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Obsah
1 Uvod

V tomto Navodu k pouZziti vysvétlime programovéni se systémem MefiCAM pomoci
prikladd. Uplny popis software se naléza v Navodu k pouZiti, ktery najdete na CD.

Pfiklad byl vytvofen na pocitaci se systémem Windows 98. Instalace MefiCAM obsahuje
nésledujici moznosti: Cykly frézovani / soustruzeni / pohanénych nastroju.Pokud se
instalace u zdkaznika odliSuje od tohoto zadani, pak jsou rozdily v menu a oknech. Na
zakladnim postupu, se nic neméni

Cil této knihy je, objasnit praci s programovacim systémem. Vysvétlime vzdy jednu
moznost jak ze zadaného vykresu vytvofite potfebny NC-program. U Fady technologii
existuji i dalSi moZznosti k dosahnuti cile. Ktera moZznost je ta spravna zalezi nakonec na
vasem rozhodnuti. Rezné rychlosti, posuvy atd. jsou zvoleny nahodné, jako pfiklad.

Vykres je MegaCAD-vykres Cislo 6 frézovaniv zakladnim navodu k pouZiti.

2 Vysvétlenik poveldm v navodu k pouZziti

Pro zvl&Stni oznaCeni povelu, tlacitek apod. pouzivAme nasledujici zobrazeni:

Datei/Exit povely v roletovém menu

Ok tladitka v zadavacich oknech

stroj texty v zadavacich oknech

ENTER tlacitka na klavesnici

[shift + 1] short-cuts, které umoZziuji volbu povell klavesnici

0 g pfidavné informace a upozornéni

(LW zastupce pro pevny disk na kterém se nachazi adreséar
' pro COSCOM nebo DATEN.
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3 Obrobek

Tento obrobek pouZijeme jako priklad pro programovéani se systémem MefiCAM
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Obr.: 3-1

nicht bemaBte Roadien R10

Pro tento dil jsou pfipraveny nésledujici kroky obrabéni (v zavorkach jsou zadany druhy
technologie):
Frézovani vnéjSiho obrysu (frézovani profilu)
Frézovani osazeni (frézovani profilu a posuvné)
Frézovani kapes s vystupkem (frézovani kapes)
Frézovani podélného otvoru (frézovani kapes)

1.

No ok~ owbd

Stfedéni, vrtani, fezani zaviti Z = 0 (vrtani)

Stfedéni, vrtani, fezani zavita Z = 10 (vrtani)
Start NC-programu

4 Start programovaciho systemu

Str.
Str.
Str.
Str.
Str.
Str.
Str.

15
29
37
39
43
51
61

Programovaci systém odstartujte tlacitkem Start v task panelu Windows. Zvolte potom
menu programy, potom skupinu Coscom, pak MefiCAM a nakonec MefiCAM
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KdyZ je na obrazovce ikona s MefiCAM-programovaci skupinou pfipravena, miZzete
system dvojitym stlaenim levého tlacitka mySi odstartovat.

5 Zalozenitechnologického souboru (CAM-File)

Technologicky soubor zalozite
zapsanim v CAM-oblasti soubor
ICAM file/zapsat (Datei/CAM
File/Speichern). Zadejte do okna
(Obr. 5-1) jméno souboru bez
pfipony (.PFR) nebo zvolte jiz
existujici soubor mySi. Pokud
soubor jiz existuje, pfijde otazka ,
zda chcete soubor pfepsat (Obr.
5-2). Potvrdite-li ji ja (ano) pak
bude soubor pFepsan, kliknete-li
na nein (ne), budete vyzvani urcit
nové jméno souboru.

PFi zakladani nového

technologického  souboru, po

dokonceni dilu, kliknéte na soubor
/ICAM file/novy (Datei/CAM
File/Neu)

i CAM - Datei - Speichern x|
_I£I£IEILI_FIEI_I_I_I_I_I_I_I_IEIEIEIEILIAI_I_I_IiIEI
|@PFR J JJ v zort g-g o= - |iEE
[o#] FRAESEN.PFR

1] |+

Fenster Angicht | I Anzeigen 1

)
IPFH Dateien j Abbrechen |
i ProfiCAM x|

FRAESEM.PFR schon vorhanden!
Uberschreiben ?

ja |

Obr. 5-2
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6 Nastaveni programu

6.1 VSeobecné

Po zapséani zaneste nastaveni programu [F2] do CAM/nastaveni programu nebo jeho

ikon

dieses lkon

v panelu technologického menu (CAM/Programmeinstellungen oder

in der Benutzermenu-Leiste) (Obr.: 6-1). Zde bude, vedle dalSiho,

zvolen stroj, ktery ma €islo programu zadano a i dalSi informace k obrabéni.
DalSi zadani provedte popofadé za sebou:

! Programmeinstellung

Atikelnurmmer

Zeichhungznurnmer 455-999

K.undennumnmer 4455F

Bezeichnung 1 FRAESTEIL

Bezeichnung 2 ZL TESTEM

Testdaten von uns konnen

gelazcht werden

[ NC - Programmname 23RER

ML - Programmnurnmer 23565

Rohteil 4557343

Aufzpannung Twana

Arbeitzgang FRAESEM

D atum/Bearbeiter 11.06. 2001 IMULLEH

Urmnsetzer FRAESEM IV Heu

By werkstoff 10996 |

E b azchine [FRAESEM

E Rkl m Bemerkungen editieren I

E el e e m werkzeugarafik erzeugen |

E i e m b azchineneinstellungen |

@ Report Frozessplan FRAESEM MI
Obr.: 6-1

6.2 Volba stroje

B

- Zvolte mysi stroj FRAESEN.MAS (zakladni nastaveni)

Zapisy prevodnik, nastrojova listina frézovani, soustruzeni a komplexni data vrtani nebo
hlaSeni postprocesoru jsou se strojem spojeny. Pokud je stroj zvolen, odpada tento krok.
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6.3 Jméno NC-programu

- Zadejte v zadavacim poli v fadce jméno NC-programu jméno a éislo NC-pro-
gramu.
Pod timto jménem bude hotovy NC-program po pribéhu jokeru zapsan s pfiponou NC.
Pfi standartni instalaci je k dispozici soubor v adresafi [LW]:\Daten\Block\
adresar(Verzeichniss) a pfipona souboru, které mohou byt zaloZzeny pomoci souboru
stroje specificky pro dany stro;.

6.4 Cislo NC-programu:

- Zadejte v zadavacim poli, v fadce c&islo NC-programu, ¢islo NC-programu
(napf. 1111).
Toto Cislo stoji pak i v hlavicce NC-programu.

6.5 Material

E Kliknéte levym tlacitkem mySi na symbol vlevo vedle zapisu materidl (...stahle atd.)

BT x|

b | Bezeichnung | DIM-Mr. | Furzzeichen |

1 allg. B austahle 1.0033 RSt 37-2 3

1 allg. Baustahle 1.0075 LISt 421

1 allg. B austahle 1.0035 Sta32

1 allg. B austahle 1.0028 LISt 34-2

1 Automatenstahle 1.0737 95MnFPb3E

1 Automatenstahle 1.0723 18520

1 Automatenstahle 1.0721 10520

1 Sutomatenstahle 1.0718 95MrPb2a

1 Automatenstahle 1.0736 95Mn3E

1 Automatenstahle 1.0715 95SMn28 d
Schliefen I

Obr.: 6-2

V seznamu materialu(Obr.: 6-2) miZete hledat podle riznych kriterii.
Kliknéte na heslo napf. DIN-Nr..
Zadejte do zadavaci fadky (Obr.: 6-3) Zzadané Cislo DIN (napf. 1.1730).
Kliknéte na ok nebo zmacknéte tlacitko ENTER.
Otevre se okno s vysledkem hledani
Pfevezméte material kliknutim levym tla¢itkem mysi.
TFfida materidlu bude automaticky, po zvoleni materialu, zanesena. Pfi volbé nastroje
budou podle materialu ur€eny fezné hodnoty.

[ Vergleichamert x|
|

oK | sbbiechen |
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6.6 DalSi nastaveni

DalSi z&pisy slouZi jenom k informaci a mohou byt pfevzaty do hlavicky NC-programu
nebo sefizovaciho listu.

6.7 Zapsanido pameéti

Zapisujte technologii ¢asto! V CAM-oblasti T
neexistuje moznost se k predchozim krokdm
vrétit. FFR

speichern ?

- soubor/CAM file/lzapsat  (Datei/lCAM
File/Speichern) oder short-cut [q].
- Kliknéte na ja (ano) (Obr.: 6-4).

ia | nein | Abbrechen |

Obr.: 6-4
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7 VloZeniaprace s vvkresem

Protoze vykres je jiz CAD-soubor musi byt do oblasti CAM jenom vioZen.
- soubor/CAM File/zapsat (Datei/CAD File/Einfligen).
- K pfehledu zapsanych soubor( dojdete kliknutim na pohled (Ansicht).
- Kliknéte na jméno souboru nebo na obrazek levym tladitkem mysi.
Kliknéte na ok.

T 3 PUR ... ceii &
N s o s s N e e R 5 8 b | - |
|'3="= [ SZ:iam e ] Tl L Ly
et Fpt ”H 1ol 1 1'_? k
Lo LY e
LR E.? £t E j e Ii’:"
Lz - i = L&
L. L 15 17w IF u |:=-..d =l
L = eLrT =
150 o R T W = :
SEIFIAIE
|rl '\-rr ip- Spt A = 1
Fruces | 53 ¢ | [adpn i SUm -G REI
Zk
l Dot Ll b s | lfl “Eoqazhey I
e - Adand |
Obr.: 7-2 Obr.. 7-1
7.1 Zobrazenicelého vykresu na
obrazovce

@ - Kliknéte na ikonu nebo pouzijte short-cut [a] (funkce autozoom).

7.2 Volbafunkce vymazat

Pro programovani potfebujete jenom obrysy, body, kruznice apod. Elementy jako
kotovani, texty, Srafovani mohou byt vymazény nebo skryty.

