazd

G601 jemny presny najazd

G602 hruby presny najazd

G603 znova zapnut, ked je dosiahnuta pozadovana hodnota

G63 rezanie zavitu bez synchronizacie

G64 rezim riadenia drahy

G641 rezim riadenia drahy s programovanym prejazdom

G70 programovanie v palcoch (inch)

G71 programovanie v mm

G90 absolutne programovanie

G91 prirastkové programovanie

G94 posuv v mm/min alebo inch/min

G95 posuv v mm/ot nebo inch/ot

G96 konStantna rezna rychlost

G97 zruSenie konstantnej reznej rychlosti

G110 programovanie v polarnych suradniciach relativne

G111 programovanie v polarnych suradniciach absolutne

G112 programovanie v polarnych suradniciach, vztiahnutych k poslednému platnému poélu
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G140
G141
G142
G143
G147
G148
G247
G248
G340
G341
G347
G348
G450
G451

makky najazd a odjazd

najazd, pripadne odjazd zlava

najazd, pripadne odjazd zprava

smer najazdu (odjazdu) v zavislosti na polohe bodu ku smeru tangenty
najazd po priamke

odjazd po priamke

najazd po Stvrtkruznici

odjazd po Stvrtkruznici

priestorovy odjazd a najazd (zakladné nastavenie)
najazd a odjazd v rovine

najazd po polkruznici

odjazd po polkruznici

najazd na konturu a odjazd

najazd na konturu a odjazd

6.2. Prehlad pomocnych funkcii M

MO
M1
M2
M2=3
M2=4
M2=5
M3
M4
M5
M8
M9
M10
M11
M17
M20
M21
M23
M24
M25
M26
M30
M32
M57
M58
Mé67
M68
M69
M71
M72

programovy stop

volitelny stop (stop programu len pri OPT.STOP)
koniec programu

pohanany nastroj ZAP v smere hodinovych ruciCiek
pohanany nastroj ZAP proti smeru hodinovych ruciciek
pohanany nastroj VYP

vreteno ZAP v smere hod. ruciCiek

vreteno ZAP proti smeru hod. ruciCiek

vreteno VYP

chladenie ZAP

chladenie VYP

brzda vretena ZAP

brzda vretena VYP

koniec podprogramu

pinola spat

pinola vpred

zberac obrobkov spat’

zbera€ obrobkov vpred

upinacie zariadenie otvorit

upinacie zariadenie zavret

koniec hlavného programu

koniec programu pre rezim nakladania

kyvanie vretena ZAP

kyvanie vretena VYP

tyCovy podavac / magazin posuv ZAP

tyCovy podavac / magazin posuv VYP

vymena tyCe

ofukovanie ZAP

ofukovanie VYP
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6.3. Skratky prikazov

AC absolutna poloha napr. : X=AC(10)

ACN absolutne zadanie rozmeru, do polohy nabehnut v negativnom smere
ACP absolutne zadanie rozmeru, do polohy nabehnut v pozitivhom smere
AND logicka spojka AND

AP polarny uhol pri programovani v polarnych suradniciach

AR uhol roztvorenia pri kruhovej interpolacii

AXIS typ premennej

AX operator osi

AXNAME retazcova operacia

AMIRROR pridavné zrkadlenie

AROT pridavna rotacia

ASCALE pridavné meritko

ATRANS pridavné posunutie

B_AND, B_NOT, B_OR, B_XOR logické spojovacie operatory

BOOL typ premennej

CASE konS$trukcia sfu¢ky

CIP kruhova interpolacia pomocou medzibodu
CHAR typ premennej

CHF vlozit zrazenie hrany

CR kruznica zadana pomocou polomeru

CFC konStantny posuv po konture

CFIN konstantny posuv ostria nastroja

CFTCP konStantny posuv osi frézovacieho nastroja
CONTPRON priprava kontury

CHR zrazenie hrany pomocou dizky zrazenia (prepony)
D Cislo ostria nastroja

DC absolutne zadanie rozmeru, priama poloha

DIAMOF programovanie v polomeroch
DIAMON programovanie v priemeroch

DEF definicia premennej

DISPLOF indikaciu v programovom okne vypnut
DISPLON indikaciu v programovom okne zapnut
DIV celoCiselné delenie

DEFAULT konstrukcia slucky

DEFINE AS programovanie makra

DISC korekcia vonkajsieho rohu, flexibilné programovanie prikazov najazdu a odjazdu
DISCL vzdialenost koncového bodu od pracovnej roviny pri WAB

DISR vzdialenost hrany frézy od Startovacieho bodu pri WAB

ELSE konStrukcia sfucky

ENDFOR  konstrukcia slucky
ENDLOOP konstrukcia slucky
ENDWHILE konstrukcia slucky
ENDIF konstrukcia slucky
EXECTAB prejazd prvkom kontury
EXECUTE tabulka kontury hotova
F posuv

FOR konStrukcia sfucky
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FRAME typ premennej

FAD rychlost pomalého posuvu do hibky pri makkom najazde a odjazde
GOTOB skok smerom na zaciatok programu

GOTOF skok smerom na koniec programu

" adresa pre kruhovy medzibod

IC inkrementalna poloha pr. : = IC(10)

IF konsStrukcia slfucky

INT typ premennej

INTERSEC vypoditat priesecnik kontur

J1 adresa pre medzibod kruznice

KONT adresa pre medzibod kruznice

K1 adresa pre medzibod kruznice

LIMS obmedzenie poctu otacok

LOOP konStrukcia sfucky

MCALL modalne vyvolanie podprogramu

MSG zobrazit’ text na obrazovce

MIRROR  zapnut zrkadlenie

N Cislo vety

NOT negacia

NORM priamy najazd na konturu

OFFN offset kontura - normalne

OR logicky OR operator

P pocCet prebehnuti podprogramu

PROC podprogram - definicia procedury (preberacie parametre)
RR parametre R[0]-R[99]

ROT zapnutie rotacie

REAL typ premennej

RET koniec podprogramu, skok spat do vysSej urovne
RND vloZenie zaoblenia

RNDM modalne vloZenie zaoblenia

RP polarny polomer pri programovani polarnych suradnic
RPL urCenie rotanej roviny

REP inicializacia pola

S adresa vretena

SAVE ulozenie registra pri vyvolani podprogramu
SETAL zapnutie alarmu

SET nastavenie premennych

SETMS nastavenie hlavného vretena

SF pociatocny bod pootoc€enia pre G33

SPCOF vypnutie polohovania vretena

SPCON zapnutie polohovania vretena

STRING typ premennej
SCALE zapnutie zmeny meritka
STRLEN retazcové operacie

SPOS polohovanie vretena s riadenou polohou

SPOSA polohovanie vretena s riadenou polohou

SUPA vypnutie vSetkych programovatel. nestavitel. ramcov, posunuti
SBLOF zapnut potlacenie rezimu veta po vete
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6.4. Suradnice, nulové body

Pracovna rovina G17-G19

V pracovnej rovine pésobi radius nastroja, kolmo na pracovnu
rovinu dlzky nastroja. Pomocou G17 - G19 uréujeme pracovnu
rovinu. Os nastroja je kolma k pracovnej rovine. Hlavna pracovna

rovina pre sustruZenie je G18 (ZX)
Format:

G17

G18

G19

G17 XY - rovina: €elné obrabanie (TRANSMIT), axialne, vitanie

pomocou originalnych cyklov Siemens
G18 ZX - rovina: sustruzenie kontury
G19 YZ - rovina: obrabanie na plasti valca (TRACYL),

radialne vitanie pomocou originalnych cyklov Siemens.

V pracovnej rovine prebieha:

- interpolacia kruznice G2/G3/CIP

- interpolacia polarnych suradnic

- korekcia polomeru nastroja G41/G42

Kolmo k pracovnej rovine prebiehaju prisuvy do hibky, napr.

pre vitacie cykly.

G90 Absolutne programovanie
Zadané rozmery sa vztahuju k aktuadlnemu nulovému
bodu. Nastroj sa pohybuje do programovanej polohy.

G91 Prirastkové programovanie

Zadané rozmery sa vztahuju k poslednej programovanej
polohe nastroja. Pohyb nastroja sa programuje ako
prirastok drahy z predchadzajucej polohy do
programovanej. Jednotlivé osi je mozné programovat’
nezavisle na G90 / G91 v absolutnych alebo
prirastkovych suradniciach.

Priklad:
G90
GO0 X40 Z=1C(20)

Suradnica Z je zadana ako prirastok drahy, aj ked je
aktivne absolutne programovanie G90.

GO91
G0 X20 Z=AC(10)

Suradnica Z je absolutna, aj ked je aktivne prirastkové
programovanie.
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G110-G112 Polarne suradnice

Najskor sa definuje pol funkcii G110 alebo G111 a potom
pohyb G1 do bodu daného polarne. X
G

1 RP.
G110 pol vztiahnuty k aktualnej polohe nastroja I %ﬁ

G111 pol vztiahnuty k aktualnemu nul. bodu <
G112 pol vztiah. k poslednému platnému poélu

P4l mbéze byt zadany v pravouhlych alebo %
polarnych suradniciach. A Y

RP4Q |

RP polarny polomer
AP polarny uhol (od prvej programovanej osi polu)

0X
+

Priklad /4
G111 X30 Y40 Z0
G1 RP=40 AP=60 F300 ! &5 Z
Uhol sa vztahuje k osi X (v G111 programovana najskor). < 230

G53-G57,G500-G599, SUPA Posunutie nulového bodu

Posunutie nulového bodu

G53 rusi nulové posunutia v jednej vete

G500 rusi G54 - G599. \j

G54 - 57 nastavitelné posunutia nulového bodu M o

G505 - 599 nastavitelné posunutia nulového bodu

SUPA vypnutie programovanych posunuti |
v jednej vete vratane posunuti elektronickym | _ | _/
kolieskom

Nulové body oznamuju stroju polohu obrobku.

Obvykle déjde pomocou G54 - G599 k posunutiu |
odmeriavacieho systému na doraz obrobku v upinacom L]
zariadeni (W1) (fixne ulozené), dalSie posunutie do

nulového bodu obrobku (W2) sa prevedie pomocou
TRANS(premenna).

TRANS, ATRANS

Posunutie nulového bodu X X

Format: A -
TRANS X=Z= | - 4
ATRANS X=Z= X

%)
TRANS - absolutne posunutie nulového bodu QSF\
Vymaze vSetky predchadzajuce TRANS, ATRANS. ?*S
Pouzije sa napr. k posunutiu nul. bodu z ¢ela
sklu¢ovadla na ¢elo obrobku. P,\\\%‘ Z
B\

ATRANS- aditivne posunutie nulového bodu -
Pridavné posunutie, pri€ita sa k predch. posunutiu. Z
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6.5. Korekcia polomeru nastroja

Pri odmeriavani nastroja sa rezna dostiCka meria Teoreticky rezny bod
iba v dvoch bodoch (doty&ne k osi X a Z).

PrieseCnik osi X a Z - teoreticky rezny bod sa pohybuje
po naprogramovanej drahe obrobku. Pri pravoihlom
pohybe nastroja (vid' obr.) bude rozmer obrobku dodrZzany.
Pri Sikmom pohybe v oboch osiach (kuzel, radiusy)
nesuhlasi poloha teoretického rezného bodu s polohou
pracujuceho hrotu reznej dostiCky. Tym vznikne chyba
tvaru obrobku. PouZitim korekcie na radius hrotu sa tato
chyba rozmeru automaticky vykompenzuje.

Prikazy G41 a G42 prevedu Upravu drahy nastroja

v zavislosti na hodnotach zadanych v tabulke

korekcii (rezim Parameter).

G40 ZruSenie korekcie na radius hrotu
Je povinné pri zmene medzi G41 a G42.

G40 mobze byt programované v tej istej vete s GO0 resp.
GO01, alebo v predchazajucej vete.

Dolezité:
- zruSenie je povolené len pri pouziti GO0, GO1
- G40 je povinné pri zmene mezi G41 a G42

G41 Korekcia na radius hrotu vlavo \
Ked' sa nastroj nachadza, pri pohlade v smere posuvu,
vlavo od obrabanej kontury, pouZijeme G41.

Délezité: vid G40

G42 Korekcia na radius hrotu vpravo

Ked sa nastroj nachadza, pri pohlade v smere posuvu,

vpravo od obrabanej kontury, pouzijeme G42. \

Délezité: vid G40
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6.6. Posuvy, otacky, pracovny priestor

Programovanie posuvu vSeobecne
Zadanie posuvu sa pomocou G70 /71 (inch - mm) neovplyvni,
plati nastavenie v strojnych datach.

Po kazdej zmene medzi G94 - G95 sa musi F znova programovat.

Posuv F plati len pre pohybové osi, nie pre synchronizacné osi.

G94 Posuv v mm/min
Pohyb sani X, Z:

Adresa F udava posuv v mm/min.
Pouziva sa hlavne pre frézovanie.

G95 Posuv v mm/ot
Pohyb sani X, Z:

Adresa F udava posuv v mm/ot.
Pouziva sa hlavne pre sustruzenie.

G96 Konstantna rezna rychlost ZAP

Format:
G96 S120

S - rezna rychlost v m/min

Pri programovanej G96 sa pocet otacok, vzdy zavisly na
priemere obrobku, automaticky meni tak, Ze rezna rychlost
ostria nastroja S v m/min zostava konstantna. Tym sa vytvara
rovnomerna stopa po nastroji a kvalita povrchu je lepSia.

G97 Konstantna rezna rychlost VYP

Vypina konstantnu reznu rychlost. Po G97 sa pouzije G95.

Format:
G97
G95 S1000

G95 posuv v mm/ot
S otacky za min.

G25 Minimalne otacky vretena

Format:

G25 S200

Stanovime minimalny pocet otacok vretena za min.
G25 musi byt zapisané v samostatnej programovej
vete. Pomocou G25 zostane obmedzenie poctu otacok
zachované aj po skonéeni programu.
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G26 Maximalne otacky vretena

Format:
G26 S4000

Stanovime maximalny pocet otaok vretena za min.
G26 musi byt zapisané v samostatnej programovej
vete. Pomocou G26 sa prepiSe hodnota v setting datach
a obmedzenie poctu otacok tak zostane zachované aj
po skonéeni programu.

LIMS Obmedzujuce otacky

Format:
G96 S100 LIMS=2500

Obmedzi otacky pri aktivnom G96.

Pri obrabani sudiastky s velkym rozdielom priemerov sa
doporucuje zadat obmedzujuce otacky. Tym sa u
malych priemerov vyvarujeme nepripustne vysokych
otacok. LIMS pbsobi ako G26, s tym rozdielom, ze
hodnota LIMS plati len pre dany partprogram.

G4 Casova vydrz

Format v sekundach:
G4 F2
F wvydrz v sekundach

Format v otaCkach:
G4 S10
S vydrz v pocte otacok hlavného vretena

Zastavi nastroj v poslednej dosiahnutej polohe. PouZiva sa
pri ostrych hranach a vycisteni dna zapichu .

Casovy vyznam adries S a F je platny len pre vetu G4,
inak tieto adresy znamenaju otacky a posuv.

G25, G26 Obmedzenie pracovného pola

pracovny priestor X

Format
N... G25/G26 X... Z..

Pomocou G25 / G26 je mozné vymedzit pracovny
priestor, v ktorom sa ma nastroj pohybovat.

Tak sa daju v pracovnom priestore zriadit
ochranné zony, ktoré su pre pohyb nastroja
nepristupné.

G25 a G26 musia byt zapisané v samostatnej
pogramovej vete. Obmedzenie pracovného pola
definujeme v programe pomocou G25 a G26 a
zapiname prip. vypiname pomocou WALIMON a
WALIMOF.

G25 dolné obmedzenie pracovného pola
G26 horné obmedzenie pracovného pola
WALIMON zapnutie obmedzeni pracovného pola
WALIMOF vypnutie obmedzeni pracovného pola
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6.7. Pracovné pohyby

GO0, G1 priamkova interpolacia

GO: pojazd rychloposuvom
G1: pojazd pracovnhym posuvom

Priklad kartézsky: Q@
N30 GO X.. Z.. 3

N40 G1 X.. Z.. F..
N40 G1 X Z

—

Priklad polarne:
N30 GO AP.. RP..
N40 G1 AP.. RP..

Zrazenie hrany

Zrazenie bude vlozené po vete, v ktorej je - CHF=5 il
naprogramované.
Zrazenie lezi vzdy v pracovnej rovine (G18). Nfﬂ) G1XZ

Zrazenie bude vloZzené symetricky do rohu kontury.
Priklad:

Zrazenie dané dizkou odvesny
N30 G1 X.. Z.. CHF=5
N35G1 X..Z

Zrazenie dané diZkou zrazenia
N30 G1 X.. Z.. CHR=8
N35G1 X..Z

Zaoblenie hrany

Zaoblenie bude vloZené po vete, v ktorej je N40 G1 X Z
naprogramované. T
Zaoblenie lezi vZdy v pracovnej rovine (G18).
Zaoblenie bude vloZené symetricky do rohu kontury.

Priklad:
N30 G1 X.. Z.. RND=5
N35 G1 X.. Z..

Pokial namiesto RND pouzijeme RNDM, bude zaoblenie v
kazdom nasledujucom rohu kontury, pokial nebude zrudené
pomocou RNDM=0.
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Zobrazenie kruhového pohybu pre ré6zne hlavné roviny.

G2 v smere hodinovych ruciciek (VSHR, alebo CW) A Z

G3 proti smeru hodinovych ruci¢iek (PSHR, alebo CCW)
CIP (Clircle through Points) cez medzibod

Kruhova interpolacia

Pre kruhovy pohyb leZi pociatoény a koncovy bod v c17 4 G03

jednej rovine. [ G02

Pri sustruzeni pracujeme v rovine X-Z, teda pracovna N G18
rovina pre kruhovu interpolaciu je uréena funkciou G18 G19

(vid obr.). (Goz GO3

\ G02

& ) BN

G2/ G3 koncovym bodom a A
stredom kruznice

Format: . __ .
G2/G3 X...Z...1...K... = S

X,Z suradnice koncoveho bodu E . p
LK suradnice stredu kruznice M AN

1=AC(...)
=

G2/ G3 koncovym bodom a |
polomerom kruznice

Format: X E« m
G2/G3 X.. Z.. CR=% ..

X, Z suradnice koncového bodu E

CR=+5 polomer 5, uhol mensi alebo rovny 180°
CR=-5  polomer 5, uhol vac¢si ako 180°

Uplnu kruznicu nie je mozné pomocou CR programovat.
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G2 / G3 koncovym bodom alebo
stredom kruznice a uhlom rozovrenia

Format s koncovym bodom: X .~ G3 K
G2/G3 X.. Z.. AR=.. - 'S
. . , : /1;:\:
X,Z suradnice koncového bodu E A O
AR=  uhol rozovrenia | g
Format so stredom: 1 L
G2/G3I..K.. AR=.. % ™
1l -
I, K  suUradnice stredu M v pravouhlych suradniciach = ya
AR= uhol rozovrenia K=AC(..)
Uhol rozovrenia musi byt mensi ako 360° .
UplIné kruznice nie je mozné pomocou AR programovat.
G2/ G3 polarnymi suradnicami \
koncového bodu # G3
RP
— c /T\
G2/G3 AP=.. RP=.. '_ Pl
\\\ //
AP= polarny uhol koncoveého bodu E ANV ‘?/0 d
RP=  polarny polomer N\ /\>/
Pl sa musi nachadzat v strede kruznice \, Ve ‘
: iest S/
(da sa to previest pomocou G111). ¥ M=Pol
—
G2 / G3 medzibodom a koncovym bodom [ _
o
2 | K1 (G91)
Format: e # G3 - |
CIP X.. Z.. 1=.. K1=.. h / P
X—E{L \T(GQU

X,Z  suradnice koncového bodu
1, K1 suradnice medzibodu
pri G91 suradnice relativne
pri G90 suradnice absolutne.

'S

Y

K1 (G90)
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G33 Rezanie zavitov

Format:
G33 X...Z...lIK... SF...

[ stupanie zavitu [mm] v hlavhom smere X

K. ....stupanie zavitu [mm] v hlavhom smere Z

Z .....sUradnice favého okraja zavitu

SF ...presadenie (uhlové pooto€enie) Startovacieho
bodu

Je mozZné rezat priame zavity, kuzelové a Celné zavity,
ryhovanie a kosouhle vrabkovanie.

Je nutné zadat stupanie | (pozdizny zavit) alebo K
(prie€ny zavit).

Délezité:

- pocas G33 nie je mozné ovplyvnovat otacky ani posuv
- je potrebné pocitat’ so zapichom za zavitom pre nabeh
a vybeh.

G331 R,ezanie zavitov zavitnikom bez
dizkovej kompenzacie

Format:
G331 X...Z... K...

X, Z . .... suradnice koncového bodu dna zavitu
K. stupanie zavitu

G332 Spatny pohyb zo zavitu

Format:

G332 X...Z...K...

X, Z.

suradnice koncového bodu vybehu nastroja
Ko stupanie zavitu

Dolezité:

- G332 ma rovnakeé stupanie ako pohyb G 331

- zmena smeru nastava automaticky

- pred G331 musime vreteno nastroja polohovat
pomocou SPOS do definovaného pociatoéného bodu
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6.8. Programovanie kontury

Pre obrabanie vSobecného tvaru suciastky je potrebné v systéme vytvorit obrys (konturu).
Konturu vytvorime a ulozime do suboru podprogramu *.SPF. Pri pouziti cyklu hrubovania, kde je
kontura potrebnd, tuto konturu zavolame, napr. CYCLE95("CEP_1_TVAR",...) kde
CEP_1_TVAR.SPF je subor kontury.

Vytvorenie suboru s konturou mézeme previest dvoma spdsobmi:
- vofné programovanie kontury
- priama tvorba kontury

6.8.1. Tvorba vol'nej kontury

Volné programovanie kontury je doplnok editora partprogramu. Sluzi k jednoduchsej a
nazornejSej tvorbe obrabanej kontury.

Na priklade si ukazeme tvorbu kontury nasledujucej suciastky:

Postup:

V editore partprogramu (rezim ,Program®) zalozime novy adresar suciastky VK1.WPD a v
nom subor podprogramu VK1.SPF — v hom bude ulozena kontura na pouZitie v hrubovacom
cykle (konturu mozeme tiez vytvorit v uz existujucom subore).

e [Program 3] navolime rezim ,Program*

e Workpieces | volba musi byt zapnuta, ak chceme zalozit adresar
e New oFT | napi$eme do koldnky ,Workpiece name:* VK1

e OK oF8 | potvrdime

e [Enter \ vstipime do adresara VK1

e New oF1 | napiSeme do kolonky ,Program name:* VK1

e OK oF8 | vytvori sa VK1.MPF a otvori sa v editore
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Fa)

e Support volba podpornych prostriedkov

e New contour 77" | otvori sa nasledujlce okno pre tvorbu konttry

\WK1.WPD\VK1.SPF

Starting point
0.000

DIAMON diameter

Starting point Z

Popis okna:

\VK1.WPD\VK1.SPF nazov editovaného suboru s cestou

Starting point tabulka Startovacieho bodu kontury
X Zz suradnice Startovacieho bodu kontury (abs = absolutne)
Selected plane: volba roviny (G18 pre sustruzenie)

Spec. for facing axis:  spdsob zadania osi X:
DIAMON priemerové zadavanie suradnic
DIAMOFF  polomerové zadavanie suradnic
DIAM90 priemer / polomer Start
point spbsob najazdu na Startovaci bod kontury- GO / G1 Free
input volny vstup hodnoty

V tabulke ,Starting point“ skontrolujeme, pripadne nastavime hodnoty podla predchadzajuceho
snimku obrazovky.
Zmenu hodnoty v danom poli prevedieme umiestnenim kurzoru (pole sa podfarbi) a medzi

prednastavenymi hodnotami prepiname klavesou 7] (F10 na PC klavesnici).
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Upozornenie:

Pocas tvorby novej kontury, pred prvym uloZenim, v Ziadnom pripade (okrem odmietnutia akcie
zrudenia prvku kontury) nevolime tlaéidlo [Abort " F” | tym sa vraciame do editora
partprogramu a doterajSia tvorba kontiry bude nenavratne stratena a mézeme zacat znova!!!

|Accept element

ﬁFB‘

Straight vertical

ﬁFZ‘

IAccept elemen

|Straiqht horizont.

