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Podklady ShopMill pro trénink

Predmluva

Rychleji od vykresu k obrobku - ale jak?

Dosud bylo obrabéni na NC strojich vétsinou spojené s komplikovanymi, abstraktné zakddovanymi NC programy. Prace,
kterou mohli vykonavat pouze specialisté. Ale kazdy kvalifikovany pracovnik se vyuéil svému femeslu a je na zakladé¢
svych zkusenosti v oblasti konven¢niho obrabéni schopen kdykoliv stacit i na nejslozitéjsi ukoly. Pro tyto kvalifikované

pracovniky byla potieba vytvorit moznost efektivné aplikovat své védomosti a dovednosti na CNC obrabécich strojech.

Z toho duvodu nastupuje firma SIEMENS novou cestu systémem ShopMill, ktery nevyzaduje zadné znalosti kodu. Misto
toho dava firma SIEMENS témto kvalifikovanym pracovnikiim k dispozici novou generaci fidiciho systému
SINUMERIK:

ResSeni zni: Vyhotoveni pracovniho planu misto programovani.

Diky tomtu pracovnimu planu se snado pochopitelnymi sledy ¢innosti se uzivatel systému ShopMill mtiZe pti obrabéni

opét vénovat svym vlastnim schopnostem, svému Know-How.

vvvvvv

generovani drah pojezdu. Proto plati:
Snadnéji a rychleji od vykresu k obrobku - pomoci ShopMill!
I kdyz je skute¢né velmi jednoduché naucit se obsluze systému ShopMill, tyto podklady pro trénink ShopMill Vam

umoziuji jeste rychléjsi vstup do tohoto nového svéta. V prvnich trech kapitolach naleznete dilezité zaklady potebné pro

zachazeni se systémem ShopMill:

* Na zacatku se pojmenuji vyhody, které mate, kdyz pracujete s ShopMillem.

* Potom se popisuji zaklady obsluhy systému.

* Pro zadinajici uZivatele se pak vysvétluji geometrické a technologické zaklady obrabéni.

Po této teorii nasleduje praxe ShopMill:

* Na zéklad¢ péti ptikladt se vysvétluji moznosti obrabéni pomoci ShopMill, pficemz se stupen obtiznosti kontinualné
zvys$i. Na zacatku se pfitom zobrazuji vSechna tlacitka, kterd je tieba stisknout, pozd€ji budete pobidnuti k samostatnému
jednani.

* Potom se dozvite, jak funguje obrabéni pomoci ShopMill v automatickém rezimu.

* Pokud chcete, mtizete nésledné testovat, jak dobi'e uz umite pracovat s ShopMillem.

Mg¢jte prosim na paméti, ze z divodu velkého poctu riznych danosti, které se mohou vyskytnout v dilnach, maji zde

pouzité technologické udaje jenom charakter piikladu.

Tak jako systém ShopMill vznikl za pomoci kvalifikovanych pracovnikd, tyto podklady pro trénink byly rovnéz
vyhotoveny praktiky. V tomto smyslu Vam prejeme mnoho radosti a Gspéchti pfi praci s ShopMillem.

Autofi

Erlangen/Wuppertal, v zaii 2003
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Podklady ShopMill pro trénink

1  Vyhody systému ShopMill

Tato kapitola Vam poskytuje informace o zvlastnich vyhodach pfi praci se systémem ShopMill.

1.1 Setrite ¢as na zapracovani ...

... protoze v systému ShopMill neexistuji zadné kody a zadné
cizojazy¢né pojmy, kterym byste se museli naucit:

Veskeré pottebné dialogy probihaji nesifrovanym textem.

5 T  PREDRILL38
F 8.188 nm/ot .
5 v 128 n/min
~
z 3picka
r~ 21 -21.000 abs

N25
N38
N35
N48
N4S
N58
N55
NEB
NES

...protoze do Grafického pracovniho planu systému
ShopMill mtzete integrovat také piikazy v DIN/ISO
kodu.

OO0 00006040

P NS LEVER

T N1@ Rovinné fréz. v  T=FACEMILLG3 F8.1/zub V128m XB=-48

5 NIS Rovinng fréz. VvV T=FACEMILLE3 F8.8/zub ViSon XB=-d8

I~ LEVER_RECTANGULAR_AREA

/- N25 LEVER_LEVER

45{nze vycistit vV T=CUTTER28 FB.15/zub V128m 28=8 Z1=6ink
43dNss wyeistit V7V d T=CUTTERZ2® F8.88/zub V158m 20-8 Z1-6ink
/~N48 LEVER_LEVER_AREA

/~~-{N45 LEVER_CIRCLE_R1S

/- NSe LEVER_CIRCLE_RS_A

/NS5 LEVER_CIRCLE_RS_B

43{nea vyeistit vV T=CUTTER28 F8.15/zub V128m 28=8 Z1=3ink

%3Nes  vycistit VvV d T=CUTTER28 FB.88/zub V158m 28=8 Z1=3ink
;,Ew]m Vrténi T=PREDRILL38 F@.1/0t. Vi26m 21=-21
+/AN75 BB1: Polohy 20--6 X0=78 Y9=-48

T N8@ T=CUTTER28 Vi28m

PEink: Frézo-
# Keuh k"“‘"j & vani

LEVER

fel cliediFiPdNg < | Pl

N

s
[
o
H

R,

... protoze Vas ShopMill optimalné pod-
poruje barevnymi pomocnymi obrazky.

G17 G54 G64 G99 G94
T=EMi6

GB X85 Y22.5

GB ZZ S5688 M3 Mg

Go 2-18

Gi X-85 Fzaee

Ge Y-22.5

G1 X85

GB Z168 M5 M9

Nézev néstr.
IyctEcint -

T CUTTER28 D1

F 9.088 mm/zub "

Opracovéni: TV dno
9.008 abs

21 6.808 ink

DXY 50.000 %

UXY 8.088 mm

uz 8.308

Start. bod: auto

ZanoFeni: soust¥Fed

F2Z 8.888 mm/zub

Modus odj. :

na navrat. rovinu

... protoze pii vyhotoveni pracovniho planu mizete kdykoliv pfepinat mezi danym pracovnim krokem a grafikou obrobku.




1 Vyhody systému ShopMill

1.2 Setrite programovaci ¢as ...

... protoze Vas systém ShopMill optimalné podporuje jiz pii

Vyéisténi ] ) Vy&isténi

S p: zadavani technologickych hodnot: Potfebujete zadavat pouze I — .
F 8.858mm/zub - hodnoty z tabulkové piirucky pro Posuv/Zub a Reznou rychlost  F 228808 nn/min

v 128 m/min s 1988 ot/min
Opracovani: o - otacky a rychlost posuvu vypocitava systém ShopMill Opracovni: o

- 8.6688 abs automaticky. Z8 8.8688 abs

... protoze v systému ShopMill mtizete jednim pracovnim R

krokem popisovat kompletni obrabéci operaci a potiebné

Nastroj

P N5 LEVER_2

polohovaci pohyby (zde od bodu pro vyménu néstroje k obrobku  ¢5 s keuhkepsa 9 T-cUTTERz8 Fa.2/zub ViSen ¥a-0 vaa 26-0

END Konec programu P¥imka

a nazpét) se vygeneruji automaticky.

... protoze se v Grafickém pracovnim planu systému ShopMill zobrazuji veskeré obrabéci kroky kompaktnim a
ptehlednym zptisobem, coz Vam umoziiuje kompletni piehled a tim i lepsi moznosti editace také v piipadé rozsahlych
sledti obrabécich operaci.

P N5 INJECTION_FORM_Z

A2 - N1B Navrtavani T=CENTERDRILL1Z F158/min SSBBN o5
ﬁ/ T 4 4N1S vrtans T=DRILL18 F158/min V3Sm 21=21ink
[N o  Hi{nee 881: Mrizka der 28-8 X8=-68 YB=-48 N1=2 N2=2
. »/4n2s ee2: Polohy 28-8 X0=8 YB=35 X1=8 Y1=-35
~=| /- N8 PRT_POCKET
p 13 4IN3S vyeistit ¥  T=CUTTER28 FB.1/zub V128m 28=8 21=18ink
T 534M4e zbytk.mater. ¥  T=CUTTER1@ F@.B8/zub V1iZ8nm
4 7 - {2445 Vyistit TV d F8.88/zub Vi58m 26=8 21=18ink
e 19 Nsa vycistit VYV o FB.B8/zub ViS8m 288 Z1=18ink

Konec programu

%, 1 N58 Navrtavani T=CENTERDRILL12 F158/min S5@8N 11
... protoZe pii vrtani je mozné zfetézovat vice A7 NS5 Vrtani T=DRILL18 F158/min S35N Z1=28
obrabécich operaci s nékolika polohovymi vzory, < ]N68 881: Polohy 20:-18 Xg=-50 ¥e=0 x1=56 vi-0
. N5 @82: MFizka dér 20=8 X@8=-65 YB=-40 N1=2 N2=2
¢imz neni potieba vyvolavat je opakovang. 23 N78 BB3: Otv.na pln.keu Z8--18 X8-8 vB-8 R2B NG
END Konec programu
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... protoze integrovany konturovy pocita¢ je schopen zpracovavat veskeré mozné rozméry a piesto je jeho obsluha velice

snadna a prehledna - diky snadno srozumitelnym dialogim pro zadavani hodnot a grafické podpore.

PROGRAM

0
A=A 4’3 i ) |

A\ :
j: “; 0 /g/ 7 T P h
o/ I3 5

150

Kruznice
Smysl ota&.:

24.000

-24.660 abs

8.600 abs

8.660 abs

©.660 abs
@ tangencisl.

8 GH <X

\ ¥ k nasl. prvku
R 8.600

DN — )N T )N ) B

S

@

Tloustka obrobku: 20 mm

05 20 72 100 140

! 0 90
65° Z-5 Q)\‘l
g

O D 70

n 2 10 62
z10 N\

100

7
(S

3{2-15
30 Vass 25

e,

35 120
0 150

Vsechny neokoétované radiusy R6

... protoze pomoci piislusného tlacitka mtizete kdykoliv pfepinat mezi statickymi pomocnymi obrazky a dynamickymi
kontextovymi grafikami. Kontextova grafika Vam umoziuje bezprostfednou vizualni kontrolu zadavanych hodnot.