Pracovni kroky pro odstranéni kotovani, Srafovani, stfedni linie a textu zde kratce
popiSeme.

j&‘ Kliknéte na ikonu vymazat (L6schen) v hlavnim panelu nebo pouZzijte short-cut[e]
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7.3 Volba kdétovani, Srafovani, textu a stfedni linie

Elementy které lezi na samostatné hladiné X
mohou byt GpIné vymazany. Stuktur Ansich |
dl - Kliknéte na ikonu hladin (Layer). =

L (Layer) =
Okno ,volba roviny* (Ebene auswéhlen) se ag / T T
otevie.

Kliknéte na pohled (Ansicht). \

Kliknéte na hladinu, kterou chcete ]

vymazat.

V tomto pfikladé volte hladiny 4, 15, 20 a 25.
Zvolené hladiny budou barevné oznaceny

Kliknéte na ok. NepreruSujte tuto
funkci pravym tlacitkem mysi!

=

ale | En | oaus | oK |
- ahbrechen |

Obr.: 7-3

7.4 \Vymazani zobrazeni Fezu

Kliknéte levym tlacitkem mysi vpravo nahofe, nad zobrazenim fezu (levé tlacitko
opét pustit).

- Vytdhnéte okno tak, Ze kliknete jeSté jednou pod zobrazenim fezu..
Kliknéte jednou pravym tlacitkem mysSi pro preruseni funkce.

7.5 Zobrazeni celého vykresu na obrazovce

El"I - Kliknéte na ikonu nebo pouzijte short-cut [a].

7.6 Zapsanido paméti

- soubor/CAM File/zapsat (Datei/lCAM x|
File/Speichern) nebo short-cut [q]. FRAESEN.PFR schon vorhander!
Kliknéte na ja (ano) (Obr. 7-4). {berschreiben ?

ja |

Obr. 7-4
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ith

VSechny funkce, které se pouZivaji v technologii frézovani se nalézaji v
menu funkce frézovani.

8 Definice rovin

8.1 VSeobecné

Definici roviny stanovite (Obr. 8-2) rovinu obrabéni (G17/G18/G19), nulovy bod obrabéni a
pfi obrébéni vice stran nebo s Uhlovou hlavou postaveni stolu a/nebo Uhlové hlavy.

8.2 Volbadefinice rovin

- frézovani/definice rovin nova/popis rovin (Fréasen/Ebenendefinietion
neu/Ebenenbeschreibung)

Alternativné:

{3 - Kliknéte na ikonu v menu funkce frézovani

1 Ebenenbeschreibung

Mullpunktnumemer m Bezugspunkt
— Mullpunkt
& worderDrehung oY 0z
" nach der Diehung  * o 0z

: x|
Flachenbezeichnung EEEME Flachennummer I 2
I h3
1]

Haltepuinkt * HHu# it 2 HitH
Riickzug #

E I - I keine keine keine

XY | X2 | Y2

Xy | X2'| vz’ Y
A

Incrementwinkel

Surime

r— Rundtizch
Tizchwinkel 0

1. Kippwinkel 0

lokaler MF |
Zuzatzdaten |

LjolL| o]
[k ]

Laoszchen | Abbrechen I

Obr.: 8-1

11
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8.3 Oznacéeni rovin

V zadavacim okné ozna€eni rovin (Flachenbez) mizete zadat oznaéeni.

8.4 Cislo nulového bodu

- Zadejte v zadavacim okné nulovy bod (Nullpkt. Nr.) posunuti nulového bodu
(G54 bis G59).

8.5 Nulovy bod pfed a po otoéeni stolu

Chcete-li zadat koordinaty pro posunuti nulového bodu musite to udélat prfed otacenim
(NP v. Drehgn) v zadavacich polich X-, Y- a Z-soufadnic. Zapis do pole NP n. Drehgn
systém aktualizuje (Zadani jsou stejnd, protoZe nebylo programovéano otaceni).

8.6 Volbaroviny

w| Rovina G17

ww Rovina G18

mz Rovina G19
Kliknéte levym tlacitkem mySi na tu rovinu, ve které chcete programovat (XY- rovina).

Zvolend rovina je bile zbarvena. DalSi zadani jako prodleva, zpétny pohyb, uhlové hlava,
pfirustkové, suma, oto€ny stul a Uhel stolu jsou potfeba pfi obrabéni vice stran.

8.7 Lokalni nulovy bod

Lokalni nulovy bod je nulovy bod obrabéni. Pokud neni lokalni nulovy bod definovén
pouZzije systém nulovy bod CAD.

- Kliknéte na lok&lni NB (lokaler NP)

QE - Kliknéte na ikonu a aktivujte funkci uchop koneény bod.

v i 7

- Pohybujte mySi k doIni hrané vnéjsiho profilu a kliknéte levym tlacitkem mysSi
Po ur€eni posice se otevie okno pro definici roviny.
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8.8 Pf¥ifazeni profilu

Kazdému popisu roviny musi byt pfifazen profil. Tento profii mize byt také pouZit k
programovani. Proto je v tomto pfikladu obrys vystupku definovan (v Obr. 8-3 tuéné
vytazen).

Pro definici profilu provedte nasledujici pracovni kroky

E- Kliknéte na ikonu pro definici

profilu.

LR Zvolte  modus  plochy (je O O
standartné aktivni).

Kliknéte levym tlaCitkem mysi na
obrys vystupku zvnéjsku (kfizek
ve vykresu Obr.: 8-2).

Kliknéte dvakrét pravym

tlaCitkem mysi.
PoloZte startovni a koncovy bod obrysu A
na rohovy bod vlevo dole (krouzek v O O
Obr. 8-3) a zadejte obrysu jméno. G

Obr.: 8-2

I - Kliknéte funkci uchop pruaseéik.

Kliknéte dvakrat levym tlacitkem mySi v levém dolnim rohu (jednou pro zacate¢ni
bod a jednou pro koncovy bod). Jsou-li start a koncovy bod stejné definujte jenom
zacatecni bod a pak stisknéte pravé tlacitko mysi.

Po definici profilu se otevie okno pro popis roviny.

Zacatecni bod uréi pozici na které nastroj najede na konturu. Koncovy bod ur¢i

0 pozici na které néstroj konturu opusti. Pfi uzaviené kontufe lezi startovni a

koncovy bod na stejném misté. Oteviené kontury maji rozdilné pocatecni a
koncové body.

8.9 Ukonéeni popisu

Kliknéte levym tlacitkem mySi na ok a zapiSte soubor do paméti.
Pokud bylo zadéni spravné ukaze se v planu procesu rovina obrabéni. Neni-li
popis roviny Uplny, bude ukazana pod neuplnymi bloky.

13
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9 FErézovanivnéjSi kontury (frézovani profilu)

9.1 VSeobecné

V tomto kroku definujete prvni krok obrabéni. VSechny technologické funkce se nachézeji
pod heslem frézovani (Frasen) v roletovém menu a v panelu technologie v menu funkce
frézovani (Frasfunktionen).

- Zvolte frézovéni profilu frézovani/nové technologie/profil
(Fréasen/Technologie neu/ Profil).
Alternativné:

® Kliknéte na ikonu v menu funkce frézovani.
Otevie se zadavaci okno pro frézovani profilu (Obr.: 9-1).

9.2 Nazev technologie

- Zadejte v poli oznaceni technologie i Profilfrasen x|
(TeC hnolo g ienam e) né.zev . Pokud An-und Abfahren | Positionieren I Leitlinie I
nezadate nazev, zada technologie AR AP | Schmitdaten
postupné ¢isla (napf. profill, profil2 Technologiename FROAL
atd.). Tento nazev bude ukazan v planu Bearbeitungstiefs 0
procesu ) Bearbeitungsschritte . 1

Aufrnal auf dem Profil 0

Sicherheitsabstand 2

Unterflache [ uam

Riickzug Absolt  ¥| 2
— [Konturiibery

T
L)«
e =

INESJINENEIL RS S

ak I Fopieren | Loschen | Abbrechen |

Obr.: 9-1
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Volba néstroje

Kliknéte na ikonu pro volbu nastroje a

ﬁ ‘ definujte novy nastroj. (t.z. bude zalozeno EEEIEAEE

nové T oznaceni).

x|

. Kliknéte  na  seznam nastrojt TD'N“ [ Eot T 7 T 7
(Werkzeugliste) v okné definice nastroje SCHAFTERACSER

(Werkzeugdefinition) (Obr.: 9-2). wetkzeugklasse 0

K obrabéni pouzijte stopkovou frézu o prdméru Durchmesser 10

30 mm. V seznamu nhastrojli je moZno hledat ~ >cimesschwndsket | 5]

- o v r e Direhizahl 1767

podle nejraznéjSich kritérii Vorschub s

- Kliknéte na nadpiS prﬂmér Materialklasse B

(durchmeser) (Obr.: 9-5). Zahnezahl 1

maximale Schnitttiefe Hit

- Zadejte do okna hledani (Obr.: 9-4)

hodnotu 30.

o | M08 AUSSEN |
- Kliknéte na ok Aoctislout
V okné vidite vysledek (Obr.: 9-3). Gleichlauf
Solmalie

- Kliknéte na zadani stopkova fréza v

‘wierkzeugliste

seznamu nastroji (Obr.: 9-3).

‘werkzeugdatenbank

[=]{e)

Abbrechen I

Kopieren I Lozchen I
[ welzeudate =
e dens Tle | It | I: xrh= | Hrr~ i | Broml | e I k- -2

shenm 41 h = HFL-FA-R-H & 11 1 =

sy 41 k = HFL-FA-R-H = 11 1

CCEMC0E ‘1 63 SIHAFTF~IiZR 3 11 |

aac ] ‘111 SITTAIIIN ’ 11 |

cC2XCH ‘111 ST TAIICN 12 11 |

L2 212 CINATTAICCN 12 11 |

L0222 21 1= CINATTAICCN 1 11 |

Lo | E R A1 fIETTaIIIN 12 11 1

e | l ] SZHAFT “FaztzR o2 1 1
F oM STHEFT -Fa™t R k! 1 1 J
Sriliriea gtk | et | 30 R |

Obr.: 9-5
| verglechnet =
4 az | ==]a= s | T
ak, Ak wn I
Obr.: 9-4
Wik likr ha I Kl M | 5.odem K wH | s
TR 1 ] EEREST m 1t
Lo et} i 0 ~JU3E FREES I
=l
FLE ot Sk crewk: | fu-hia

Obr.: 9-3
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Chcete-li napf. vidét vSechny frézy, které jsou stejné nebo vétsSi nez 30 mm,
musite pfi zadani kritéria hledani kliknout mysi znaminka >=.