ﬁFS‘

IAccept elemen

t ﬁFS‘

|Circ|e

ﬁFS‘

|Dia|og select

ﬁF1|

|Dia|oq accept

ﬁF8‘

lAccept elemen

t ﬁFS‘

Straight horizont.” 7 |

lAIternative

ﬁFZ‘

IAccept elemen

tﬁFB‘

Straight vertical " |

IAccept elemen

tﬁFS‘

) IAccept

ﬁFB‘

akceptujeme obsah tabulky hodnét Startovacieho bodu

VSimnite si, Ze na favej strane obrazovky, kde bol dosial len StvorCek
END, pribudol nad nim dalsi - SP (Start point). Tu se postupne
zoraduju vytvorené prvky kontury.

vertikalna priamka, zadame X = 20, zrazenie na konci FS = 2

Mozno pouzit aj \Straight any ” F4! - fubovolna priamka, ale tu

by sme zbyto€ne zadavali aj Z- ovu suradnicu. Tato volba sa hodi pre
Sikmu priamku.

nakresli sa zvisla usecka (zatial bez zrazenia)

horizontalna priamka, zadame Z = -10

nakresli horizontalnu usecCku so zrazenim 2 mm

kruznica, R =10, Z=-20, X =40

Po zadani X premiestnime kurzor dole (ni¢ nezadavame), objavi sa
kruznica, ale vyklenuta dohora - typ zaoblenia vyberieme

nasledujucim tlacidlom

prepina¢ medzi variantami, kliknutim zvolime spravny typ zaoblenia

potvrdit vyber varianty

potvrdit element - obluk

zadame Z = -30 a premiestnime kurzor na FS (zrazenie)
prepina¢ FS/R prepneme na R (zaoblenie) a zadame R=1
potvrdit element - Usecku

zadame X=50

potvrdit element - usecku

ukon¢it kontlru a navrat do editora

Tym je vytvorena kontura (vid nasledujuci obrazok) a ulozena v subore VK1.SPF a pripravena
na pouzitie v hrubovacom cykle.
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Vytvorena kontura Kontura po pridani R1
\WVK1.WPD\VK1.SPF \WVK1.WPD\VK1.SPF

SP sP
56+ 564

su | T su | DL

CL 1 CcL J ﬂ
24+ 24+
SL " SL i
m wl
8- g
END END

Uprava prvku konttry

Takto vytvorenu konturu mézeme dodato€ne upravovat. Musime znova otvorit editor pre tvorbu
kontury.

Predpoklad: mame subor kontury VK1.SPF otvoreny v editore.

Postup pri upravach ukazeme na predchadzajucej konture, kde pridame zaoblenie R1 do

rohu s kruhovym oblukom. Musime teda upravit vodorovnu usecku, ktora bude zakon€ena
tymto zaoblenim.

Postup:
e Support TP podpora
e [Recompile TF7] vstup do preprogramovania konttiry

umiestnime kurzor na SL prvé zhora

(dvojklik mySou) otvorime useCku na editaciu

umiestnime kurzor na FS

Alternative oFZ |

prepneme na R a zadame R = 1

IAccept element 7" | potvrdime zaoblenie

IAccept 7F8 | ukong&enie Uprav a navrat do editora podprogramu

Abort TP ] ak pouzijeme Abort, prevedené Upravy sa neuloZia a vratime sa
k pévodnej konture
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Vymazanie prvku kontury

umiestnime kurzor na poloZku v stipci prvkov, ktori chceme vymazat

Delete element “"' | vymazat element (aka na potvrdenie)

Delete element 77° |

potvrdenie vymazania

e Abort 7" ] odmietnutie vymazania

Predizenie kontary
Ak umiestnime kurzor na poslednu vytvorenu polozku prvku, mézeme na pévodnu
konturu nadvazovat pridavanim dalSich prvkov.

6.8.2. Priama tvorba kontury

Vytvorime novy subor (s priponou *.SPF) podprogramu kontury. V subore je kontura
definovana sledom prikazov G1, G2 a G3 v smere obrabania a ukonena prikazom G17
(ako podprogram).

Podrobnejsi popis tvorby suboru s prikladom TEST.SPF je popisany v kapitole
»Vytvorenie partprogramu® a ,Vytvorenie subprogramu®.

Dolezité:

- je mozné pouzit zrazenie (CHR, CHF) a zaoblenie (RND)

- podprogram kontury musi mat’ aspon 3 vety

- kontura musi mat’ pohyb v oboch osiach

- nie je mozné pouzit G17, G18, G19, G41,G42, ramce (Frames)

-54 -



Sinumerik 840D-Turn Programovanie

6.9. Cykly

Cykly su podporné prostriedky pre obrobenie najpouzivanejsich prvkov pri obrabani.

V prehlade cyklov su uvedené vSetky cykly dostupné v programe Sinumerik.

Na stroji CONCEPT TURN 105 nie su vSetky cykly dostupné. V dalSom texte sa budeme
podrobnejSie zaoberat vybranymi cyklami.

Prehlad cyklov

Vitacie cykly:

Cycle 81 vitanie, navrtavanie

Cycle 82  vftanie, &elné zahibenie

Cycle 83 vitanie s vyplachom

Cycle 83E vftanie s vyplachom - zjednodusené

Cycle 84 rezanie zavitu zavitnikom bez diZzkovej kompenzacie
Cycle 84E rezanie zavitu zavitnikom bez dizkovej kompenzacie
Cycle 840 rezanie zavitu zavitnikom s dizkovou kompenzéaciou
Cycle 85 vyvrtavaci cyklus 1

Cycle 86 vyvrtavaci cyklus 2

Cycle 87 vyvrtavaci cyklus 3

Cycle 88 vyvrtavaci cyklus 4

Cycle 89 vyvrtavaci cyklus 5

Sustruznicke cykly:

Cycle 93  zapichovaci cyklus

Cycle 94 cyklus odlah&ovacieho zapichu
Cycle 95 hrubovaci cyklus

Cycle 96  cyklus zapichu za zavitom
Cycle 97 cyklus rezania zavitov

Cycle 98 cyklus retazenia zavitov
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CYCLES81 Vitanie
CYCLES82 Vritanie a zarovnanie dna

Format:
CYCLES81 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR)
CYCLES82 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTP)

RTP(ReTraction Plane) spatna rovina (koniec cyklu)
RFP(ReFerence Plane) referencna rovina absolutne
SDIS(Safety DIStance) bezpelnostna vzdialenost
DP(DePth) suradnice hibky otvoru
DPR(DePth Relative) hibka od referenénej roviny

DTP(Dwell Time in dePth) vydrZz nadne v [s]
Dolezité:

- pred cyklom musime nabehnut pred otvor na X=0

- nul. bod obrobku lezi va¢sinou na jeho ¢ele (RFP=0)
- RTP musi lezat' vy&3ie ako referenéna rovina

- zadavame bud DP alebo DPR, prednostné je DPR

- nastroj vfita prac. posuvom, navrat rychloposuvom

- vydrz na dne diery ma len CYCLES82

Priklad:

G54

TRANS Z70

G17

T8 D1

G95 S1000 M3 F0.12
GO X0 Z5

Cycle 81 (5, 0, 2, -20, 0)
GO0 X100 210

G18

M30

Parametre cyklu:

5 spatna rovina absolutne

0 referenéna rovina absolutne
2 bezpelnostna vzdialenost
-20 hibka vftania absolutne

0 hibka vitania relativne
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CYCLES83E vftanie s vyplachom

Format:
CYCLES8SE (RFP,DP,FDEP,DAM,DTP,VARI,DIR)

RFP(ReFerence Plane) referenénd rovina

DP (DePth) celkova hibka otvoru
FDEP(First Depth) prva hibka
DAM(Depth Amount) dalsie hibky
DTP(Dwell Time) Casova vydrZ na dne
VARI(Variante) typ vyplachu

DIR(Direction) smer (0s) vftania

Tento cyklus slUzi predovsSetkym na vitanie hibokych dier,
kde celkova hlbka otvoru je dosiahnuta po jednom alebo
viacnasobnom vyplachu (odstranenie triesky), resp.
Zlomeni triesky.

Vyhody cyklu:

- nie je nutna volba roviny
- smer vitania je mozné zadat’
- mbze byt pouzity typ nastroja 500

Priklad:

G54

TRANS Z70

T7 D1

G95 S1000 M3 F0,12;

GO0 X0 Z2
CYCLE83E(1,-75,-30,10,0,0,1,1)
G0 X100 Z10

M30

Parametre cyklu:

1 referenc¢na rovina absolutne

-30  hibka vitania absoldtne

-10  hibka prvého zavftania

Ubytok hibky

&asova vydrz v hibke vftania
Casova vydrz v pociatoénom bode
0 = zlomenie triesky 1 = vyplach
O=0sX 1=0sZ

- 00w
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CYCLE84 Rezanie zavitov zavitnikom bez
dizkovej kompenzacie

Format:
CYCLE84(RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTP,SDAC,MPIT,PIT,POSS,
SST,SST1)

Dodato¢né parametre k G81:

SDAC smer otacok po ukon&eni cyklu:
3 = vpravo, 4 = vlavo, 5 = stop otacok
MPIT menovité stipanie M: rozsah: 3 - 48 (M3 - M48)
PIT stupanie zavitu v mm - rozsah: 0,001 — 2000
POSS poloha vretena pre presné zastavenie
SST otacky vretena pre rezanie zavitu
SST1 otacky pre spatny chod
Dolezité:

- nastroj musi byt pred cyklom na X=0
- programujeme bud MPIT alebo PIT, inak vyvola alarm

CYCLES840 Rezanie zavitov s dizkovou
kompenzaciou

Format:
CYCLES840
(RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTP,SDR,SDAC,ENC,MPIT,PIT)

Dodato¢né parametre k G81:

SDR smer otacok pre spatny chod

0 = automaticky, 3 = vpravo, 4 = vlavo
SDAC smer otacok po ukon&eni cyklu

3 = vpravo; 4 = vlavo, 5 = stop otacok
ENC pouzit rotaény snimac

0 =ano, 1 = nie
MPIT metricky zavit - rozsah: 3 - 48 (M3 - M48)
PIT stupanie zavitu v mm - rozsah: 0,001 — 2000
Dolezité:

- nastroj musi byt pred cyklom na X=0
- programujeme bud MPIT alebo PIT, inak vyvola alarm
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CYCLE 93 Zapichovaci cyklus

Format:

CYCLE93(SPD,SPL,WIDG,DIAG,STA1,ANG1,ANG2,RCO1,RCO
2,RC11,RC12,FAL1,FAL2,IDEP,DTP,VARI)

SPD(Start Point Diameter)
SPL(Start Point Length)
WIDG(WIDth Ground)
DIAG(DIAmeter Ground)
STA1(Start Angle)
ANG1(Angle)
ANG2(Angle)

X Startovacieho bodu

Z Startovacieho bodu

Sirka zapichu v dne

hibka zapichu

uhol kontiry 0<=STA1<=180°
uhol 1.boku 0<=ANG1<=89.999°
uhol 2. boku 0<=ANG2<=89.999°

RCO1(Radius Corner Outside) vonkajsi1 (+) radius/(-) zrazenia
RCO2(Radius Corner Outside) vonkajsi2 (+) radius/(-) zrazenia

RCI1(Radius Corner Inside)
RCI2(Radius Corner Inside)
FAL1(Finishing Allowance)
FAL2(Finishing Allowance)
IDEP(Infeed DEPth)

DTP (Dwell Time in dePth)
VARI(VARIante)

Délezité:

vnutorny radius 1

vnutorny radius 2
pridavok 1 na dne zapichu
pridavok 2 bokov zapichu
hibka prisuvu

vydrz na dne zapichu
spdsob obrabania

Na zapichovacom nastroji je nutné odmerat obidva hroty nastroja.
Obidva hroty musia byt zadané v €islach D, po sebe iducich. Ak
je vyvolany pre zapichovaci cyklus napr. nastroj T2 D1, musi byt
druhé ostrie zapisané pod D2. Cyklus urci sam, ktora z dvoch
korekcii musi byt pouZita v prave prebiehajucom pracovhom

kroku a sam ju aktivuje.
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CYCLE 94 Cyklus odfahCovacieho zapichu

Format
CYCLE94 (SPD,SPL,FORM)

SPD(Start Point Diameter)
SPL(Start Point Length)
FORM

vychodzi priemer

lavy okraj zapichu

tvar zapichu ,E* alebo ,F*,
vid obr.

Na priemere men3om ako 3 mm nie je mozné tymto
cyklom zhotovit zapich.

Pre tento cyklus mé2u byt pouZité iba nastroje s polohami
ostria 1, 2, 3, 4 (vid polohy ostria).

Pokial je v nastrojovych datach zadany uhol chrbata, bude
strazené poskodenie kontury.

Pokial je uhol chrbata prili§ maly, objavi sa chybové
hlasenie. Obrabanie vSak bude pokracovat.

SPL

Form ,E“ (DIN 509)  Form ,,F* (DIN 509)

Tvark TvarF

A X A X

Polohy ostria

(
-\I
L

Hodnoty v zatvorkach platia pre nastroje pred osou
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CYCLE 95 Hrubovaci cyklus

Format:
CYCLE95(NPP,MID,FALZ,FAX,FAL,FF1,FF2,FF3,VARI,DT,
DAM)

NPP(Name Part Program) meno podpr. kontury
MID(Maximum Infeed Depth) max. hibka rezu
FALZ (Finishing ALIowance Z) pridavok v Z
FALX(Finishing ALIowance X)  pridavok v X

FAL(Finishing ALlowance) pridavok ku konture

FF1 hrubovaci posuv mimo kapsu
FF2 hrubovaci posuv v kapse
FF3 posuv pre obrabanie nadisto
VARI(VARIante) sposob obrobenia 1..12

DT vydrZ pre zlomenie triesky
DAM dizka drahy medzi vydrzami

Pokial bude DAM=0, prerusenie sa neprevedie.

Ak zadame FALZ alebo FALX, dame FAL=0 a opacne.
Pokial nie je naprogramovany Ziadny pridavok na
opracovanie, prevedie sa vyhrubovanie aZz na kone¢nu
konturu.

NPP

Pod tymto parametrom zadame meno podprogramu
(stboru *.SPF) kontury. Nazov musi byt v ivodzovkach,
napr. "CONT1". V subore je kontura definovana sledom
prikazov G1, G2 a G3 v smere obrabania a ukon¢ena
prikazom G17 ako podprogram.

Priklad podprogramu kontury v subore TEST.SPF:

GO01 X6 20

X10 Z-2

X10 Z-10 RND=1
X14 Z-10 RND=0.5
Z-17

X18

M17

Priklad odkazu na konturu TEST.SPF:
CYCLE95(“TEST,......

Délezité:

- mézeme pouzit’ zrazenie (CHR, CHF) a zaoblenie (RND)
- podprogram kontury musi mat aspon 3 vety

- kontura musi mat pohyb v oboch osach

- nie je mozné pouzit G17-G19, G41,G42, ramce (Frames)
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VARI
1,5, 9

VARI
3,7, 11

VARI
2,6,10

VARI
4, 8, 12

1,2,3,4
5,6,7,8
9,10,11,12

Varianty obrabania
Ax

5
pozdizne ;

vonkajsie ™

pozdizne | =
vnutorné ) :

prieéne
vonkajsie

prieéne
vnutorné

hrubovanie
nacisto
hrubovanie + nacisto



Sinumerik 840D-Turn

Programovanie

Hrubovanie bez kapsy

Odobera material maximalnou zadanou trieskou ,MID*
pohybmi (1) - (4) podla obrazku do hibky (5) pri zachovani
pridavku nacisto. Nakoniec jednym tahom zadisti kontaru
s pridavkom. Pri spatnych pohyboch rychloposuvom
odskakuje od materialu 1mm v ose X aj Z.

Hrubovanie s kapsou

Najskdr odoberie material v oblasti (8), potom v oblasti (9)
s prvou kapsou zprava a nakoniec oblast (10) s druhou
kapsou. Takychto kaps moze byt viacej.

Postup obrabania kapsy je znazorneny na obrazku bodmi
(6) a (7).
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Hrubovanie bez kapsy
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PRIDAVOK

/ NACISTO

Hrubovanie s kapsou
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Programovanie

CYCLE 96 Cyklus zapichu za zavitom

Format:
CYCLE96 (DIATH,SPL,FORM)

DIATH(DIAmeter Thread) = menovity priemer zavitu
SPL(Start Point Length) Z vychodzieho bodu cyklu
FORM(FORM) tvar zapichu A,B,C,D

Tento cyklus zhotovi odlah&ovaci zapich za zavitom
DIN76 tvar A - D pre suciastky s metrickym ISO zavitom
velkosti od M3 do M68.

Odlah¢&ovaci zapich tvar E a F DIN 509 vid CYCLE 94.
Zapichy za zavitom mensim ako M3 a va&sim ako M68 nie
je mozné tymto cyklom vyrobit'.

Pre tento cyklus mézu byt pouzité len nastroje s

polohou ostria 1, 2, 3, 4 (vid schéma).

Pokial je zadany v nastrojovych datach uhol chrbata, bude
ho systém pri tvare A kontrolovat. Ak riadiaci systém zisti,
Ze tvar zapichu za zavitom neméze byt vytvoreny tymto
nastrojom, pretoZe uhol chrbéta je priliS maly, objavi sa na
obrazovke chybové hlasenie: "Change form of undercut*
(zmeneny tvar odlahCovacieho zapichu").

Obrabanie vSak bude pokraCovat (chyba tvaru je obvykle
velmi mala).
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A X

SPL

Z
—

DIATH

FORM - tvar zapichu A - D podPa DIN 76

TvarA, B TvarC,D
A B A X C.D A X
. > o AR
R 30\ R 3004
A A E
z =
<
a — e —

Poloha ostria noza (pohlad zhora)

{\2(3) 6(8) 1 (4)/7

B e 4

Hodnoty v zatvorkach platia pre stroje s nastrojom
pod (pred) osou sustruzenia.
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Programovanie

CYCLE 97 Cyklus rezania zavitu

Format:
CYCLE97(PIT,MPIT,SPL,FPL,DM1,DM2,APP,ROP,TDEP,FAL,
IANG,NSP,NRC,NID,VARI,NUMTH)

PIT(PITch)

MPIT(Metrical PITch)
SPL(Start Point Length)
FPL(Final Point Length)
DM1

DM2

APP(APproach Path)
ROP(Run Out Path)
TDEP(Thread DEPth)
FAL(Finishing Allowance)
IANG(Infeed ANGle)

NSP

NRC(Number Rough. Cuts)
NID(Number Idle cuts)
VARI(VARIante)
NUMTH(NUMber Threads)

IANG - uhol prisuvu
IANG =0

IANG = 30
IANG = -30

Kuzelovy zavit

kolmy prisuv
prisuv po jednom boku
prisuv striedavo po bokoch (neda sa pri kuzeli)

stupanie zavitu, alebo zadame
metricky zavit M3 - M60

Z pociatku cyklu

Z konca zavitu

pociatoCny priemer zavitu
koncovy priemer zavitu

dizka nabehu

dizka vybehu

hibka zavitu

pridavok nacisto

uhol prisuvu

pootocenie Startovacieho bodu
pocet hrubovacich triesok
pocet hladiacich triesok
varianta prisuvu (vid tab.)
pocet chodov zavitu

LS Y | PR . o
L] ' L !
[ - |
2 \
L i
zF
FPL |
SPL |

DM1= DM2

IANG- uhol prisuvu

Ak je pri kuZelovitom zavite uhol kuzela mensi alebo rovny
45°, bude zavit obrabany v pozdiznej osi, pri uhle kuzela cez
45° bude zavit obrabany v prie¢nej osi.

Priebeh cyklu:
- najazd do vychodzieho bodu rychloposuvom GO
- hrubovanie trieskami podla VARI s po¢tom NRC

- dokon&ovanie poctom triesok NID
- pre dal$i chod zavitu sa priebeh cyklu opakuje
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Programovanie

Délezité:

- pociatoény bod v osi X lezi 1mm nad priemerom zavitu
- praveé alebo lavé zavity urCuje smer otacok vretena

- programuje sa bud MPIT alebo PIT, odporujuce si
hodnoty vyvolaju alarm

- pri metrickych zavitoch je TDEP = 0,613435 x stupanie
- hodnota IANG moZe byt maximalne polovica
vrcholového uhla zavitu

- pri kuZelovom zavite nejde striedavy prisuv (znam.
minus) zavitu

NSP

Tento uhol stanovi bod pre narezanie prvého chodu
zavitu na povrchu obrobku. Pokial sa nezada alebo
vynecha NSP, zacne prvy chod zavitu na 0°- znacke.

Rozsah zadania od 0.0001° do +359.9999°.

NUMTH

Pocet chodov zavitov pri viacchodom zavite.

NUMTH =0 jednochody zavit (nemusi sa zapisovat)
Chody zavitu sa rovhomerne rozdelia po obvode
povrchu obrobku, zagiatok prvého chodu uréuje NSP.
Ak sa ma vyrobit viacchody zavit s nerovhomernym
rozdelenim chodov, musi sa naprogramovat’ pre kazdy
chod zavitu vlastny cyklus s odpovedajucim presadenim
(pootocenim) vychodzieho bodu NSP.

Varianty prisuvu

VARI vnutorny / vonkajsi prisuv

1 vonkajsi - kons$tantny prisuv,
stupajuci prierez triesky

2 vnutorny - kons$tantny prisuv,
stupajuci prierez triesky

3 vonkajsi - klesajuca hibka prisuvu,
konStantny prierez triesky

4 vnutorny - klesajuca hibka prisuvu,
konStantny prierez triesky

VAR 1, 2 VARI 3, 4

Pootocenie vychodzieho bodu NSP

Start 2

OD
Start 1

Start 4

Start 3
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7. 3D View

Program 3D View je doplnok programu Win NC, ktory sluzi k nazornej 3D simulacii obrabania.
Ovladanie programu popiSeme na nasom priklade z kapitoly ,Vytvorenie partprogramu®.
Pouzijeme teda subor CEP_1.MPF s tvarom kontury uloZenom v subore CEP_TVAR.SPF.

Postup:

Po spusteni WinNC sa nachadzame v rezime ,Maschine®(stroj).

Klavesou 8 alebo F10 zmenime vyznam funk&nych tlagidiel.

IProgram 3

prepne do oblasti NC programov

F1‘

\Workpieces prepne do oblasti adresarov

Otvorime CEP.WPD (my3ou, alebo ENTER) a otvorime subor CEP_1.TVAR.

BD-View ™| vstup do simulacie

\WKS.DIR\CEP.WPD
Program  |channel 1 JOG |cep_1.MPF

Channel reset save/clear TF!
Program aborted ROV | active part

View
3D-simulation CEP 1.MPF

Parameter TF¢

Workpiece TF5

F3lProfile F5|Reset FélSingle
frame view
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Popis tlacidiel:

Edit prepnutie do editora partprogramu (soubor CEP_1.MPF)

Wire frame dréteny model

Solid view plny model

Profile view 2D profil

Start Start simulacie

Reset nastavenie simulacie na zaciatok, vymazanie obrazu modelu

Single prepina¢ behu simulacie plynule / po blokoch (zapnutie Single indikované na
obrazovke)

Save/clear... ulozit' / vymazat aktivnu sucast

View nastavenie spdsobu zobrazenia obrobku (plny model, dréteny,...)

Parameter nastavenie parametrov simulacie

Workpiece nastaveni rozmeru polotovaru

Tool volba nastroja pre simulaciu

oFs | nastavenie rozmerov polotovaru

V zadavacich poliach zadame rozmery podfa obrazku:

° \Workpiece

3D-View [ Workplece

X

Lt - 18.000

0.000 51.500
0.000 B

Pre spravnu simulaciu je délezita hodnota 51.5, pretoze

v partprograme je zadané posunutie nulového bodu TRANS Z=51 .
PretoZe na zaciatku programu zarovnavame ¢elo 0.5mm, musi byt
polotovar o 0.5mm dlhsi, teda 51.5mm.

Hodnota 30mm predstavuje vyloZenie obrobku z ¢elusti upinacej hlavy.

e OK oF8 | potvrdenie polotovaru

zadanie nastroja pre simulaciu
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Podla nasledujuce;j tabulky priradime z pravého stipca nastroj 001 do
lavého stlpca (nastrojova hlava).