Pravodhla kapsa Pravodhla kapsa
T CUTTER18 T CUTTER18

- F ©6.688 nn/zub - F ©6.688 nn/zub

& v 158 n/min & o) v 158 n/min

St¥ed St¥ed

- Opracovans: v - L~ ~[opracovans: bend

—~ v Jednotliva pozice —~ Jednotliva pozice PravoGhla
X8 75.888 abs 3 N X8 75.868 abs kapsa |

= N va 50.868 abs = va 50.868 abs

& 28 ©.600 abs & 28 ©.600 abs
W 48.068 W 48.068

~ . L 60.068 ~ 50 ) L 60.600

- Lol R 6.660 - R 6.660

W\ o8 30.808 ° o8 30.808 °

d \s 21 -15.800 abs d 21 -15.800 abs

. DXY £0.060 % . . DXY £0.060 %
Dz 2.588 Dz 2.588

“ Usy uxy ©.388 nn “ uxy ©.388 nn
uz ©.390 of uz ©.390

=] x ZanoFeni helikal = ZanoFeni helikal

e 2.888 mn/ot. 7 ¥ = == EP 2.888 mm/ot.

g} ER 2.008 mn g} tx ER 2.008 mn

H H

... protoze se vyhotoveni pracovniho planu a obrabéni vzajemné nevylucuji: V systému ShopMill mizete vyhotovit novy
pracovni plan paralelné s obrabénim.




1 Vyhody systému ShopMill

1.3 Set¥ite vyrobni &as ...

... protoze se pii vybéru frézy pro frézovani konturovych kapes nemusite
fidit podle radiusd kapsy:
Zbytkovy materidl se rozpoznava a odstraiiuje automaticky

mensi frézou.

PROGRAK

Pohled shora

Zbyt. material

... protoZze pfi nastavovani polohy nastroje neexistuji zadné zbytecné piisuvné pohyby mezi navratovou rovinou a

rovinou, ve které ma opracovavani probihat. Toto je mozné nastavenimi Zpétny pohyb na navratovou rovinu prip.

Optimalizovany zpétny pohyb.

Zpétny pohyb na navratovou rovinu Zpétny pohyb na roviny obrabéni
(RP) = Uspora &asu p¥i vyrobé
RP RP

Pom. obrazky v ShopMill

SC

Funkci Optimalizovany zpétny pohyb nastavuje kvalifikovany pracovnik v hlaviéce programu.

prekazky, jako naptiklad upinaci prvky.

Pfitom musi zohlednovat
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... protoze muZete rychle a snadno optimalizovat posloupnost Vasich obrabécich operaci diky kompaktni struktute

pracovniho planu (zde naptiklad isporou vymeény nastroje).

PROGRAM
MOLD_PLATE
431Nae  vyeistit VYV o T=CUTTER1® FB8.88/zub V158n 20-8 Oznacit
{5 NA5 Kruh.kapsa vV T=CUTTER28 F8.15/zub V128m X0=0 Y8=0
{5 NSe Kruh.kapsa VWV T=CUTTER28 F8.1/zub ViSém X0=0 Y8=0 Kopirovat
{5 NS5 Kruh.kapsa vV T=CUTTER28 F8.15/zub V128m X@=0 Y8=0
#,N65 Navrtavani T=CENTERDRILL1Z F158/min SS@8N 511
H,{N78 vrtani T=DRILL18 F158/min V35m Z1=28ink
~ N75 @81: Otvory v Fadé 28=-18 XB8=-42.5 YB=-92.5 N4
7, N8B P¥ekazka 21
" {N85 @82: Otvory v ¥adé 2@=-18 XB=42.5 YB=-92.5 N4
7, {N98 P¥ekazka 21
£3{N95 883: Otv.na pln.kru 2@=-18 XB=8 YB=8 R22.5 N6
7, | N188 P¥ekazka 21 -
+/IN185 @84: Polohy 20=-18 X8=8 Y8=42.5
G N8 T=0
> vanl

Vy jmout 73 N115 Kruh.kapsa VVV T=CUTTER28 F8.88/zub V15@m X8-8 Y8=8
END Konec programu «

2Z2pét

A S e [Ny [T PR ) S | Zaee
[¢] Vyéistit VVV o T=CUTTER18 F8.88/zub V15@m Z8-8
{5 NA5 Kruh.kapsa vV T=CUTTER28 F8.15/zub V128m X0=0 Y8=0
{5 NSe Kruh.kapsa VWV T=CUTTER28 F8.1/zub ViSém X0=0 Y8=0
{5 NS5 Kruh.kapsa vV T=CUTTER28 F8.15/zub V128m X0=0 Y8=0

VleZit ——» 7% N115 Kruh.kapsa VVV T=CUTTER28 F8.88/zub V15@m X8-8 Y8=8
&, N65 Navrtévani T=CENTERDRILL1Z F158/min SS@8N 511
#,-N78  Vrtani T=DRILL18 F158/min V35m 21=28ink
" {N75 @81: Otvory v ¥adé 2@=-18 XB=-42.5 YB=-92.5 N4
7, N8B P¥ekazka 21
{N85 @82: Otvory v ¥adé 2@=-18 XB=42.5 YB=-92.5 N4
7, {N98 P¥ekazka 21
£3{N95 883: Otv.na pln.kru 2@=-18 XB=8 YB=8 R22.5 N6
7, | N188 P¥ekazka 21
+/AN185 @84: Polohy 20=-18 X8=8 Y8=42.5 Piecislo-
G Ni18 T=0

Konec programu

2Zpraco
vani

... protoze v systému ShopMill mizete diky spojité digitalni technice
(pohony SIMODRIVE, ..., fidici systémy SINUMERIK) dosahnout

maximalnich posuvovych rychlosti pfi optimalni opakovaci

piesnosti.

Piivodni sled obrabécich operaci

) Optimalizovany sled obrabécich

operaci vyjmutim a vlozenim

pracovniho kroku




2 Aby vsechno bezvadné fungovalo

2 Aby vSechno bezvadné fungovalo

V této kapitole poznavate na zéklad¢ prikladt zaklady obsluhy systému ShopMill.

2.1 Osvédcéena technika

Ridici systém SINUMERIK 810D jako zaklad
pro ShopMill je nakladové nejvyhodnéjsi vstup
do na budoucnost orientovaného digitalniho
svéta CNC systémil a pohonti pro obrabéci
stroje.

... ptevodova technika firmy SIEMENS umoziuji vyrobu

s maximalnimi otaCkami a pracovnimi posuvy ¢i

rychloposuvy.

10

%\w\\\ﬁ\\m
)

rml

Trojfazové SIEMENS motory a ...
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2.2 Ovladaci panel stroje

Vykonny software je jedna véc, musi byt ovSem také mozné jej jednoduchym zptisobem ovladat, coz je zabezpeceno

diky ptehlednému ovladacimu panelu stroje systému ShopMill. Tento ovladaci panel sestava ze 3 casti.

Ovladaci panel OP 10 S slimline:

e v
Popisuje se v dalSim textu

:'_'dl-. &?

)

<

o

+*

%
Tl

w

.. >

L g -
Ina CNC klavesnice:

i.%
b

Z

Zvlastni tlacitka se vysvétluji nize.

. PR e Ridici panel stroje:

“Popisuje se v kapitole 10

Listovani o stranku nahoru nebo dola
4 tlacitka se Sipkami pro pohyb kurzoru, ...

Tlagitko Info ... toto tlacitko se Sipkou otevira také existujici pracovni kroky.

Tlacitko pro vymazani hodnoty ve

vstupnim poli.

Tlacitko Input ...

Tlacitko Select (odpovida svou funkci ,,lteif,at_ ) 5 . ) )
... pro pievzeti hodnoty ve vstupnim poli.
Tlacitko pro vymazani znaku "doleva". ... pro dokon&eni vypoétu.

Tlagitko pro aktivovani funkce kalkulagky. .. pro pohyb kurzoru smérem doli.
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2 Aby vsechno bezvadné fungovalo

Aby se Vam usnadnilo "spfateleni se" s ShopMillem, podivejte se na skupiny tlacitek podrobnéji.

| Programova tlacitka (softkeys)

Vlastni vybér funkci se v systému ShopMill provadi
pomoci tla¢itek umisténych okolo obrazovky. Tato

tlacitka jsou vétSinou pfimo pfifazena jednotlivym

polozkam menu. Protoze se obsahy nabidek podle
situace méni, fika se témto tlacitkim Softkeys.

Vesker¢ podfunkce systému ShopMill jsou dostupné

pomoci svislych programovych tlacitek.

Vi
kontura

Frézovani
) aze

3
g

i

Veskeré hlavni funkce je mozné vyvolavat

vodorovnymi programovymi tlacitky.

Nastr.
Pos.NB

Pro-
gram

Seznam|
alarma

[ swa oo A4

E EEEEEeEEEEeESs

Zakladni menu Ize kdykoliv vyvolavat timto tladitkem -

nezavisle na tom, kterd systémova oblast je prave aktivni.

Zakladni menu

Edit
prog.

Pro-

gram

@ Stroj | IE

Seznam
alarmu

e

Nastr.
Pos.NB

12




2.3 Obsahy zakladniho menu

@ Stroj

Podklady ShopMill pro trénink

Zde se setizuje stroj, pohybuje se nastrojem v manualnim rezimu, ...

. Krom¢ toho je mozné méfit nastroje a definovat nulové body obrobkd.

UL
Jog

Vyvolani nastroje a zadani
technologickych hodnot
T howL. |

[Z|Reset |

O
Alternat.

24.700 Nstroje
Y ~68.6%0 Posunuti
z -15.000 9:208 o 2%% | nul.bodu

8.808 . a%
6.666 B
vbravo/vlevo/vyp/polohovat -
T CUTTER28 D1

V¥eteno 1260 ot/min
o}

Ostat.M funkce
Pos.nul.b
Mérnd jedn.
Osa néastroje

Zadéani cilové polohy

1 MNUAL.
% Reset |

Pozice

-68.630
-15.000

Posuv  Rychlop.