Data stopkové frézy budou pfevzata ze seznamu
nastroju. Informace o frézach stoji v souboru
Fr_wkzl.txt % adresafri
[LW]:\Daten\Wprofi32\Fraesen.

- Nastavte v Obr. 9-7 feznd data podle

vasich potfeb.

Zmény jsou platné jenom pro aktuelni
technologii.

- Kliknéte na ok
V technologickém okné& (Obr. 9-8) je zvoleny
néstroj oznacen bilym zbarvenim ikony nastroje.

x|

EEEET

T - A T
20200043

SCHAFTFRAESER

werkzeugklazse

Durchresser

Schnittgeschwindigk eit

Cirebzahl
Worzchub

Materialklazze

Zahnezahl

maximale 5 chnitttiefe

40

30

30
313
254.4

15

| MO8 AUSSEN |
Rechtslauf |
Gleichlauf |
Sollmale I
wierkzeugliste |
Werkzeugdatenbank I @
EIKI K.opieren I Ldzchen I Abbrechen I
Obr. 9-7
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9.3 P¥ifazeni profilu

Definici profilu urCite obrys obrabéni, stranu

obrabéni a zatatedni a koncovy bod obrabéni. [
Profil vystupku jsme poutZily jiz pfi popisu roviny. AmundAbichen | Fostorion | Leitnie |
) . ) K Allgemeine Daten I Schnittdaten
- Kliknéte na ikonu a zvolte jeden z
I: v: , 1o Technologiename I|nse|
prlpra\{enyCh prOfIIu' . Bearbeitungstiefe 10
V okné volby (Obr.: 9-7) zvolte profil P1 e 1
levym tlacitkem mysi. Aufmal auf dem Profi ol
V technologickém okné je zvoleny profil oznagen e s 2
, . . ., . R nterflache HHit
bilou barvou ikony. Definici profilu generuje Riickeug T >

systém frézovani a ukaze je v zavislosti na

zvolené simulaci na obrazovce (Obr.: 9-8). @M@
==

pajRpa
INEINENEAL RS ]

(0] I F.opieren I Lozchen | fibbrechen |
| auswahl IR
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9.4 Definice najeti a odjeti na a od kontury

Pfi profilovém frézovani jsou strategie odjeti a najeti na konturu vzdy kontrolovany.
Nasledujici varianty jsou k pouZiti:

1.tangencialni najeti a odjeti
2.paralelni najeti a odjeti
3.bez najeti a odjeti

Pro obrabéni vystupku ma fréza zacit vné od obrobku a najet v prodlouZeni drahy
frézovani na konturu. Pfi odjeti ma néstroj v posuvu, ve sméru frézovani odjet od obrobku.

Kliknéte na technologické okno profilové
frézovani (Obr.: 9-6) na a odjeti (An-
und Abfahren).

Kliknéte mySi na paralelné (parallel) v

oblasti najeti (Obr.: 9-9).
- Zadejte pro svisly odstup hodnotu O

prejdéte tlacitkem TAB k paralelnimu
odstupu a zadejte hodnotu 30 mm.
Kliknéte mySi na paralelné (parallel) v
oblasti sestupovat.

- Zadejte pro svisly odstup hodnotu O

prejdéte tlacitkem TAB k paralelnimu
odstupu a zadejte hodnotu 30 mm.
Kliknéte levym tlacitkem mysi na ikonu a
zvolte pro posledni pohyb GO1.

Kliknéte na uzavfit (SchlieRen).
Prekryvanim  (Uberlappung)  muzete
definovat se kterym odstupem bude od
zacatecniho a koncového bodu najeto
popf. odjeto.

i Profilfrdsen

Allgemeine Diaten

I Schnittdaten

Ane und Abfahren I Pasitionigren I Leitlinie I Editisrmodus

Anfahren | Abfahien |

—

" tangential ¢ parallel  © Raco " ohne

x|

senkrechter Abstand - i
paralleler Abstand EQ
Uberappung il
Startpunkt
2| ETTIRg | #H Z i
[~ “orbohien
(0] % I Fopieren I Lazchen I Ahbrechen
Obr.: 9-9
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9.5 Zadanitechnologickych dat

V dalSim kroku musite =zadat nastaveni

technologie. i Profilfrasen E x|
- Zadejte do hloubka obrabéni A und Abfehren | Positionieren | Leitinie | Editiermodus |
(Bearbeitungstiefe)-25 mm ein. Alaemeine Daten | Scheitdsten
Hloubka ma byt dosaZena ve 3 opakovanich. ;::‘b:ii;;:f“: == —
- Zadejte do kroky obrabéni Beabsitungsschiits —
(Bearbeitungsschritten) 3. dufma auf dem Profi
Kontura ma byt kompletné obrobena. Pfidavek ?:t:jl:f:bs‘a”d 2
na profilu (AufmaR auf dem Profil) zlstane 0. Rickeug A nug
Navrh ro bezpeénostni odstu
(Sicherheitsa%stand) pfi r?ajiidéni na pozici bF))/ QMM
mél byt pfevzat. Toto zadani se nazméni. @@
Spodni rovina (Unterflache) neni potfeba.
Zpétny pohyb (Riickzug) by mél byt vypnut. EHQ
Kliknéte na kombibox a zpétny pohyb ngé@ﬁ Q@@
vypnéte.

Ukonéente zadani kliknutim na ok a Ok | Kopisren | Losohen |

Abbrechen |

zapiSte soubor do paméti.

- - p Obr.: 9-10
Technologie se ukaze v planu procesu.

9.6 Zobrazeni celého vykresu na obrazovce

@ - Kliknéte na ikonu nebo pouZijte short-cut [a].
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10 Plan procesu

V planu procesu jsou zobrazeny popis roviny a frézovani profilu. PlJan procesu muZete

otevfit napf.:

1. Kliknutim na ikonu @ v hlavnim panelu technologie.
2. Povelem CAM plan procesu (CAM/Prozessplan) v roletovém menu.

3. Short-cut [F5]

i Prozessplan

el 2]

vV P1

EBEENE

%y 1 G54 0.00 . =

Inzel

W v

342500 00751 w T1 30.00

[Ish(@

u m

| -

| |

u m
u m
u m
L I |
L |
u u
u m
u m

um
7

_, ...... S Chlleﬂlen ...... I

Obr.: 10-1

Neobjevi-li se technologie v planu procesu, lezi chyba v definici obrabéni. Obrdbéni s

chybami najdete v ,netpinych blocich* S5
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i Simulation e |
E Pl L_) EBEME = 1 G54 0.00 . L
\—l Lh| Insel 342500 00751 EI | T1 30.00
=
i
FRE
5
| o—o| ammmmn| Komplett | Start
zchnell | langzam | Einzelzchritt |
Werk | Schliefen |
Hilinnmnmne sikzeug
Obr.: 11-1

11 Simulace

Simulaci oteviete napf.:
.
1. Kliknutim na ikonu =& v hlavnim panelu technologie.
2. Povelem CAM plan procesu (CAM/Prozessplan) v roletovém menu.
4. Short-cut [F5]

PFi simulaci jsou dvé moznéa zobrazeni:
1. 2D-zobrazeni
2. 3D-zobrazeni

23
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12 Konfigurace zobrazeni simulace

Pro konfiguraci 3D-simulace provedte

néSIEdeiCi krOky: i 3D - Darstellung

- Kliknéte na ikonu a otevite
7 konfigura¢ni okno (Obr.: 11-1).

- Kliknéte na Multi-Window (Obr.:
11-1) a definujte pocet pohledd
(Obr.:12-1).

Kliknéte napf. na ikonu pro Ctyfi
pohledy.

- Kliknéte na ok pro zavfeni okna.

V dalSim kroku musite pro kazdé okno definovat
pohled. Aktivni pohled bude oznacen zelenym
rameckem. PFfepnuti provedete kliknutim levého
tlaCitka mySi do Zzadaného okna (Obr. 12-1).

Ll L

[~ Wetikale

- Kliknéte do horniho levého okna.

2D-Darstellung

Mulitwindow |

0K |  ébbrechen |

1 - Kliknéte na ikonu pro zvoleni 3D-

- Kliknéte do spodniho levého okna.

- Kliknéte na ikonu pro volbu XY-pohledu
(zeleny/Cerveny).

- Kliknéte do horniho pravého okna.

- Kliknéte na ikonu pro volbu XZ-pohledu
(Cerveny/modry).

- Kliknéte na spodni pravé okno.

- Kliknéte na ikonu pro volbu YZ-pohledu
(zeleny/modry).

- Kliknéte na ok pro uzavieni okna.

Pro aktivaci 2D-simulace kliknéte na 2D-zobrazeni (2D-Dar-

stellung).

L,

pohledu. Obr.: 11-1 konfigurace simulace

HIE
===
=

[T

Abbrechen |

Obr.:12-1pohledy simulace

25






MefiCAM
stav: 26.10.2004

13 Start simulace

Pravym tlac¢itkem mySi mazZete simulaci pferuSit. V predchozi verzi byl tak Fizen
modus krok po kroku. PFi frézovani se po definici technologie objevi simulace. Tu
muZete konfigurovat v Megacnc.ini.

Pro start celé simulace kliknéte v okné simulace na Start.
Pro volbu véta po vété musite pred startem kliknout na véta po vété (Einzelschritt).
Jednotlivé kroky startujete kliknutim levym tlacitkem mySi nebo stlacenim tlacitka RETURN.

| E::D| m| K.omplett | -
schhel | lahgzam | Einzelzchritt |
rera—
Eilinnmn eikzeug

HEEEES . HE - L 460

Obr.: 13-2 3D-simulace
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14 Erézovani osazeni (fréz. profilu a postupné fréz.)

14.1 Obrabéni

K obrabéni zvolte stopkovou frézu (T1), kterou jste jiz pouzili pro frézovani kontury
vystupku. PFi tomto obrabéni pouZijete dvé rozdilné technologie Postupné frézovani pro
predfrézovani osazeni a profilové frézovani ke kone¢nému obrabéni.

Praktické je nejprve obrobit profil a potom postupnym frézovanim zbyly material odstranit.
Nakonec musite v planu procesu obé technologie zameénit.