Program Channel 1 JOG

Channel reset
Program aborted

Take
tool

Remove TF2

3D-View / Tools tool

Toolholder Tools
002 -- EMPTY -- 002 Roughing tool SCAC L 1616
003 -- EMPTY -- 003 Roughing tool SCAC R1212 e -
004 -- EMPTY -- 004 Roughing tool SCAC R1616 d tos;'g:mr
005 -- EMPTY -- 005 Finishing tool SDJC L 1212
006 -- EMPTY -- 006 Finishing tool SDJC L 1616
007 -- EMPTY -- 007 Finishing tool SDJC R 1212 Reset 15
008 -- EMPTY -- 008 Finishing tool SDJC R 1616 tool colour

009 Finishing tool SDNC N1212
010 Finishing tool SDNC N 1616
011 Finishing tool SVWC N 1212
012 Finishing tool SVWC N 1616

Standard TF°
tool colours

Abort

Tool colour red 100 green 255 blue 0

Umiestnime kurzor (podfarbime) postupne poziciu 001 v lavej aj pravej tabulke

Take tool P11 priradit' nastroj pre simulaciu
Priradime n6z SCACL 1212 (hrubovaci néz stranovy lavy 12x12)

Priradime nastroju zelenu farbu - v poliach red, green a blue zapiSeme hodnoty podla obrazka
(max. hodnota je 255). NamieSanim tychto farieb dostaneme vyslednu farbu.

e |Assign tool color "™ | priradit novu farbu
e OK P8 | potvrdenie a navrat do simulacie
o Start UFS | Start simulacie

Prebehne cela simulacia.
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3D-simulation CEP_1.MPF

N

CYCLE95("CEP_1_TVAR",0.8,0.1,0.5,0,0.1,0.08,0.03,1,0.1,3,0.5)

Riadenie simulacie:

o Reset ° | reset simulacie
Vymaze obraz a mézeme opakovat’ simulaciu.
e Single F7|  zapnut / vypnut’ blok po bloku

Pri zapnuti (indikované na obrazovke) sa kazdy nasledujuci blok
prevedie az po stlaceni ,Start“(u cyklov sa musi velakrat - nevyhodné).
Je mozné pouzit’ aj pre doCasné zastavenie simulacie.

Manipulacia s obrazom:

o Lavé tlacidlo mysi vol'na 3D rotacia obrazu
e Pravé tlacidlo mysi posun obrazu

aF7 X A
e Zoom - | zmens$enie obrazu

TF8 |

Zoom + zviaésenie obrazu
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EdgeCAM — programovanie CNC obrabacich strojov — ucebné materidly

1. Prostredie programu v reZime DESIGN

1.1 Popis uZivatel'ského prostredia EdgeCAM - v reZime ,,design“- FREZOVANIE

Software EdgeCAM - ma zakladné dva pracovné rezimy - DESIGN ( kreslenie obrabane;j
geometrie, Ctrl + D)a VYROBA (rieSenie technologickych operacii Sustruzenie- Frézovanie- dratorez,
Ctrl + M).

Po spusteni je program nastaveny v rezime design a pracovné okno je zvycajne v tejto
uprave (mozno vykonavat’ rozmanité uzivatel'ské upravy, pre zacinajicich programatorov
neodporicam rozsiahlejSie upravy vykonavat))

SuulasLepl - EdgeCAM Studenl Edition - Livensed Lo Freeware:

=181x]

P - v g
DT 72 - — - G = ) < | @) 27| s = 0.2 ! ! R onc. & jl =5 f!
(tl @ [ A\i‘ggfr—)(ﬁﬁ\4 Yz . fop o

b

tnfo zpeea ax

n_m]a___—z{a -

ax

praven

Hstrt| @ P o B EHE L [T soutistenl Ed. EJrndons cormen .| Bjcckorent: - Moo, | B)Sbcrans e | S EeE LB s
Obriazok 1.1.1

e oo,

zakladny panel

panel pre zobrazenie

panel design (kreslenie)

panel pre Upravu nakreslenych objektov

panel pre manipulaciu a zadavanie suradnic

okna pre vrstvy, obrabacie utvary, informacie, vlastnosti, suradnice,. .
pracovna plocha so symbolom zaciatku suradnic XYZ

nastaveni pohl'adu

stavovy riadok (sledujte informacie pri zadavani jednotlivych prikazov)

WOk W=

Konfiguraciu mézeme upravit’ vyberom polozky Systémové (pozri rozvinuta ponuka na
obrazku), najma

10. Farby nastavit

11. Systémové nastavenia

12. Material - obrobitel'nost’

13. Podl'a druhu pouzitej technologie je potrebné nastavit Konfiguratné profily
Frézovanie, Sustruzenie, Dratorez a pod

14. Volbu rezimu DESIGN - VYROBA mozno ovlddat’ mysou tladidlami alebo klavesmi
Ctrl + Dresp. Ctrl + M.

15. Nastroj na hl'adacika v ponuke Systémové nastavenie / Volby neaktivujte - zhorSuje
prehl'adnost’
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Soutast.epl  EdgeCAM Student Edition  Licensed to Freeware. (Soufast.epf) = |81
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Obrazok 1.1.2

Nastroj na hl'adaciku (15) v ponuke Syst. nastavenie / Vol'by neaktivujte - zhorSuje prehladnost’.

V ponuke Systémové nastavenia /| Material- obrobitelnost’ je potrebné vybrat material
obrabaného dielca, je mozné pripravenu databazu vyberat podla filtra a pripadne doplnit’ o nové
materialy

Toto je mozné iba u verzie s HW kliCom, u Studentskej verzie nie je tdto mozZnost’
podporovana).

Poklepom pravym tlac¢idlom myS$i v priestore titulku okna (16) mozno otvorit' stromovo
usporiadanu ponuku.

Tymto spdsobom je na obrazku v pracovnej ploche umiestneny panel zakladné, design (je
vysunuty do kresliacej plochy- plavajici panel), zobrazenie, tipravy a manipulacia- zadavanie. Taktiez
je mozné otvorit’ podla potreby vhodné okna.

Nastroj na hl'adaciku (15) v ponuke Syst. nastavenia/Volby neaktivujte - zhor$uji prehl’adnost’.
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Obrazok 1.1.3

Panel dizajn umoziuje kreslit’:

Usecky (17) (lomené, horizontalne, vertikalne, konstrukcia tsecky),

Obluky (18) (stred + polomer, 3 body, konstrukcia obluka)

Obdlzniky (19) (pravouholniky, mnohouholniky, obélky ststruZenie, ekvidistanty, profily -
kontury)

@

Obrazok 1.1.4

Nastroj Konstrukcia usecky umoznuje detailné zadanie parametrov kreslenej usecky - vid’
obrazok 1.1.4.
Podobné nastavenia najdete aj v nastroji Konstrukcia oblukov.

x
Zéklachi |
I~ Lomend éra I~ Horizontaini
I~ Vertikéini I~ Pravodhié
I™ Teénaprochézi bodem I Teins ke dvéma prvkim
(el [T Relativi dhel T

Rovnobéind k prvku | <bez volby. | Dboustranné rovnobéané  |<bez volby: »

Teén pod thlem | Na soufadnici X |<huvnlbyvl

Ma soufadmici Y cbez volby: »| Déka I
Jéna prvk [ =
ok | somo | Napovida |
Obriazok 1.1.5
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Panel UPRAVY obsahuje néstroje pre:

- Translaciu- posun, rotaciu, zmenu mierky, zrkadlenie, projekciu so zdvihom, zdmenu suradnic
(20)

- Zaoblenie rohu (21)

- Zrazenie hrany (22)

- Trimovanie (orezania) - variant obaja, prvy, prerus a dotiahne (23)

Panel MANIPULACIA-ZADAVANIE obsahuje nastroje pre:

- Zadavanie stradnic (25)

- Presun zaciatku do referen¢ného bodu (26)

- Pracuje iba so stradnicami v rovine (27)

- Vymedzi typy prvkov pre manipuléciu (28)

- Retazenie prvkov do profilu (29)

- Sposob vyberu prvkov (30)

- Urcenie bodu j ako priese¢nik dvoch prvkov (31)

- Jeden krok spét’ (32)

- Kreslené prvky z hl'adiska farby a typu Ciary ovladaju tlacidla (33 a 34), mazanie sa vykona
nastrojom pre odstranenie prvkov (35). obrazok 1.1.6

Pri podrzani kurzora na vybranom prvku sa objavi informac¢ny ramik (36), ked’ su prvky
umiestnené nad sebou objavi sa napriklad 1 / 2, tabulatorom mozno prepinat’ na objekt oznaceny 2 / 2.
Pri pouziti nastroja Overit’ prvky (37) je informacia trvalo umiestnena do okna Info- sprava, spravy
mozno vymazat'.

Stradny systém je situovany do PCL - pracovné konsStrukéné roviny. Ak kliknete pravym
tlac¢idlom mysi v kresliacej ploche objavi sa kontextové menu (38). Pojem "chytat’ mySkou" znamena,
ze pri nabehnuti kurzora na prvku déjde k presvecovaniu - oznacenie prvku automaticky.
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EdgeCAM — programovanie CNC obrdbacich strojov — ucebné materidly

Kontrolné otazky ,,Design“- FREZOVANIE

Popiste zakladné okno DESIGN

PopiSte moznosti zmeny materialu polotovaru
Popiste moznosti kreslenia priamkovych Ciar
PopiSte moznosti kreslenia oblukovych Ciar

b=

1.2 Popis uzivatel’ského prostredia EdgeCAM - v reZime ,,design“-
SUSTRUZENIE

Konfiguraciu moézeme zvolit vyberom zalozky Systémové a ponuky ZX sustruznickeho
prostredia (1). Zadavanie rozmerov v osi X (ma vplyv na priemer) ovplyviiujeme volbou ponuky
Priemerovy /Polomerovy rezim (2). Pre technoldgiu sustruzenia je potrebné nastavenie profilu
Sustruzenie./ Profil (3). Nastavenie farieb je rovnaké ako u frézovania. Obrdzok 1.2.1
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Obrazok 1.2.1

Pre vol'bu materialu sluzi odkaz Material - obrobitelnost (4), Obrazok 1.2.2, ktory po zobrazeni
panelu na priame zadanie (5) a vol'be Vyhladat' (6) ponika mnoho technickych materidlov s popisom
v anglickom jazyku - pozri nasledujtcu stranu.

o)

Material obrobku

Zakladni |

Dk materialu I Wihlzdat I
(] 4 I Stormo | Népovédal

Obrazok 1.2.2

Zrejme najpouzivanejsia je zalozka 4.Steels - ocele (7), ktora po zvicSeni dovoluje zaradenie
obrabanej ocele so zretel'om na pevnost’ alebo tvrdost’ (8). Pre 'ahSie urcenie tvrdosti ocele z pevnosti
a naopak je priloZena prevodna tabulka. Obrdzok 1.2.3
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Pevnost TVRDOST
MPa HB | HRB | HRC | HV
8 1220 355 5 398 | 375
1200 350 - 38,1 370
1180 345 - 383 | 370
1170 340 - 376 364
1150 335 - 36,8 357
1130 330 - 360 | 351
1120 325 - 353 | 345
1100 320 - 345 338
_ 1080 315 - 338 | 332
i~ EdgeCAM = |\ program files\edge &5 = IEI_X] 1060 310 = 330 |325
1050 305 - 326 |3189
3. NonFenous 4 Steels | 5 Heatt4 | ] [~ Materidly— 1030 30| - 321 |313
I 1010 295 - 31,1 306
;l - hltéw:w S [=]] | ot 990 20| - | 302 |304
ainless steel - Precipitation Upravit .

Stainless steel - austenitic A5 <40% 7—' z;g ;gg . :’23 22
Stainless steel - austenitic A5 >40% Ziuit 40 275 27' 4 | 288

Stainless steel - feritic — - 3
Stainless steel - martensitic Kapirovat 820 70| - 265 | 279
Steel - 100 Hb — 900 265 - 25,5 273
Steel - 150 HB 890 2260 - 246 | 266
Steel - 200 Hb 870 255 | - 237 | 259
Steel - 250 HB 850 250 - 22,7 | 252
Steel - 400 HB 840 245 - 218 | 245
Structural - alloyed . 820 240 5 209 | 240
Stuctural - unalloyed < 500 N/mm2 Eitey pro 800 235 B 199 | 235
Structural - unalloyed > 500 N/mm2 Materialy... 780 230 & 19,0 | 230

-
= 770 225 a9 - 225
il—l k w 750 220 | 982 - 220
730 215 | 974 - 215
Standardy-Normy | |viechny =] 720 210 | 966 - J210
700 205 | 958 - 205
2o | stomo | Npoveda | sk 680 200| 95 - |20
670 195 94 - 195
650 190 a3 - 190
630 185 | 918 - 185
620 180 90,8 - 180
600 175 | 896 - 175
580 170 | 882 - 170
560 165 | 868 - 165
550 160 | 854 - 160
530 155 | 839 - 155
510 150 | 822 - 150
500 145 | 804 - 145
480 140 | 784 - 140
470 135 | 764 - 135
450 130 | 744 - 130
430 125 72 - 125
420 120 | 694 - 120
400 115 | 664 - 115
390 110 634 - 110
370 105 60 - 105
350 100 | 564 - 100
330 95 52 - 95
320 80 47,4 - 0
300 85 424 - 85
280 80 364 - 80
Obriazok 1.2.3

Kontrolné otazky ,,Design“- SUSTRUZENIE

1. Porovnajte rozne druhy materidlu vzhI'adom na tabul’ku
prevodov tvrdosti a pevnosti materidlu.

2. Popiste stradny systém pri jednoduchom dvojosom
sustruzZeni.

3. Vysvetlite uréenie bodov pomocou stiradné¢ho systému.
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1.3 Import geometrickych dat do prostredia EdgeCAM — FREZOVANIE

EdgeCAM umoziuje zlozitejSie geometrické tvary importovat’ z uzivatel'sky (pre tuto ¢innost)
privetivejSiecho prostredia napriklad AutoCADu (2000 - 2005). V implicitne nastavenej hladine 0 je na
prilozenom obrazku nakresleny v AutoCADu 2002 zlozitejsi obrys priruby odliatku vratane stredov
otvorov. Vonkajsie (1) a vnatorné (2) obrysy boli spojené do uzavretej krivky (nie je potrebné), pre
EdgeCAM je vhodné vytvorit’ po nacitani importovanej geometrie profily.
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= r L]
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a £ A& OLID~—/0O0F 7
o
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S u
~
o || ket ]
FHSHOOA R M€ EE| A LA™ o
B
m
A u

TAKLADOVA DOSKA
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fircete rob ckns. zadeste faktor nefitka (nk_nebo nkV). mebo
HaxingLné /wEtiThoOkno] cxychlyy: _e

[P dleaz. v

564310803 KAOK| ResTR 0ATD] [PoL4R [ucop TLE %

Obrazok 1.3.1

Z menu Stubor vyberte polozku Otvorit’, Vyberte typ suboru dwg a z prislusného zdroja otvorte
subor AutoCADu (pozri nahl'adové okienko (3) panela Otvorit’). Potvrdite OK (4).0brdzok 1.3.2 V
pripade, Ze sa objavi informacia o chybe (nové DWG stibory nie st podporované) nastavte v menu

Systéemové | Systéemove nastavenia (5).obrazok 1.3.4

Z2avedeni AutoCAD-vykresu x|
Zékladni |
¥ Paopis vikresu
[~ ACIS prvky 4
™ Proxy prvky
Soubor zpravy .log Vyhledat I
0K Stomo | Napovéda |
Obrazok 1.3.2
Soubor Upravy Zobrazeni Geomeirie Plochy Obslovini Létavini Modely Ovéeni Makm Hostaveni Nipoyéds @y
: . - -
R C ge—— a2 i o sl 4 B
VM‘ PN el ook, knha Qi@
R e L— 7 S i
o w. | Ocversons 0 |
e ano. || roamiris | e -
. e e
503 00100 |
| Plocha /I,
| I g Do F |
= :
| A 7 Zobrat néHed
potmaz
] [
0 vrstey [ @ oy | @ ol . : o TR WA | SRR, AR
A o B ‘u;;f IGES soubory ("igs: “iges)
L @Elm STL soubery (")
Edgecam Soutden () ; .
it
P e RCNAER sy e 0]
‘D’_ ‘Pro/ENGINEER sctavy (".aam]
Sobd Edge secSi Cpw)
L X foks uary o)
Ll *aresoid " xmts)
e
[Ers; ﬂ\;.;mr;‘\! :
+ | Soufadnice w s
ot Qlnformace | xmr v

Obrazok 1.3. 3
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Systémova nastaveni _ = - x|
VOLBY | Veifikace | Modely
Zékadni | Proplochy | Didhyndstoit | NASTROJE |  Modaita ddai
Jednotky ~ Profese |
" Palce = Xy
& Milimetry C 2% |

[~ Stard okna ovéfeni

[V Zobrazit tladitka DESIGN a VYROBA

V¥ Zobrazit tplnou cestu v Titulnim prubu AutouloZeni 6 -
~Tolerance
Systému [Eisel) 0.01 Pro zobrazeni o
Citlivost kolecka mysi |12_
~Impart

v MNovj import IGES
v MNew DWG/DXF Import

v Novi export IGES
vV Novp DWG/DKF + rozklad blok

Zprava pro novi DWG/DXF I Vyhledat I
Strategie obrabéni
Slozka strategii [E:\Proglam Fil Yyhledat |

ok | stmo | Mépovida |

Obrazok 1.3.4

Tahanim my$ou bez prikazu ozna¢ime z naéitaného vykresu SOS 001-00.dwg &iary ktoré
v grafike nepotrebujeme a klavesov delete ich vymazeme, pripadne vypneme v okne vrstvy (vrstvy)
obrazok 1.3.5

8] skuska.ppf - Edgecam - Licensed to LND
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Obrazok 1.3.5

W kniha

> 8 skuska.ppf - Edgeca...

P EO0GAH

Pomocou nastrojov pre posun (6) a zadanie siradnic (7) presunieme importovany objekt do
vhodnej polohy - vo vézbe na zaciatok stradnicového systému PCL (10) (pracovna konsStrukcéna
rovina). V d’alSej etape vytvorime profily vonkajSie a vniitorné. Pre I'ahSiu orientaciu je vhodné tieto
prvky pomenovat’ napr. priklad2 atd’. obrazok 1.3.6

Ponuka tiez umoziuje zrusit' tvoriace prvky (zdrojové, v tomto pripade importované z
AutoCADu 2005), potom sa neprekryvaju jednotlivé tsecky, kruhové obluky s novo vytvorenymi
profilmi.

Importované tvary prevedené do profilov teraz vysunie do priestoru (v osi Z). PouZijeme
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tlacidlo (11) a vyplnime tdaje v dialdgovom oknu Projekcia so zdvihom (12). Vysledok je zrejmy z
d’alSieho obrazka. Zobrazenie je nastavené v dynamickom pohlade, mierka 3,36:1. obrdazok 1.3.7

g skuska.pp - Edgecam - Licensed to LND
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Obrizok 1.3.6
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Obrazok 1.3.7

EdgeCAM podporuje aj vkladanie 3D modelov obrabanych dielcov. V prostredi Autodesk
Inventoru vytvoreny subor *. ipt (v uvedenom priklade SOS 001-00.ipt). obrazok 1.3.8
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V EdgeCAM vyberte postupne Subor / Viozit- pripojit' | Model- Solid. Objavi sa dialdgové okno
Pripojit’ objemovy model (13). Zvolte Vyhladat (14), vyberte typ siboru Objemové- Solid modely.
Tlacidlom (15) je mozné vloZeny objemovy model vysunut’ alebo zobrazit’ v drétovom prevedeni. V
okne Vrstvy je zaznamenana nova vrstva SOS 001-00. Dvojitym poklepom Pavym tla¢idlom mysi na
polozku Ano modzeme objekty v prislusnej vrstve zneviditelnit’ - objavi sa Nie (a obdobne naspét).

Pre d’alSiu pracu s 3D importovanym modelom otvorte nastrojovy panel Modely (16). Staci
klepnut’ pravym tlac¢idlom mySi na 'ubovolnil ikonu v otvorenych nastrojovych paneloch a otvori sa
kontextové menu Panely ikon- Okna pre .. .- Konfiguracné profily- Prisposobenie. Rozvinieme
ponuku Panely ikon a vyberieme polozku Modely- Solid.

Dilpp - Edgecam - Licensed to LND
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Obrazok 1.3.9

Po vlozeni 3D solid modelu st aktivne takmer vSetky nastroje panela Model. Pre rychle
zmapovanie tvarovych utvarov importovaného modelu ur¢ené¢ho na obrabanie sluzi nastroj Urcenie
typickych utvarov (17). Jeho podoba - okna je zachytena na d’alSom obrazku.

e — x

Zékladni | Zobrazent |
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Obrazok 1.3.10

Panel Modely umoziuje tiez rieSit vyber tvarovych utvarov pre obrabanie individudlnym
vyberom (v niektorych pripadoch vyhodnejsie, vyber mézeme ovplyvnit sami). Postupne mame k
dispozicii nastroje:

18 - Urcit utvar DIERA (podponuka - profil z hrén, profil z obvodu, frézovacie itvar z bocne;j
steny alebo zo spodnej steny, vitat- zavitovat’, stena povrch)

19 - Urcit’ atvar STENA — POVRCH

20 - Urcit’ utvar DIERA

21 - Ststruznicky utvar (profil) v rezime frézovanie neaktivne

22 - Polohovat pre ststruzenie v rezime frézovanie neaktivne
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23 - TRANSLACIA -posuv, Otocenie, Mierka

24 -Konstruk¢na rovina CPL (moZnost’ premiestnenia roviny, v ktorej mozno iba kreslit’)
25 - Geometria z vybranych okrajov (hran) modelu

26 - Profily z obvodovych Casti modelu

27 - Body v sty¢nych vrcholoch modelu

28 - Aktualizacia modelu (asociativita s modelom v CAD systéme, akceptovanie zmien)
29 - Start modulu ManaZér stratégie (poznamky suvisiace s technolégiou obrabanie)

Dil.ppf - Edgecam - Licensed to LND
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Obrazok 1.3.11

Pomocou nastroja (25) boli vytvorené v prislusnej rovine CPL priemety modelu (2 usecky a
obluk), pre uzavretie buduceho profilu bolo vhodne doplnené.

Inou moznostou je import objektov vo formate IGS (resp. IGES). Tento spdsob pouziva
priemyselne vyuzivany format pre vymenu dat medzi CAD / CAM prostredim. V niektorych
pripadoch je v EdgeCAMu jednoduchsie prace s objektmi prevedené na plochy (napriklad niektoré
frézovacie cykly pre obrabanie dutin alebo vystupkov). Na obrazku je model dosky s naliatkov
rozneho priemeru a vysky spracovany v Autodesk Inventoru 9. Prikaz Ulozit' ako umoziuje nastavit
typ suboru na *. igs (31), Moznosti. nastavte podl'a dialdgového okna (32). Pozor na Typ povrchu -144
orezang, ak nastavite 143 - viazané neprebehne korektné nacitanie do EdgeCAMu. Tymto spdsobom
sa ulozia dva subory: *. igs a *. xlo.

Nacitanim do prostredia EdgeCAMu ziskate model zlozeny z jednotlivych orezanych ploch tzv.
trimovanych (32).
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Obrazok 1.3.12
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Teimawéing plecha : 69 : Geametre
Pirsudni placha Besaine phia
| mawvino pode 1 ohraniz ic ck kivek
Udckra: 4 Vb 4

Obrazok 1.3.13

V rezime VYROBA bol zvoleny nastroj (valcova ¢elna fréza priemer 15 mm) a frézovacie cyklus
hrubovanie. Na obrazku je trajektoria nastroja (koncentricka), polotovar je jemne tieiovany.

rd to Frecwar AMskri itky.cpf)
fohyoy FrézcyHy Operaze Modely Irstndce  Suojnibankee  Qwéit  Nadstawos  Systémo

.|
gw whampriva | b Smuace | B soisenice |
Fvrar| |8 D) 6 B B | et commandes

Obrazok 1.3.14

Simulator zobrazi realisticky pohl’ad na obrobenu plochu s naliatkov.
=101 x|

Obrazok 1.3.15
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Kontrolné otazKy Import dit- FREZOVANIE

1. Importujte zvoleny stibor formatu *. DWG do prostredia

EdgeCAM

2. Vytvorte z importovan¢ho suboru 2.5D geometriu
(drétovy model )

3. Importujte zvoleny stibor formatu *.IPT do prostredia
EdgeCAM

1.4 Vytvorenie polotovaru

Polotovar je prvok, z ktorého sa budu uberat’ vrstvy materialu v module Simuldcia. Vlastnosti
polotovaru sa definuju v dialogovom okne Polotovar / Upinka prikazom z menu Geometria, alebo
panela nastrojov Design (1) Obrdzok 1.4.1

Moznosti tvorby polotovarov:

e Autopolotovar zaskrtnuty — polotovarom je Hranol alebo Valec s moznostou pridavkov
rozmerov v absolitnych hodnotéch (2)

e Autopolotovar zrusit’ vyber — polotovar je urceny 3D modelom, Profilom, Hranolom alebo
Valcom (3) Obrazok 1.4.1

n e - l- & Lo v

Vistvy nx
Nazev Zob... B
h
20 Polotovar/Upinka =)
&P CIARKOVAN...
& CIERKOVAN... | | [ Zakladni
9 DEFPOINTS
Geumma Autopolotovar o
ox
g0 .
& o8l /
& OZNACENIE... V
&P PISMO r_
5 PRERUSENIE... Barva = - Ve Stock -
£ PRERUSEMIE... ><
Ty Zary == - >
PFidavky pro hranal v absolutnich hodnetéch fE
-X 00 +X 00 .
Informace iy
Y 00 =Y 00 i
-z 0.0 +Z 2 -
xyz
Pridavky pro véles P e
.
D
- 2
/ Polotovar,’UP/f/é 7
[ ok ][ Semo | [ Mapovida - p)
=< Zéklzg/ | i
Izometrie 3.35
T sllsaitaes Autopolotovar Ty

X

Eviastnosti. Qlnfommace 27024 ¥ 127.50 Z 1300 Pracovni CPL_| [ Zakladni systém HaNE st

Piipraven Tvar H | »| Hlo
Obrazok 1.4.1

13 =
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Na obrazku 1.4.2 je vytvoreny a tienovany
polotovar typu Hranol ako obalovy na drbtove;j
geometrii modelu, s pridavkami na opracovanie
v jednotlivych osiach X, ¥, Z.