=
-
-
=
-
e

Béhem obrabéni se zobrazuje aktualni pracovni krok. Pfitom je mozné stiskem

tladitka pfepinat na simulaci v realném ¢ase. BEhem zpracovavani pracovniho planu

) existuje moznost doplilovat pracovni kroky, popf. zacinat novym pracovnim planem.
Ao

mam |

[o} Aktivni [7_N_WKS_DIR/_N_WORKPIECES_WPD

© Poékat na viFeteno

X -35.000
Y 6.990 o

. VSechny
, o oon 20

6.660 . 8%

MOLD_PLATE_OUTSIDE
7% } Ni5 Dréh.frézovani V  T=CUTTER32Z F@.15/zub V128m 28-8
N28 Drah.frézovani VvV T=CUTTER32Z F8.68/zub V158m 20=60

/7 N25 MOLD_PLATE_INSIDE

434N38  Vyeistit v T=CUTTER28 F@.15/zub Vi28m 20-8

54{N35  Zbytk.mater. vV T=CUTTER1® F@.1/zub V128m
Vy&istit VYV d T=CUTTER18 FB.88/zub V158m 28=8

Vypis pracovnich krokt a aktualnich

technologickych udaji ...

... nebo zobrazeni simulace

™ AUTO

3 Aktivni
© Pockat na v¥eteno
Pohled shora

I/ _N_WKS_DIR/_N_WORKPIECES_WPD

Zobrazeni
programu

X -22.588
N35  Zbytk.mater.

13




2 Aby vsechno bezvadné fungovalo

g .
| ram T r 4

g nacitavat pracovni plany.
ADRESAR

N&zev Typ Zaveden Velikost Datum/Cas

[ CAD_PROGRAM WPD X NCK-Dir. 86.06.2085 15:15 -
[} EXAMPLE_FILES WPD X NCK-Dir. 66.06.2085 15:15
7 sHoPMILL WPD X NCK-Dir. 66.06.2005 15:17
O Tewe WPD X NCK-Dir. 12.86.2005 17:42
[ WORKPIECES WPD X NCK-Dir. 18.06.2085 12:00

PFejne-
novat

Vlozit
Vyjmout

Volna pamét

[=] 5 [3f8 pisk a

Pevny disk: 5.4 GBytes NC: 1449624

7vo

Do jednotlivych adresait 1ze potom ukladat rizné

pracovni plany.

Zpracovavani zvoleného pracovniho planu

v rezimu obsluhy Stroj Auto.
Vytvareni novych slozek a pracovnich
plant.

Piejmenovani slozek a

pracovnich plant.

» Vybirani pracovnich plani za Gcelem
Oznacit N ., L,
presouvani nebo kopirovani nebo ...

Ukladani oznacenych pracovnich plant do

Kopirovat

vyrovnavaci pameéti.

Vkladani obsahu vyrovnavaci paméti
napiiklad do jiné slozky.

Vyfiznuti oznac¢enych pracovnich
Vydmout | pland piip. pracovnich kroku a jejich

ukladani do vyrovnavaci paméti.

programovych tlacitek.

14

ADRESAR

N&zev Typ 2Zaveden Velikost
) WORKPIECES.WPD\. .
CORNER_MACHINING WPF X
FLANGE MPF X 4772
INJECTION_FORM WPF X
LEVER MPF X 6173
LONGITUDINAL_GUIDE WPF X
MOLD_PLATE WPF X
Volns pané€ Pevny disk: 5.4 GBytes NC:
=] o[8[ pisk A

Ptesouvani pracovnich planu z

pevného disku do NC jadra.

Pfesouvani pracovnich planti z NC
jadra na pevny disk.

Dlouhé¢ programy v DIN kédu
mohou byt pfenaseny a
zpracovavany také po blocich.

Paralelni opracovavani nékolika
obrobkl.

Pfejmenovani jiz existujicich
pracovnich pland.

Exportovani pracovnich pland do

externi pameti.

Importovani pracovnich plant z

externi pameti.

Pomoci programovych tlacitek Dalsi a Zpét je mozné kdykoliv pfepinat mezi pruhy

Datum/Cas

1521 12.06.2085 23:36
13.86.2005 00:28
1884 14.96.2005 11:24
14.986.2605 11:23
1114 10.06.2005 12:58
3631 14.86.2005 14:42

Zde se spravuji pracovni plany a kontury. Kromé toho je mozné vycitavat nebo

Aby se pfedeslo tomu, Ze by plan pracovnich postupt byl
prilis dlouhy a tim nepifehledny, existuje ve spravci

programii moznost vytvaret libovolny pocet adresaia.

PFejne-
novat.

Vlozit
Vyjmout

1449624

VloZit
rucné

Vyjmout
ruénég

Zpraco-—
vani z HD

Vicenas.
upnuti

2alohovat
data




Podklady ShopMill pro trénink

= Zde se vytvaii pracovni plan véetné kompletniho sledu obrabécich

operaci pro dany obrobek. Pfedpoklad pro optimalni sled operaci

jsou zkuSenosti a znalosti kvalifikovaného pracovnika.

PROGRAM

St¥ed
kruznice

N38 LEVER_RECTANGLE

N35 LEVER_LEVER

N4B  Vycistit vV T=CUTTER28 F8.3/zub V128m 208=-5 Z1=5ink

2Zbytk.mater. vV T=CUTTER18 FB.3/zub V158m 28=-5 Z1=5ink
NS8 Vycistit VVV d T=CUTTER28 F8.2/zub V128m 20=-5 Z1=5ink
N55 LEVER_CIRCLE

]NSB Drah.frézovani vV T=CUTTER18 F@.15/zub V158m Z8=8 Z1=Sink

R cll el clipding

Kontura E&z

Radius
kruznice

Smazat

/w]nss LEVER_LEVER o Kruznice element
7% 1N78 Drsh.frézovani v  T=CUTTER1® FB.15/zub V158m 28=-5 e~ Snysl ‘“5‘:2 o0 2
z / R .
{3 N75 Kruh.kapsa v T=CUTTERZB F8.3/zub V1SBn X8=78 YB=-40 m Tl g X -24.000 abs
%“g] N8B Vystruzovani T=DRILL tool FB.88/0t. S15BN Z1=11ink 3|~ ‘I’ g-gggﬁ
2/ N85 @81: Polohy 28--8 X8=70 Y8=-40 13l — 3 .00 abs
%, N98  Navrtavani T=CENTERDRILL1Z F15@/min S5@8N @11 ~al7 o cZicangancial;
a@} N95  Vresns T=DRILL1@ F156/min S8BBN Z1=-21 - /ge] ~ PFechod k nasl. prvku
/- N1ee ee3: Polohy 280 XB=0 Y8=0 /\,] 1 3 2,999
END Konec programu Fltmkx;e 7&d|
stroje 7 ~
Q -50-
QKZ] END
%
7] v
%% tox ° =
RN , rox
Kontura, ktera ma byt opracovana, se zadava graficky ... m
_ P¥ink sng| B Frézo-|®  Frez. |ao = Sinu- |[%] Zpraco
¥ Kruh h"“’“ vani kont. |== Ruzné lace ] vani

... a potom se piimo ptepocitava na trisky: ~ Dréhove frézovant
. . . .. I~ T CUTTERi® D1
Geometrie a technologie jsou kompletné spojité. @ d o
g;; o Korekce polonm. : 2
2 — Opracovéni: v
| S = B v
Funkce Frézovani po draze VE% £ N v 2606
7% /,/ uxy 0.660 mn
o] - - Najeti: Gtvrtkruh
j/“Z] & o156 2
% o Odjeti: Ctvrtkruh
g?] v = = = — R2 2.000
2T Modus od3. :
na navrat. rovinu

Kontura /™ :I
Frézovani po draze v¢. strategii najeti/odjeti % . e . . .
Priklad spojitosti mezi geometrii a technologii

r w . . s
Kruhova kapsa v¢. technologie a pozice Q Tato spojitost mezi geometrii a technologii se velmi prehledné

Technologie vyvrtavani %Qg -, znazornuje v grafické reprezentaci pracovnich krokt

o "zavorkovanim" piislusnych symboll. "Zavorkovani" ptitom
Poloha pro vyvrtavani oL, . . )
znamena zietézeni geometrie a technologie do jednoho

Technologie navrtavani stredicich dlkt = pracovniho kroku.

Polohy navrtavani stfedicich dulka a vrtani

%@A
3 1o w
Technologie vrtani 27
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2 Aby vsechno bezvadné fungovalo

Prostedi systému ShopMill se zaklada na osvédéeném tidicim systému
Program

G kodd Sinumerik 810D. V ramci systému ShopMill je tim k dispozici také cely soubor
instrukei standardniho prostfedi DIN/ISO.

PROGRAM

- Kombinaci systému ShopMill s fidicim systémem
Oznadit
POCKET4(2,8,1,-21,25,8,8,158,8.5,8,248,150,8,21,18, , ,4,4) . . 1.z , 101 , v
o " Sinumerik 810D vznika velka flexibilita v CNC vyrob¢.
:
T="CUTTERE” 1|
20 o PO
GB X8 Y19 22 1 High Speed Settings Je aktivni 5-osé transformace
sLoT1(2,8,1,-5,,3,27,10,8,0,14,90,120,600,600,5,0,8,2, , ,, , )1 Opracovani naéisto
sLorz2(2,-9,1,-21,,2,69,10,0,0,45,-30, 189, 158,300,6,3,08.5, 10, 18,248,
4000, 1089)1] Tolerance _ToL 0.818
TCP 1
1 Transformace TRAORI
CYCLE832(8.081,26801)1
T="CENTERDRILL12" 1|
M6 1
F220 $1680 M3
MCALL CYCLE82(2,-14,1,,3,0)1
MATRIX
| Z 11| Kontura P¥izptisobens Ne
Komprese Ne
Souvislé Fiz. GB42
P¥edregulace FFWOF SOFT

PROGRAM

Kruh. drazka/SLOTZ Polomér kruznice, bez znaménka
Rov. névratu RTP 2.000

v Ref. rovina RFP -9.688

Bezp. vzdal. SDIS 1.008 r r ~r o1 7 r o :
v ot arsr. op 21,060 abe Pro programovani v G-kodu fidicich systémi 810D/840D je
Opracovani Komplet . . . ’ wr v v or r v
Pocet M 2000 k dispozici samostatna ptirucka pro zacinajici uzivatele
Polohovani po kruznici . L, .
ohe1 arsL 0.0 (Objednaci ¢islo 6FC5095-0AB00-0TP1) s dvéma
$iF. drazky WID 10.000 . , ,
Bod stbeds A 0.0 ukéazkovymi programy pro frézované obrobky.
Bod st¥Fedu CcPO 8.800
Polomér RAD 45.000
Pocat. dhel STA1 -30.000
Uhel indexov. INDA 180.0660
PosuvHl FFD 150.660
PosuvPloch FFP1  300.008

Jak uz bylo popsano v kapitole 1, kromé normalnich programt ve formatu SINUMERIK je mozné nacitavat také NC
programy (vcetné cykld) v jazycich jinych fidicich systémut. ShopMill témto piikazim "rozumi" a piepocita je tak, aby

mohly byt vykonavany.