14.2 Skryti technologie v planu procesu

Pro zobrazeni pohybld os na obrazovce je moZzné v planu procesu hlaSeni
deaktivovat.

@ - Zvolte plan procesu [F5].

- Kliknéte na druhy hacek od prava ve druhé Ffadce, aby hlaSeni nebylo
ukdzéano.

- Kliknéte na uzavrit (Schlie3en).

: Prozessplan E X
Igpﬂ E Pl ()| EBENE ¥ 1 G54 0.00 ! =
i Ll | Inssl yam s § ‘ T 30.00
u ! ! ! %
u E
u ﬁ
u

i =
u
u -’
u =
u ﬁ
L] -
W& Schiiefen | 2)

Obr.: 14-1 plan procesu
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14.3 Volbatechnologie frézovani profilu

- Zvolte frézovani profilu frézovani/nové
Frasen/Technologie neu/Profil).
Alternativné:

L. Kliknéte na ikonu v menu funkce frézovani
Otevie se zadavaci okno pro frézovani profilu (Obr.: 14-2).

14.4 Oznaceni technologie

technologie/profil

- Zadejte v poli oznaéeni technologie (Technologiename) oznaceni.

Apn- und Abfahren I Positionieren | Leitlinie
Allgemeine Daten I S chrittdaten
Techhologiename I.ﬁ.bsatz
Bearbeitungstiefs i
Bearbeitungzschritie 1
Aufrnalh auf dern Profil i
Sicherheitsabstand o
Unterflache it
Riickzug Abzalut ﬂ 2
T
| 22 = [ M99
L|D|L|Eﬁ| ﬁm ‘ (| B B
0k I K.opieren | Lozchen I Ahbbrechen I

Obr.: 14-2 frézovani profilu
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14.5 Volba pfedem zadaného nastroje

U této technologie volite pfedem zadany nastroj.
ﬁﬂ - Kliknéte na ikonu pro volbu jiz pfedem zadaného nastroje.

Kliknéte na symbol nastroje vlevo v Ffadce pro néstroj T1 (Obr.: 14-3 volba
nastroje).
Nastroj bude pfevzat a bude v technologickém okné oznacen hackem.

T1 20200043 SCHAFTFRAESER 30.00 —

—
[

C ]

H

a
10
-

Alle Typ Schiighen |

Obr.: 14-3 volba nastroje
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14.6 Prifazeni profilu

U tohoto obrysu se jedna o otevieny profil, t.z. zacate€ni a koncovy bod nejsou stejné.
L - Kliknéte na ikonu pro definici profilu.

EI - Aktivujte volbu kontury (Kontur Auswabhl).

- Kliknéte levym tlagitkem mysi na bod 1 (element na zaCatku kontury) a potom na
bod 2 (element na konci kontury) (Obr.: 14-4).

ProtoZze kontura neni jasné urCena, taZe se vas program na smér obrabéni kontury
(krouzek v Obr.: 14-5).

Kliknéte na kontufe na nasledujici bod 3 v Obr.: 14-6).
Kliknéte dvakrat pravym tlacitkem mysi.

Systém programuje drdhu frézovani Obr.: 14-7). Volba profilu bude v technologickém
okné oznacena hackem.

— smér obrabéni vlevo [1 soubézné frézovani

0 Smér obrabéni kontury urc€ite pofadim, ve kterém elementy nakliknete.
— smér obrabéni vpravo [ protibéZné frézovani

Obr.: 14-4 Obr.: 14-5 Obr.: 14-6 Obr.: 14-7
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14.7 Najeti a odjeti na a od kontury

Pfi profilovém frézovani musite strategie

najeti a odjeti na a od kontury kontrolovat. | Profifrdsen =
Pro opracovani osazeni méa fréza s radiem Allgemeine Daten | Sehnittdaten
20 mm tangencialné najet a odjet fin-uind Abahien Postionieren | - Leflnie
- Kliknéte v technologickém okné
profilové frézovani najeti a odjeti
(An- und Abfahren).
- Kliknéte mySi na tangencialné
(tan g.entlal) % Obl?.StI najeti. Astven | abfebven
- Zadejte pro radius hodnotu -20. ,
Hodnota pro Ghel ZUstava * tangential ¢ parallel " Wacm  ohine
< x Radius +/-
nezmeénéna. :
. . - o Winkel 90
- Kliknéte _mysi na _tan_gqncnalne (berlappung —
(tangential) v oblasti odjeti.
. . Startpunkk
- Zadejte pro radius hodnotu -20.
Hodnota pro uhel zlstava X g Hi 2 i
nezmeénéna. ) ’ I Vorbohren |
- Zvolte vSeobecna data
(Allgemeine Daten).
1] 8 I Kopieren I Lozchen | Abbrechen
Obr.: 14-8
Minus- nebo plus znaménko pfi zadani poloméru pro tangenciélni najeti a odjeti
0 urci stranu v zavislosti na konture.
— + [ vpravo od kontury
— - [ vlevo od kontury
14.8 Zadéni technologickych dat
V posledni kroku musite zadat nastaveni pro i Profilfrasen x|

technologii (Obr.: 14-9).

- Zadejte u hloubky obrabéni
(Bearbeitungstiefe)
—-10 mm.

- Zadejte u kroku obrabéni

(Bearbeitungsschritten)l.
Ostatni zadani zGstanou stejna.

- UkonCete zadani kliknutim na ok
zapsanim souboru do paméti.

An- und Abfahren | Positionigren | Leitlinie: | E ditiermodus
Lllgermeine O aten Schnittdaten

Technologiename Ihhsatd—
Bearbeitungstisfe T
Bearbeitungsschritte 1
Aufmal auf derm Profil 0
Sicherheitzahstand 2
Unterflache [ uam
Riickzug Abzolut j 2

Dlib|d
=t

L[]
oLz 48" olElol

Qk. I FK.opieren I Lozchen | Abbrechen

Obr.: 14-9
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14.9 Volba technologie postupné frézovani

- Zvolte postupné frézovani frézovani/technologie novéa/postupné (Fra-

sen/Technologie neu/Einzelschritt).
Alternativné:

aﬁ@ - Kliknéte na ikonu v menu funkce frézovani.

Otevre se okno zadani pro postupné frézovani (Obr.: 14-10).

14.10 Oznaceni technologie

- Zadejte do pOIe pOJ menovani i Einzelschritt Frasen o
teChnOIOQie (TeChnOIOQiename) An- und Abfahren | Positionieren
pOJ men OVé_n I, Allgemeine Daten | Schnittdaten

Technologiename Im
14 1 1 VO I b an és tro |e Bearbeitungstisfe 10

Sicherheitsabstand 2
Pro tuto technologii zvolte nastroj T1. Untefizche i
Volba pfedem zadaného néstroje je popsana na

str. 31.

14.12 Zadani technologickych dat

- Zadejte do pole hloubka obrabéni
(Bearbeitungstiefe) hodnotu -10.

Ostatni hodnoty neménite.

b 8= Oflo)]

Ok, I K.opieren | Ldzchen | Abbrechenl

“ o . - - Obr.: 14-10
14.13 Uréeni drahy frézovani e
Drahy frézovani mohou byt uréeny napf. = -
kKliknutim mysi do vykresu nebo zadanim & . LT
koordinat. S G
B - Kliknéte na ikonu pro ureni drah. ‘ .

- Software se pta:
jsou Nc-véty k dispozici!
opravdu vymazat?
Nyni volte ano (Ja). Obr.: 14-11

B
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Nastroj je nyni ,zavéSen“ na Sipce mysSi B ]
pro nasledovné ur€eni frézovaci drahy. oo

- Volte dole vlevo postupnou linii (Einzelschritt-Linie), T Lataa
objevi se okno postupny krok (Einzelschritt ) (Obr.: 7 Fm? Pl
14-12). V tomto okné mazete zadat podminky pro . [ —
dréhu frézovani. b bl =
Po urgeni dréhy frézovani, stlatte jednou levé T fnreht I:j
tlaCitko mysSi a objevi se okno postupny krok £ Lrim =
frézovani (Einzelschritt Frasen) (Obr.: 14-10) £F e i ]
Pod zadanim M99/G99 muzete prezkouset NC — ::;:'L:“L” —
format definované drahy a také zménit koordinaty. - .
Tyto zmény budou v systému graficky zobrazeny. I vtk A
Na konci zadani potvrdte technologi s OK a zapiste [ | _ skecrer |
soubor do paméti. Obr.- 14-12

14.14 Vysvétleni postupny krok

&+ GO -1 G1 pohyb
" Bgn tang. -2 Oblouk tangenciélné k posledni pozici
" Bgn 2 Pkt -3 Oblouk pfes 2 body
" BEgn 2 Pkt -4 Oblouk stfednim bodem
" Bagn Richtg -5 Volny oblouk v libovolném sméru
" Ban'Winkel -6 Oblouk k uréenému uhlu a poloméru
" Bgn Radiusl -7 Oblouk do 180° a s ur€itym polomérem
" Bgn Radiusk -8 Oblouk pfes 180° a s urcitym polomérem
¢ GO0 - Linie -9 GO pohyb
" Z-Linie GOT -10 PosuvvZ
7 Z-Linie GOO 11 GO posuv v Z
[ Rampe -12 Pojezd pozvolné zrychlujici na zadanou
hodnotu
Schiighen | -13 Zavfit okno postupny krok
1agiick | -14 Vrati se na pfedchozi pohyb
0 15 Umistit frézu mezi 2 elementy
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14.15 Zména poradi

PFi tomto zadani bude obrabéni provedeno ve Spatném pofadi. Nabizi se moznost obé
technologien, v planu procesu, zaménit.

Kliknéte na ikonu v hlavnim panelu a zvolte plan procesu.

H

Kliknéte na ikonu pfesunout (Verschieben).

—4 |0
o

Kliknéte levym tlacitkem mySi na Cerné pole v fadku 4 rucni frézovani
(Manuelles Frasen) (levy kfizek na Obr.: 14-13).