Obrazok 1.4.2

1.5 Urcenie nulového bodu obrobku

Nulovy bod obrobku je bodom, ku ktorému sa v module CAM bude generovat NC- kod pre
obrabanie a jeho definovanie je mozné dvomi spésobmi:

Posunutim modelu prikazom Posusi z panela nastrojov Upravy. V dialégovom okne Posunut’ sa
zaciarkne Dynamicky (1), oknom sa vyberu vSetky vrstvy modelu vratane polotovaru, uréi sa nulovy
bod pre urcenie zaciatku na obrobku (napr. stred prednej diery, prip. niektory z rohov polotovaru) a
cielovym bodom sa oznac¢i NULA (2) na ploche. Obrazok 1.5.1

[ & |
[F1 5 kopii \ Dynamicky
«Zadny> <74
Vit Pocet opakovani =
QK ] [ Stomo ] [ MNapovéda

Obrazok 1.5.1

e Posunutim modelu prikazom Posuri z panela nastrojov Upravy V dialégovom okne Posunuit’ sa
nezaciarkne Dynamicky (1) a do okienok X, Y a Z za napiSe hodnota o kol’ko ma byt posunuty model
s polotovarom voci nulovému bodu v jednotlivych osiach, absolttne.

Obrazok 1.5.2
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[ |

X4
Posun s 4)

Zakladni

[ 5 kopii amicky

/ X 100 . Y 50 -

Z 20 » Pocet opakovani =

QK ] [ Stomo ] [ Mapovéda

Obrazok 1.5.2
Prepinanie medzi drotovym a priesvitnym zobrazenim polotovaru sa vykonava tlacidlom
Polotovar- Drétovy /Priesvitny v paneli Zobrazenie

1.6 Import geometrickych dat do prostredia EdgeCAM — SUSTRUZENIE

EdgeCAM umoziiuje geometrické tvary importovat’ z prostredia AutoCAD - 2D a nasledne
upravit’ do podoby rotacnej sucasti v naryse (doplneného o zrkadlovy obraz pod osou) alebo vytvorit’
rotovani Skrupinu, ktora navodzuje 3D predstavivost. Na prilozenom obrazku obrdzok 1.6.1 je
nakresleny v 2D tvar suciastky nad osou v suradnicovom systéme XY.

[fF autocap 7005 - [vikees1.dwg]

EE

B3 sobor ipravy Trbvart W3 Fumd Rastroje Kemsl Kély  Mocifkare  Obrn Mépewdica

DWEHeR) <D 2[£- b T T N YY) e [ e I | |

)| = 0% omu =l €| [mueHad =|If UikeHlad 0 || e R || =]
ey e
7%
=S|
Qlé
o 3|
r|*
@iﬂ
Q:,, B
Hih \
ol 4
||
]
£ e v
-7 :
gir
G|
e = X
AlA
Al
A
a
&
A
-
B2 [T 470 9\ ol (Fomviaeniy { Foevseniz] 1e | ;‘j
Piikaz pLicus -
Pi_kaz -
VJFi‘.kaz 1 | ;Jj
51,8067, £.9202_0.0000 KROK RASTR! 3770 POLARI[UCIIOR 07RAS! TLC MODEL ™
f Start & Soulis:.ept-EdgeCaM ... m e 541

Obrazok 1.6.1

Tento tvar je mozné vlozit' do prostredia EdgeCAM. V nahl'adovom okne (1) obrazok 1.6.2 je
vidiet’ jeho tvar.
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Utevii = 2=l
Dblaz: hedént: | ) EdaeZin 2|« v e
=) ¥O
e

Ameeng a1
06.42,52 2000

W Z.biadtndl=d

Hézew sobonr  [igkies g B Towit I
Sauborytypte  |EdgeCAl soudist = Sone
o]
Obrazok 1.6.2

Pretoze v prostredi AutoCAD sme pracovali v suradnicovom systéme XY, prostrediec EdgeCAM
a jeho stradny systém pre sustruzenie ZX zobrazil nami importovany tvar stCasti ako ¢iaru (2). Preto
je potrebné vykonat’ rotaciu (3) na natocenie do pozadovanej podoby obrazok 1.6.3.

vykresLepl - EdgeCAM Student Edition - Licensed to Freeware. (D:\EdgeCAM\¥ikrest.eph) == x|

©oSoubor Opeavy Cobraceri  Gewelrie Popl vikesu Modely  OwdL Magstavba  Swstérove  Mapopeda

@
V= s ROl s ) YN -Yoa|n SR IR )
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T Zub . 7
= 2l Ann .
Bl 2= ometrie ano Q
o
[

Transform Sn X ¥, .’
1 8 ” v
2[5 & :

|
\ E:
El\-"wt\-y 0 by ] .

Yasmast 2 x Jrocece C
[ | Zétlethi | A
Es X 4

5| ) I 5how! I Ponschal wientac: ',\

Kok 2 Fol=mn = 97 J
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Kl Fofet azakovani = .
-
Do vistey ] """
: xXyz
L]
O | sere | Mawesss || vz
h “e
2D
Hmx
| Suediie pox A
Eatnt | Qe | ZPZE 625 [Tracer O Zehask sosend 1o tCor |
¥praven [Enivani]EznaZovani]iira) i | premer |Ex]fmn]
estart| l§ vykresl.epf - dgeCA... & AocAD 2005 - [D:iFdg.. | S Dokumentl - Miesoft . | « %o
Obrazok 1.6.3

Pre dosiahnutie pozadovanej orientacie je potrebné aj niekolkych rotacii, ktoré zaviSime
posunutim ¢ela obrobku (4) do zaciatku suradnicového systému (5) obrazok 1.6.4.
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Obrazok 1.6.4

Ak doslo k chybnému importu obrysu sucasti z prostredia AutoCAD, mozno ho v
EdgeCAM dokoncit’ pomocou nastrojov z panelu Design. Ziskany profil mozno pomocou
prikazu Zrkadlit profil ststruzenie (5) orotovat’ okolo osi Z s moznost'ou zobrazit’ ¢ast’ pod
osou inou farbou a typom Ciary. obrdzok 1.6.5
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swiwe Tbrase | 7 MY

L= = clabe e FaniE]
sty [;‘ ——— e "
,?l;-!':@ 1; S s Zrcadlent profilu | x|
[, o | | retiecmsmsana ) Zakladn |

}:ﬂ Dzt i

;4& i Umistit v pohledech

} D e i md Barva

| s ’

| T “1 Moy

gty | .

L Typ én

0K | Stomo | Mipovida

=
[
-
. -
L4 yE
%l
- :
D
i 2] et
V[ sedadie i 7V
Bvadrost Qofcrpiea 7lwed Afren [Thazorl 7L cavlesh ystend o0l | e
ncA 2rcaionT proti izl 05y Seustteri 2 STV SIS Sl iy EWe vy e
o starl B vkresiept-CdgeCA.. [l Mok anzan e ] Gt Mirra L j « s T0
r
Obriazok 1.6.5

Pre ziskanie prstenca ststruzenia staci len cast’ profilu nad osou a pouzit’ panel Krizok
sustruzenie (6). Mozno zadat’ vel’kost’ koncového uhla - v naSom pripade bol zvoleny 180 © Obrazok
1.6.6
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epl - [dgeCAM Student [ditian - Licensed to Treeware. (D5\EdgeCAM\VilaesLepl)
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Obriazok 1.6.6

Na ziskanom profile sustruZzenia mozno merat’ rozmery pomocou ikony Vzdialenost’ (7), ked’ sa
zadavaju krajné body (8). PoZzadované hodnoty su k dispozicii v Info- sprave (9). Obrdazok 1.6.7

Vikres Lept - [dqeCAY Shudent dition - Lirensed b fresase, (02 Tdaer AWyl es ] =pl)
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Taicn. ax
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Obrazok 1.6.7

EdgeCAM umoznuje geometrické tvary sucasti importovat i z prostredia 3D napr.
Autodesklnventor. Orientacia sucasti do prostredia sustruzenie sa vyvolava ponukou Modely I
Obrazok 1.6.8 Polohovat’ pre ststruzenie (10) a je potrebné pre urCenie osi oznacit’ rotacni plochu
(valec) a rovinu kolmu na os Z (napr. ¢elo) Obrazok 1.6.9
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Obrazok 1.6.8

pozadovana poloha

oznaceny valec

Obrazok 1.6.9

Do6jde k orientacii sucasti podl'a osi Z, ale zaciatok suradnicového systému (10) moze byt
skryty vo vnitri modelu. Preto je dobré pouzit’ transparentné zobrazenie modelu - Model drétovy
/Vyplneny (11) a potom pomocou posunutia Translacia /Posun (12) vykoname umiestnenie Cela
obrobku (13) do zaciatku stiradnicového systému. Obrazok 1.6.10
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Obrazok 1.6.10
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V néaslednom kroku je potrebné identifikovat’ alebo zvolit’ profily ur¢ené k sustruzeniu. Toto je
mozné bud’ pomocou ponuky Urcenie typickych utvarov (14) s volbou presnosti, Pre spodnu hlavu
(15)-sustruzeny profil bude zobrazeny na sucasti pod osou - a farby (16).

Obrazok 1.6.11
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Obrazok 1.6.11

V tomto pripade budu vsetky profily vhodné na obrabanie sustruZzenim identifikované a
pomenované. Objavia sa pod sebou v prehliada¢ovom okne Usvary (17). Ich oznaenim a po stladeni
pravého tlacidla mySi vol'bou Upravit' je mozné ich vzajomne farebne odliSit zmenou povodnej
jednotnej farby (18). Ak najdeny profil nechceme sustruzit, mozno ho oznacit' a pokynom Zrusit
odstranit’. Obrazok 1.6.12
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Obriazok 1.6.12

-89 -



EdgeCAM — programovanie CNC obrdbacich strojov — ucebné materidly

Nickedy je lepSim spdsobom oznacovat jednotlivé profily rucne ana to slizi vyhladavac
atvarov Sustruznicky utvar (profil) - (19). Tieto mozno ozna¢ovat’ a zaroven porpenovévat’ vlastnym
sposobom (20). Dojde opét’ k vytvoreniu ich zoznamu v prehliadacovom okne Utvary (21). Obrazok
1.6.13
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Obrazok 1.6.13

Kontrolné otazky Import dit- SUSTRUZENIE

1. Vytvorte model z importovanych dat pomocou projekcie so
zdvihom

2. Prirad’te modelu najvyhodnejsi polotovar.

Urcite nulovy bod obrobku modelu.

4. Importujte data z CAD systému a vytvorte model obrobku pre
sustruzenie.

(98]
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2. Prostredie programu v reZime VYROBA

2.1 Zakladné obrabacie operacie v EdgeCAM - 2D geometria

2.1.1 Nastavenie nového obrabacieho postupu- Frézovanie

Obrabacim postupom sa rozumie sthrn instrukcii (vol'ba nastrojov, cykly obrabanie, vymeny
nastrojov ,...), ktoré vstupuju do procesu obrabania a z ktorych sa generuje NC- kéd. Po prechode z
modulu Design(1) do Vyroba (2) obrdazok 2.1.1sa objavi dialégové okno Novy obrdabaci postup, v

ktorom sa definuju nastavenia:

Obrazok 2.1.1.1

Meno postupu (3) -napr. Test, Profesia (4) -frézovanie, Postprocesor (NC- stroj) (5) -vyberie sa
zodpovedajuce z dostupnych v ponuke Pociatocné CPL(6) -Podorys nula stroje- definuje skutocny
nulovy bod stroja, Standardne je totozny s nulou obrobku, Programovanie(7) (typ posunutie) obrazok

2.1.2

~
Zavedeni cbrabéciho postupu

Zalkladni | Udaje zakdziy | Pro soustruh I Nastaveni upinade

Ustaveni polotovan,

<Zadny

Nazev postupu Test
ybrat postprocesor,
Profese Postprocesor

Aplikovat omezeni rychlosti

Posunuti
Po&étedni CPL [ Urit nulu stroje
. i Posunut i poéathu na stroj
ystupn i tolerance 0.001

©) Prinistkovy
S aggolutni

fanuc 3
N

<Zadnys

Obrazok 2.1.1.2

Kliknutim pravym tlac¢idlom v okne Instrukcie na Test: fanuc3x.mpc: sa otvori roletova ponuka:

® Novy- definicia nového obrabacieho postupu

o 'ybrat- vyber postupu na definovanie obrabania

o Upravit- editacie parametrov obrabacieho postupu
o Odstranit- odobratie obrabacieho postupu

o Simulovat- simulacia pohybu nastroja na obrazovke
o ypisat do suboru- transformacia postupu do

textového suboru

e Obnovit- obnovenie drah nastrojov Regenerovat-

prepocitanie drah nastrojov

o Skupina- moznost zobrazit” inStrukcie po skupinach,

napriklad po nastrojoch Obrdzok 2.1.3
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Instrukce

b
Ivolit
Nowy
Upravit
Truiit
Regenerovat

v Auto-regenerace
Simulovat
Sloucit postupy

Racicnalné sefadit instrukce

Gv. au Vypsat do souberu
Najit

Informace
Seskupit instrukce 3
Obnovit pdvodni nazvy 3
Prosviceni 3
Sloupce vedle sebe

|zometrie 2.52
Obrazok 2.1.1.3
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2.1.2 Uprava parametrov nového obribacieho postupu

Dvojklikom na Test: fanuc3x.mpc: sa otvori dialdgové okno Parametre obrabacieho postupu, v
ktorom mozno upravit’ zakladné parametre nastavenia nového obrabacieho postupu
Obrazok 2.1.2

Parametry obrdbéciho postupu |£|
Zakladni | Reference I iména I Udaje zakéﬂ{ﬂ
Mazev postupu
—Strojni ddaje
Postprocesor
i —Ustaveni polotovan na stroji
F Siednoceni plochy <FAdmys Siednoceni CPL <FAdnys
¥ pridavek T pridavek
Z piidavek
4 Bezpetna vroven 20 Vystupni tolerance 0.001
Jednotky Maximaini rychiy posuv 10000
[ Rychloposuv 3D
’ QK ] [ Stomo ] [ Mapovéda
Obrdzok 2.1.2.1

2.1.3 Hrubovanie

Obrabanie v EdgeCAM je mozné definovat pomocou jednotlivych cyklov alebo operacii
(ponuka Operacie), operacie pozostavaju z niekol’kych instrukcii vratane cyklov. Postup obrabanie so
suvislym riadenim 2.5D sa definuje zadavanim hodnot ponuk jednotlivych cyklov

A. Frézovanie celné

Celnym frézovanim odoberame prebytocny material z Cela stcasti, pre urCenie plochy na
frézovanie sta¢i oznacit’ vonkajsi obrys sucasti a pripadne vniutorné okna. Obrébacie ikony na paneli
nastrojov Frézovanie sa aktivuji po vybrati nastroja z menu Ndstroje - Z databazy.

Definovanie postupu obrabanie:
Vyber Celnej frézy zo Zasobnika nastrojov - dialégové okno vSetkych nadefinovanych nastrojov

sa nacita kliknutim na ikonu Zasobnik nastrojov z panela nastrojov CAM
Panel nastrojov CAM. Obrazok 2.1.3.1

Iu P9

9 | %" "“*{ 35! | E Obrizok 2.1.3.1

Dialdgové okno Zasobnik nastrojov - pre celné frézovanie obrobku vytvoreného konstrukcii 3D
modelu vyberieme Celnu frézu priemeru 40 mm.(1) Obrazok 2.1.3.4

V Zésobniku nastrojov mozno vytvorit' a upravit akukol'vek ini pouzivanu frézu na stroji.
Obrdzok 2.1.3.2
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JBl| Edg=CAM - extensa\ecsqlexpressitstore | B i)
[ . P = M astroje
Frézovaci g irtaci
&y Mazey nastioje & Primér & Wnittni dhel &
) fréza 40-24-015
j"] 100mm Face and Shoulder mill 134 F30M 100
j"] 120mm Face and Shoulder mil - F5010 120
j'i 128mm Face and Shoulder mill - HTiT0 125
j'_‘] 150mm Face and Shoulder mill - FE20 150
y

a

Jr—— b [Pousifiy

ﬂ [ Pace | [ Mimety |

[ zvait | zawiit | [ Mapoveda |[  Tik |

Obrazok 2.1.3.2

Vyber cyklu Frézovanie celné - prikazom z menu Frézovanie- Celné alebo ikonou Frézovanie
Celné z panela nastrojov Frézovanie sa otvori dialogové okno Frézovat celo plochy so zalozkami
e Zakladné
e Vysky/Hibky,
e Nabeh/Vybeh

e Prejazd
. , PN , 5 ’ , .
Nastavenie parametrov v oknach zaloziek sa vykona podla nasledovnych obrazkov:
- -
Frézovat elo plochy ﬂ Frézovat ¢elo plachy ﬂ
Zakladni | Vsky/Hioubky | Najeti/\yeti | Prejizdici Zakladni | ViSky/Hioubky | Najeti/Vigeti [ Prejizdéci|
Frézovani Rozted droh v %D £ Prejezdy [F] -
() Sousledné i
Nesousledné Uhel fadek 00 -
@ Optim&lni Rusdly tvort na strenu Odméfovaci 0 -
Tolerance 005 Ffidavek na okraje 05
Cilovd hloubka -2 -
~Rezné podminky
Posuv {mm/min} 2546.48 Pisuv {mm/min) 127324 —
Hioubka zabéns Technologie
Otacky (ot /min) 31831 Technologie
[ oK J [ Stoma ] [ Napovéda ] OK ][ Stoma ] [ NapovEda ]
- -
Frézovat éelo plochy ﬂ Frézovat ¢elo plochy g
Zakladni | Visky/Houbky | Najeti/Vyjeti | Prejizdeci | Zakiadni | Wisky/Hioubky | Najeti/\Vyieti | Preiizdaci
Procento posuvu Upravit Krétky pFejezd je do délky 5]
Stejné najeti/vyjeti ~Hidtks prajezdy
“Najeti Procento posuvu 100
Uhel 45 Polomér i)
Délka Gsedky 30 “Dlouhé pejezdy
“Vieti .
Vit Zotsob Bezpednd vitkapieezdu 5
(et Palomér
] L1 [ it v Zjonposven
Diélka tsetky \:|
[ oK J [ Stomo ] l Népovéda l [ oK ] l Stomo l [ Népovéda

Obrazok 2.1.3.3

a) Zakladné - zvolime spOsob frézovania s nastavenim rozstupu drah a uhla drah vzhl'adom na os
X, pridavok od vonkajSicho profilu v rovine XY, maximalnu hlbku obrabanie v osi Z pri jednom
prejazde nastroja a rezné podmienky
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EdgeCAM — programovanie CNC obrabacich strojov — ucebné materidly

b) Vysky/Hlbky - zvolime rovinu pre bezpeény prejazd nastroje rychloposuvom, odmeriavaciu
rovinu uréenii ako rovinu zaciatku obrabania, cielovi hlbku uberania materidlu v osi Z od
odmeriavacej roviny

¢) Nabeh/Vybeh - zvolime drahu nastroja pre nabehnutie (vybehnutie) do materialu, drahu tvoria
obluk definovany polomerom s uhlom a priamou dlzkou vetvy napojujuci sa pred obluk (nabeh sa
vytvori v kolmej rovine na rovine XY)

d) Prejazd - zvolime drahu nastroja, spajajucu susedné drahy pre urc¢eny spdsob obrabania, deli
sa na Kratke a DIhé prejazdy, v pripade zvolenia siibezného alebo protibezného spdsobu frézovania je
mozné definovat’ prejazd nastroje V Grovni prechadzania alebo v optimalnej vyske

Urcenim geometrie vymedzujucej obrabant oblast’ dvojklikom na 'ubovol'ny prvok vonkajSieho
profilu modelu sa vygeneruje draha nastroja.(2) Obrazok 2.1.3.4

Odjazd nastroja do vymeny- kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov CAM(3)
Obrdzok 2.1.3.4

Po zadani vSetkych parametrov a vygenerovani drahy nastroja je mozné vykonavat’ Simulaciu a
Simuldciu s overenim

Simulacia - spustenie sa uskuto¢ni v okne ,,Simulacia‘“

Soubor l:lprgv}r Zobrazeni MNastroje  Pohyby Frézovani Operace Modely Instrukce  Strojnifunkce Owéfeni  Makra MNastaveni MNapovéda

DEEE 4D X| @7 e Ibow 48 4 SO [E[H] 4 [E
I, ¢, JSIFSGIAESTEER,

Postup nx

Instrukce

= f Obrabéci postup 1: fanuce
£ 1 Nastro :M?Dﬂﬁﬁﬁ
_? 2 Operace - frézgyat Eelo pl.
#93 Do vignzny

4| i b

mv. 8o, P. K. | B U.

Informace o x

Upozornéni - Smysl nastroje '80mm
Mastavuji viychozi na vprave a CLW.

CELO plochy
v strome operacii = >
/} d
Dynamicky 268
Simulace
. _ :
Obrazok 2.1.3.4

Simulacia s overenim - spustenie sa vykona kliknutim na ikonu Simuldator overenia obrabania v
paneli nastrojov CAM
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Obrazok 2.1.3.5

B. Hrubovanie vo vrstvach- tvarniky (ndliatky)

V pripade obrabania suciastok typu tvarnik (vonkajsi tvar) je potrebné nastavit’ vol'bu Polotovar
ten sa urci na hodnotu Profilom v okne Hrubovanie a zalozke Zakladné

Definovanie postupu obrabanie:

Vyber valcové frézy zo Zasobnika nastrojov - dialogové okno vSetkych nadefinovanych
nastrojov sa nacita kliknutim na ikonu Zdsobnik nastrojov z panela nastrojov CAM, po kliknuti na
ikonu Valcova fréza vyberieme valcovu frézu priemeru 40 mm.

Vyber cyklu hrubovanie vo vrstvach - prevedenie prikazom z menu Frézovanie- hrubovanim
alebo ikonou Hrubovanie vo vrstvich z panela nastrojov Frézovanie sa otvori dialogové okno
Hrubovanie so zalozkami Zakladné, Vysky/Hlbky, Bocna stena, Zarezanie

Nastavenie parametrov v oknach zaloziek Zdkladné a Vysky/HIbky sa vykond podla
nasledujicich obrazkov (zvySné zalozky nenastavuje):

Hrubovani ﬂ Hrubovani &
Zakiadni | Vsky/Hioubky | Bogni sténa | Zaimuti Zékiadni | Viky/Hiouioky ({ Bogni sténa | Zﬂ"""‘h
[ Pousita geometrie Prejizdeci ] h 0 A
Cilové hloubka -12 ~ Hio abé&ni 2
Typ geometrie [] Odrezat zbytky
Pr—— Technologie _
“ Drétov geometrie Oznaét hrubovaci drdhy
(& Plochy Strategie ~Mezi-zab&ry
Frézovani (€ Koncentricky Rozte drah v %D B0 Hioubka
(©) Souslsdné
1©) Nesousledné Procento pasuvu
@ Optimaini [ — ~Rovinné Easti modelu
Vst PFidavek k mot;e\l.l 05 Rozpoznat rovinné cblasti
i e Pridavck v 2 nenastavujeme
|
Fiidavek v =1
Rozted drah v %D Tolerance 0.0
Uhel Fadek Minimaini dius uvnitF rohu
Rychly prijezd po oblouku Ucelené zény najednou
[ Uzavfit oteviené dutiny Rozted drah v %D u stény 50
~Polotovar
Typ polotovanu 20 profilem w | PFidavek polotovan 00
~Rezné podminky
Posuv (mm/min) 300 PFisuv {mm./min) 250
Ctadky (ol/min) 2900 Technologie
[ ok |[ somo | [ Napovida | ok | [ Stomo | [ Napovida

Obrazok 2.1.3.6
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Po oznacenie Geometrie pre obrabanie a uréenie 2D profilu(1) Obrazok 2.1.3.6 polotovaru
dvojklikom na prislusné profilové krivky st vygenerované drahy nastroja(1) Obrazok 2.1.3.7

Odidenie nastroja do vymeny prevedieme kliknutim na ikonu Do vymeny(2) Obrazok 2.1.3.7
£ SOS 001-00.ppf - Edgecam - Licensed to LND
Soubor Upravy Zobrazeni Mastroje Pohyby Frézovani Operace

BV = | || <2 ) @ | X a\%;? Pidorys -|[50000 - . R A &@ J-o0H 4

Modely Instrukce Strojnifunkce Owvéfeni Makra Mastaveni Napovéda

LY L - ¢ W% f, IS5~ IJdBSTEERE,
Postup i) ‘.,-"". 3 E
Instrukce ‘ ‘i

= % Obrébéci postup 1-fanuceme
#0171 Nastroj - A270.80 R.04)
—? 2 Operace - frézovat Gelo pl.