N90 G291 (Volba externiho jazyka)

N100 G17 G54 Volba roviny a posunuti poc¢atku

N105 G90 G00 G43 X0 YO H1 Z100 ...

N110 G83 X10 Y11 Z-30 R10 F100 Q8 Vrtaci cyklus s parametry vztazenymi na fidici systém
N120 X80 Y90 Poloha vrtani

N130 G80 Konec vrtaciho cyklu

N140 G53 X20 Y20...

N150 G55...

N160 G290 (Navrat k jazyku SINUMERIK)
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Podklady ShopMill pro trénink

Zde se vypisuji vSechny aktualné existujici alarmy a hlaseni s

prislusnym ¢islem chyby, ¢asem vyskytu chyby a dal$imi

aktualnim stavu neni dovole

HLASENE ITYZRT]KenaL 1 akee  Zastavie akeivni opracovant v =] informacemi.

HlaSeni/Alarm

Seznam alarmt a hlaSeni naleznete v uzivatelské dokumentaci

16923 15:24:18:08 Kansl 1 Akce Zastavit aktivni opracovani v

NCK 14.66.85 alktuslnim stavu neni -

14811 15:24:18:88 Kansl 1 Blok N278 Program /_N_WKS_DIR/_N_SPRG_KW
NCK. 14.06.85 34_WPD/_ neexistuje nebo se edituje

systému ShopMill.

O
Alternat.
M&Feni
nastroje

Smazat.

Mis Typ Nizev néstr. DP 1. bFit FIFYE o
Délka  ® Ed 12 yjmout
4 % CUTTER28 1 98.300 20.000 32X
= % CUTTER32 1 119.266 32.000 32X
6 ¢ CUTTERG® 1 110.889 60.000 62 x
BFity
7 ¢ FACEMILLE3 1 133.588 63.000 59 x
8 | DRILL8.5 1 122.889 8.500 118.8 2 X | O
Alternat
9 U DRILL9.8 1 1685.888 9.888 118.8 2 X TPidit [
18 | THREADCUTTER M1 1 91.398 10.088 189.8 2 X 0
11 [ DRILL18 1 189.508 10.000 118.8 2 X -

Mis Typ Nazev nastr. DP Blok. Nastroj
Stav

PFe-

4 ¢4 CUTTERz@ 1 [ 1]}
4 5 ¢, CUTTER32 1 [ 1]]

- 6 ¢4 CUTTERE® 1 [ [}
N [} 7 o FACEMILLE3 1 (1T} -

4 8 ) DRILL8.S 1 [ 1]
9 Y DRILL9.8 1 [ 1]] -

18 [J THREADCUTTER M18 1 [ 1]

Y 1 [ 1]}

2&sob: Posun.
20 e | @ lpocat .

2aklad (G508)

WCcs MCS
X 24.700 X1 26.700
Y -68.630,, YL  -52.630,, Nulové body se ukladaji do piehledné tabulky
Z 71.000 Z1 151.800 nuIOV}'Ich bodit
X Y e X Y 2 27 :
28kla 0.808 0.000 0.0680 0.6800 0.800 0.8600
PNB1 8.800 8.800 ©.060 ©0.000 0.000  ©.808
0.000 0.000 0.600
PNB2 ::: :z: ::: 0.000 0.000 0.000
. . . . . . Nastavit
e
Program 8.08008 8.680808 8.68008 8.0800 8.0800 08.0800 Nastavit
MéFitko 1.000 1.000 1.000 2
2rcadl.
Celkem 2.808 16.808 £0.800 0.808 0.808 0.808 Nastavit

vsechny
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3 Zéklady pro zacinajici uzivatele

3  Zaklady pro zacinajici uzivatele

V této kapitole se vysvétluji vSeobecné zaklady geometrie a technologie pro frézovani.

Pritom jeste neni pfedpokladano zadavani hodnot v systému ShopMill.
3.1 Geometrickeé zaklady

3.1.1 Osy nastroje a pracovni roviny

Na univerzalnich frézkach je mozné zabudovat nastroj rovnobézné s kazdou z trojice hlavnich os. Tyto osy,

které jsou navzajem na sebe kolmé, jsou podle DIN 66217 ptip. ISO 841 vyrovnané na hlavni vodici plochy stroje.

Polohou nastroje ve stroji vznika odpovidajici pracovni rovina. Osa Z je zpravidla osou néstroje.

Osa nastroje Z

#

A\

Svislé vieteno

Zmeéna polohy nastroje ve stroji se na modernich strojich
uskuteciiuje behem nékolika sekund pomoci univerzalni
naklapéci hlavicky, aniz by byla nutna dalsi opatfeni.

Vodorovné vieteno

]
A

W | |rt]
4
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Podklady ShopMill pro trénink

Jestlize se soufadny systém zobrazeny na piedchozi strance odpovidajicim zpisobem pooto¢i, zméni se osy a jejich sméry

v pfislusné pracovni roviné (DIN 66217).

Osa nastroje X

Obrazek ukazuje hlavicku programu, jestlize je osa X osou nastroje.

PROGRA
paralel. X/Y/2 O +X
Z&hlavi programu .
Polotov. :
Vrchol 1
X8 0.000 abs g
e 0.0800 abs "

z8 8.800 abs N
e Rozméry
IL 150.600
W 160.608
/ 4 y /; H -20.000
o //—/ // Mérna jedn. nm
v Osa nastroje X

Rov. névratu:
RP 10.008 abs
gl Bezp. vzdalenost:
sC 2.808 ink
Opracovani ve sméru:
7, 3 o 2o e
& N&vrat pos. vzor:
na RP
2 +Y
PFimkal e Frézo- Fréz. |a= = Simp- Zpraco
Kruh a"‘“’“ vani kont, |52 Ruzné 2 lade Vani

Osa nastroje Y

Samoziejmeé miiZzete pomoci tlacitka m vyvolavat pomocny obrazek, ktery Vas podporuje pti vybéru osy
nastroje a zadavani hodnot do hlavi¢ky programu.

paralel. X/Y/2
2shlavi programu ) +Y
Polotov. :
Vrchol 1
Xxe 8.800 abs
Ye 8.800 abs ”
Z

‘ 28 8.0800 abs
2 7 Rozméry
) | L 150.880
W 160.000
sc ‘ H -20.000
' M&rnéd jedn. mm
Osa néstroje Y W +X
e u Rov. névratu:
YB.bs RP v RP 10.008 abs
L Bezp. vzdalenost:

sC 2.888 ink
Opracovani ve sméru:

Sousmérné x
Navrat pos. vzor:

na RP

v
P¥imka P Frézo- Fréz. - & Simfi- 2Zpraco
%‘ Kruh hv:tan.\ vani kont. |25 Ruzné 2 lace vani
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3 Zéklady pro zacinajici uzivatele
3.1.2 Body v pracovnim prostoru

Aby se CNC fidici systém - jako SINUMERIK 810D s ShopMillem - prostfednictvim odméfovaciho systému mohl

orientovat v existujicim pracovnim prostoru, existuje tam n¢kolik dtlezitych vztaznych boda.

Nulovy bod stroje M
Nulovy bod stroje M je definovan vyrobcem a nemize byt ménén. Je pocatkem souradného systému
stroje.

Nulovy bod obrobku W

Nulovy bod obrobku W, kterému se také fika nulovy bod programu, je pocatkem souradného systému
obrobku. Tento bod je volitelny a mél by byt umistén do téch mist na obrobku, od kterych za¢ina vétsina

kétovani na vykrese.

Referen¢ni bod R

Na referencni bod R se najizdi za uc¢elem vynulovani odméfovaciho systému, protoZe se na nulovy bod
stroje zpravidla ned4 najizdét. Ridici systém se tak slad’uje se systémem odmé&fovani drahy.
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3.1.3 Absolutni a inkrementalni rozméry

Zadavani absolutnich rozméru:

Zadavané hodnoty se vztahuji na nulovy

bod obrobku.
P¥imka

X
Y

+Y konc. bod

¢
7N
\2

pocat. bod

2

Pfi zadavani absolutnich rozméri se zadavaji vzdycky

absolutni hodnoty soufadnic koncového bodu (pocatecni

bod se nezohlediuje).

T 0

+X

Tlac¢itkem mte(r)nat. Ize

kdykoliv mezi nimi pfepinat.

Podklady ShopMill pro trénink

Zadavani inkrementalnich rozméru:
Zadavané hodnoty se vztahuji na

pocatecni bod.

P¥imka

< X

+Y konc. bod

(+)40

10 pocat. bod

+X

Pfi zadavani inkrementélnich rozméri se zadavaji vzdycky

rozdilové hodnoty mezi po¢ate¢nim bodem a koncovym

bodem za zohlediiovani sméru.