- Kliknéte levym tlacitkem mysSi na ¢erné pole s thlem v fadce 4 (pravy kfizek na
Obr.: 14-13).
Kliknéte levym tlacitkem mysSi na Cerné pole s profilem P3. Kroky obrabéni
budou vyménény.
Kliknéte na zavfit (Schliel3en) a zapiSte soubor do paméti.

i Prozessplan

x|
&
g# Pl () EBENE Y 1 G54 000 ! I~
rird \—‘ Ch| Insel 140,00 00212 fﬂ T1 30,00
F n P2 [, Absae 141000 000:4 @
i )Av{| ﬁf EINZELSCHRITT  -10.00 o005 — | E
2 I [ T
i
i
O
o
:
i =
O *I::
um r
Mﬂ Schiiefen | @

Obr.: 14-13
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15 Frézovani kapsy s vystupkem (frézovani kapsy)

15.1 Obréabéni

Kapsa bude obrdbéna stopkovou frézou (pramér 10 mm) ve dvou pfisuvech.

15.2 Volbatechnologie frézovani kapsy

Zvolte frézovani kapsy (frézovani/nova technologie

(Frasen/Technologie neu/Tasche).
Alternativné:

[L} - Kliknéte na ikonu v menu funkce frézovani.

Otevie se okno zadani pro frézovani kapsy (Taschenfrasen) (Obr.: 15-1).

15.3 Oznaéeni technologie

- Zadejte v poli oznaéeni technologie

(Technologiename) oznaceni.

15.4 Volba néstroje

Pro toto obrabéni pouZijte stopkovou frézu
priméru 10 mm. Volba nového néstroje
popsana pod bodem Volba nastroje na str. 16.

0
je

/kapsa)
[ ¢ Taschefrasen x|
An- und Abfahren | Pozitionieren I Leitlinie I
Allgermeine Daten Schnittdaten

Technologienanme
Bearbeitungstiefe
Bearbeitungzschritte
Abstand der Frasbahnen
Aufrmal auf dem Profil
Sicherheitsabstand

Unterflache

ra| | | =] &n

i

Riickzugshohe IAbsqut j 2

Abheben Az F

@

in

] [mm
pappd

LJO|Ll2 &8 OO

0K I K.opieren | Lizched

f | Abbrechen

Obr.: 15-1

37



MefiCAM
stav:26.10.2004

15.5 Prifazeni profilu

B - Kliknéte na ikonu definice profilu.

]

- Zvolte modus plochy (Flachenmodus )

S moZznosti vystupku
(Inselbertcksichtigung).

Kliknéte levym tlacitkem mySi do kapsy
(kfizek 1 ve vykresu, (Obr.: 15-2).

Kliknéte dvakrat pravym tlacitkem mysi.

PoloZte zacCateCni a koncovy bod vnéjSiho

obrysu

doli do stfedu vodorovné cary

(posice 1, Obr.: 15-3).

'5:31:_ - Kliknéte funkci uchop stredni bod.

Kliknéte levym tlacitkem mySi na
pozicil (Obr.: 15-3) (Jednou pro
zacate¢ni bod a jednou pro koncovy
bod. Pokud jsou stejné, staci jenom
definovat zacatek a potom zmécknout
pravé tlacitko mysi).

System generuje drahy frézovani. Volba profilu
je zaSkrtnuta v technologickém okné.

15.6 Zadani technologickych dat

- Zadejte do hloubky obrabéni
(Bearbeitungstiefe)
—15 mm (Obr. 15-5).

- Zadejte do kroka obrabéni

(Bearbeitungsschritten) 2.

Ostatni zadani neménte.

Ukondete zadani kliknutim na ok a
zapiSte soubor do paméti.

L &
..\‘.-
"
.'-..__/” :
Obr.: 15-2
."'-
.-/.
—_ ra
- -
r
;
|
"\'\.
._k.‘
n i
- .-"1: e
Obr.: 15-3
[ rarchelaeen |
Areurd Shtaven | Fastiorieser | Letiiz | Celimmecus |
AlgznziazCooher L T [
Thrrkrirr— IT-!-'IIIE |
Ezatcihrasicle -3
[ =apbain rqsichk e 5
&t iwd ce TrEtbabren I
Szl JanFcl "
= wiAbedzdeda -
Hrelon wer: ==
Ri.rksra=kon |.'unu ;I 2
“udmlen Ak ™ Tk
1 - -
i .._.|,:._
11 3| = an T
_“.|--'_“.|-h ~ |‘-.Jﬁ!'l'l|l;c'.-:l
11K LRI | ke | £hbrrats I

Obr.: 15-4
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16 Erézovani podélného otvoru (frézovani kapsy)

16.1 Obrabéni

Pro podélné frézovani pouZijte stopkovou frézu (prdmeér 10 mm). NC-program probéhne
jako cyklus.

16.2 Volbatechnologie frézovani kapsy

- Zvolte frézovani kapsy frézovani/nova technologie/kapsa
(Frasen/Technologie neu/Tasche).

Alternativné:
D - Kliknéte na ikonu menu frézovaci funkce.

Otevie se zadavaci okno pro frézovani kapsy (Obr.: 16-1).

16.3 Oznaceni technologie

- Zadejte v poli oznaceni ! Taschelfrasen E x|
tech nvo I 09 e (reC hnol Og 1en ame) An- und Abfahren | Puositionieren I Leitlinie
oznaceni. Allgemeine Daten | Schnittdaten

, ) Technologiename

16.4 Volba nastroje Bearbeitungstife 3

Pro toto obrabéni pouZijte stopkovou frézu s = [=resmesete —

prumerem 10 mm. Volba noveho’ nastroje je o e e BT —

popsana pod bodem Volba nastroje na e e Z

str. 16. Unterfliche ]
Riickzugshohe IAbsolut j 2
Abheben  fuz % Ein

(5] ] mIm
paplpd
L|OJLz: h|#7 olB/e)]

0k I K.opieren I Lozchen | Abbrechenl

Obr.: 16-1
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16.5 Prifazeni profilu

Kliknéte na ikonu definice profilu a zvolte tak
cyklus frézovani podélného otvoru.

Kliknéte na symbol pro podélné frézovani (symbol

vpravo nahofe (Obr.: 16-3).
- Zadejte do Sirky (Breite) (50 mm), Radius (6 mm)

a zacéateéni Uhel (Anfangswinkel) (90°) (Obr.:
16-2).
Kliknéte na ok.

- Aktivujte zadani klavesnici [k] (Obr.: 16-4), pro

zadani soufadnic stfedniho bodu podélného
otvoru.

- Zadejte hodnoty X- a Y-Werte (160 / 60).

Kliknéte na ok.

Drahy frézovani budou generovany a na obrazovce se
otevie technologické okno.

! Langloch X
M ame Mt
Breite a0
Radius &
Anfangswinkel —Ellj
F.onturichtung rechts I
Startpunkt hditte I

Abbrechen |

o 162 I x
" Eingabe =,y

" Eingabe polar
[ Inkremental

whafert
phert

[ o |

L
OO\
Bildschirrmwsahil

Elementauswahl |
Konturaguidist. |

Schliehen |

Obr.: 16-3

Abbrechen

Obr.: 16-4
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16.6 Zadani technologie

- Zadejte do  hloubky  obrébéni
(Bearbeitungstiefe)
-5 mm (Obr. 15-5).
Ostatni data zUstanou nezménéna.
- Ukoncete zadani kliknutim na ok a
zapiSte soubor do paméti.

! Taschefrasen

An- und Abfahren | Pogitionieren

Aillgemeine Daten

| Leitirie
Schrittdaten

Technalogiename ILangIoch

Bearbeitungztisfe
Bearbeitungsschiitte
Abstand der Frasbahnen
Aufmalt auf dem Profil
Sicherheitzabstand

Unterflache

Hith

Riickzugshihe | &bsolut

=

Abheben  Aus % Ein

15 [ I
AP

LJO|L)2y )87 O O

X

Qk. I F.opieren | Lozchen | Abbrechen |

Obr.: 16-5
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17 Stredéni

vrtani, rezani zavita Z = 0 (vrtani

17.1 Obrabéni

Ctyfi otvory leZi na rdznych rovinach, proto budou obréb&ny nejprve ty dva, jejichZ
zacCate¢ni bod leZzi na Z = 0 a nasledovné oba dalSi. Pro uspofeni ¢asu vymeény nastroju

bude pribéh obrabéni upraven planem procesoru.

17.2 Volba technologie stiredéni

. Zvolte vrtani
neu//Bohren).
Alternativné:

frézovani/nova

technologie/vrtani

& ‘ Kliknéte na ikonu v menu funkce frézovani.

- Kliknéte v pfehledu na stredéni (Obr.: 17-1).
Otevie se zadavaci okno pro stfedéni (Obr.: 17-2).

i Bohrungen
BOHREM SEMKEN
Zentrieren | Spitzenzenken |
Bohren | Zapfensenken |

Tieflochbohren |

GEWINDEBOHREM

Metr, Gewinds

REIBEN / SPINDELM

etr. Feingewinde

Fisiben fest | LIME - Gewinde |
Reiben verstellbar UMF - Gewinde
Schruppzpindeln W hitworth Gewinde
Schiichtspindeln Rohrgewinde

Feinzchlichtzpind.

Fanzergewinde

Obr.: 17-1

17.3 Oznaéeni technologie

- Zadejte v poli oznaéeni technologie (Technologiename) oznaceni (Obr.: 17-2).

17.4 Volba néastroje

Pro tuto operaci pouZijte NC-stfedici vrtak o priméru 16 mm. Volba nového néstroje je
popsana pod bodem Volba nastroje na str. 16.

x

Allgemeine Daten | Schnittdatenl Positionierenl Schrégbohrungl

Technologiename

FENTRIERENT

(FrasenTechnologie

Bearbeitungstisfe 0
Sicherheitzabstand 2
Wenveilzeit Hit
Unterflache i
Riickzugzhohe Abzolut j 2
T
A pd
+1 @ :::] - | M99
++ +++++ ++ OO‘ @ ‘ ﬁ ‘ u‘ EBB‘ @‘
ak, I K.opieren | Ldschen | Abbrechen |
Obr.: 17-2
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17.5 PFirazeni pozic

* - Kliknéte na ikonu pro definici pozic vrtani.

Vykres vam stoji k dispozici a vy muzZete body pfevzit z vykresu.
'5:31:_ - Kliknéte na funkci ,uchop stfedovy bod“ (Fangen Mittelpunkt).