13 Do vimany
10 4 T2 Naetroj - A27) 2]
8 5 Hubovan
25 Do wfEny

P T——

Bv. @l Be. B BuU.

Vlastnosti a x

[ Hrubawén i - ]

= Zaldadni -
Pouiitd geo... [0 0 [
y stova

K

|zometrie 2.23

Simulace

@ Konstanini rychlost 13
ﬂ\flastn.” O[nfm... < Nahled P Simulace ‘OSC'.H'e:Im-:E

Pripraven

Obrazok 2.1.3.7
Po zadani vSetkych parametrov a vygenerovanie drah nastroja je mozné previest Simulaciu a
Simulaciu s overovanim. Obrdzok 2.1.3.8

Simulécia s overovanim pri frézovani- hrubovanie typu naliatok

13505 001-00 - Simulator
TR ey e )
RS EREE R |

jsledky ovéeni
2 Frézovat éelo plochy
3 Do vjmény

Obrazok 2.1.3.8
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EdgeCAM — programovanie CNC obrabacich strojov — ucebné materidly

Kontrolné otazKy Frézovanie hrubovanim- Celné a ndliatky

1. Popiste spdsob odobratia materialu z cela obrobku
a vygenerujte drahy obrabania.

2. Prevedte simulaciu celného frézovania.

3. Preved’te odobratie materialu v okoli naliatku obrobku
a simulujte proces

C. Hrubovanie vo vrstvach - uzatvorené profilované zamky (dutiny)

Hrubovanim vo vrstvach moze obrabat’ dutiny (zamky), ktorych urcujuci profil tvori uzavreta
krivka a vo vnutri zamku moze byt 'ubovol'ny pocet ostrovéekov rozne vysokych, tvarniky a otvorené
zamky. V cykle hrubovanie sa generuju drahy postupne v niz$ich uroviovych rovinach podla zadanej
cielovej hibky a hibky zaberu s ponechanim pridavku na obvod a na dno pre dokonéenie inym
dokoncovacim cyklom alebo operaciou.

Definovanie postupu obrabania:

1. Vyber Drazkovaca zo Zasobnika nastrojov - dialégové okno vsetkych nadefinovanych nastrojov sa
nacita kliknutim na ikonu Zasobnik nastrojov z panela nastrojov CAM, po kliknuti na ikonu
Drazkovac¢ vyberieme drazkovac¢ priemeru 12 mm.

2. Vyber cyklu hrubovanie vo vrstvach - prevedenie prikazom z menu Freézovanie- hrubovanie alebo
ikonou Arubovanie vo vrstvach z panela nastrojov Frézovamie sa otvori dialogové okno
Hrubovanie so zalozkami Zdkladné, Vysky/Hlbky, Bocnd stena, Zarezanie

3. Nastavenie parametrov v oknach zéloziek sa vykona podla nasledovnych obrazkov,

Obrazok 2.1.3.9

Hrubovani S
Zékladni | Wisky/Hloubky | Bodni sténa | Zaffznuti |
I~ Pousits geometiie
Typ geometrie ™ Odrezat zbytky
9 B I=| Gzt hrubovact dishy
 Plochy
Stralegie
 Frézovant © Koncentricky
€ Sousledné  Radkovat
" Nesousledng 1% Spirding
& Dpliméini
™| Brismaticka aeometre
[ Vfstup NC kidu Fifdavel k modelu 05
 Dssky
& \yhlazenj Piidavek v 2
T Kiivky
Tk Piidavek w37
Roated diah v D El Tolerance 0.0t
(el Fadek Minimln radius unitf 1chu
[V Ryehld préiiezd po oblouku [¥ Usslané z6ny najednou
[~ Uzavfit otewfené duting Fiazted diah v %D u stény 50
~Polotavar
Typ polatavaru EEIIEN, - | Ffidavek polotovar 00
~Hezné podminky
Posury [mmdmin] 250 Pfisuy [mm/min] 200
Dtky (ot/min] 3500 Technalogie Hiubovari =
0K | stana | Napovesa |
;
Obrazok 2.1.3.9 a

Hrbovani x]
Zakladni  Viiky/Hioubky | Bon sténa | Zafiznuti |
Preifidéci [ ~| Odméfovact B ~
Cilova hloubka B ~| Hioubka 2abéri 1
Technologie Hrubovac! >
“Mezizabény
Roztek dish v D [ Hioubks zabéréi
Pracento posuvu
~Rovinné éasti model
¥ Fiozpoznat rovinné oblasti
. ok | steme Napovéda
Obrazok 2.1.3.9 b
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rrubovani = =

Zékladni | Wotky/Hioubky Botni sténa |Zaﬁznu|i| Zékladni | Wisky/Hioubky | Boini sténa ZaFfznuli|

1 «| Povolena hloubka z&fezu

[~ Oznait profil boku Zptisob zaf iznuti

Uhel boku od svislice ¥ Lze zafiznout v ose? Uhel zafiznuti
Horni zaobleni Frocento posuwu 100 [~ Zamezit prevalovani
Zaobleni u dna ~Prejgzdy ndstroje
kjezd rafu Zafiznuti pfi prejezdu Optimalizos | [-ZPésab prejeadu
) P abloufu £ optimdini visce
£ Ostoh Sifzdét k bezpeiné vigce 5 @&V drowni prejizdéni
Bezpedné najetl do zébdni  [5 I Siizdet v Z jen pasavem

Bezpetng vzdslenostvor |1
~Fohyb pii fezu v plng §ifi
I~ Trachaidni [advalem]
~Pasuvy

[~ Pizptisobit Do) |—
Do marimal| Kol prizptisabenilZ]|
ok | stoma | napovesa | 0K | Stome Népoveda
Parametre v jednotlivych oknéch zaloziek definuji:
a) ZAKLADNE - zvoleny spdsob frézovania so stratégiou obrabanie, nastavenym

rozstupom drah, pridavku na obvod a na dno, spdsob zapisu NC kodu, toleranciu generovani drah,
obrabanie jednej oblasti po druhej az do konca zaskrtnutim Ucelené zony naraz, obrabanie zdmkov
zadanim Polotovary / Ziadny. Obradzok 2.1.3.9 a

b) VYSKY / HLBKY - zvolenil rovinu Prechadzanie pre bezpecéné prechadzanie nastroja
Rychloposuvom. Odmeriavaciu rovinu uré¢ent ako rovinu zacéiatku obrabania, Cielovii hlbku uberania

materialu v osi Z od odmeriavacej roviny a Hibku zdberov na postupné odoberanie materialu. Obrdzok
2.1.39b

¢) BOCNA STENA - sklon steny zadanim Uhla boku od vertikaly a Zaoblenia horného
a pri dne, alebo vol'bou nakresleného bo¢ného profilu Ozracit bocny profil.
Obrazok 2.1.3.9 c.

d) ZAREZANIE - spdsob Nabehu nastroja do materidlu s parametrami vygenerovanymi
programom alebo zadanim Povolenej hlbky zarezu, Uhla zarezania, atd’.: Obrdzok 2.1.3.9 d

- Automaticky - hrubovaci cyklus vybera najlepsi spdsob zarezania do materialu podl'a
tvaru obrabanej stcasti vo zvolenom poradi - Pod uhlom, spirdlovito, Cik- Cak, Podla profilu,
pripadne Osovo pri zaCiarknuti Mozno zarezat v osi?.

- Predvrtana diera -  umoznuje definovat’ bod zarezania v predtym vyvitanom otvore.
- Spiralovo - je preferovanym sposobom Zarezania.
- Cik- Cak - zahlbenie nastroja sa uskuto¢ni pod Uhlom zarezania.

4. UrCenie GEOMETRIE vymedzujlcej obrabanu oblast’ definovanu jednotlivymi prvkami alebo

profilom. Po skonceni prikazu s vygenerované drahy nastroja v kazdom zamku vratane drah
Nabehu.

5. Odist’ nastrojom do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov CAM , vid’
Obrazok 2.1.3.7 a Obrazok 2.1.3.10
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I8 505 001-00.ppf - Edgecam - Licensed to LND —|8] x|
i Soubor Upraw Zobrazeni Nastroje Pohyby Frézowini Operace Modely Instrukee Strojnifunkce Owdfeni Makra Nastaveni Napovéda JH

DT 80 ¢ x| @ B w8 8¢ ST A El B~
ALY A0 B IS IS I IESEI ] ALGY RASIT dEbbhsY

Postup

Instrukce B
= 1% Obrabéel postup 1: fan
10171 Nastof: 4270...
&2 2 Frézavat &slo plochy
#0300 vimeny

& 4 Hiubowsni

25 Do wimeny

U} B T2 Nashof: Valcova
& 7 Hiubowani

#1800 vimény

1 973 Nastioj: 1114,
A 1000a: vitat s odn.
11 Dovpmény

2 12 T4 Nastroj - 4124,
A 120ia: Vitat s odr.
#1400 vpmény

4 15T Mastaj: Draz.. ™

Bv.|6 0. Be. @k | B u.

Informace o X

Vo X

"
&
R

$
&
g

L)
Xy2
Se

v
Bmx IE)‘

Simulace ax /7
[ oo @

O Konstanini yehiost | ¢ ) bra’zo k2.1.3.10 l—F—— :’1_ %

4 »
4 viastn.., Qlnfor... | Nahled | b simulace < Soufadnice | -
Piipraven SNiMEN][OZNACOVANI] [MREKA][Vkiadat]Palomer] ] mm]

distart| @ @ £ » Dkaha £ 508 001-00.ppf - Edg... | &) edgecam kniha.docx - M., B |« 2" W (@D, =, 19:50

6. Po zadani vSetkych parametrov a vygenerovanie drah nastroja je mozné vykonavat’ simulaciu
s overovanim. Obrdzok 2.1.3.11

=lelx
Y I ey
D

Y% %

Obrazok 2.1.3.11

D. Hrubovanie vo vrstvach- otvorené zamky (dutiny)
Geometrie sucasti urenych na obrabanie musia tvorit’ otvorentl dutinu a profil polotovaru sa

musi CiastoCne prekryvat’ s profilom urenym pre obrabanie, obidva profily mozu lezat' v rovnake;j
urovni osi Z, pripadne je mozné profil polotovaru posunut’.
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Hrubovanie vo vrstvach- otvorené zamky (dutiny) si vysvetlime na modely podl'a

Obrazka 2.1.3.12

Drotovy 3D model
Zndmym  postupom, z
importovaného vo formate
Obrdzok 2.1.3.12

vytvorime uz
vykresu
*.dwg

Definovanie postupu obrabania:

e Vyber valcové frézy zo Zasobnika
nastrojov vyberieme valcovl frézu
priemeru 7 mm.

e Vyber cyklu hrubovanie vo
vrstvach - prevedenie prikazom z
menu FREZOVANIE-
HRUBOVANIE  alebo  ikonou
HRUBOVANIE VO vrstvach

z panela nastrojov FREZOVANIE
sa otvori dialégové okno CYKLUS-
HRUBOVANIE

Obrazok 2.1.3.12

e Nastavenie parametrov v okne zalozky ZAKLADNE sa vykona rovnako ako v predchadzajicej
ulohe a v oknach zaloziek VYSKY / HLBKY a zarezanie sa vykona podla nasledujucich obrazkov

(ostatné nenastavuje):

f

4

Frh

w
i
ey [

45)

‘STREDIS, CORCANL S0k streprta
Povafskd Bystrica

Y
o

 amar

‘ E=—n

ey
53 I

b i T T T T i T
Obrazok 2.1.3.13

Vygenerované drahy nastroja

- 100 -

. Nastavenie ODSTUP
VONKAJSIEHO NABEHU v zilozke
ZAREZANIE definuje dizku nabehu
pracovnym posuvom k obrobku v
rovine X-Y. Obrazok 2.1.3.13

. Odchod nastroja do vymeny
prevedieme kliknutim na ikonu DO
VYMENY

frooovani |

Zaklachi | VpkyiHioubky | Bodni sténa  Zaf fznuti |

[utomatick x| - Povolena hioubka zaezu

Ohrel zaferuti

100 I~ Zamezi prevalovént

0K Stamo Napovéda
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i Soubor Upravy Zobrazeni Mastroje Pohyby Frézovani Operace Modely Instrukce Strojnifunkee Quéfeni Makra Nastaveni Napoyéda ZH
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Postup

Instrukee
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Informace 2 x

(Cyklus nelze wytvorit - troveri seméion
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 vizstn., Qntor... [ aned | b simulace [ souraanice | -
Pipraven [SWiMAN[02NACO VAN MAEFa] Vst [Potom] v mm

Obrazok 2.1.3.14

Obraz po simulacii s overenim

WD A oo -| @ | o [P | 2 @
Y ||

Edy % % e[l |e )

Lh A

Obrazok 2.1.3.15
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E. Hrubovanie vo vrstvach- trochoidné obrabanie

Trochoidné obrabanie umoziuje obrabanie aj v miestach prvého zaberu mensou Sirkou zaberu,
ako je cely priemer nastroja. Tym sa priblizi tato Sirka prvého zaberu Sirke d’alSich rozSirujiicich

zaberov.

Pre demonstraciu problému pouZijeme pr’edchédzajﬁci mogiel a vypracujeme obrabaci postup na
cyklus obrabanie drazky sucasti TROCHOIDNYM HRUBOVANIM.

Definovanie postupu obrabanie:

* Vyber valcové frézy zo Zasobnika nastrojov pre obrabanie drazky, vyberieme valcovi frézu

priemeru 7 mm

e Vyber cyklu hrubovanie vo vrstvach - prevedenie
prikazom z menu FREZOVANIE- hrubovanie, alebo ikonou
Hrubovanie vo vrstvach z panela nastrojov Frézovanie sa otvori
dialégové okno Cyklus- Hrubovanie

* Nastavenie parametrov v okne zalozky Zdkladné sa
vykona rovnako ako predchadzajucich ulohach nastavenie
Rozstup riadok u steny sa nevyplni a v okne zalozky Vysky /
Hibky sa nastavi Cielovd hlbka a Hibka zdberov, v okne
zarezanie sa zaCiarkne Trochoidné — odvalom (ostatné
nenastavuje). Obrazok 2.1.3.16

* Odjazd nastroja do vymeny prevedieme kliknutim na

Zzkladni | Wsky/Hioubky | Boni sténa  Zafiznuti |

Zplizob zaf lznuti
™ Lze zafiznout v ose?

Frocento posuyu

Povaolena hloubka z&°

Uhel zaftfzruti

|1 [il] [ Zamezit prevalov

—Pfejezdy nastioje
Zariznuti pi prejezdu
S|iZdét k bezpedné visce
Bezpeéné najeti do zabén
Bezpeéna vadalenost v 37

—Pohyb pfi fezu v plné Eifi

Zplizob prejezdu—

IDptimaI\zm -

@t i
|5 & rovni prejiz
5 [ Sjisdétv 2 jer po:
|1 1]

¥ Trochaidni [odvalem]

)

(N

. g I Prizpiizobit D@ minimal#]
lkonu DO Vymeny Do marimal#] I Kok prieptisabeni(&])
Obrazok 2.1.3.16
Vygenerované drahy nastroja Obraz po simulécii s overenim

Obrazok 2.1.3.17

Obrazok 2.1.3.18

Kontrolné otazky Frézovanie hrubovanim- dutiny, otvorené dutiny a trochoidné frézovanie

1. Popiste sposob odobratia materidlu v dutinach a vygenerujte

drahy obrabania.
2. Preved'te simulaciu.

3. Popiste spdsob odobratia materialu v otvorenych dutinach

a vygenerujte drahy obrabania.
4. Preved'te simulaciu.

5. Vysvetlite €o sa skryva pod pojmom trochoidné obrébanie.
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2.1.4 Dokoncovacie obrabanie

Pre dokoncovacie obrabanie menej komplikovanych uzavretych aj otvorenych profilov sluzia
cykly frézovanie Po 2D profile, v pripade zlozitejSich uloh sa odporuca pouzivat’ cyklus Dokoncenie
po profiloch, ktory podobne ako cyklus hrubovania umoziuje generovanie drah nastrojov pomocou

geometrie 2D.

A. Dokoncovanie po 2D profile- uzatvorené profilované zamky (dutiny)

Cyklus Po 2D profilu slizi pre obrabanie dokoncovacimi operaciami po hrubovani, alebo méze
definovat’ samostatny cyklus s moznost'ou nastavenia Korekcia na polomer nastroja. Podobne ako v
hrubovacich cykloch je mozné definovat’ obrabanie prvkov so Sikmymi stenami.

Pre demonstraciu problému dokoncovacich operacii pouzijeme model vytvoreny Obr. 2.1.4.1 a
vypracujeme obrabaci postup dokoncovanie zamkov po 2D profile.

Drétovy 3D model vytvorime uz znAmym postupom, z vykresu importovaného vo formate *.dwg .

Definovanie postupu obrabania:

e Vyber valcové frézy zo Zdsobnika
nastrojov pre obrabanie zamku, vyberieme valcovu
frézu priemeru 6 mm (6mm Endmill - 4 Flute - 13A
F30M).

e Vyber cyklu Po 2D profile - prevedenie
prikazom z menu Frezovanie - po 2D profile alebo
ikonou Frézovanie profilom z panela nastrojov
Frézovanie sa otvori dialogové okno Podla

profilu(2D) so zalozkami Zdkladné, Vysky | Hibky, Nabeh | Vybeh, Bocnd stena, Vykondvacie volby

Podle profilu (2D} il Podle profilu {2D) 5'

Zakladni | Viisky/Hloubky | MaietiAieti | Boéni sténa | Frovedent | Zakladni  WiEkeHloublky | MaijetiAfieti | Boéni sténa | Proveden |

Pouzita geometrie Preky/nforma Piejizdéci IE vl

Stiana/poloha
Start & konec Majisdéci I
L Odrméfovaci IU vl
Korekce nastroje Frézovani Sousledng
' Edgecam Cilova hloubka -11 -
™ NEC spstém Posuy [mm/min] 250 . X
Skonéit cpklus na drovni
Dtécke [ot/mir] a0 Prizuy [mmdmin] 200  Koncové hioubky
 Majizdéni
Fridavek-obvod I Ffidavek-ostrow % Pfejizdéni
Mazev aplikace cykiu I vl
ag I Storno | MapowvEda | ag I Storno | Mapovéda |
| Obrdzok 2.1.4.2 a N x|  Obrdzok 2.1.4.2 b NN x|
Zakladni | ViskyHioubky  NaetlAietl | Boeni stena | Frovedeni | Zaklach | ViskuHioubky | NajetiAfieti Botni sténa | Provedeni |
[Ihel najeti 4E] [lhel wyieti 45 [~ Dznaéit profil boku Hloubk.a zabéri |2
Polomér oblouku najeti 2 Polomér oblouku wyjeti a Vigka pigng drsnasti I Ohel boku od svigice ID.D
Diélka dsetky najeti g Diélka usatky vyjeti [ Hori zaobleni I Zaobleni u dna I
—Doplfiky profilu ~Pribéh cyklu
Ffediead na zadatku <Danatit> vl Diojezd na konci <Dznatit> vl [~ Neavedat mezi 2abény [~ Optimalni pejezdy
Diojezd pres uzavieni g
, QK I Starno Mapoveda | , oK I Stormo Mapovéda
Obrazok 2.1.4.2 ¢ Obrazok 2.1.4.2d
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Pode itz S ﬂ
Zakladni | Widkp/Hioubky | NajetiAyieti | Bogni sténa  Provedeni |
I~ Dynamicki polotovar [~ Ohrarovat profil
Tolerance 0.m
~Pohyb akala hrany
Obijezd rohu IW Falomén smycky I—

~Uré&eni prafilu k abrobeni
Fiiedem uréit stranu profi <2 adniy vl ™ Pouze uzaviené profily
[~ Pougitipélici bod
I~ Obrobek po levé stiang [~ “ymezovat Sasti profils
™| Obrabit pouze astiky

Ok I Stormna Mépovéda

a) Zakladné - vybrany spdsob frézovania s definovanim NC kodu po Ekvidistante, alebo
po Geometrii profilu s korekciou. Obrazok 2.1.4.2 a

b) Vsky / Hibky - zvoleni rovinu pre bezpeén}'/’ prejazd nastroja Rychloposuvom,
odmerntl rovinu uré¢end ako rovinu zaciatku obrabania, cielovi hlbku odobratia materidlu v osi Z od
odmernej roviny. Obrdzok 2.1.4.2 b

c) Ndabeh / vybeh - zvoleni drahu nastroja pre nabehnutia (vybehnutia) do materialu,
drahu tvoria obluk definovany polomerom s uhlom a priamou diZkou vetvy napojujuci sa pred oblik
(nabeh sa vytvori v rovine XY), doplnky na profile uréuju oddialenie alebo priblizenie bodu Startu a
Konca vzhl'adom k nadefinovanému profilu. Obrdzok 2.1.4.2 ¢

d) Bocnd stena - parametre sGvisiace s tvarom bo¢nej steny a hibkou zaberov,
optimalizaciou priebehu cyklu zaskrtnutim Nezdvihat medzi zabermi a Podrobné volby nedochadza k
vybehu nastroja do roviny Prejazd pred nasledujucou drahou. Obrazok 2.1.4.2 d

e) Vykonavacie volby - zvolemi stratégiu objazdu rohov, stranu profilu na obrabanie,
zasSkrtnutim Iba uzavreté profily sa urCuje cela velkost zamku pre obrabanie, zaSkrtnutim Pouzit' aj
poliaci bod sa urcuje bod Startu napriklad stred usecky. Obrazok 2.1.4.2 e

 UrCenie geometrie vymedzujice obrabanie oblast’ definovani jednotlivymi prvkami alebo profilom,
na obrazovke sa objavi pri profile §ipka, ktord znamena Start obrdbania a hviezditka, ktora znamena
Koniec obrdbania Obrizok 2.1.4.3, Start a Koniec obrabanie mozno posunit kliknutim Pavym
tla¢idlom na symbol, pripadne pri podrzani klivesy Ctrl -- posunut su¢asne Start i Koniec. Po
skonceni prikazu st vygenerované drahy nastroja v zamku vcitane drah Nabeh

Obra'zk 2.14.3
* Odchod nastroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov CAM
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Generovane drahy dokoncovama po 2D profile Simulécia s overenim
= B : NN Erﬂ ™Y |
AT TG et

S=LE]

<
&
&y
&
&
&
a8
B
@
@

Pouzitie korekcie

Prikaz Korekcia z menu Nastroje (Obrazok 2.1.4.5) v pripade cyklu po 2D profile ma byt
vyvolany pred definovanym cyklom, méze byt vyvolany aj neskor a presunuty pred vlastny cyklus.

Definovanie a vyvolanie korekcie:

¢ soubor Uprawy Zobrazeni Nastroje Pohyby Frézovani Opgrace I
DR €D 'ﬂ\%\ﬁﬁl[

p——— 3ﬂ-ugf“"3!l |§ |57 a5
Korekce nastroje [ |

Zakladni |

,U 2 Do wijmény
) 372 Nastioi - alcovd
[E1 4 Podie prafilu (200

R EgiSlE[ I i | >7| 5 Korekce nastioe
Typ korekce ILE\-’a I /

I Starno | /Néa@a | TACTAED AR

Informace a2 x

Obrazok 2.1.4.5

* Vyber prikazu Korekcia z menu Ndstroje
* Vyber typu korekcie Lavd alebo Prava podl'a potreby
* V zalozke Zdikladné v dialogovom okne Cyklus- frézovanie po 2D profilu vyberieme spdsob
Posunutie nastroja - NC- systém, NC kod je v tomto pripade generovany ako stradnice geometrie
profilu, na obrazovke su vygenerované 2 drahy - jedna draha pre vyuzitie v module Simuldcia a druha
draha zodpovedajuce Geometrii profilu. Pri volbe EkvidiStanta je vygenerovana draha uz posunuta o
polomer nastroja.