Nekolik ptikladti v kombinaci absolutni rozméry/inkrementalni rozméry:

+Y
30

@A
\Z

+X

15

Absolutné: X15 Y5
Inkrement.: X-35 Y-25

50

+v
50
10
&>
X
30 15

Absolutné: X-30 Y50
Inkrement.: X-15 Y40

+Y
40 10
@
¥ 154X
30

Absolutné: X-10 Y-5
Inkrement.: X30 Y25

21




3 Zéklady pro zacinajici uzivatele
3.1.4 Pohyby po linearni draze

Pro jednoznaénou definici koncového bodu jsou zapotiebi dva udaje. Tyto idaje mohou vypadat nasledovné:

Kartézské souradnice: Zadani soufadnic X a'Y Polarni souradnice: Zadani délky a thlu
PFimka PFimka
48,600 abs X 48,6800 abs
38.8088 ink X 38.8088 ink
58.808 abs Y 58.808 abs
48,808 ink 48,808 ink
56. 888 56. 888
al 53.138 ° 53.138 °
oz 38.133° 38.133°
Prechod k nésl. prvku Prechod k nésl. prvku
R 8.888 R 8.888
+Y
+Y konc. bod konc. bod
Y
53,13°
50 38,13° \
pocat. bod pocat. bod
@ &
40 +X +X

Uhel 38,13° = tihel k predchazejicimu prvku
nebo
Uhel 53,13° = po&ateéni uhel ke kladné ose X

Zadévani v kartézskych a polarnich soutradnicich je mozné kombinovat, napi-.:

Zadani koncového bodu v ose Y a délky Zadani koncového bodu v ose X a thlu
+Y +Y
53,13° nebo ...
50 & 38,13° \
@) @
@ X T a0 +X
Y Y
Kontextové pomocné obrazky systému ShopMill, které 1ze L
vyvolavat béhem zadavani hodnot, ukazuji oznaceni jednotlivych Yind
vstupnich poli. o
p p Xink Yobs
et
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3.1.5 Pohyby po kruhové draze

U kruhovych obloukt udavaji X a 'Y koncovy bod, stied kruhu se zadava pomoci parametrii I a J. V systému ShopMill je
mozné tyto 4 hodnoty, a to kazdou zvlast, zadavat absolutné nebo inkrementalné.

Zatimco se hodnoty X a Y zadavaji absolutné, stfed se zadava pomoci hodnot I a J ve vétsiné fidicich systému
inkrementalné. Pfitom musi byt definovan nejen rozdil od pocatecniho bodu A ke stfedu M (Casto v kombinaci s

matematickymi vypocty), ale také smér a tim 1 znaménko.

V systému ShopMill oproti tomu nejsou zapotiebi zadné vypocty, protoze zde existuje moznost zadavat stied absolutné -

Zadani stiedu (absolutné):

KruZznice KruZnice

Smysl ot&é.: 2 +Y A Smysl otad. : 2
R R

X abs X 185.0868 abs
Y abs 70 E Y 78.000 abs
I 30.860 abs E M I 908.0800 abs

J 48 abs J 78 abs
v ° o2 tangenciéal.
PFechod k nasl. prvku 40 A M Prechod k nasl. prvku
R B.8808 A R 8.088

Po stisknuti Input: Po stisknuti Input:
Kruznice Kruznice

Smysl otac.: @ 10 Smysl otaé.: ]
R Z20.860 0 @) R 15.0068

X abs +X X 165 .8060 abs
Y abs Y 70.800 abs

I 30.860 abs 10 30 90 105 I 98.000 abs

J 48.860 abs 0 Jd 708.800 abs
a2 tangencial. o2 tangencidl.

Hodnoty (zde radiusy), které rezultuji z jiz zadanych hodnot,

PFechod k nasl. prvku PFechod k nasl. prvku

R 8.6888 vypocitava ShopMill automaticky. R @608

V systému ShopMill mohou byt zobrazovany také v§echny mozné geometrické hodnoty:

Zobrazeni v§ech parametrii:
Kruznice +Y =-] 3,879 A Kruznice
Smysl otac.: il Smysl otad. : 2
R 20.800 /m R 15.000
X 22.414 abs 70 ~ E X 185,808 abs
X 12.414 ink X 29.698 ink
v 58.505 abs I=+5,690 v 78.880 abs
Y 18.505 ink v -13.879 ink
I 39.860 abs A I 99.888 abs
I 20.9808 ink 40 M J=0 I 5.690 ink
2 49,860 abs 3 70.808 abs
3 9.808 ink 3 -13.879 ink
al 99.860 ° al 22.291°
o2 tangencial. o2 tangencial.
g1 22.291° 10 B1 270.088 °
p2 67.789 ° B2 112.291 °

D)
0 N
PFechod k nasl. prvku +X Prechod k nasl. prvku
R 0.080 R 0.000
0 10 30 90 105

Dalsi vyhoda absolutniho koétovani stfedu: Pfi zméné sméru frézy nepotiebujete znovu vypocitat hodnoty pro parametry
Tal.
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3 Zéklady pro zacinajici uzivatele

3.2 Technologické zaklady

Zakladnim pfedpokladem optimalni vyroby jsou dobré znalosti néstroji, pfi¢emz se tim mysli zejména fezné materialy

nastrojli, moznosti pouziti nastroju a prislusna optimalni fezni data.

3.2.1 Moderni frézovaci a vrtaci nastroje

Zatimco dfive dominovaly nastrojové ocele HSS, v dne$ni dobé€ se ke zvySeni produktivity pouzivaji vétSinou slinuté
karbidy, btitové desticky z keramiky, bfitové desticky z kubického nitridu boru (CBN) a bfitové desticky s
polykrystalickym diamantem. Nasledujici diagram ukazuje procentudlni rozdéleni feznych materiald a jejich vlastnosti
vzhledem ke houZevnatosti a odolnosti proti opotiebeni.

24

AL Diagram byl pievzat z katalogu nastroji SANDVIK.
;j:h'_‘»\ R e Uvedeny jsou také nové vyvinuté tvrdé latky, které diky

vyrovnanému poméru mezi houZevnatosti a odolnosti proti

opottebeni zarucuji obzvlast vysokou produktivitu. Takové
Beschichtet v , .y st v vr , Mrove

fezné materialy maji jesté dalsi vyhody: Delsi Zivotnost a
Unbeschichtet 7 .
lepsi kvalita povrchu.

VerschleiBfestigkeit

R 3

pReian Nepovlakované nastroje z HSS

P Zahigkeit

Nastroje se sintrovanymi bfitovymi destickami

Vrtaci a frézovaci
nastroje s povlakem
TiN




Podklady ShopMill pro trénink

3.2.2 Pouziti nastroju

Rovinna fréza Celni valcova fréza

Rovinna fréza (nazyvana také nozova frézovaci hlava) Celni valcova fréza slouzi pro zhotovovani

slouzi pro odebirani velkého objemu materialu. pravouhlych usekii kontury se svislymi osazenimi.

Stopkova fréza spiralova Drazkovaci fréza na podlouhlé otvory

Stopkova fréza spirdlova je nastrojem s nékolika bfity, Drazkovaci fréza na podlouhlé otvory (nazyvana také

ktery diky spiralovému usporadani bfiti umoziuje drazkovaci vrtak) feza pres stfed a mize proto zajizdét

obzvlast "klidné" obrabéni. do plného materialu. Tato fréza ma zpravidla 2 nebo 3
bfity.

NC navrtavak
Zad. hodnota Sroubovity vrtik

V ShopMill si miizete vybirat mezi Vrtak na vrtani zplna
riznymi zplsoby vrtani (s ulamo-

vanim tfisky, vrtani hlubokych dér,

...). Spi¢ka vrtaku 1/3D se v

ShopMill zapocitava automaticky.

NC navrtavaky slouzi pro navrtavani stiedicich Vrtéky pro vrténi zplna disponuji

dilkt a pro zhotovovani zkoseni pro

nasledujici diru. ShopMill automaticky

. vyménitelnymi bfitovymi destickami a jsou
disponibilni jen pro diry s vétSim primérem.

vypocitava hloubku, kdyz zadate vnéjsi primér Vrténi musi vzdy probihat bez peruseni.

zkoseni.
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3 Zéklady pro zacinajici uzivatele
3.2.3 Rezna rychlost a otacky

Optimélni otaéky nastroje jsou zavislé na jeho fezném materialu, jeho priméru a na materialu obrobku. Casto se otacky
v praxi zadavaji na zakladé dlouholetych zkuSenosti okamzité bez vypocti. Je ovSem lépe vypocitavat otacky pomoci

tezné rychlosti ziskané z tabulek.
Uréovani fezné rychlosti:

Za pomoci katalogti od vyrobcl nebo tabulkové piiruc¢ky se napied uréuje optimalni fezna rychlost.

Material nastroje: Material obrobku:

Slinuty karbid \ / C45

Tabellenbuch
Metall

v, = 80 - 150 m/min:

Zvoli se primérna hodnota v, = 115 m/min

Na zakladé této fezné rychlosti a znamého priméru nastroje se vypocitava pocet otacek n.

ve - 1000
d-n
Ptiklad vypoctu otacek pro dva nastroje:
d; =40mm d, =63mm
_ 115mm P 1000 N = 115mm - 1000
40mm b © b min 2 63mm - - min
a 1 a 1
min min
V NC kodu se otacky udavaji pismenem S (angl. Speed). Zadava se tedy:
Drahové frézovani Drahové frézovani
T CUTTER48 D1 T CUTTERG3 D1
F 8. 158 mm/zub F 8. 158 mm/zub
s 988 ot/min S900 8580 S 580 ot/ min
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3.2.4 Posuv na zub a rychlosti posuvii

Na predchazejici strance jste se naudili, jak se urcuje Fezna rychlost a vypocitavaji otacky. Aby nastroj fezal, musi byt této

tezné rychlosti ptip. témto otdckam ptifazovana rychlost posuvu nastroje.

Zakladni hodnota pro vypocet rychlosti posuvu je parametr Posuv na zub. Stejné jako fezna rychlost se hodnota pro posuv
na zub ziskéava z tabulkové ptirucky, z podkladii od vyrobcti nastroji nebo ze zkuSenosti.

Urcovani posuvu na zub:

Rezny material nastroje: Material obrobku:

Slinuty karbid\ / C45

f,=0,1-0,2 mm:

Zvoli se primérna hodnota f, = 0,15 mm

Na zéklad€ posuvu na zub, poctu zubt a znamych otacek se vypocitava rychlost posuvu vy.
vf=fzTzTn

Ptiklad vypoctu rychlosti posuvu pro dva nastroje s riznym poctem zubu:

d; =63mm, z; =4 dy, =63mm, z, =9
1 1
= 580— P 0, 15 b4 = 580— P 0, 15 b¢
= 34825 = 7832
7 min 12 min

V NC kodu se rychlost posuvu udava pismenem F (angl. Feed). Zadava se tedy:

Drahové frézovani Drahové frézovani

T CUTTERG3 D1 T CUTTERG3 D1
F 348.8688 mm/min F340 F780 F 788 .888 mm/min

s 580 ot/min S 580 ot/min
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4 Dobra piiprava

4  Dobra priprava

V této kapitole se dozvite, jak se vytvaieji nastroje, které jsou pouzity v prikladech nasledujicich kapitol. Kromé toho se

v této kapitole vysvétluje na zaklade ptikladt méfeni délek nastrojli a ur€ovani nulového bodu obrobku.