- Kliknéte na vrtani 1 a 2 (Obr.: 17-3).
- Kliknéte jednou pravym tlacitkem mysi.
Posice budou pfevzaty a na obrazovce se otevie okno technologie.

ok 30

Obr.: 17-3
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Zadani technologie
- Zadejte pro hloubku obrabéni
(Bearbeitungstiefe)—7 mm (Obr.:
17-4).

Reznou hloubku mizZete také spogitat vypoéet
fezné hloubky (Teifenberechnung), Obr.:
17-5). U zadéni nastroje musite dbat na
spravny fezny uhel.

Ostatni Gdaje zlstanou nezménény.

- Ukoncete zadani kliknutim ok a zapiste
soubor do paméti.

x

Pazitionierer | Schraghohrung I Tiefenberechiung |

Allgemeine Daten

Technologiename
Bearbeitungstisfe
Sicherheitzabstand
Vernweilzeit
Unterflache

Riickzugshihe

i 9] 87 O O

Schnittdaten
IZENTHIEHEN‘I
7
k
it
it
Abzalut j 2

L]

Ok, I F.opieren I Loschen | Abbrechen I

Obr.: 17-4
x
Allgemeine Daten I Schnittdaten |
Positionigren I Schragbohmng Tiefenberechnung

Tigfe T
Schrage 5
Durchmesser D

Lochdurchmesser

0

[

14

[ 42487
0

Ok I K.opieren | Lozchen | Abbrechen

Obr.: 17-5
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17.6 Volbatechnologie vrtani

- Zvolte vrtani frézovani/nova [ bohrungen x|
technologie/vrtani
(Frasen/Technologie neu  / SOFREN SENKEN
Bo h re n) . Zerilrigren I Spitzensenken I
i . Bohren I Zapfensenken I
w Tieflochbohren |
& ‘ Kiiknéte na ikonu v menu CEINDEBOLREN
funkce frézovani. _
K . . L, Metr. Gewinde
- Kliknéte v pfehledu na vrtani REIBEN / SPINDELN Metr Feingeninds
(Bohren) (Obr.: 17-6). Resiben fest UNE - Gewinde
} Otev"ge se Zadé.vaCi OknO pro Reiben verstellbar UMF - Gewinde
, . i Schruppspindeln I Whitwarth Gewinde: I
vrtani (Obr 17_7 ) Schlichtzpindeln Fohrgewinde
Feinzchlichtspind. Panzergewminde
Obr.: 17-6

17.7 Oznaceni technologie

- zadefle v poli  oznaceni E
technologie (Technologiename) ,__ B
v p Positionieren | Schrdgbohrung I F.omplexbohrung
Oznacenl. Allgemeine Daten | Schnittdaten
Technologiename BOHREM1
Bearbeitungsticfe 10
Sicherheitzabstand o
Yenmeilzelt Hitf
Unterflache Hitf
Riickzugshahe Absolut ﬂ 2
HH
Ry
T
* o 22 - | M39
o :++++ o OO| ﬁ |ﬁ | (/| coo @
[0]:8 I K.opieren I Lozchen I Abbrechen I

Obr.: 17-7

17.8 Volba néstroje

Pro tento krok volte vrtak o praméru 10,2 mm. Volba nového nastroje je popsana pod
bodem Volba nastroje na str. 16.
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17.9 P¥irazeni pozic

ProtoZze pozice vrtani byla definovana jiz pfi S —.—.——————— A
centrovani, je mozné tuto pozici pouZit. E -
+ | Kliknéte na ikonu pro vloZeni jiZz existujici =
* |rastru bodd. =
Kliknéte na rastr bodti S1 (Obr.: 17-8). ]
Pozice budou pFevzaty a technologické okno =
se otevie na obrazovce. [ ]
- I
17.10 Zadani technologickych dat -
= Lanth
] ) ~ Obr.: 17-8
- Zadejte pro hloubku obrabéni
(Bearbeitungstiefe)-40 mm (Obr.: 17-9). - x|
- Kllknéte na |konu pI'O VypOéité.ni épléky Pasitionieren I Schragbohrung I Fomplexbohrung I
1 ostf{ nastroje. MgeneneDeen | schritdaen
Ostatni Gdaje zlistanou nezménény. Vel e [BOHRENT
v ;. . , Bearbeitungsticfe A0
UkoncCete zadani kliknutim na ok. a - —
zapiSte soubor do paméti. Verwsilzeit T
UterflEche  #ne
Riickzugshohe Abzolut j

ey
prARNpa
°°o| ﬁl ‘ ﬁﬁ| Q%@

ak. I Kopieren | Laozchen | Abbrechen |

+
+

+t L
4+ ¥
LiP

+
+

Obr.: 17-9
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17.11 Volba technologie fezani zavitt

Zvolte vrtani frézovani/nova technologie/vrtani (Frasen/Technologie neu
/Bohren).

Kliknéte v pfehledu na metricky zavit (Metr. Gewinde)(Obr.: 17-10).
Otevie se zadavaci okno pro fezani zavita (Obr.: 17-11).

17.12 Oznageni technologie

BOHREM SEMEEMN
Zentrieren | Spitzenzenken
Bahren | Zapfenzenken
Tieflachbohren |
GEWINDEBOHREM

ket Gewinde

REIEEMN / SPINDELM Mt Feingswinds

Reiben fest | LINC - Gewinde
Reiben verstellbar I LINF - Gewinde
Schruppspindeln | W hitworth Gewinde
Schlichtzpindeln | Rohrgewinde
Feinzchlichtzpind, I Panzergewinde

Obr.: 17-10

Zadejte v poli oznaéeni technologie

. v . i Metrisches Gewind E X
(Technologiename) oznaceni. E— S

Paositiohieren | Schraghohrung I K.omplexbahrung

) Allgemeine Daten | Schnittdaten
17.13 Volba néstroje _
Technaologienanms IGEWINDE1
Pro toto obrabéni pouzijte zavitnik M12. Volba Bearbeitungstiefe 10
nastroje je popsana pod bodem Volba nastroje sicherheilsabstand 2
na str 16 Yenweilzeit it
) ) Unterflache Hit
Riickzugshihe Abzolut j ]

pappd
3 |90 8% Ol O

Ok, I F.opieren I Lozchen | Abbrechen |

Obr.: 17-11
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17.14 P¥irazeni pozic

ProtoZe pozice vrtani byla definovana jiz pfi
stfedéni, je mozZné tuto pozici pouzit.
Kliknéte na ikonu pro vloZeni jiz
= existujiciho rastru bodu.
- Kliknéte na rastr bodd S1
(Obr. 17-17).
Posice budou prfevzaty a technologické
okno se objevi na obrazovce.

+

17.15 Zadéani technologickych dat

Zadejte pro hloubku obrabéni
(Bearbeitungstiefe)-40 mm

Ostatni Gdaje zlstanou nezménény.

Ukoncete zadani kliknutim na ok.
a zapiSte soubor do pameéti.

H r
[ |
[ |
= ettt
Obr.: 17-12
i Metrisches Gewinde x|
Pozitionieren | Schragbohrung I K.omplexbokirung
Allgemeine Daten | Schnittdaten
Technologiename
Bearbeitungstiefe
Sicherheitzabstand o
Wenweilzelt it
Unterflache it
Riickzugshohe Abzolut j 2
T
++ @ E = | M99
' +++++ . 90 ﬁ |ﬁ | (.| coo @
ak. I F.opieren | Lioschen | Abbrechen |

Obr.: 17-13
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18 Centrovani, vrtani

fezani zavita Z = -10 (vrtani

18.1 Obrabéni
V tomto kroku budou obrobeny zavity, které leZi na roviné Z = -10.

18.2 Volbatechnologie centrovani

@ - Zvolte plan procesu (CAM/Prozessplan) [F5] (Obr.: 18-1).
B3 - Klikndte na ikonu technologie ,STREDITL* (ZENTRIEREN1)"
Otevie se zadavaci okno pro jiZ existujici technologii stfedéni (Zentrieren) (Obr.: 18-2
str.52).
i Prozessplan |
v 4] X
v v E Pl (| EBENE1 XY 1 G54 0.00 . —
vl \—l | Insel 11000 00212 w T1 30.00
v n P2 | Absatz 11000 000:46 ~| =
v . ﬁf EINZELSCHRITT  -10.00 oz — 0
v E Pa [} TascHEY 2/1500  001:02 w T2 10.00 i
P “ P4 [a}| Langloch 1500 oooiz
+
¥ 51 % ZENTRIERENT  -7.00 000:17 H T3 16.00 =
v ’» 4| BOHRENT -40.00 001:02 E T4 10.20 =
]
v GEWINDE1 -40.00 oo § | TS 12.00 | =
-~ ?
- B N =
Iy | *
alm -
W& Schliehen | 2)
Obr.: 18-1
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18.3 Kopirovani technologie

Kliknéte na kopirovani (Kopieren) X
(Obr-: 18'2) Pozsitionieren | Schragbohrung I Tiefenberechnung
V8echny informace, kromé& bodového Allgemeine Daten | Schnitdaten
rastru, budou kOpI’I‘OVény. Technologiename CENTRIEREMT
Bearbeitungstiefe K
18.4 Nové oznaéenitechnologie Sicherheitsabstand 2
. . Wenweilzeit fitt
Zadejte v poli  oznaéeni Unterflsche T
tec h,nologig (,Technologi_ename) Riickzugshihe fbsohd 7] 2
nové oznaceni technologie.
T
pAINpd
AR e
185 P‘ﬁ‘fazeni nOVé DOZice 0k I Kaopieren | Lazchen I Abbrechen |
Obr.: 18-2
. - Kliknéte na ikonu pro definici pozice vrtani.

Nyni muZete prevzit body z vykresu.

&) - Kliknéte funkci uchop stfedovy bod.

Kliknéte na vrtani 3 a 4 (Obr.: 18-3).
Kliknéte jednou pravym tlacitkem mysi.
Posice budou pfevzaty a na obrazovce se objevi technologické okno.

ok 30
.

@p ‘0

Obr.: 18-3
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18.6 Zadani novych technologickych dat

Zadejte pro spodni rovinu
(Unterflache)

—-10 mm.
Ostatni zadani zlstanou nezménény.