Tento isty problém je mozné riesit’ aj v pripade, Ze zamok ma zvislé steny definované uhlom.

Definovanie postupu obrabania:

* Vyber gulovej frézy zo Zasobnika ndastrojov pre dokonCovanie, vyberieme gulovu frézu
priemeru 6 mm (6mm Solid Carbide Ballnose).

* Vyber cyklu po 2D profile - prevedenie prikazom z ponuky Frézovanie - po 2D profile, alebo ikonou
Frézovanie profilom z panela nastrojov Frézovanie, sa otvori dialogové okno Podla profilu(2D).

« Nastavenie parametrov v okne zalozky Zdikladné, Vysky / Hibky, Ndabeh /-Vybeh a

Vykonavacie volby sa vykona rovnako ako v predchaddzajicom priklade, okno zalozky Bocna
stena sa nastavia podl'a obrazku 2.1.4.6.
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Podle profilu (2D}

Zakladni | Wisky/Hloubky | NajetiAfyiet

X|| Zadanim hodnoty Vyska priecnej drsnosti
Boni sténa | Pbyedent | (napr. 0.02) mozno zhustit’ riadky drah -

[~ Oeznadit profil baku Hloubka zabérd l‘l— hOan.t’a preds’tavu{ev max. , VYSkL}
vk ; b s o s materialu, ktora moéze zostat medzi
pEka priéné disnosti 0.0z el boku od svislice I‘IU ;e . ,
SR susednymi riadkami drah.
Harni zaobleni I Zanbleni u dna |3
“FPribeh cpklu e Urlenie geometriec vymedzujuce

¥ Mezvedat mezi zabéry [~ Optimélni pfejezdy obrabant oblast dvojklikom na
P'ubovol'ny prvok profilu zamku.
Obrazok 2.1.4.6
* Odjazd nastroja do vymeny kliknutim
ok | stomo Nspoveda | | na ikonu Do vymeny z panela nastrojov
CAM
Vygenerované drahy néstroja bez a s definovanim vysky priecnej drsnosti

Obrazok 2.1.4.7

Obraz po simulacii s overovanim

ST
b N H P 'rgvmnypmpfem;em-|@‘ \\‘%lE‘QJ‘ éﬁ
BE=t=——)

Fn %% w5 ] 8 FITH)

L

Visledky ovéfeni X
1.06 Hubowani

2 Do vimény

14 Podle profil (201]

Obrazok 2.1.4.8
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Kontrolné otazky Frézovanie dokonéovanim- Dokoncovanie po 2D profile- uzatvorené
profilované zamky (dutiny)

1. Popiste sposob odobratia materialu na ¢isto podla definovaného
profilu a vygenerujte drahy obrabania.

2. Prevedte simulaciu.

3. Popiste spOsob  odobratia materialu na Cisto v
profilovych dutinach a vygenerujte drahy obrabania.

4. Prevedte simulaciu.

5. Vysvetlite vyznam a pouzitie korekcie nastroja pri CNC
obrabani.

B. Dokoncovanie Po 2D profilu - otvorené zamky (dutiny)

Model pre cyklus obrabanie dokoncovanim po 2D profilu otvorenych zamkov sucasti pouzijeme pre
demonstraciu cyklu s kapitoly 2.1.3 Hrubovanie podkapitoly Hrubovanie vo vrstvach- otvorené
zamky (dutiny)

Definovanie postupu obrabania:

* Vyber valcovej frézy zo Zasobnika ndstrojov pre dokonCovanie, vyberieme valcova frézu
priemeru 6 mm

* Vyber cyklu Po 2D profile - prevedenie prikazom z ponuky Frézovanie - Po 2D profile alebo
ikonou Frézovanie Profilom z panela nastrojov Frézovanie

« Nastavenie parametrov v okne zaloziek Zdkladné, Vysky | Hlbky, Nabeh | Vybeh a Bocnd stena
podl'a obrazkov:

Podle profilu (ZD) il Podle profilu (2D} ll
Zakladni | WiskyHlaubky | MajetiAvyieti | Bogni sténa | Provedeni | Zékladni  WPdky/Hloubky | Naieti/Vyieti | Boéni sténa | Provedeni |
Pouzitd geometrie Praky/lrforma Frejizdéci IE vl
Strana/poloba
Start a konec Majizdici I
L Odmeéfovaci ID vl
Korgkee nastoje———————|  Frézovan/ W
* Edgecam Cilowa hloubka 7 -
7 NC spstém Posuy [mm/mir) 200
Skoncit cykluz na drovni
Dtaéky [ot/min] 3400 FFizu [mmdmin] IT [i] " Koncové hloubky
 Najizdeni
Fridavek-obvod I Fiidavek-ostroy I * Piejizdéni
Mazev aplikace cyklu I -
Ok I Stomo | Mapoveda | Ok I Stomo | Mapoveda |
Podle profilu (2D} LI Podle profilu (2D} ﬂ
Zakladn( | Wisky/Hioubky ~ MNajetisvieti | Boini sténa | Frovedent | Zakladni | Visky/Hioubky | Maietifvyieti Bogni sténa | Froveden; |
[Ihel najetf || Uhel wyjeti I ™ Oznatit profil boku Hloubka z3bérd |2
Polomér ablauku najeti I Paolomér oblouku wieti I Wiska pficne drsnosti [Ihel boku od svislice ID 0
Délka Usetky najet I Délka dsedky wisti I Homi zaobleni Zaobleni u dna I
~Doplfky profilu —Pribéh cyklu
Pfediezd na zatatku 10 ~| Dojead na konci 10 - [V Nezvedat mezi zabény [+# Optimaini pfejezdy

Dojezd pfes uzavieni I

0K I Stamo | Népovédal Ok I Stoma NapavEda

Obrazok 2.1.4.9
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* UrCenie Geometrie vymedzujiicej obrabanie oblast’ kliknutim na prvy a posledny krajny prvok
profilu otvoreny zamok s vyuzitim prikazu Refaz Od-Do z panela nastrojov Manipuldcia
(zadame najskor), spravne oznacenie Startovacieho bodu vnutri profilu presunutim k druhému

krajnému prvku

S|

Obrazok 2.1.4.9
* Odjazd nastroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov CAM

Vygenerované drahy nastroja Obraz po simulaciu s overenim

Obrazok 2.1.4.11

Kontrolné otazky Frézovanie dokoncovanim- Dokoncovanie Po 2D profilu - otvorené zimky (dutiny)
1. Popiste sposob odobratia materialu na Cisto podla otvorené¢ho

definovaného profilu a vygenerujte drahy obrabania.
2. Prevedte simulaciu.
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2.1.5 Frézovanie drazok

Obrabanie drazok mozno definovat’ prikazom Drdzky z menu Frézovanie alebo ikonou Frézovanie
Drazky z panela nastrojov Frézovanie. Obrazok 2.1.5.1 e}

V cykle Drazky je nastroj vedeny stredom po oznacenom profile, profil
modze byt uzatvoreny alebo otvoreny a v cykle mozno vyuzit dve Stratégie
obrabania - 2D alebo 3D. Ak v jednom cykle obrabania je nieckol'ko drazok,
mozeme definovat’ sposob prejazdu medzi nimi parametrom Spdsob prejazdu.

[T AutoCAD LT - [C:\Documents and Settings\Stefan Capk\Plocha\ExportLdwf) I8l
[ sobor Upawy Zobeast Vit Fomét Nésuop Kiesh Kty Mdikace Okao Ndpovida —1six]

[ozrsRajsmago- - [Eoasae [wema@tIad @E 2 +f Obra'zok 2.1’5.1

ngf\lv EET LT =l[woemes || | e = _ ’ .

7 H Frézovanie

2a drazky

(=] R

o @

Of &)

~ Qmo Pre demonstraciu problému

2 frézovania  drazok  pouZijeme

o) | | I3 . 4

=l model vytvoreny importom dat

. z vykresu ktory bol vytvoreny
v v Autodesk  AutoCAD  v.2002

Obrdizok 2.1.5.2 a vypracujeme

T e iy 2 Jj obréabaci postup.

4738, 11238 KROK| RASTR] DRTOI[PGLAR UCHOP TLE[MBDEL

Definovanie postupu obrabania:

» Vyber frézy zo Zasobnika nastrojov, vyberieme drazkovaciu frézu priemeru 1 mm (1mm Slot Drill
- 2 flute - IC250)

» Vyber cyklu Drazky z menu Frézovanie alebo ikonou Frézovanie Drazky z panela nastrojov
Frézovanie.

« Nastavenie parametrov v okne zaloziek Drazka Zdkladné a Vysky | Hlbky podla obrazkov:

x| CEE X
Zkladni | Wijsky/Hloubky | Maietisvyieti | Provedent | Zékladni  Yhikp/Hloubky | Naisti/tyieti | Provedent |
Pougita geometrie Prokysnforman Frejizdéci IE vl M ajizdéci I
Strana/poloha
Start @ konec Ddméfovaci |n ~| Cilova hloubka |.1 -]
. Skencit cyklus na drovei————  Hloubka diashy I ,l
Rawinna - prostorova Paosuy [mmdmin] |1 50 £ Koncové hloubky
« 2D  Najizdéni Hloubka zaber I
" an Fisuy [mmdmin] 120 & Prejizdani
Technalogie mokonéov. - Otacky [ot/min) |5500
Typ prejizdéni Ise 2dwihen vl Mazev aplikace cyklu || vl
QK I Storno | Mapovéda | QK I Storno Mapovéda
Obrazok 2.1.5.3

Vyber Geometria profilu obrazca pre obrobenie a Enter, si vygenerované Pociatky a Konce drah a
drahy nastrojov
Odjazd nastroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov CAM
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Vygenerované drahy néstroja Obraz po simuldciu s overenim

Obrazok 2.1.5.4

Kontrolné otazky Frézovanie DRAZIEK

1. Popiste moznosti frézovania draziek v systéme
EdgeCAM.
2. Prevedte vytvorenie drazky podl'a modelu.
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2.1.6 Frézovanie textov

Pri obrabani rdéznych sti¢asti nastava potreba v konecnej faze vyfrézovat’ napis alebo Cislo. Text pre
obrabanie mdze byt vytvoreny v EdgeCAM, nahrany z iného programu CAD alebo textového suboru.
Pismo vo Windows (True Type) ma urcenu hrubku, parametre typu Kurziva, tu¢né alebo Zrkadlenie mozno
nastavit’ ako vlastnosti. Podla pouzitej metody obrabanie mozeme ziskat' napis hibkovy alebo vyvyseny

A. Frézovanie hibkového textu

Vypracujme obrabaci postup pre cyklus obrabanie hibkového napisu SOS strojnicka Povaiskd
Bystrica, napis definujeme True Type(1) z ponuky Geometria prikazom Text, (2’) vyberieme pismo Arial
Black(3) a vysku pisma 50(4), k vybranému napisu definujeme polotovar hranol hlbky 20 mm.

S80S strofnfcka
Povazska Bystrica

Obrazok 2.1.6.1
Definovanie postupu obrabania:

* Vyber frézy zo Zasobnika nastrojov, vyberieme drazkovaciu frézu priemeru 4 mm (4mm Slot Drill
- 2 flute - IC250)

e Vyber cyklu hrubovanie vo vrstvach - prevedenie prikazom z ponuky Frézovanie- hrubovanie
alebo ikonou hrubovanie vo vrstvach z panela nastrojov Frézovanie sa otvori dialogové okno Hrubovanie.

* V zalozke Zdkladné oznaéime Typ geometrie Drétovd a polotovar Ziadny.

« V zélozke Vysky / Hlbky napiSeme Prijazd 2, Odmeriavacia rovina 0 a Cielovd hibka -2.

+ OznaGenie Geometrie pre obrabanie kliknutim na napis SOS STROINICKA POVAZSKA
BYSTRICA.

* Odjazd nastroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov CAM

s
: Soubor Upraw Zobrazeni | Geometrie | Plod alovani Kotovani Modely Ovéfeni Makia MNastaveni Napovéda =Y
= 2 1B Usste ol 2| Podoys = 000 x| i & =
H - 1 G| X[ €2 Y-k AN EE T EAl
L= T emm /A oblouk
Pl @ - GG | T SS
L) 2 - | T e )& 5
dnan A gy s E@F
T8Ol h# |
- {3 .
() Typu Gbvary ~ | gze
A Test a e @
I3 Exvidistanta K
[ Rychié profily T
= Dritka o
Polotovar/Upinka .
A et N 4
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Obrazok 2.1.6.2
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Obrazok 2.1.6.4

B. Frézovanie vystupeného textu

Na demonStraciu vytvorenia vystipeného textu pouzijeme model s predchadzajacej kapitoly a
vypracujme obrabaci postup pre cyklus obrébanie vystapeného napisu SOS strojnicka Povaiskd Bystrica,
napis definujeme True Type z ponuky Geometria prikazom Text, vyberieme pismo Arial Black a vysku
pisma 50, k vybranému napisu definujte polotovar Hranol hibky 20 mm.

Definovanie postupu obrabania:

* Vyber frézy zo Zasobnika nastrojov, vyberieme drazkovaciu frézu priemeru 4 mm (4mm Slot Drill
- 2 flute - IC250)
* Vyber cyklu Hrubovanie vo vrstvach
* V zalozke Zakladné ozna¢ime typ geometrie Drotova a polotovar Profil
« V zalozke Vysky / Hibky napiseme Prejazd 10, Odmeriavacia rovina 0 a Cielova hibka -2
« Oznadenie geometrie pre obrabanie kliknutim na napis SOS STROJNICKA POVAZSKA BYSTRICA
a oznacime polotovar dvojklikom na horny prvok profilu polotovaru
* Odjazd nastroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov CAM
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Vygenerované drahy nastroja

8 Gt.. Bl po... [@ko..| B U,

Informace 2%

O Konstantni yehiost :’\_
« >
Fviastn... Qlnfor... [ anied | P Simulace [ souiadnice |

Piipraven

Obrazok 2.1.6.5

Obraz po simulacii s overenim

Obrazok 2.1.6.6

C. Frezovanie vektorového textu
Na demonstraciu vytvorenia vektorového textu pouzijeme model s predchadzajiucej kapitoly a
vypracujme obrabaci postup pre cyklus obrabanie vektorového napisu SOS strojnicka PovaZska Bystrica,
napis definujeme Jednoduché - Vektorové z ponuky Geometria prikazom Text, vyberieme pismo standard a
vysku pisma 50, k vybranému napisu definujte polotovar Hranol hlbky 20 mm.

Definovanie postupu obrabania:

» Vyber frézy zo Zasobnika ndstrojov, vyberieme drazkovaciu frézu priemeru 4 mm (4mm Slot Drill
- 2 flute - IC250)

* Vyber cyklu Texty z menu Frézovanie

« Nastavenie parametrov v okne zaloZiek Zdkladné, Vysky | Hibky v dialogovom okne Frézovanie
Textu podla obrazkov (Obrazok 2.1.6.7):
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=i

Hrubovact =/

Obrazok 2.1.6.7

« Oznaéenie Geometrie pre obrabanie kliknutim na napis SOS strojnicka Povasskd Bystrica

Odjazd néstroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov CAM

Vygenerované drahy nastroja Obraz po simulaciu s overenim

& il.ppf - Edgecam - Licensed to LND

e Ovéfeni Makma Nastaveni Napoyéda

= T afiabec postup 1: 10
J 171 Nastroj: Drask

E 1 T1 M astmsmuace [ o

[statia &[0 zha Eov At ETEKa] [Vidadat] [Patomér]xv][mm

Obrazok 2.1.6.8
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Obraz po simulaciu s overenim

Obrazok 2.1.6.9

Kontrolné otazky Frézovanie TEXTOV

1.

Preved’te frézovanie I'ubovolného textu v ASCII ( jednoduchy
text )kode v systéme EdgeCAM.

Preved’te simulaciu

Prevedte frézovanie l'ubovolného textu True Type v systéme
EdgeCAM.

Preved’te simulaciu.

Preved’te frézovanie I'ubovol'ného textu True Type vystipené¢ho
v systéme EdgeCAM.

Preved’te simulaciu.
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2.1.7 Gravirovanie

EdgeCAM umoznuje vyuzit pre gravirovanie geometrie cyklus Po 2D profile, aby bola vytvorena
spravne draha nastroja, je potrebné oznalit' nastavenie Vrdtane ohranenia profilu v zalozke
Vykonavacie volby. Pre gravirovanie mozno pouzivat' iba kuzelové frézy. Cyklus Po 2D profile s
kuzel'ovou frézou mozno vyuzit ako dokoncovacie obrabanie po predchadzajicom hrubovani.

Nakreslite geometriu v tvare pismena W podl'a obrazka, vytvorte polotovar tvaru Hranol hibky 10
Obrazok 2.1.7.2, nastavte novy obrabaci postup v CAM (1)pre gravirovanie a definujte gravirovanie v
cykle Po 2D profile (2)obrobku. Obrazok 2.1.7.1

Obrébéni dér
&l zavitovini
2| Frézovat éelo plochy
Hrubovani

Tl ley| Hrubovani odvrtavanim
E % Obrébéc! postup 1: fan..

1T Hastoj: Kugel...
[E3 2 Pode profilu (2D)

Profilovani
Rovinné plochy
Paodle profilu (2D)
#5 Drazka 20,30)
Text

Radkovani

Konstantni drsnost

Zoytkové

| Tuikové

Jpozeméni - Smys! néstroje 'Gmm x 60
sastavuj wichozi na varava & CLUY

Obrazok 2.1.7.1

Obrazok 2.1.7.2
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+ Obrd)

# 1l Fiézovaci
Nézev nastroje | ¢ Prim&  Vnifnidhel|  Dékafez,
1 Emm 60 Taper 3 &0
) 20mm = 50 Taper - 134 F30M 20 &0
B 25 % 60 Taper - 124 FI0M x5 &0 [ Fozndmica I Technologie I Uivatel |

Zékladni | Geometis | Seficovaci | Powiti |

— Jednotky
— O Palce
Popis néstroje @ Milimetry

Tup nastroj
- VIVEEr T
g T w Dickument pFilohy |:|Dﬂ
] A 8]8 AT e CEIGH T
[ Zvoit |[ Zavit | [ Napoveda| | 'Pk6d 1
Korekcepolomgowd | |
Priorts Fazeni ]

I

Smysl wictena
[ Hrubowaci néstrei
[] Dakenéovac nastroj II ﬂ
[¥] Zabraz v seznamu

|

[ o [ =z ][ Pomoent |

instrukci: TL Nastroj : KuZelova SNIMANT OZNACOVANI MRIZKA| Vkladat Polomi

Obrazok 2.1.7.3

Definovanie postupu obrabania: Vyber frézy zo Zasobnika nastrojov, vyberieme kuzelova frézu
priemeru 6 mm Obrazok 2.1.7.3. Vyber cyklu Po 2D profile- prevedenie prikazom z ponuky
Frézovanie - Po 2D profile alebo ikonou Frézovanie Profilom z panela nastrojov Frézovanie

Nastavenie parametrov v okne zaloziek Vysky- Hibky a Vykondvacie volby podla obrazkov (Obrdizok
2.1.7.4):

Podle profilu (2D) : Podle profilu, (2D)

Zakladni | Yisky/Hloubky | Naiet\'Nyietl’" Botni sténa ” Provedeni [Zékladni” Wik Hloubky ][ Naietl’Nyiet\'M Bodni sténa] Provedeni

Fiejizdéci [] Dynamick polatovar Ohrafiovat profi
Majizdéci Tolerance
~Pahyb okala hrany

Odméfovaci

Objezd rohu Obloukem g Polomér smyky I:I

~Urgeni profilu k obrobeni

Fedem uréit straru profilu <Zadnis g [] Pouze uzavfend profily

Pougiti palici bod

Cilova hloubka

Skonéit eyklus na drovni
() Koncové hioubky
(O Najizdéni

]

@ Frejizdéni [] Obvobek po levé strané [Wymezovat &asti profilu
[ ] Obrabit pouze ostrédky
ok [ zest | [ Pomoenik | [ ok ][ 2wt ][ Pomoenik |
Obrazok 2.1.7.4
Urc¢ime Startovaci bod cyklu: Koncovy bod cyklu:

Obrazok 2.1.7.5
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Vygenerované drahy nastroja Obraz po simulacii s overenim

Obrazok 2.1.7.6

2.1.8 Vrtanie, vyhrubovanie, vyvrtavanie a zavitovanie

Pre definovanie tvorby dier v EdgeCAM sluzi cyklus Vitanie / zavitovanie z ponuky Frézovanie,
ktory zahina rozne spdsoby vitania. Terminom Vrtanie oznaCujeme vSetky stratégie tvorby dier.
Priebeh Vitacieho / Zavitovacieho cyklu je zavisly na Cielovej hibke. Pre definiciu tohto cyklu moZno
vybrat' 2D geometriu urCenil bodmi, osami symetrie alebo oblukmi. Pri vitani va¢Sieho poctu dier
mozno optimalizovat’ drahy nastroja s cielom minimalizovat’ prejazdy nastroja.

Nakreslite geometriu otvorov podla obrazka, vytvorte polotovar tvare Hranol hibky 15mm,
nastavte novy obrabaci postup v CAM pre vitanie a vypracujte obrabaci postup pre cyklus Vitanie /

zavitovanie obrobku.

Definovanie postupu obrabanie:

e Vyber vrtaka zo Zdsobnika 125,76
ndstrojov, vyberieme vrtak priemeru 6
mm, Vv dialogovom okne Ndstroj, i

20

zdlozke DalSie volby uréime riadenie
pohybu Na spicku alebo Na plny priemer
e Vyber cyklu Vitanie /

o b

___¢_¢_¢_@___€F_@___ L

zavitovanie z ponuky Frézovanie alebo 40 20
ikonou Vrtacie / Zavitovacie z panela
nastrojov Frézovanie
40 g —p
E o B B B —@
iy 20
o

Obrazok 2.1.8.1

Nastavenie parametrov v okne zaloziek Zdkladné, Vyisky-Hibky, Nastavit zdbery a Sformulovat
vyber podl'a obrazkov(Obrazok 2.1.8.2):
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L] g| Dira E|
Zakladni | vijky /Hloubky | Vymezit wibér | Zakladni |le§kny\Dubky | Wymeszit wibér
[ Pousits geometiie [] Pousits geometrie
Typ geometrie Shategie Typ geometrie Strategie
(%) Dndtovs geametrie () vitat (® Drdtova geometrie @ Vrtat
© Solid model O Vitat s odihem () Solid model () Witat s adtrhemn
O Vpstusovat O Wystnudovat
[ MC podprogramy O Vinrtat [CJME podpragramy O Wpmatat
Fiisue [mmdmin) Otacky/Rezna ychlost (ot/min] 1600 Piisu [mm#min) Dtéekp/Reznd mehlost (ot/min) 1500
Technologie Cas prodievy l:l Technologie as prodiewvy l:l
Pofadi viténi dér [ Pofadi vitani dér dnp [
Wjchozi pozice Nazev geometiie Wichozi pozice hze geometrie
Heiblizsi
| Fadkavani
{1 smér
[ ] Tapiyee Radkovani v Right Hanc
Longhand No || Tap Type Floating |+ Longhand
Formul
vyberu
Lok J[ zuwr ][ Pomocnik | ok ][ zwsw ][ Pomecnik ]
®
Zakladni | Vidky/Hloubky \ Wymnezit wibir | Zékladni | WoskpHloubky \ ymezit vibér |
Pieji#déni (absolutné) Preiizdén( pfitazené k Oblouky [vita na stied) / Diny
Utyan Jen diy s primérem néastroje 11 neuzaviens oblouky
Tolerance
slizaest Usedky (uréi drover i hloubku)
[ 5visls Gseika
Odméfiovaci
Cilova hlaubka ETi) ||  Hloubka piiftazena k
A i _ Flna hloubka
i WI:M{ 8 Hioubka zahloubeni
© Na dpicku Hioubka 2évin
() Ma plr prismér
Riizné trovné a hloubky vrtani
1Dy na wice drovnich [ Hloubky ursit prekem dna
Mastavit zabém
Hloubka zabéri (lbytek 2aberd
Wyiiddét mezi zabém
Zailtani picky )
e plrg primés Nastavenie
zaberov
Fosuy zavrtani l:l
ok J [ zwst ][ Pomocnik

Zruit

Lo Jf

H Pomacnik ]

Parametre v jednotlivych oknéch zaloziek definuji:

a) Zakladné - vol'bu stratégie obrabanie (typu vrtacieho cyklu):

- VFtat' - prosté vrtanie s vyjazdom rychloposuvom po kazdom zabere
- Vitat' s odtrhom - s vyjazdom po kazdom zabere o 1 mm

- Vystruhovat - nabeh aj vybeh nastroje z Cielové hibky prisuvom

b)

- Vyvitat - po dosiahnuti Cielové hibky nastroj podide od povrchu otvoru a vyjde rychloposuvom
- Zavitovat - zavitnik po dosiahnuti Cielové hlbky sa zastavi, zmeni smer otiCania a vyjde
prisuvom. V pripade vitania velkého poctu dier, ktoré su viac vzdialené od seba, mozno

optimalizovat’ drahy priecesti nastavenim Poradie vitanych dier.