4.1 Sprava nastroju
ShopMill nabizi tfi seznamy pro spravu nastroju.
1. Seznam nastroju

Zde se zadavaji a vypisuji vSechny nastroje a hodnoty jejich korekci, které jsou ulozeny v NC systému, nezavisle na tom,
jestli je ¢i neni nastroji pfifazeno misto v zasobniku.
Primér nastroje

Délka nastroje

K dispozici je 11 typt DP = ¢islo Duplo (tim s¢

néstroji. Pro kazdy typ néstroje jsou k vytvaii sestersky Protoze se v systému ShopMill mize
dispozici riizné geometrické (nahradni) nastroj zadavat také posuv/zub, musi se zde
parametry (napf. idaj ahlu pro stejného nazvu) zadavat pocet zubil.

2, CUTTER

NISTROE |
Y DRILL
,,,,,,,,, e _min
|/ CENTERDRILL ‘g’
& EDGE_TRACER ! ‘ Smeér otaceni
b/ nastroje

| 3D_PROBE T Suas

\J DIEMILL_CYL D =r mrEoe) EBos

) BALL_END_MILL et F e e IS

| | MILL_CORN.RAD o |2 o i ot IO I Zapnuti a vypnuti

- - 6  ¢h CUTTEREB 1 119.880 60.880 62X TFidit
- MILLE3 1 133.508 63.808 5% - pfivodu chladici
8 Y DRILL8.5 1 122.e808 8.508 118.8 X

LJ MILL_TAPER | kapaliny 1 a 2

|/ MILL_TAPER_CRAD :

\_/ DIEMILL_TAPER

Nastroji je automaticky pfifazovan Uhel $picky nastroje

nazev v zavislosti na zvoleném typu

nastroje. Tento nazev je mozné ) o
. . e , . " Dalsi specifické funkce néstroje, jako
libovoln¢ ménit, nesmi vSak piekroc¢it ;
o . Dy napf. monitorovani otacek nebo detekce
maximalni pocet 17 znaku. Pfi ;
(. oy o zlomeni néstroje
zadavani nazvu mizete pouzivat

jakékoli pismena (kromé prehlasek),

Cislice a znak podtrzeni.
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2. Seznam opoti‘ebeni nastroju

V seznamu opotiebeni nastroji mizete definovat tidaje o opotebeni danych nastroju.

Zde se zadava opotiebeni nastroje, a to bud’ Zde se zadava zivotnost v minutach, pokud tato funkce (T)
rozdilové hodnoty délky nastroje nebo priméru  byla napted aktivovana.
nastroje.

NASTROJE

Pomoci téchto piepinacich poli mizete

Mis Typ Nazev néstr. DP 1. b¥Fit

sdblia (35 wiser. zuvou] definovat nasledujici vlastnosti:
1 ¢ CUTTERS 1 e.008| 0.000 <
2 g CUTTER18 1 e.e08| e.088T 0.0 6.0 ; .
3 THREADCUTTER 1 e.000] 0.000 L. NaStI'O_] blokovat
4 g CUTTERz® 1 e.0 ©.608 2 2 BRI i . e ,
5 g CUTTER32 1 e.ee8 0.008 2. NaStrOJ Jc prllls Velky
6 ¢4 CUTTEREB 1 ©.008 ©.000 TFidit
7 % FACEMILLE3 1 08.8008 8.800 r . r r v
i i) i 3. Néstroj na pevném misté
peded | 022 Zne | pora: | TR Res

Zde se zadava pocet operaci upnuti nastroje, pokud tato
funkce (C) byla napfed aktivovana.

Zde se definuji monitorovaci funkce pro nastroj, a to bud’ sledovani zivotnosti nebo sledovani po¢tu operaci upnuti
nastroje. Parametrem T se sleduje Zivotnost, parametrem C se sleduje pocet operaci upnuti.

3. Seznam zasobniku

Seznam zéasobniku obsahuje v§echny nastroje, které jsou pfifazené jednomu nebo nékolika zasobnikiim. V tomto seznamu
je vypisovan stav jednotlivych nastroji. Kromé toho existuje moznost rezervovat nebo zablokovat jednotliva mista v
zasobniku pro urcité nastroje.

Blok. mista v z&s.

O

Alternat.

Zde se zobrazuje aktudlni stav nastroje.

Mis Typ Nazev nastr.

1 g CUTTERS
2 CUTTER1B misténi
3 ¢ THREADCUTTER

4 2 CUTTERZ8 -
5 ¢ CUTTERS2

6 ¢4 CUTTERGE -
7 ¢ FACEMILLE3

8 [ DRILL8.S

|Seznam Opot¥.
nastr. nastr .

Zde se aktivuje zablokovani mista.
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4 Dobra piiprava

4.2 Pouzité nastroje

V této kapitole vkladame potiebné nastroje, které jsou pouzity v ptikladech nasledujicich kapitol, do seznamu nastroju.

ZaloZeni nového nastroje:

@ ron NASTROE

Seznam nastr. O
Alternat.
Seznam
nastr. . .
MéFeni
nastroje

... hledat prazdné misto
Smazat
néﬂsot\% : Mis Typ Nazev nastr. DP 1. bFit IRENE ]
L Délka & N 12 \EEL
—— . 1 CUTTERS 1 89.188 6.600 29X
zvolit typ e
Fréza . ) 2 /5 CUTTER1B® 1 £6.888 10.860 29
nastroje a zadat 3 /4 THREADCUTTER 1 165.888 12.880 19X
—
hodnoty 4 /5 CUTTERZ® 1 98.300 20.000 32X
Vrtak 5  J, CUTTER32 1 119.200 32.888 32X
_ 6 7 CUTTERG@ 1 1i9.608 ©60.600 62X
7 ¢, FACEMILLE3 1 133.508 63.000 579X
Navrtavak 8 [ DRILL8.S 1 122.608 8.568 118.8 2 X -
= 3 il §Seznai OpotF.
NaS§SOJe Il lnéstr. nastr.

NASTROJE
_ Seznam nastr.

Snimac
hran
[
3D sonda Mis Typ Nazev nastr. DP 1. b¥Fit ==
Délka g I N 12

9 Y/ DRILL9.8 1 1685.600 9.808 118.8 P X
i8 Y/ THREADCUTTER Mi@ i 91.3680 10.600 188.8 2 X
11 Y DRILL1® i 199.500 10.6000 118.8 P X
iz Y/ PREDRILL38@ i 156.p088 30.8686 188.8 X
13 [} DRILL tool 1 122.000 48.840 8.0 2 X
14 |/ CENTERDRILL12 i 85.208 12.888 98.8 @ X
15 & EDGE_FINDER 1 1Z08.888 4.888 Pl

Novy
hastroj

nastr.

Poznamka: Frézy o pramérech 6, 10, 20 a 32 musi byt schopné zanofovat do materialu,

protoze se tyto frézy v nasledujicich ptikladech pouzivaji také pro frézovani kapes.
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4.3 Nastroje v zasobniku

V tomto ptikladu se naucite, jak se nastroje vkladaji do zasobniku.

. io . . . f oy v ; . < vy VloZit
V seznamu nastrojui vyberte nastroj, kterému neni pfifazeno ¢islo mista, a stisknéte tlaéitko
Dialog Vam navrhuje prvni prazdné misto v zasobniku, na které mizete nastroj pfimo vlozit nebo které mtizete zménit.

Zasobnik pro nésledujici cvic¢eni mtize naptiklad vypadat takto.

NASTROJE

Blok. mista v 2zés. [3)

Mis Typ Nazev nastr. DP Blok. Nastroj
mista Stav

15 EDGE_FINDER
16 ¢4 CUTTER16

Mis Typ Nizev néstr. DP Blok. Nstroj
1 ¢4 CUTTERe Pre- mista Stav
2 ¢ CUTTER18 9 Y DRILLS.8 1 | 1]] P¥e-
3 THREADCUTTER 18 ) THREADCUTTER MiB 1 (1]
4 CUTTERz@ - 11 DRILL1® 1
5 g CUTTER32 12 | PREDRILL38 1 -
6 ¢4 CUTTERE8 - 13 ) DRILL tool 1
7 ¢ FACEMILLE3 14 | CENTERDRILL1Z 1 -
8 [ DRILL8.S & 1

1

28so0b- Posun. | ~—R-para
& pozat. |[R 'motry

44 Mé&reni nastroju

V tomto piikladu se naucite, jak probiha méfeni nastroji.
, S T . ¥, terent
Pomoci programového tlacitka J:, T.8,M upnéte ndstroj do vietena. Piepnéte pak do menu REEE5: I
Funkci Délka manualné se nastroj mefi

ve sméru Z.

I Méreni
nastr.

Délka
manualne

w7

Funkci Primér manudlné se méti pramér

Primér

manualné nastroje.

Vv

Funkci Délka Auto se néstroj meti ve

Primér sméru Z za pomoci nastrojové sondy.

autom.

Funkci Priimer Auto se pramér nastroje

i1

m¢éfi za pomoci nastrojové sondy.

Kalibrace
sondy

Funkci Kalibrace sondy se délka

nastroje piip. primér nastroje méfi

7/

automaticky.
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4 Dobra piiprava
4.5 Urcovani nulového bodu obrobku
Pro ur¢ovani nulového bodu obrobku je nutné prepinat v zdkladnim menu do rezimu obsluhy Stroj Manual.

L. |
Hreset [ V podmenu funkce Nul. bod obrobku je k dispozici nékolik

e moznosti pro ur¢ovani nulového bodu obrobku.
150.000 JIJEDSERIIER

150.000 -
380.000 : Na zéklad¢ prikladu definujeme ted’ nulovy bod hrany

obrobku ( Hrana | ) za pomoci snimace hran.