Ukoncéete zadani kliknutim na
ok .

Plan procesu se otevre.

18.7 Volba technologie vrtani

x

Pozitionieren | Schragbohrung I Tiefenberechnung I
Allgemeine Daten | Schnittdaten

Technologienare IZENTHIEHEN2
Bearbeitungstiefe 7
Sicherheitsabstand 2
Yerweilzelt ]
Unterflache 14
Riickzugshihe Ahsolut j o

i o] 8% O

Ok I Kopieren I Lozchen I Abbrechen I

Obr.: 18-4

Kliknéte na ikonu technologie ,VRTANI1* (BOHRENL1) (Obr.: 18-5).

Nyni se otevie okno zadani pro stavajici technologii vrtani (Obr.: 18-6 Seite 54).
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! Prozessplan |
el 2]
il E Pl (| EBENE1 w1 G54 0.00 . =
¥ ¥ Ll Ol Ineel 141000 00212 g T1 20,00 ES
vl n P2 L] absa 14000 00046 e
v . ﬁ' EINZELSCHRITT 1000 00025 — M
vl E Pa [ap| TASCHE1 2ME00  001:02 g T2 10,00 0
vl “ P [| Langloch 1wso0 ootz -
51 % ZEMTRIEREN1  -7.00 00017 H T3 16,00
W~ : - - =
vl | BOHRENT 4000 001:02 E T4 1020
L ] _ g
v BB | GEWINDE1 4000 00008 TE 12100 =
rrd 52 % ZEMTRIERENZ  -7.00 0026 H T3 1600 =
{4
== B || I
rr r
ME Schiliefen | @
Obr.: 18-5
18.8 Kopirovani technologie
- Kliknéte na kopirovani (Kopieren X
(Obl’.: 18-6) Positionieren | Schragbohrung | Fomplexbohmung
~ . % - Al ine D i
V3echny informace, kromé& bodového gemene Daten Schnitidaten
rastru, budou kopirovany. Technologiename TR
Bearbeitungstiefe A0
18.9 Nové oznaéeni technologie = cherhellsabstand 2
Wemweilzeit it
- Zadejte v poli oznaceni Ui iy
technologie (Technologiename) e Bl Apsolt =]

nové oznaceni technologie.

3 1) 8% OO

wu
DA

[ o |

K.opieren I

Loschen I Abbrechenl

Obr.: 18-6
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18.10 Priradit pozici

ProtoZe pozice vrtani byly jiz pfi stfedéni
definovany mulzZete pouzit jiz existujici
bodovy rastr.

Kliknéte na ikonu pro vloZeni
+ bodového rastru.

Kliknéte na bodovy rastr S2

(Obr.: 18-7).
Pozice budou pfevzaty a technologické
okno se otevie na obrazovce.

+

¥ I I I O P i

Litkhr

Obr.: 18-7
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18.11 Zadéani novych technoloqii

- Zadejte do hloubky obrabéni

(Bearbeitungstiefe)

—-30 mm

- Zadejte pro spodni rovinu
(Unterflache)-10 mm

Ostatni zadani zGstanou nezménény.

Ukoncéete zadani kliknutim na

ok

Plan procesu se otevre.

18.12 Volba technologie fezani zavitt

i Bohren B

Pogitionieren |

Schragbohrung |
Allgemeine Daten

Schnittdaten

x|

F.omplexbohrung |

Technologienamne |BEIHHEN2
Bearbeitungstiefe A0
Sicherheitzabstand 2
Wenweilzeit fit
Unterflache 0
Ruckzugshohe Absolut j 2
1| TR
YRy

T
+ 1 o EH = | M99
et e |20 @ |ﬁ | (| G| &
ITI k.opieren | Laschen | Abbrechen |
Obr.: 18-8

% ‘ - Kliknéte na ikonu technologie ,ZAVIT1* (GEWINDE1) (Obr.: 18-9).

Otevie se okno zadani pro stavajici technologii fezani zavita (Obr.:

1 Prozessplan

el &1
v e

T
W ¥
b I
W~
W I
M~
W
W
T
T

L
]

E Pl (.| EBEMEI %0 1 G54 000 . -
_l—‘ O,| Inssl 11000 00212 w T 30.00
n P2 | Absate 141000 00046 —
. ff| ENZELSCHRITT 1000 00025 —
E P3 [mp| TASCHE? 201500 00102 |i] T2 10.00
“ P4 [ap| Langlach 150 ootz
-
51 @ ZENTRIEREN1  -7.00 000:17 H T3 16.00
Jj BOHRENT 000 omoz || T 1020
|—‘ @ GEWINDE 4000  oooos B | TS 12.00
=
52 & ZENTRIERENZ  -7.00 00028 U T3 16.00
4'—‘ BOHRENZ 4000 ooz || T 1020
Schliefen I

CleEE |,

=,
B

B|0]x =

Obr.: 18-9
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- Kliknéte na  kopirovat
(Kopieren) (Obr.: 18-10).
Nyni budou vSechny informace, kromé
bodovych rastra, kopirovany.

18.14 Nové oznaéeni technologie

- Zadejte v poli oznaéeni
technologie
(Technologiename) nové
oznaceni.

Pfifazeni pozic

ProtoZze pozice vrtani byly jiZz pfi
stfedéni definovany mlZete pouZit
existujici bodové Sablony.

- Kliknéte na ikonu pro
S vloZeni bodové Sablony.

- Kliknéte na bodovy rastr S2
(Obr.: 18-11).
Pozice budou prevzaty a technologické
okno se otevie na obrazovce.

i Metrisches Gewinde

Fozitionieren | Schragbohrung I

Technologienams
B earbeitungstiefe
Sicherheitzabstand
Wenmeilzeit

Unterflache

K.omplexbobrung I
Allgemeine D aten | Schnittdaten

HiH
HH#

Riickzugshihe IAbgglut LI

XL«
|5 9ol & B OfE O

2

Ok I Kopieren I Lozchen I Abbrechen I
Obr.: 18-10
= <3
;
g EE R

Obr.: 18-11
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18.15 Zadéani novych technologickych dat

- Zadejte do hloubky obrabéni
(Bearbeitungstiefe)

—-30 mm

- Zadejte  pro spodni  rovinu
(Unterflache)
-10 mm

Ostatni zadani zistanou nezménéna.

UkoncCete zadani kliknutim na ok
Plan procesu se otevre.

- Kliknéte na zaviit (SchlieBen) a
zapiSte soubor do paméti.

Fozitionieren | Schragbohrung I

Allgerneine D aten

Technologiename
Bearbeitungstiefe
Sicherheitsabstand
Wenwellzelt

Unterflache

Schrittdaten

BOHREMNZ

Kaomplesbohrung

Riickzugshihe Abzolut

=

pFapNpd
|5 |9 b ] O8O

B

0K I Kopieren I

Lazchen

I Abbreachen I

Obr.: 18-12




MefiCAM
stav: 26.10.2004

Optimalizace nastroja

Podle ur€eného postupu budou nejprve obrabény vrtani 1 a 2 a nasledovné vrtani 3 a 4..
To pfinaSi pfilis mnoho vymeén nastroju. Plan procesu umoZiuje program optimalizovat.

- Zvolte plan procesu
@ (Prozessplan ) CAM/plan
== procesu (CAM/Prozessplan)
[F5]
$¢| - Kliknéte na ikonu optimovat
= (Optimierung)

- Kliknéte na krouzek pred
radkem nastroj/oto€ny
stal/dhlova hlava
(Werkzeug-Rundtisch-
Winkelkopf) (Obr.: 18-13).

Tento postup vam umozni sniZit pocet

+ Optimierung

[~ Komplextechnologie splitten

[~ Wertahnwegsoptimisming

[~ wWeikzeugtypen - Sortierung

" wietkzeun, Rundtizch, Winkelkopt
" Rundtizch, Werkzeug, Winkelkopt
" Rundtizch, Winkelkopf, wWerkzeug

Bereich optimieren I

Allez optimieren

]

Schliefen I

vymén nastroji na minimum. Obr.: 18-13
- Kliknéte na vSechno
optimalizovat (Alles
optimieren).
Pofadi  kroku obrabéni  bude
upraveno. (Obr.: 18-14).
i Prozessplan x|
v 2]
T E P1 (| EBEMET ¢ 1 G54 0.00 . —
i LI O | Insel 141000 00212 fi] T1 30.00 ==
i n P2 [O,| Absatz 171000 000:46 —l =
i . ﬁq’ EINZELSCHRITT  -10.00 oozs 0
Vv E Pz [op| TAsCHE? 2/1500  001.02 fi] T2 10.00 i
FIF “ P4 [a}| Langloch 1500 oooz  —
+
i 51 % ZENTRIERENT  -7.00 000:17 H T3 16.00
+ =5
] 52 gyl ZENTRIEREN2 700 ooo2s
—
+
Vv 51 BOHRENT -40.00 001:02 E T4 10.20 _
e ?
+
i 52 EOHRENZ 4000 ooz — &
+
i 51 GEWINDET -40.00 oonoE  § | TS 12.00 {{
sl | || g
wWe Sehla @
Obr.: 18-14
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19 Vvdej NC-radku
Ubersetze DINCLEJDINFRNGT 3|

Zeile: 2404240

EINEICHTEELATT FRAES/BOHRBEARBEITUNCj

MASCHINE cFRAESEW. .. ... ... .. DATUH

TEIL T FROGRAMMIEE
WERESTOFE CCAEWL

BEMERETHG L

Hr . ! Bezeichnung I Ident-Hr I
T1 . |SCHAFTFRAESEE. . .. ... .. l20z200043. ... ... !
T2 . |SCHAFTFRAESEE. . .. ... .. l2gzooo11. ... ... !
T3 . VHCANBOHRER. . . ... ... . .. 199000005, ... ... !
T4 . \SPIRALBOHEEE. . ... ... .. JBEz22210. .. ... ... !
TGS VMGEWINDEBOHEER . . ... . .. ladd441006. . ... ... !

I
i
I
i
I
i
I
i
I
|
| KOMPLETT-VERKZEUG-LISTE
I
i
I
i
I
i
I
i
I
i
I
i

L Bemerlkuang . e >
4| I *

Obr. 19-1:NC-Programm
‘wc| - Odstartujte vydej NC-rfadku (ikona v hlavnim programu, (CAM/NC-Start) nebo
i short-cut [F7]).
NC-radky odstartuji a budou v okné ukézany. (Obr. 19-1).
Kliknéte na ok.
Programovéni je timto ukonéeno.