Vy3ky-Hibky - zvolena rovinu pre bezpeény Prichod ndstroja rychloposuvom, Odmeriavaciu
rovinu uréend ako rovinu zadiatku obrabania, Cielovou hibku vitania nastroja v osi Z od
odmeriavacej roviny. Mozno nastavit aj rozne tGrovne a hibky vitania. V pripade obrabania
otvorov leziacich v réznych Uroviiovych rovinach program rozpozna ich pociatocni Uroven a
vrtak obraba otvor do zadanej Cielové hibky a vracia sa na Groven Prijazdu v zavislosti na

uroviovej rovine diery pri oznaceni Diera na viacerych urovniach.
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Nastavit® zibery - velkost zaberu (zahibenie) s moZnostou definovania ubytku kazdého
nasledujiiceho zaberu a vzdialenosti spatného rychloposuv

Sformulovat’ vyber - vyber kritérii na oznacenie a urcenie obrabanych dier

* Vyber vSetkych dier priemere 1 - 10 mm oknom

* Odist nastroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov CAM
Vygenerované drahy nastroja Obraz po simulaciu s overenim

Vygenerované drahy nastroja

Instrukce
= T Dbrabéci postup 1: fan.
~ F1 172 Nastroj - itk
- B3 2Dira: vitat

Driha nastroje : 523 : Coromant émm

0. B (@]

Upozormnéni - Smys! néstroje 'Coromard
Nastavuj vjchozi na vprawo & CLUE

@ Konstaritni mpehlost I @

Edviastn., Qnfor... | s b simulace |

£3 ]

Piipraven SNIMANE OZNACOVANT MRIZKA| Viladat] Polomén X¥ mm)|

Obradzok 2.1.8.3
Obraz po simulacii s overenim

Ovladani rychlosti

Obrazok 2.1.8.4
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Detail simulacie s overenim

Obrazok 2.1.8.5

Kontrolné otazKy Frézovanie GRAVIROVANIM, VRTANIE, VYHRUBOVANIE,
VYVRTAVANIE A ZAVITOVANIE

1. Preved'te gravirovanie l'ubovolného motivu ( nakreslit v
AutoCAD) v systéme EdgeCAM.

2. Prevedte simulaciu

3. Preved’te vitanie otvorov vo zvolenom modeli.

4. Preved'te simulaciu.

5. Preved'te vyhrubovanie a zavitovanie otvorov vo zvolenom
modeli.

6. Preved’te simulaciu.
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2.2 Zakladné obrabacie operacie v EdgeCAM - 3D geometria

Asociativnost CAD / CAM systémov znamena prepojenie, kedy konstrukéné upravy 3D
objemového (Solid) modelu uskuto¢nené v CAD systéme znamenaji aktualizaciu sucasti v CAM
vratane drah nastrojov obrabania.

EdgeCAM asociativne spolupracuje s CAD systémami Autodesk Inventor, Part Modeler,
Pro/ENGINEER, SolidEdge, SolidWorks, Catia a d’al§imi zalozenymi na jadre Parasolid. Objemové
3D modely mozno nacditat z CAD systémov vratane modelov polotovarov, Upiniek a stola, ¢o
spresiiuje celtl zostavu obrabanej suciastky. Pre tvorbu obrabacieho postupu mozno vyuZzit’ moznost'ou
nastavenia z 3D dr6tovych modelov a d’alSie Specifikacie.

2.2.1 Vyhladavanie utvarov 3D objemovych modelov

Vyhladavanim utvarov v EdgeCAM znamena definovani konstrukénych znakov prevzatych z 3D
objemovych modelov ako st Dutiny, Otvory, Profily, atd’., ktoré tvoria zaklad pre generovanie drah
nastrojov obrabania. Utvary je mozné vyhladévat automaticky alebo manuélne prikazy z panela
nastrojov Modely v rezime Design.

Nakreslite 3D model PRIRUBY podla obrazku vo zvolenych rozmeroch podla vykresu v

AutodeskInventor, k modelu priruby vytvorte 3D model polotovaru, ktory bude rovnakého tvaru s
vySkou védcSou o Imm. Vyhladajte utvary modelu skrine pre pripravu obrabania v CAM systéme

B-Bl2:11

AA 1700
Fr:,lgjt_'_f:
f \---ﬂ
B hw
D LUBOK &
2] Sk
5
,e".\“Q i _;
o
qm'f‘“‘\ EA
o
g =
:.\““"“ mom
13
18

Obrazok 2.2.1.1

Nagitanie 3D modelu PRIRUBY namodelovaného podla obrazku (Obrdzok 2.2.1.1)vo zvolenych
rozmeroch, uskutocnime Standardnym sposobom v cez ponuku Subor funkcia Otvorit. (Obrazok
2.2.1.2)
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9] 50S 001-00.ppf - Edgecam - Licensed to LND
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Obrazok 2.2.1.2

Nagitanie 3D modelu polotovaru PRIRUBY namodelovaného v AutodeskInventor, prevedieme
v ponuke Siibor funkcia VioZit- subor STL. (Obrdazok 2.2.1.3) azjednotenie s modelom obrobku
prevedieme funkciou Polotovar / Upinka (1) oznac¢enim polotovaru klepnutim myskou (2). (Obrazok
2.2.1.4)

o
H g il e 3 pidoys 1w 000 = | [ : "
= Oteviit. -0
i B Zaved autoutozeni
[ vioit ] i il
o= ozt ct+s ol
Ulosit jako & Soubor STL
Uloiit vybrané pruky Loty
Symbol
Tisk CUEE Grafiku néstroje
& Nastavit tisk ACOn
B Odeslat Pohledovou sestavu
Vlastnosti Mnozina bodd
| Lo e sotonge | Zéstiestzesoubory
2D:\07_03_20101,.508 00100
] 3 D:\07_03_2010\...\polotovar
I 4 D:\07_03_~1\u\kniha\SO001 -~2.
A Konec Alt<F4

Obrazok 2.2.1.3

]
1247 Y439 2[00 [ PracowniCPL_] [ ZaKiadni systém | 1= NCsioi

Geometrie |+ | @ | DEY Pldorys [z 0.00

B EE XY YN st tr:
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Zakladni

[ Autopolotovar

- O 505 09
* ) Polotay]

Twar

Bava Vistva

Typ Sty

~Pridavky pro valec

Hia levém cele

N polomen

Obrazok 2.2.1.3
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2.2.2 Definovanie postupu vyhPadavanie utvarov

A Rucné urcovanie utvarov typu Dutina

* Na obrazovke zviditelnime len stcast’ - ostatné vrstvy skryjeme

* Vytvorime vrstvu Dutiny a aktivujeme ju

* Klikneme na ikonu Frézovacie utvar (dnom) z panela Modely

* Oznacime jednotlivé dna dutin - ohraniujucimi krivkami je ureny utvar Dutina

& 505 001 -00.ppf - Edgecam - Licensed to LND

i Soubor Uprawy Zobrazeni Geometrie Plochy Obalovani Kétovini Modely Ovéfeni Makra MNastaveni  Napovéda

EBB|£__,dutmy = _¢||9@|>< G ‘%2|Pddarys = 000 B

ne e ld-kh vl
Utvas 1 x "'v
LN MafReRe # 1l 5
K Mazev Zob...
. Eg’iﬂuﬂuﬂu dutmy’ Ana
- & 20 dutina P Geometrie e
- () Polotovar o 503 001-00-...
el i} |

Informace

ko

Obrazok 2.2.1.4

B Automatické urcovanie utvarov typu Otvor

* Klikneme na ikonu Automaticky urcit Utvary z panela Modely

» Nastavime parametre v okne Rozpoznat utvary podla obrazku (Obrazok 2.2.1.6)a v zalozke
Parametre zobrazenia zvolime farbu a nazov vrstvy pre diery:

Rozpoznat utvary

Zaklachi | Frézovani [ Zabrazeni|

Odméfovaci na nejwisi sténu [ Zaslepeni dtvari

“Witani
Rozpoznat vertikalni Mepwetsi priimer
Rozpoznat radialni Informace o CAD propojeni

Osa Shodneé dity sduzit do skupin

[ Uroved na wéek soustiednich dér

~Frézovani

[] 20 dutina [ 20 nalitek

[ Prafilowa dutina [ Profilowi nalitek

[13D dutina [13D nalitek

[] Otevfena dutina Skladani dbward
Jednoduché
SloZené
Obaji

[ ok ][ zmsit | [ Pomoenik

Obrazok 2.2.1.5

* ozna¢ime 3D teleso - stredy a okruh st urcené utvary Diery
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Nahrazené utvary

Frézovai Gtvar

= Dira Vrstvy
@ FPlocha Nazev | zob...| |
Soustrunicky dtvar & Boss 20 Ana
= (® Pidorys P Boss 30 Ana
L@ 2D duting Geometrie z modelu (P Boss Contour Ano
NP1 Slepadiia Ridicf profil Bty fino
B2 Slepadia . P Genmetrie Ne:
B 3: Prlichezi dira Ravina CPL £ Hole Ano
& 4: Priichozi dira 2 polohovat pro frézovini (P OpenPocket  Ano
- [ Polotovar ¢ i (P Pocket 2D Ano
BRI ey 5 Pocket 30 fina |
Polohovat pro soustruzeni -
Iransformace
Aktualizovat model
& Manazer strategii

Poudit strategii

Rozpoznani Gtvardi v roving CPL Plidc
18 dtvand

Rozpoznani Gtvardl v roving CPL Pricc
4 Gtward

Rozpoznani Gtvardl v roving CPL Pl
4 (tvard

| v[0.00

| z[n.oo

| [ Pracovni CPL ]l Zékladn systém I\ Ma N stioji |
Obrazok 2.2.1.6

C Rucné urcovanie utvarov typu Profil

* Vytvorime vrstvu Profil a aktivujeme ju
* Klikneme na ikonu Profil (obvod - hranica) z panecla Modely

* Oznacime horny -najvyssi vonkajsi profil - ohraniCujicimi krivkami je uréeny utvar Vonkajsi
tvar 2D.

B s0% o01-00 P Open Pocket  Ne
= (& Padoys e otwory Ne
- @ 2D dutina P Packet 20 Ne
& 1: Slepa dira & Pocket 30 Ne
N2 Slepd dira EPocket Contour Ne
&3 Prchoef dita profi ano
Priichozi dita £ 50500000 ... Ana
ina P Stock

[

Obrdzok 2.2.1.7
Kontrolné otazky VyhPadavanie ttvarov - 3D Geometria

Importujte data modelu s AutodeskInventor

Importujte data s AutodeskInventor prislusného polotovaru a
spojte model s polotovarom.

3. Vyhladajte v modeli Gtvary v automatickom rezime.

4. Vyhladajte v modeli utvary v ru¢nom rezime.

N —
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2.3 Zakladné operacie prevadzané na rozpoznanych utvaroch 3D modelu

2.3.1 Hrubovanie
A. Frézovanie Cela

Vypracujte obrabaci postup pre cyklus Celné fiézovanie obrobku vytvoreného 3D modelu
priruby z kap. 2.2.1 . Pouzite Celni frézu zo zasobnika nastrojov -80mm x45 approach Facemill -

HTil0

Definovanie postupu obrabania:

* Vyber frézy zo Zasobnika nastrojov, vyberieme valcovu frézu z priemerom 80 mm

« Vyber cyklu Frézovanie celné - prikazom z menu Frézovanie- Celné alebo ikonou Frézovanie
Celné z panela nastrojov Frézovanie sa otvori dialogové okno Frézovat celo plochy so zalozkami
Zdkladné, Vysky- hibky, Nabeh/ Vybeh, Prechddzajiica.

* Nastavenie parametrov v oknach zaloziek sa vykona podl'a nasledujicich obrazkov( Obrazok

2.3.1.1):

Frezovat celo plochy

Frezovat celo plochy

Frezovat celo plochy

Zikladni | Vissky/Hioubky | NaietiAvieti | Prejizdéci|

Zakladni | yipsky/Hloubky | Najetivyieti | Frejisdeci | | Zakladni | ViskyHioubky | Majetinfyieti | Prejizdsei|
[[] Pousita geometriz Piejezdy [#] &sociativhg
Fgosvjllzadné Fozte® drah v %D Odmé&favaci __ [ Asociativng
() Nezousledné Uhel Fadek
(2@t Badky tvofit na stranu Cilowa hloubka
Tolerance Ffidavek na okraje
“Biezné podmirky Hloubka zabéni Technologie Zadna .
Posuy [mm/min] Piizuy [mmdmin]
Dtéitky (ot/min) Technologie
[ o J[ zws ][ Pomocnix | [ o J[ zos | [ Pomocnik |

Frezovat celo plochy

| Zakladni | visky/Hloubky | Majetiaieti | Preiizdécr |

Procento posuvu Upravit Krétkp prejezd je do délky
Stejné najetidvyieti ~Krdtke prejeady
“Hajeti Zpiisob Procento posuvu
. & ) Pimo
Uhel Polomér @ Pinule
Délka Gzedk
e ~Dlouhé prejezdy
“Wyjeti o
Zpiiach Bezpetnd vidka piejeadu __
(hel [ ] Poloma L OV optiméin{ viice
 Grovni preiisdeni [ 5iizdét v Z jen posuvem
® piei
Délka dsedky |:|
[ ok ][ 2wt ][ Pomoonik | [ o ][ =zwt ][ Pomeenik
Obrazok 2.3.1.1
’ r r .
Vygenerované drahy nastroja
B 505 001-00. ppf - Edgecam - Licensed to LND
i Soubor Upraw Zobrazeni Nastroje Pohyby Frézovani Opgrace Modely Instrukce Strojnifunkce Ovéfeni Makga MNastav “ . .
Urcenie Geometrie

A ™ | I

40X @2 o RS S[

AT

A9 157 s S

Postup

Instrukce

= = Dbidbéci postup 1: fan..
20 171 Nastoj: 2270
&2 2 Frézovat Zelo plochy
#3300 vimany

By 80 Be @ Bu

2 x

Informace

Obrazok 2.3.1.2
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Simulacia s overovanim

S0S 001-00 - Simulator:
P bW b ooy pro present - | @ | %|E|®|§ .
R R CEREEY

Obrazok 2.3.1.3

B. Hrubovanie vo vrstvach- zamky (dutiny)

Vypracujte obrabaci postup pre cyklus Hrubovanie vo vrstvach dutin priruby zkap.2.2.1.
Pouzite drazkovaciu frézu zo zasobnika néstrojov - 18mm Slot Drill - 2 flute - IC250

Vygenerované drahy nastroja

Definovanie postupu obrabania strednej dutiny:
* Vyber drazkovacej frézy zo Zasobnika ndstrojov pre hrubovanie vo vrstvach, vyberieme
drazkovaciu frézu s priemerom 18 mm
* Vyber cyklu Hrubovanie vo vrstvich - prevedenie prikazom z ponuky Frézovanie-
Hrubovanie, alebo ikonou Hrubovanie vo vrstvach z panela nastrojov Frézovanie, sa otvori
dialogové okno Hrubovanie
* Nastavenie parametrov v oknach zéloziek sa vykona podla nasledujucich obrazkov:

Hruboyani E| Hruboyani E\
Zékladni ‘ Wigkyp/Hloubky | Boéni sténa | Zafiznuti Zakladni | VigkyHioubky ‘ Botni sténa | Zafiznuti
Typ gzometrie [T Ocezat zhytky Prejizdic! Asaciatimg
O Drétava geametrie Dznacit hrubowvac drahy
() Plochy
Shategie A 4 i
O Solid model : Odméfovaci Azociativng
&) Koncentricky
Frézovani O Radkovat
® Sousledné © spirding Chiled il a5 v Asocistivng
O Nesousledné R i
O Optirin! Prismaticka geometrie
Wistup NC kodu N a
i Hloubka zabéni Technologie
Pfidavek k modely ) setky Hrubovact [
& Vyhlazeng WMezi-zabén
Pridavek vZ ] F
(g Roatat dizh v %D [ Hioubkaasbin ]
:l Foated diah v 20 Procento posuru |:|
Talerance oo I:l Rovinné E&sh modelu
Minimalni rédius it rohu l:l Rychly prijezd po oblouku Rozpoznat 1ovinng oblasti
Ucelené zdny najednou
[ Uzavtit atevierd duting Roztet drah v %D u stény
Polotovar
Typ polotovaru Zédrg [dut w | Pidavek polotovan
Fiezné podminky
Posuy [mm./min) P isLe [mmémin]
Dikaiky [ot/min] 1690 Technologie
[ ok ][ =zt ][ Pomocnik | ok | [ Zwst ][ Pomocnik
.
Obrazok 2.3.1.4

Urcenie Geometrie vymedzujicej obrabanu oblast’ kliknutim na profil urcujici utvar Dutina
suciastky - po ukoncCeni prikazu s vygenerované drahy nastroja
Odchod nastroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov EdgeCAM

Ostatné dutiny definujeme rovnakym spdsobom s pouZitim prislus§nych nastaveni podla
vykresu.
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B 505 001-00.ppf - Edeecam - Licensed to LND

FER I RCEVEEY |

i Soubor Upraw Zobrazeni MNastroje Pohyby Frézovini Operace Modely Instrukee  Strojnifunkce Ovéfeni  Mal

eV e YTTRaY e A e ) (W -

0 0 | O | b by S o )
=18 Gl /MR 2 LR AT I . Simulacia s overovanim
f0.8.0,9.0h sl

= O 505 00100

Bv. 80 |Be e 2o

Infarmace o x

Vygenerované drahy nastroja

Obrazok 2.3.1.5 Obrazok 2.3.1.6

2.3.2 Dokoncovacie obrabanie

Pre dokoncovacie obrabanie pouzijeme cyklus Dokoncenie po profile, prevedieme dokoncenie
v ovalnych dutinach a utvaru Vonkajsie tvar 2D.

Vypracujte obrabaci postup pre cyklus Dokoncenie po profile v ovalnych dutinach ttvaru a
Vonkajsi tvar 2D priruby z kap.2.2.1. Pouzite drazkovaciu frézu zo zasobnika nastrojov 12mm Slot
Drill - 2 Flute - 13A F30m pre ovalne dutiny a 18mm Slot Drill - 2 flute - IC250 pre vonka;jsi tvar.

Definovanie postupu obrabania ovalnej dutiny:
* Vyber drazkovacej frézy zo Zdsobnika nastrojov pre dokonCovanie ovalnych otvorov -
drazkovacia fréza 12mm Slot Drill - 2 Flute - 13A F30m.
* Vyber cyklu Profilovanie
» Nastavenie parametrov v oknach zaloziek sa vykona podl'a nasledujucich obrazkov:

Hrubovani r>__(| Hrubovani

Zakladni | Vigky/Hloubky | Bogni sténa | Zafienuti| | Zakladni | V9skyHloubky | Bogni sténa | Zafiznuti|

Ffidavek k modelu

Wiztup MC kadu

Otecty

() Vyhlazenj

Roztet drah v %D

Procento posuwvu

|:| Hloubka zabéri
L]

Pouzitd geametrie Geometrie Fiejizdéci Azociativng
Obvodows &4
Typ geametie [ Odtezat zbytky Odméfovaci Bznciativng
8 gllatlo:'a gsomatis Oznacit hrubovaci drahy
ochy . At
Strategie Cilové hloubka 1] v Azociativng
(&) Solid model .
() Koncentricky
Frézavani O Radkovat
() Sousledné O Spirding Hioubka zabéri Technologie
() Nesousledng i) Sy e
® Optiméini [] Prismatick4 geometrie Mezi-zahEy

[

I Ets O Kiivky ~Rovinné &4zt modelu
Pidayek v l:l Rozte® drah v 2D Rozpoznat rovinné oblasti
Tolerance m (hel fadek I:l
Minimalni radius weniti rohu l:l Rychly prijezd po oblouku
Uceleng zony najednou
[ Uzavtit oteviend duting Fiozted drah v %0 u stény
~Palotovar
Typ polotovaru Ffidavek palotavaru
~Fezné podminky
Poguy [mm/mir] 450 Fiizuy [mm.min] 300
Otacky [otdmin] Technologie
[ 0K ] [ ZIugt I [ Pomochik ] [ Ok ] [ Zrufit ] [ Pomochik.
Obrazok 2.3.1.1

Urcenie Geometrie vymedzujicej obrabanu oblast’ kliknutim na profil urCujuce utvar Dutina
suciastky - po ukonceni prikazu s vygenerované drahy nastroja
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Odchod nastroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov EdgeCAM
Definovanie postupu obrabanie Utvaru Vonkajsie tvar 2D:

* Vyber drazkovacej frézy zo Zasobnika nastrojov pre hrubovanie vo vrstvach - nastroj
ponechame rovnaky, nevyberame ( drazkovacia fréza 18mm Slot Drill - 2 flute - IC250 ). Vyber
cyklu je rovnaky ako u dutiny

» Nastavenie parametrov v okndch zaloziek sa vykona podl'a nasledujicich obrazkov, ostatné
rovnaké ako u dutiny:

.
Profilovani X
| Prejizdéci | Obrabeni zbytk( | Boénf sténa | | DObroben zbytkd | T e |
Zékladni | WydkyHioubky | Frovedeni | Staty/Konoe | Majetifvyieti | Wirsky/Hloubky ‘ Provedeni | Staty/Konce | Majetiffyieti |
PouZité geometrie Piejeedy Asnciativng
Tup geometrie Frézovani
() Drétova geometrie () Sousledné
O Plochy O Nesousledné Odméfovaci Asociativng
@ Solid model () Dptimaini
3D profilovani Wistup N kddu Cilova hloubka [ sociativné
I Frizmaticka geometic O Usedky
R @ Wyhlszeny
ey O Kivky Hloubka 28bén Vpika piiné dranosti ]
Pidswek k model L = e
Pa foubovici Skonéit cykluz na dravai
Piidavek w2 |:| Pfidavek v =7 |:| (O Koncové hloubky
O Najizdéni
Tolerance Minimaini rédius it iohu : ® Fisiizdeni
e A ~Rovinné oblasti modelu
Pridavek celkem l:l Pridavek na zabé l:l Fiozpoznat rovinné oblasti
~Rezné podminky
Posuy [mmémin) Pfisu [mm/min)
DhéiEky (ot/min] 1980 Technalogiz
—Korekce drdhy
Volba korekee Registr korekee l:l
Zédné
Fozdilova
Polomérova
(o [ zws | [ Pomocnik [ o ][ zwe ][ Pomacnik
Profilovani X
| Piejizdéci | Obrobeni zbythkis | Boéni sténa [ Piejizdéci I Obrobeni zbytkd | Boéni sténa |
Zaklodni | WidkpMioubky | Provedeni | Staonce | Majetifieti | Zéklsdni | VidkeHloubky | Provedeni | Slatwonce Hajeti\yisti
Minimalni dhel styku s plachou [ | Medmdnidhelsykusplochou [ | Bod zafianuti Bod wiizdéni
~Flovinné oblasti modelu Obrahat ze strany <Zadni
Dokongovat rovinng oblasti modelu Frezovani “alby stattkanct drah
O Zadne O Sousledné N )
() Konstantni drsnosti ) Nesousledné it V? o Walba min/max soufadnice
(® Foncentricky @ Optiméalni © Oznatit

O Rédkovanim

] OFiznout dréhu v cilové hloubce
—Pribéh cyuklu

Rozted drah v %D

i
&

Ucelené zdhw najzdnau
Prejezd k neblizgi zong
—Objezd rahu

[]Zatit zespodu

Zplizab
() Oblouk
) Dstef 1ok
() Se smpckou
(O Rychlostni oblouk

Palamér smpéky

D

~ Chianéng plochy
[] Dznadit chréngéné plochy

~Mastaveni ohraniden!

Posunuti omezeni

() Ma min/max soufadnici
() Na nejdelii sténg

O U iohu dilce

() Na zadatkudkonci

Ma nejdelsi steng tppu

v pomérneé délee [0 a2 1)

~Doplfky profilu

Prediezd na zatatku

Dojezd pfes uzavien!