MéFeni obrobku

Pomoci tohoto tladitka se vyvolava seznam posunuti pocatku, ktera pak

mohou byt vlozena do pole Posunuti nul. bodu.

=
L. |
[Z|Reset

Zadani posunuti

nulového bodu

Pozice

150.000
Y 150.000
380.000

vztazeného na zaklad.

Funkci Nastavit zdaklad

2. Volba hrany 1ze do pole
« skute¢né polohy

y obrazek
] (pomocny obrize zadavat nové hodnoty

ukazuje potfebny smér snimani). polohy.

Smér snimani

vlevo (+) ¢&i vpravo (-)

3. Sniméni hrany obrobku (e
Posunuti nulového bodu

WAL | obrobku, pokud nema lezet

Nastavit
4. posun NB

na hrané obrobku

Pozice

-2.000
za zohlednovani praméru Y 150.000

380.000

Nulovy bod obrobku se nastavi

snimace hran (4 mm).

Tento postup se nyni musi

opakovat pro Y snima¢em hran a

Pos.nul.b Za&kla

pro Z (zpravidla frézou). Snér: X
Xe 0.868 abs
]
Pos.nul.b
Xe 152.0860
Nastavit

posun NB

/“NulBod
=73 \_Tobrob.
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Vzhledem k tomu, ze obrabéné obrobky nemaji vzdy tvar kvadru nebo nemohou byt vzdy upinany pfimo, jsou k dispozici
dals$i moznosti méfeni:

V ptipadé takové polohy obrobku je mozné polohu/roh obrobku

urcovat najizdénim do Ctyt bodu.

3D sondy mohou byt
elektronické nebo

mechanické. Signaly

elektronickych sond
mohou byt ptimo

28kla

0.888 abs
8.880 abs

zpracovavany fidicim

systémem.

Mg¢feni diry nebo ¢epu:

Vrtand ™ MANUAL. & M HNUAL.
dira 1 = | T ) Cep 1 P Reset |

O
Alternat.
Pozice

Pozice

X -2.000 X -2.000 T DfE
Y -16.000 Y -16.000 F
z -32.800 829 wn/nin z -32.800

a.000 B S

8.888

2 To0x 200%
UloZeni namé¥. hodnoty do posunuti nul. bodu -

Pos.nul.b 2&kla
X8 ©.800 abs
ve ©.800 abs
3 6.600
Dz ©.800 ink

P2
Pos.nul.b

B xa 152. 608
2 ve 166608

Pfi upnuti elektronické 3D sondy ze zasobniku nastroji do vietena se vyskytuji upinaci tolerance, které by v dalSich
méficich operacich vedly ke Spatnym vysledktim. Aby se tomu piedeslo, je mozné 3D sondu pomoci cyklu Kalibrace
sondy kalibrovat na kterékoliv vztazné ploSe nebo uvniti kterékoliv vztazné diry.

Kalibrace
sondy

T HeL, | T HeL, |
Z Reset. | Z Reset. |

-2.000
Y -16.000

8.800
z -32.800 2.0

0.800
8.600

-2.000
-16.000
-32.800
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5 Piiklad 1: Podélné vedeni

5 Priklad 1: Podélné vedeni

V této kapitole se podrobné vysvétluji prvni kroky vytvareni obrobku:

* Spréava programu a sestavovani programu
* Vyvoléni nastroje a korekce radiusu frézy
» Zadavani drahy pojezdu
* Zhotoveni vrtanych dér a opakovani polohy
M10 M10

Poznamka: Protoze ShopMill vzdy uklada posledni nastaveni uskute¢néné prostiednictvim tlacitka nebo
programovym tlacitkem mm?,,at_ , musite jak u nékterych vstupnich poli, tak u v§ech ptepinacich poli dbat na to, aby
vSechny jednotky, texty a symboly odpovidaly nastavenim v zobrazenych dialogovych oknech vSech ptiklada.

. e rerfl AR o 2 8 R Lt @)
MozZnost ptepinani se rozpoznava vzdy na tom, Ze je zobrazeno programové tlacitko ..., .
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5.1 Sprava programu a sestavovani programu

Podklady ShopMill pro trénink

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
* V zdkladnim menu je mozné vyvolavat
jednotlivé oblasti systému ShopMill (viz
150.000 kapitola 2).
150.000 . . )
200. 000 * Ve spravci programi se zobrazuje seznam
disponibilnich adresarti ShopMill.
’E Pro-
gram
& stro) ;’_‘;‘
o) ey * Aby pracovni plany nasledujicich kapitol
e W.. Zadejte prosim novy nazev: mohly byt ukladany separatné, vytvori se k
Workpieces tomu ucelu novy adresaf. Tento adresar
dostane nazev "Workpieces".
* Ve spravci programtl se organizuje sprava
Zaveden Velikost Datum/Cas p , p ’g o g v J p,
7 cap_PROGRAM WD X NCK-Dir. ©6.86.2805 15:15 praCOanch planu a kontur (napr. NOVy,
[ EXAMPLE_FILES WPD X NCK-Dir. 086.86.20805 15:15 LAg 4
7 sHoPMILL WPD X NCK-Dir.  86.86.2005 15:17 Ot@V}"lt, KOpl’”OVat )
[ WORKPIECES WPD X NCK-Dir. 16.86.2085 12:68 v, in 17 v
* Tlacitkem se kurzorem najizdi na adresar
WORKPIECES, tlacitkem se adresar
otevie.
Nazev Typ 2aveden Velikost Datum/Cas ro r 7 r
P e——— * Zde se zadava nazev pracovniho planu, v
Novy tomto pripadé ,,Longitudinal guide".
L... » Tlagitkem (2] se nazev prevezme.
Novy program ShopMill , . ~r .
* Programovymi tlacitky Program ShopMill a
2Zadejte prosim novy nazev: , . v , ,
Longteutinat.uide Program v G-kédu je mozné vybirat vstupni
format.
LONGITUDINAL _GUIDE Vrchol 1 v I3 sror .
-75 Z8hlavs progranu * Do hlavicky programu se zadavaji udaje
Polotov. : ~ r o .
-50 ool 1 obrobku a vSeobecné udaje o programu.
ve —SB:GBBabs v , . v v
" ) O — * ProtoZe nulovy bod obrobku je soustfedné
0 “ i umistény na povrchu obrobku, soufadnice
21 abs , .,
bod 1 . Warna ean. levého rohu obrobku maji zdpornou hodnotu.
v 2 T ., . )
L * Tlacitkem 1ze kdykoliv vyvolavat
e e
-2 e oo et pomocné obrazky.
Sousmérné
Navrat pos. vzor:
Optimalizov.
| T = A P
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5 Piiklad 1: Podélné vedeni

150
100
-20

2ahlavi programu

Polotov. :

* Pomoci tlacitka je mozné prepinat mezi
parametry Vichol 2 a Rozmeéry.

xe -75.08008 abs
v Y I » Zvolime zde nastaveni Rozméry, aby rozméry
Rozmér: r I3 I3 ~r
o ise.om surového obrobku mohly byt zadany pfimo
Bod W ﬂ == 165.500 v . v IS r
; S . (pfitom je pii zadavani vysky nutné
W b sl il zohlediovat znaménko).
RP 16.0800 abs
ik * Tlacitkem Ize piepinat zpé&t na

Frézo-
vani

kel g veesns|

Opracovani ve sméru:
Sousmérné

Névrat pos. vzor:
Optimalizov.

kontextovou grafiku.

Prevzit

-108

2&hlavi progranu
Polotov. :

Rov. navratu:

RP 2 abs
Bezp. vzdalenost:
sc 1.888 ink
Opracovéni ve sméru:

rat pos. vzor:
Optimalizov.

* V hlaviéce programu Ize kromé toho
nastavovat ndvratovou rovinu, bezpecnostni
vzdalenost, smér obrabéni (sousledné nebo
nesousledné) a zpetny pohyb v pripadé
polohového vzoru.

* Pro polohovy vzor je mozné nastavit
optimalizov. (= Casove optimalizované drahy
pohybu) nebo na ndvratovou rovinu.

* Tlagitkem prevese | lze vSechny hodnoty
prislusného dialogového okna prenaset do
systému.

RP

sC

Optimalizovany zpétny pohyb (optimaln

Nastroj vyjizdi v zavislosti na kontufe na

obrobek v bezpecnostni vzdalenosti.

¢) Na navratovou rovinu (b&ézn¢)
RP
Pom. obrazky
ShopMill
d Nastroj vyjizdi na navratovou rovinu a najizdi

potom na novou polohu.

PROGRAH

LONGITUDINAL_GUIDE

P NS LONGITUDINAL_GUIDE

e

Konec programu

* Zalozena hlavicka programu se oznacuje
piktogramem P.

* Tlacitkem 1ze hlavicku vyvolavat znovu,
napfiklad za uc¢elem upravy.

PROGRAM

LONGITUDINAL_GUIDE

Zalozili jsme nyni program jako zaklad pro dalsi obrabéci kroky.

"ENDH).

P N5 LONGITUDINAL_GUII

Ma nazev, hlavicku (oznacenou piktogramem "P") a konec (oznaceny symbolem

END
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Konec programu

V programu se jednotlivé kroky obrabéni a kontury ukladaji pod sebou. Pozdéjsi

zpracovavani probiha pak shora smérem dolt.