Pro ukonceni kliknéte napf. kfizek v pravém hornim rohu (nebo
soubor/ukonéit) (Datei/ Exit).
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20 DalSitechnologie

20.1 Automaticka volba kontur/vrtani

Pfi volbé kontur/vrtani probéhne pfifazeni k riznym pracovnim rovinam automaticky.

EPH volbé této funkce pouZijete, napf. pro zobrazenou geometrii, funkci volba window
(Auswahl Window), a budou oba vybrany oba &tyfuhelniky s zakulacenymi hranami a
soucasné vytvoreny automaticky dvé technologie, které jsou pfifazeny odpovidajicim
rovindm. Zvolené elementy budou pfeneseny na hladinu 100, pro zabranéni
nékolikanasobné volby.

(=
o
ﬂu vrtani stoji pouzivateli stejny proces k dispozici. CAD-elementy budou porovnany s

primérem nastroje. . Zvolené elementy budou pfeneseny na hladinu 200, pro zabranéni
nékolikanasobné volby.

smmal mudn

Bohren - Aubornatismus . L, L, . L,
Pokud je funkce automatické vrtani (Bohrautomatismus) aktivni objevi se

vlevo tato ikona.
Zvolite-li tuto ikonu méate moznost stanovit pramér vrtani, které ma byt obrdbéno. (Obr.:
20-11).

x
Minimuirn

L EET I 10

[ mit gleicher Tiefe bearbeiten

] I Abbrechen |

Obr.: 20-1
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20.2 Prfedvrtani

Nasledujici technologie muaze pfi najeti a
odjeti definovat i predvrtani:

1 frézovani kapes

2 frézovani profild

3 postupné frézovani
KdyZz predvrtani aktivujete  nasleduje
automatickéa volba nastroje. Zde bude pouZzit
nasledujici postup:
Jako prvni bude prohledan aktuelni vybér
nastroju, potom seznam nastroju a
nakonec, kdyZ nebyl nalezen Zadny vhodny
nastroj bude zapsan automaticky novy
odpovidajici nastroj.
Volbu prdméru nastroje muaZete ovlivnit
pomoci KOMPLEX.BHR. Tento soubor
najdete v adreséfri
[LW]A\DATEN\WPROFI32\MASCH.
Popis struktury:
/[Hlavni technologie

/l[#VedlejSi technologie, hrani¢ni primér, druhy hodnot (absolutné, pfirustkové, faktor),

hodnota.
Technologie:

1 frézovéni profilu

2 frézovani kapsy:

3 postupné frézovani:
Druh hodnoty:

4 absolutni:

5 pfirustkova:

6 faktor: F
Priklad:
PROF
#BOHR:10,12;25,13;50,14;100,15;

TASF
#BOHR:10,12;25,13;50,14;100,15;

POCK
#BOHR:10,12;25,13;50,14;100,15;

PROF
TASF
POCK

Allgemeine D aten I Schnittdaten
Ar- und Abfahren | Positioniersn I Leitlinie
I I
Anfahren |Ahfahren|
" tangential " parallel ) WMacmo " ohne
Startpunkk
| EE v i Z it
v “aorbohren
Ok I Kopieren I Lozchen I Abbrechen I
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20.3 Komplexni vrtani

Technologii komplexniho vrtani vysvétlime na pfikladu fezani zavitu M10.
IJ'{?LE‘I Touto ikonou zvolite funkci komplexni vrtani.

V zadavacim okné vrtani (Obr.: 20-6) volte metricky zavit.
Otevie se okno metricky zavit (Obr.: 20-4)

Zde volte nejprve néstroj a zadejte hloubku vrtani, kterd je nutna pro
dalSi vypoéty.
toevbabrelings  Zadanim délky predvrtani a jmenovitého praméru budou zvoleny
' pfedchézejici nastroje (stfedici vrtak, spiralovy vrték) (Obr.: 20-5).

rampiesarring. PO VOID& nastroje zvolte komplexni vrtani v okné metrické zavity (Obr.: 20-4).

V okné komplexni vrtani jsou vyznaceny technologie, které musi byt
provedeny pred Fezanim zavitd (Obr.: 20-3). Po zvoleni jedné z nich se
otevie odpovidajici technologické okno s pfisluSnymi daty (Obr. 20-4).

Po zadani zaviete okno komplexni vrtani, volte koordinaty vrtani a potvrdte
technologii s OK.

s G = R — b
& le—= 9= Daimn I ch»in:.:::ﬁl Ticleabeizobrane |
“H I E ~H n HEL E
[E R H T [ TesrLLaxie o [n =
oabodanan o KT Zeabi aeticic [F-riPatr
A rmdsad ol &2 ELNIET] T EENER IR s it B L] w
e aed HHH werazizel [TIT) EU LR I
_rrethahe T _herl e - n Bonyndiem By s
LR e . - H - kL ey | 3 Tt T
LIS TH IE
7 gz Z
i Theorab s —
+ ; - - 1 I L R R re
R AN L f{-|;1, | k__.| ;5:.|.:}
°F. v | it | Adeen | Ck: ] tenmer | Lseten | Azkrecten | |"4|'|--'“!'-!'-_"- =
Mo odr mar’ |
. Jzhal: |
Obr.: 20-4 Obr.: 20-2 ET |
ol e s | | (LI |
Edl e 2] vl o | e | ecbecen |
R LY | Al I N P
Fida-sam I Slea ey [T [TTE - | S |
i e .
I T | o gk | Obr.: 20-5
L | : =l 2l e b 120 | e e THY G o
- I T | iy LH- d.mrk
r St e | wonsheks |
. Fuoot-ad_Lea | gy o |
s oA | Foros =s ek |
:: ot el -
-
L T Zrsn w |
2o e e Obr.: 20-6
At ] dwioa | N eden | g |
Obr.: 20-3
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20.3.1 Automaticky seznam dat vrtani

V seznamu dat vrtani mazte urcit, které technologie budou obrabéni pfifazeny.
aurar mmrecnreniizr VOlte toto tlaCitko v okné komplex — vrtani (Komplexbohrung) (Obr.: 20-7)

Nasleduje okno pro definici technologii pro fezani zavitd (Obr.: 20-8).
Oznacte technologie, které musi byt provedeny pred fezanim zavitd.

Zvolite-li napf. stfedéni, pak se otevie okno metricky zavit (Obr.: 20-8).

Zde mulzete urCit jaky pramér nastroje (az k dannému hrani¢nimu
praméru) pouZijete. V tomto pfikladu pouzijte do M6 stfedici vrtak 8mm.

Takeé je mozné zadat prumér nastroje absolutné, prirdstkové (napf. + 1mm
k hrani¢nimu praméru) nebo pomoci faktoru (napf. 1,5 x hraniéniho

praméru).

Tento postup je pro vSechny technologie stejny.

Na konci zadani zaviete okno s OK.

Pouzité definice budou prevzaty do souboru Komplex.bohr.

x| TR W ETr— 5

o Sl e | chedl=wan | .l i M o o <l
Zykluz Durchmesser fur F it | Eowadedr. 1y — e "ll. [EE T i 2t - i
v Zentrieren Aoentimhg v Zuan.
| | ‘Warbohren O b [ 1
W~ Bohren " S e I Ciabde Iiden G Zlead. [ (T L
| | Tieflochwarbokren rF -.-h--. ® e e ]
| | Tieflochbohren r I':Ii;“-l':l _I -
o Schiuppspindeln - ﬁ Ut | e I Apbisdzy |
J | Schiichtspindeln r a—
r Feinschlichtspind, r a...u—.. Obr.: 20-9

e el i
| | Reiben fest
I plweanl e ™ Aewewl an
| | Reiben verstellbar
o Spitzensenken _omiBuipe s, |
o Zapfensenken
Abbrechen | 2| tai I Sl | L |
Obr.: 20-7

Obr.: 20-8
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20.4 Editovani hladiny

Zde se jedna o pfidavny nastroj, ktery umozni ( =T x|
bez Jokeru) hodnoty hladin v modulech Jokeru _
verze 3.x modifikovat. N Ednor [ =
Tim je mySleno, Ze napt. sefizovaci list, zagatek [P pbtrechen |
programu, konec programu mulzete sami ur€it, i =~ |ghamere
bez pouziti jokerového vyvijece JOKER -
JokerMenu
Zvolite-li v menu uZivatele (Obr.. 20-10) bod  |™™**
editovani hladiny (EditLayout), pak bude nastroj
odstartovan (Obr.: 20-11).
20.4.1 Volba tématu:
Zde muZete volit mezi jednotlivymi bloky hladin,
se kterymi chcete pracovat. Které mate opravdu k
dispozici definuje na misté Coscom - technik.
20.4.2 Komentar
. - Obr.: 20-10
V tomto okné vidite komentare =13 |
ze souboru hladin.
I T anaT =hal CF Rk R 3ST Al
20.4.3 S!mbOIY I Tleaniz 1naswssld | Lrmmn
Zde najdete parametry, které Fl——— T AT R .
muZzete v bloku hladin pouzit. [roqwanmende .
20.4.4 Blok hladin

V tomto okné muZete
provadét zmény v bloku

| | _Iﬂ

_mpaazacck

hlad|n I Simnaoe
Ghbpr =AnfboETsouvnes
20.4.5 Soubor SR SETInhROITgRT N ST

Kor =Kuondenonnaer

Pomoci bodu soubor (Datei) | [l sl

'R-'-'.!'ri -'-11'|:~:|-g_- _
mlZete zvolit pfevodnik, jehoZ | [ifes f=eaz=leniees

data hladin maji byt zménény. 1| |
P¥i volbé tohoto nastroje bude

;
f
=
3

Ll

il Fai ke

Ll S Ly LI RN
Tl TIF RiSarm

o Ly o

EE—
| v zaade 1 Al k1

vZdy pouZit posledné zvoleny

modul jokeru.

20.4.6 Zapséani do paméti

Obr.: 20-11

Modul zapiSete do paméti do pfedem uréené slozky (Obr. 20-10).
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