Dojzd nakorei

[

MNastaven( néstroje Pridavek, l:l
(® Méstroj stiedem
() Méstroj uwniti
(£ Mastroj vni
() Mistroj kontaktem
L 0K J [ Zusit ] [ Pomachik. L Ok ] [ Zrusit l [ Pomaenik

- 129 -




EdgeCAM — programovanie CNC obrdbacich strojov — ucebné materidly

Profilovini X | profitovani X
Fiejizdéci Obroben’ zbytkd Bodni sténa Zakladni Vipgky/Hloubky Provedeni Starty/Konce NajetiAyjeti
Zékladni WiskyHloubky Provedeni Starty/Konce | MaijetiAyieti Prejizdéci | Obrobeni zbytkii Boinl sténa
ngzﬂh el Procento posuvu Krélkj prejezd ie do délky Najead na bezpetnou wiku
ciné
@)V 10viné vodoravng Stein MajetiAyieti Kratks pejezdy
O Tetnd k Fadku [ Maijizdét 2 bezpetng vissky Zpiisoh Procento posuvu
IV 1oving svislé O Primo
O Kalmo k ploge &) Rozlndit do os
O Plynule
MNajeti
) Zpiisab Sjizdét k hezpeing viice
Délka Usatky Kalmé piiblizeni OV optimaini «jéce
W feiisdEni [ Siidt v Z jen posuvem
[1Jen pro diouhé prejezdy Bl e
yjeti
Jen pra diauhé prejezdy
[ o [ zww | [ Pomoonik | [ o ][ Zwst ][ Pomocnik
.
Obradzok 2.3.2.2

Urcenie Geometrie vymedzujucej obrabant oblast’ kliknutim na profil urcujuce utvar Vonkajsi
tvar 2D v karte Utvary- po ukonceni prikazu st vygenerované drahy nastroja
Odchod nastroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov EdgeCAM

Kontrolné otazky Operdcie na rozpoznanych utvaroch - 3D Geometria

1. Popiste spdsob odobratia materialu s ¢ela obrobku a vygenerujte
drahy obrabania.

2. Prevedte simulaciu Celného frézovania.

3. Preved’te odobratie materialu v okoli naliatku obrobku
a simulujte proces.

4. Preved'te odobratie materialu v dutine obrobku a simulujte
proces

2.3.3 Vrtanie

Pre obrobenie otvorov pouzijeme prikaz Vitanie / Zavitovanie z menu Operdcie, ¢o znacne
urychli definovanie postupu obrabania dier - vé¢Sina nastaveni je vykonana automaticky.

Vypracujte obrabaci postup pre operaciu Vitanie / Zavitovanie obrobku priruby z kap.2.2.1.
Definovanie postupu obrabanie utvaru Slepa diera. Pri vitani otvorov pouzite navftavanie
navftavakom priemerul2 mm. V pripade rezania zavitu vrtak priemeru 4,2 mm, zavitnik M5 .

* Nastavenie parametrov v oknach zaloziek sa vykond podla nasledujicich obrazkov:
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Obrabéni dér

Qbrabéni dér

| zakadni | Harvrtat (stPedit) | Zahloubeni | Hrubowéni | Dokenéeni|

Piejizdsci
&
Asaciovana k. | (TR v
Najizdic I
Cdméfovadirovina g,

iy
Pofadi vrtani dér

Indexni CPL Fadry= Redim frézovani Rovinmy

Obrabéni dérn

Pribéh aperace
Hioubka

Ma préimer

—Idaje pra néstroj

Ze zésobniku | navrtavak 3mmys0

| yhledat

FFisury OtadkyReznd [g3za1.1
rychlost
Pozice nastroje Priorita fazeni a

Zakladni || Navrtat (stiedit) H Zahluubenl'l Hrubowani |DUkUnEen|"

Hioubka zahloubeni
u idkvary

Hioubka | g,z

(bl

Eas prodlievy

Po hrubavani [

—Idaje pro nastroj

Ze zésobniu | gmm x 60 Countersink - 134 F30M | [ wyhledat |

CtédkyFeznd [31234.2
rychlost
Priorita fazeni

Ffisuy | 100

Primér dkvary

&

Pribéhoperace |yrtat s odtrhem p
-

Hloubka

Hloubka zaberd | 5

Wyjisdet mezi | |
z&béry
—{Idaje pro néstroj

Ze zasabniku | thék 4.2

| Wyhledat
rychlost

Priorita fazeni
Primér | 4,1344,1344,13494,

Pfisuv | 250

Pozice nastroje

Primér dbvaru [ 4,134

| Zakadni ” Mawrkat {stiedit) ” Zahloubeni || Hrubovénl’| Dokonéeni

Pribéh operace

Zavitovaci cyklus Wyrovndvac hlav

dtvary

PInd wyhrubovana )
hloubka

—daje pra nastraj

Smysl zavity
Jednotky | Miimetry b

Ze zasobniku | zdwitnik mS

| Wyhledat
rychlost

Primér dkvary | 4,139

Obrazok 2.3.3.1

« V okne Utvary klikneme pravym
tlac¢idlom na utvar Slepa diera a vyberieme z
ponuky Operdcie - objavi sa dialogové okno
Operacie  Obrabanie dier s niektorymi
nastavenymi  parametrami v  zalozkach
Zdkladné, Navitat, Zahlbenie, Hrubovanie a
Dokoncenie (parametre definované utvarom),
tieto mozno editovat’ a ostatné definovat’ v
oknach zaloziek a vSetko potvrdit. Obrazok
2.3.3.1.

* Generuju sa drahy nastroja a v okne
InStrukcie sa vygeneruje subor jednotlivych
cyklov a inStrukcii pod nazvom Obrabanie dier
pre frézovanie

* Odchod nastroja do vymeny kliknutim na
ikonu Do vymeny z panela nastrojov EdgeCAM
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Vygenerované drahy nastrojov Obraz v priebehu simulacie
e '

Kontrolné otazKy Vrtanie - 3D geometria

1. Preved’te vitanie otvorov v 3D modeli a simulujte proces
2. Vysvetlite jednotlivé nastavenia v dialégovych oknach pre vitanie, navitavanie,
zahlbovanie a zavitovanie

3 SUSTRUZENIE 2 o0sé - 2D GEOMETRIA

Priprava suciastok v CAD systémoch pre sustruZzenie moéze mat podobu 2D objektov,
drotovych, alebo objemovych 3D modelov. Tieto objekty mozno importovat’ do EdgeCAMu a dalej
potom pripravit pre vyrobu. Specifiki obrabania sustruzenim vyzaduju vysvetlenie niektorych
nastaveni programu, ktoré su iné ako v module frézovania. Pri sustruzeni st najdolezitejsie dve osi - os
Z (os rotacie vretena ) a os X, os Y plni pomocnu funkciu pri programovani na obrabacich centrach s
pohananymi nastrojmi v osiach C, Y a B

3.1 Priprava 2D objektov- DESIGN
2D objekty pripravené pre CAM je mozné pripravit’ z nacitanych vykresovych 2D objektov z

CAD systémov alebo ich mozno vytvorit’ priamo v EdgeCAMe.
Postup pripravy 2D objektu pre CAM:
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3.1.1 Nacitanie vykresu ststruZenej suciastky z CAD systému (AutoCAD)
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Obrizok 3.1.1.1
3.1.2 Odstranenie nepotrebnych elementov

Na pripravu 2D sustruzenej suciastky vyberieme (nakreslime) obrys, vSetko ostatné je mozné
odstranit’. Nutné je ponechat’ os rotacie!!!

Nakreslite vykres sustruzenej suciastky podla obrazku 3.1.1.1 v zadanych rozmeroch
v AutoCAD a nastavte novy obrabaci postup v EdgeCAM.
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3.1.3 Prenesenie prvkov do roviny ZX a nastavenie prostredia ZX-
sustruZenie

Obrys bez kot a prebytocnych ciar

Budiica OS ROTACIE postacuje kratka ast

Obrazok 3.1.3.1

Obrys suciastky je nakresleny v rovine XY, pre prenesenie prvkov do roviny ZX
pouzijeme prikaz Transformdcia- Zmena siradnic z menu Upravy a zmenime prostredie na ZX-
sustruzenie. Obrazok 3.1.3.2

dgecam ensed to LND

izeni Geometrie Plochy Obalovani  Kétovini Modely Ovéfeni Makra Nastaveni  Napoyéda

EPCTIE -YSIP Al IR (¥ oY W it
?éﬁg'#\vvv|\-\~.rggl

2 x

Zaména souradnic

Zakladn |

[ ok ][ zes | [ Pomoonik |

p—

Obrazok 3.1.3.2

3.1.4 Definovanie nulového bodu obrobku

Nulovy bod obrobku sa definuje
zvycajne na cele sucasti!! Posunutim
sustruzené sucasti prikazom Posur z panela
nastrojov Upravy.

V dialégovom okne Posunut’ sa

m zaSkrtne Dynamicky urcit’ mySou, oknom sa

vyberie sustruzena suciastka, urci sa nulovy

bod pre urcenie zaciatku v priesec¢niku Cela

suciastky a osi. Cielovym bodom sa oznaci
Obrdzok 3.1.4.1 NULA na ploche. Obrazok 3.1.4.1

------- .

7 w 2%

Nulovy bod posunuty na celo suciastky

Kontrolné otazky Sustruienie 2 osé -2D Geometria
1. Preved’te nacrt stciastky roviny XY do roviny XZ a upravte obrys.

2. Umiestnite nulovy bod obrobku na pravé ¢elo obrobku.
3. Vytvorte novy pracovny postup pre sustruzenie s vol’bou postprocesoru.
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3.1.5 Vytvorenie polotovaru

Polotovar je prvok, z ktorého sa budu uberat’ vrstvy materidlu v module Simuldcia.
Vlastnosti polotovaru sa definuju v dialégovom okne Polotovar / upinka prikazom z ponuky
Geometria. Polotovar moze mat tvar valca alebo 'ubovol'ného rota¢ného telesa

Postup tvorby polotovarov:

Polotovar/Upinka E|
Zakladni
| Typ polotovaru
Autopolotovar Obélka soustruZeni
Twar
Barva Wistva
Tip&ap Obrazok 3.1.5.1
Fiidavky pro hranol v absolutnich hodnotach
[Rasssad pagsae Pridavky na
Ffidavky pro wélec JeantthCh
Ma levém cele Ma pravém éele ‘ DlOChaCh
Ma poloméru
[ ok J[ zws ][ Pomocnik |

Autopolotovar zaskrtnuty - polotovarom je Valec s moznostou pridavkov rozmerov na
Pavom a pravom cele a na polomere v absolutnych hodnotach
Autopolotovar zrusit vyber - polotovar je urceny valcom, 3D modelom alebo je vytvoreny
sustruznicky polotovar.
Pri automatickej tvorbe polotovaru je zaroven vygenerovana automaticky oblast’ obrabania
vo vrstve Polotovar, oblast obrabania je vhodné preniest’ do vrstvy napr.: Oblast’ pomocou
ikony Upravit vybrané prvky z panela nastrojov Upravy.

3.1.6..Nastavenie nového obrabacieho postupu

Po prechode z modulu Design do modulu Technologia sa objavi dialogové okno Zvedenie
obrabacieho postupu, v ktorom sa definuju nastavenia:

Zavedeni obrabéciho postupu E]

Zakladni | [Jdaje zakézky | Pro soustub | Mastaveni upinaée

Néazev postupu 309

“fybrat postprocesor

Profese Postprocesor fanuc2opt w

Aplikavat amezeni rpchlost
Ustaveni polotovaru na stroji

Pozunuti

Focatetni CPL [ Uréit muly stroje
" i Posunuti pocatku na stroji
Wistupni tolerance 0001 P irtisthog
Abzolutni
{ Ok ] [ ZruE ] [ Pormochik
Obrazok 3.1.6.1

Meno postupu- napr. SOS
Profesia- Sustruzenie
Postprocesor (NC- stroj)-vyberie sa zodpovedajuce z dostupnych v ponuke
Pociatocné obrabacia CPL —Osovy ZX
Nula stroja -definuje skutocny nulovy bod stroja, Standardne je totozny s nulou obrobku
Programovanie (typ posunutie)
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3.1.7 Editacia parametrov nového obrabacieho postupu

Dvojklikom na SOS: FANUC2X.TCP: sa otvori dialdogové okno Parametre obrabacieho
postupu, v ktorom mozno editovat’ zakladné parametre nastavenia nového obrabacieho postupu

Kontrolné otazky Nastavenie nového a editacia obrabacieho postupu.

1. Vytvorte polotovar rotacnej suciastky.
2. Vytvorte novy pracovny postup pre sustruzenie s vol’bou postprocesoru.
3. Upravte pracovny postup a zmefite postprocesor.

3.2 Hrubovanie- VYROBA
Hrubovanie znamena odoberanie vicSieho mnoZzstva materialu s moZznostou ponechania
pridavku na dokoncovacie obrabanie

3.2.1. StstruZenie ¢elné — pravouhlé

Celnym sustruzenim odoberame nadbyto¢ny materidl z Cela stciastky, pre urcenie plochy na
sustruzenie sta¢i oznacit' dva body: Start a koniec obrdbania. Obrabacie ikony na paneli nastrojov
Sustruzenie sa aktivuji po vybrati nastroja z menu Ndstroje Z databazy.

Vypracujte obrabacie postup pre cyklus Pravouhlé (¢eln€) sustruzenie obrobku vytvoreného
obrysom z kap. 3.1

Definovanie postupu obrabania:

* Vyber sustruznickeho noza zo Zdsobnika ndstrojov - dialogové okno vsetkych
nadefinovanych nastrojov sa nacita kliknutim na ikonu Zdsobnik ndstrojov z panela nastrojov
EdgeCAM

» Vyber cyklu Pravouhlé sustruzenie - prevedenie prikazom z menu Sustruzenie- Pravouhlé
alebo ikonou Pravouhlé sustruzenie z panela nastrojov Sustruzenie sa otvori dialégové okno
Hrubovanie pravouhlé.

IP\Iastavenie parametrov sa vykona podla obrdzku 3.2.1.1

t Hrubovani pravoihle E|

Zéklad | * Oznacenie zaciatku a konca cyklu —
Pasuy [mm/ct] Dtazky/Fieans ryehlost [atdmin] Vygenemje sa draha néstroja
Technalogie *» Odidenie nastroja do vymeny kliknutim na
ikonu Do vymeny z panela nastrojov EdgeCAM
Hioubk.a zabéréi M . . ;. , .
B - L * Prevedie sa simuldcia obrabania
[ Meménit hloubku Fisky Pohyb piejizdéni
[ Pevni eyklus [ Uréit bad startu
[ Rozlogit néjezd do os ] Medaijizdzt profil
]_ Mazev aplikace cyklu Soustruzeni
Chipbreak
[ Ok ] [ Zrudt ] [ Pomocnik ] 0braz0k 3’2’1.1

Dro6tové zobrazenie ¢elného obrabania
Simulacia ¢elného obrabania

nifunkce Ovéfeni Makra Nastaveni Napovéda

&R &[] 4 F ]

Operace
&F Ol ofF p
w55

Obrazok 3.2.1.3

Obrazok 3.2.1.2
~_ >
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3.2.2..Hrubovanie pozdiZne

Pozdlznym Arubovanim odoberame nadbytocny material z obvodu sucasti, pre urcenie plochy
na hrubovanie staci oznacit’ obrabany profil refazenim a oblast’ obrabania.

Vypracujte obrabaci postup pre cyklus Hrubovanie (pozdizne) na profil obrobku vytvoreného
v kap. 3.1 .Pouzite hrubovaci n6z PCLNL-2525-M12 0.8 General Turn GC1015

Definovanie postupu obrabania:

* Vyber sustruznickeho noza zo Zdasobnika nastrojov - hrubovaci n6z

» Vyber cyklu Hrubovanie - prevedenie prikazom z menu Sustruzenie - Hrubovanie alebo
ikonou Hrubovanie z panela nastrojov SustruZenie sa otvori dialdgové okno Hrubovanie na

profil
* Nastavenie parametrov sa vykona podl'a nasledujuceho obrazku:
Hrubovani na profil El
Zzkladni | Upravy piejizdéni | Provedeni
Pozuy [mm/at] Dtééky.-"ﬁezné michlast [otdmin)
Technologie
Obytek zahért [ | pridaverz
Fridavek Eod ukonienf cyklu
[ Pevni cykius [ Medojizdet profil
[ Rozlodit ndiezd do os SoustiuZeni
Mazey aplikace cykly
Dioplfiky profilu
Pfediezd na zatatku ['ojezd na kanci
Obrazok 3.2.2.1
[ ok I [ Zrut 1 [ Paomachik ]

Oznacenie obrabaného profilu retazenim OD-DO a polotovaru - je vygenerovana draha néstroja
Odchod nastroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov EdgeCAM

Prevedenie simulacie obrabania:

Vygenerované drahy nastroja Simulacia s overovanim

Il S
s 2K
2T A

Obrazok 3.2.2.3

Obrazok 3.2.2.2

Kontrolné otazky Hrubovanie elne, pozdiine- 2D Geometria

1. Vytvorte novy postup pre sustruzenie podl'a vykresu-
hrubovanie ¢elné.

2. Prevedte simulaciu.

3. Vytvorte novy postup pre sustruzenie podl'a vykresu-
hrubovanie pozdizne.

4. Prevedte simulaciu.
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3.3 Dokoncovacie operacie
K dokoncovacej operacii obrabania na Cisto patri cyklus Dokoncovanie podla profilu

3.3.1 Dokoncovanie podla profilu

V cykle Dokoncovanie podla profilu systém generuje drahu nastroja v tvare, ktory zodpoveda
geometrii ur€enej na obrabanie s moznostou definovania parametrov Najazd a vyjazd nastroja z
materialu.

Vypracujte obrabaci postup pre cyklus Dokoncovanie podla profilu obrobku vytvoreného v kap.
3.1 s pouzitim néstroja SVLBL-2020-K16 0.4 - Finish Turn GC1015

Definovanie postupu obrabanie:

* Vyber sustruznickeho noza zo Zdsobnika nastrojov - dokonc¢ovaci ndz

* V dialdégovom okne Uhly nastavenia z menu Ndstroje zatrhnut’ Nastavit’

» Vyber cyklu Dokoncovanie podla profilu - prevedenie prikazom z ponuky Sustruzenie-
Dokoncovanie alebo ikonou Dokoncovanie z panela nastrojov SustruZenie sa otvori dialdgové
okno Dokoncovanie podla profilu, pred generovanim cyklu mozno zadat Korekciu (Lava,
prava, Ekvidistanta) z ponuky Ndstroje

* Nastavenie parametrov sa vykona podl'a nasledujucich obrazkov:

Dokonceni dle profilu E| Dokonceni dle profilu El
Zékladni |Na\atiNy\atifPFeu'idém' Frovedeni Zékladni‘ HajetiAdyieti/Prejfzdéni ‘ Provedeni
Pougita geometrie Prvky/Informag Najezd na profil Procento posuvu 100
Strahadpoloha O Posuw _
Start 3 konec (® Rychlopasuy - razlaseny Stejné najeti / vpjeti
O Rychloposuy - pfimo
[[%ynechat zépichy a vybréni Tolerance O Rychly posure
Pridavky Néjezd
Konstantni pfidavek l:l @ Uhel Polomér
Z pidavek [ wpidavek 1 Délka [ ] kelmépfbiigeni
Posury Wyjeti
Fostmn o — —
Otacky/Fezna mchlost [ot/min] E l:l l:|
Technologie Dopliky profilu
Korekee dishy Pfejezd na zatatku Dajezd na konci
Wolba korekce l:l Pfejizdéni
O Zadna Pohyh prejisdén Bepeing vidka ph
ezpetnd vigka phejezdu
(%) Polomérawa @ Posuv e BRI
() Edgecam O & bezpetnjm vyietim
ok [ zwi ][ Pomoenik | 0K | [ Zwst | [ Pomoenik

Obrazok 3.3.1.1

Oznacenie obraban¢ho profilu retazenim - je vygenerovand drédha nastroja. Odjazd ndstroja do
vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov EdgeCAM
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Vygenerované drahy nastroja Obraz po simulaciu s overenim

m Obrdzok 3.3.1.2 Obrazok 3.3.1.3

3.4 Vrtanie a zavitovanie

Pre obrabanie otvorov sluzi cyklus Vrtanie / zavitovanie, pricom definovanie cyklu je podobné
ako u frézovanie. Po vyvrtanie diery méZeme pokracovat’ v obrabani vnitornom sustruzenim.

_ Vypracujte obrabaci postup pre cyklus Vitanie / zavitovanie a vytvorte dieru priemeru 15 mm
do hlbky 80 mm v osi obrobku s predvitanim navftavakom priemeru 12 mm do hlbky 2mm
vytvoreného z kap. 3.1

Definovanie postupu obrabanie:

* Vyber navitavaka zo Zdsobnika ndstrojov — navitavak 12 mm

* Vyber cyklu Vitanie / zavitovanie - prevedenie prikazom z ponuky Sustruzenie -
Vitanie/zavitovanie alebo ikonou V#tanie / zavitovanie z panela nastrojov Sustruzenie sa otvori
dialogové okno Vitanie | zavitovanie sa zélozkami Zdkladné, Vysky- Hibky, Nastavit zabery

« Nastavenie parametrov sa vykona podl'a nasledujucich obrazkov s hibkou 2 mm:

5

Zakladni | yiisky/Hioubky | Vymezit vwibér | Zakladni | Visky/Hloubky | vymezit wibér |
Tup geometrie Strategie Eisiizdeni & Ffejizdéni pfifazeng k
jizdén( [absoluing) l P!
(&) Drétové geometrie () Vitat _ Ubwar
() Solid model Madelu
[ Pevmi cykluzs
Posuy [mmdot] Ptisue [rmat)
Otédky/Peznd pohlost (ot/min) 2000 Technologie Fadng v Alfesse!
Cas prodiewvy l:l Tolerance fadkovani
Odméfovaci
Vichozi pozice Mazey geometrie
Frocento pozuvu l:l Smér odsunu il ke 2 Hloubk.a pfifazena k
_ v
B i Flna hloubka
Bezpetné adieti l:l Ridit pohyb na (Ul el
© Na spicku Hloubka zavitu
) Ma plni prisméér
“Mastavit zabémy
Hioubka zabén |:| [butek zabét |:|
Wyjidét mezi 2abény
ok J[ zws ][ Pomocnik | [ ok J[ zwe ][ Pomocnik |
Obrazok 3.4.1

Odjazd néstroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov EdgeCAM
Prevedenie simulacie obrabania

- 139 -




EdgeCAM — programovanie CNC obrdbacich strojov — ucebné materidly

Prevedenie simulacie obrabania

Obrdzok 3.4.2

* Vyber vrtaka zo Zasobnika nastrojov - vrtak 15 mm

» Vyber cyklu Vrtanie / zavitovanie - prevedenie prikazom z ponuky Sustruzenie -
Vitanie/zavitovanie alebo ikonou Vitanie / zavitovanie z panela nastrojov Sustruzenie sa otvori
dialégové okno Vitanie | zavitovanie sa zalozkami Zdakladné, Vysky- Hlbky, Nastavit' zdbery

« Nastavenie parametrov sa vykona podl'a nasledujucich obrazkov s hibkou 80 mm:

Dira D_(|

Zakladni | Viiky/Hicubky | Vymezit vibss|
Typ geometrie Strategie
(& Drétova geometrie [ORF
O Solid model
[ Pevni cykluz
Pozuy [mmot] FiizLe [mm/ot] I:l
Otécky/Bezna mpohlost [ot/min) 1200 Technalogie
Cas prodiewy I:l Tolerance iadkovani
Wpchozi pozice Mazev geometrie
Frocento posuyu I:I Smér odsunu
Bezpecné odjeti I:I
[ ok ][ zwsc ][ Pomeenik |
——
Dira rz|
Zakladni | Visky/Hloubky | vymezit wibér |
Prejizdéni [absalutng) +| [ Feii2deni pfitazens k
Ulbwar
Modelu
Odméfovaci
Cilova hloubka Hloubka pirazena k
fi Flna hloubka
i porjyl.:vna Hloubka zahloubeni
O N gpigku Hloubka zavitu
(5 Ma plnj priimér
“Mastavit zabéry
Hioubka zabérii [ ] Obpek zaba [ ]
Wyji3dét mezi 24béry

ok | [ zws | [ Pomoenik |

Obrdzok 3.4.3
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Odjazd nastroja do vymeny kliknutim na ikonu Do vymeny z panela nastrojov EdgeCAM
Prevedenie simulacie obrabania

Prevedenie simulacie obrabania

Obrdzok 3.4.4

Kontrolné otazky Dokoncovacie prace, vitanie a zavitovanie — 2D Geometria

1. Vytvorte postup pre sustruzenie podl'a vykresu- dokoncovacie
operacie.

2. Prevedte simulaciu.

3. Vytvorte postup pre ststruzenie podl'a vykresu- vitanie osového
otvoru a zavitovanie.

4. Preved'te simulaciu.
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