Podklady ShopMill pro trénink

5.2 Vyvolani nastroje, korekce radiusu frézy a zadavani drah pohybu

* V seznamu nastroji vybereme frézu 60 a
Néstroj pfevezmeme ji.
Nastroje * Tla¢itko B3 musi byt stisknuto tolikrat
dokud se ¢erveny kurzor nenachazi na
. is Typ Nazev nastr. DP 1. bFit FIEYES pf‘islu§ném néstroji.
Délka @ N 12 Vygmout
+
1 £ CUTTERS 1 89.100 6.808 29X
2 ¢4 CUTTER1® 1 86.000 10.668 279
3 ¢4 THREADCUTTER 1 168.880 12.600 19X
4 ¢4 CUTTER28 1 98.300 20.600 392X
5 ¢4 CUTTER32 1 119.200 32.600 39X TFidit
6 ¢4 CUTTERG® 1 119.080 €8.008 62X
7 £ FACEMILLE3 1 133.508 63.008 590X
do
programu
3 * Po volbé nastroje se vstupni pole musi
80 @) g piipadné piepnout tla¢itkem @& na feznou
T CUTTEREB D1 :
v ] | p— rychlost (80 m/min).
PFevzit = @ .
PROGROM * Hodnota pro X je 75 mm + 30 mm +
PFimka TTUDINAL_GUIDE Vlevo/vpravo/vyp I
P Prinka vzdalenost.
T X 116.060 abs
¥ 8.908 abs . yoqe
Rychlop. - z abs - » 1® Deaktivace korekce radiusu.
END
1 1 O 28 F *Rychlop. x mm/min - . , B .
Korekce polon.: i Alternativni nastaveni v tomto poli:
0 |
2x @ s | - Predchazejici nastaveni kontury
x @ (symbolizovéano prazdnym polem)
- & Vlevo od kontury ve sméru frézovani
- & Vpravo od kontury ve sméru frézovani
v
Prevzit

Vysvétlivky k tématu Korekce radiusu:

Predstavte si, Ze by se fréza pohybovala svym

sttedem po naprogramované kontufe: & NG

Nastroj neni korigovan

= zmetek

&

) < Nastroj vlevo od Naéstroj vpravo od
Nastroj korigovan
kontury kontury
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5 Priklad 1:

Podélné vedeni

P¥imka

[mm/zubl/[mm/min]/[mm/ot]

* Nastaveni polohy néstroje v Z.

(CUTTER16, V 100 m/min).

— ; —iﬂ.GEB:bs -
Rychlop. l - 201
2x . F  *Rychlop. nm/min -
o Korekce polom. :
-10 |
Rychlop.
Vv J v
PFevzit
* Zadani prvni drahy pro obrabéni do
P¥imk PFimka
i | ; P — X-110
Y abs
— z abs
-110 — * Pole F pfepneme na mm/min.
2X . . m F 490.808 nm/min v , . ,
@) Korskce polon.: * Po pfevzeti tohoto dialogu vypada seznam
400 pracovnich kroki takto:
T N18 T=CUTTEREB V88m
— N1i5 RYCHL X X118 Y8
—+ N2@ RYCHL Z-18
—  N25 F488/min X-118
Prevzit J
* Vlozte ted’ samostatné pfisti nastroj
Nastroj |

Pl i1l l~m-

100

s/

P¥inka

St¥ed
kruznice

Radius
kruznice

* Vytvoite pak drahy pohybu, které maji byt

zadany do nasledujiciho pracovniho planu.
T N30 T=CUTTER16 V1i668m

N35 RYCHL X85 Y¥22.5

N48 RYCHL Z2-18

NAS F288/min X-85

N38 RYCHL Y-22.5

NS5 F288/min X85

IR

Simu-
= lace

Simu-
IE%!I!!!!I

Pohled shora

« Simulace se spusti tlagitkem Y S

* V nasledujicich prikladech mize byt
simulace vyvolana také tehdy, kdyz se na to
vyslovné neupozoriuje.

« Dals$iinformace o simulaci naleznete na konci
kapitoly 7.

Konec

+ Simulace se ukon¢i tlacitkem
nebo kterymkoliv vodorovnym
programovym tlacitkem.
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Podklady ShopMill pro trénink

5.3 Zhotoveni vrtanych dér a opakovani polohy

Pomoci nasledujicich funkci se pro téchto 12 dér navrtaji stiedici dulky,

potom se uskute¢ni provrtani a fezani zaviti.

h Vrtani

PROGRAM

LONGITUDINAL_GUIDE

[
i -

* Navrtavani stfedicich dilkd ma byt
provedeno stfedicim vrtakem 12 mm

»
S— T T CRERILE ol (F 150 mm/min a S 500 ot./min).
vani - 5.0] s 568 ot/min
- | o * Pro navrtavani stfedicich dalkd je mozné
Nestroje T e S KO zadavat bud’ primér nebo hloubku. Protoze
- AN diry maji zkoseni 0.5 mm, mize se zde
— . v o ~
~ pohodIné zadat primér 11 mm.
do =
programu 0.6
END
.
150
500 (&) P e = Gt
11
Prevzit
PROGRAMH * Funkci Polohy zadame oba jednotlivé diry,
Pozicq e — L které se pak spoji s pfedchozimi feznymi daty.
T pravodhle
28 -10.600 abs ~ 7 o7 s
- S * Pocatecni hloubka je -10 mm.
-10 — 1 ve ©.060 abs
50 = W oo
- v s
0 . ol X3 abs
v3 abs
50 = xa e
0 @ - ] X5 abs
. ?%_I vs abs
™ & bl
CUN =5 v
O )
¥ \Prinka | & Frezo- . vzl Simur- (] Zpraco
' ©
[ )_
Xy | Xz
X
Prevzit
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5 Piiklad 1: Podélné vedeni

Pozice

e

PROGRAM

LONGITUDINAL_GUIDE

28]

Ll =al 4o
§

= 0]

Vzor

. ||polohovat.

Cely kruh
28 -18.808 abs

0.000 abs
©.000 abs
8.880 °
20.000

6

8 P¥imka

* V poli Polohovat se urCuje, jak se najizdi na
diry v ramci vrtaciho obrazce. Pokud se diry
nachazeji napft. v kruhové drézce, nesmi se
pouzivat zptisob polohovani po piimce,
protoze by v tomto piipadé doslo k naruseni
kontury.

Polohovani ...
... po piimce

... pro kruznici

Prevzit
PROGRAN * Polohy vrtani pfepneme z c¢dry na
Pozice LONGITUDINAL_GUIDE e
p mrizku.
r’/r. !
=
— Y
4
ol =
END
¥\ Prinka |7 Fre
X
PFevzit
Vrtsnd PROGRAN * Vrtani se provede vrtakem DRILLS.5
Vystruz. L . || (F 150 mm/mina V 35 m/min).
T T DRILL8.5 D1 .
Nsstrodje - v e * Pracovni kroky Navrtdvani, Vitani a Rezdni
i o " O zavitu se automaticky vzajemné zetézi.
T DT 8.800 s
S * Hloubka se zde zad4, vztazena na stopku,
= O inkrementalné, t.j.: Spicka vrtaku 1/3 D se
e zohledni automaticky.
programu 7% - ., . , ,
“ 1 ol - * Pti zadavani hodnoty je nutné davat pozor na
ot . ,
ml| z i to, zda-l1i je vstupni pole nastaveno na abs
Spicka Stopka nebo ln k
PFevzit .
Ped % g Zorecd - Iy N .
= 21|« Vrtani probiha bez ¢asové prodlevy.
T
® 7
A
2 2,
PFevzit
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PROGRON * Pro fezani zavitu pouzijeme
Z2avit oubka vzta. na s :
avd e B e e e néastroj THREADCUTTER M10
Rez.vnit¥ - T (OO Mo ol (P 1,5 mm/ot. a S 60 ot./min).
» . B o) 3 - 22,00 iri ﬁe:é_m:; * Po vyvolani nastroje je nutné zadat stoupani,
astrode - ; s | otacky a hloubku fezu (inkrementalng).
.
— : z&vitu
= = |
do 2z o H
programu » -
01 2, -
15 Z 7 g
71
0
%K.r.ﬁm & 4 S |2 e
PFevzit
S— * Pii vytvareni se polohy vrtani o¢isluji.
pakovanl 7 ~ 7w rr N 7
pozice Prislusné ¢islo se nachazi pfimo za Cislem
u < vého vz viz -
bloku dané¢ho polohového vzoru N65
N75 na obrazku dole). Staci pak udavat tuto
na polohu, v tomto ptipadé Pol: 3 Myizka der.
PiFevzit
PROGROM * Zde je zfejmé jiz popsané, velmi
T — uziteéné zietézeni pracovnich krokt
— Ni5 RYCHL X X118 Y8 p *
— N28 RYCHL Z-18
—»  N25 F488/min X-118 @/ - NBB Navrtavani
T N38 T=CUTTER16 V166m v
— NG5 RYCHL X85 ¥22.5 +/4{NB5 @81: Polohy
— N48 RYCHL 2-18
—+ N45 F268/min X-85 !::! 4 N78 882: Otv.na pln.kru
— N58 RYCHL Y-22.5
. w55 F2B0/min Xas 1 I N75 883: MFizka dér
%% N68 Navrtavani T=CENTERDRILL12 F158/min S506N @11 Q L
MJNE 881: Polohy 28=-16 XB=-58 YB=8 X1=50 Y1=0 27 ] N8B Vrtani
£3N78 882: Otv.na pln.kru 28=-16 X8=8 Y8=8 R28 NS = L. L
#1IN75 883: MFizka dér 20-8 XB=-65 YB=-40 N1=2 N2-2 A% N85 Zavitovani
%/ N8B Vrtani T=DRILL8.5 F158/min V35m Z1=28ink — a
Z;;]NSS & &ni TER M18 P1.5mm SBBU Z1=22ink 4 - N98 Opak. poz.
=11N98 Opak. poz.
Vetsng * Vrtané diry o praméru 10 se zhotovi
Vystruz. = nastrojem DRILL10.
Néstroge = ; ﬁalagg:z,;in'“ Pr}torrlv se pouZije rychlost posuvu F 150 mm/
= o min a feznou rychlost 35 m/min.
dﬂ - 1=9] vl —-20.000 abs Vrtani
- DT 8.688's _I ;o v ,
programu * Pro provrtani se vztazna hloubka nastavi na
- -20.01 Vystru-
- stopku.
150 &)~
2 | . X
S * Hloubka se zad4 absolutné.
asd
%% -30.04
a‘% i e =T oo 5o We
=y
PFevzit ¥\ Prinka

=1 -1N188 Opak. poz.

;Eq N9S  Vrténi
=l-1N185 Opak. poz.

T=DRILL16 F158/min V35m
881: Polohy
882: Otv.na pln.kru

21=-208

* Opakujte ted’ polohy 001 a 002 pro vrtak 10.

* Pro kontrolu spustte simulaci.
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6 Priklad 2: Vstiikovaci forma

6 Priklad 2: Vstrikovaci forma

V této kapitole poznavate nasledujici nové funkce:
* Pfimky a kruhové drahy v polarnich soufadnicich
* Pravouhlé kapsa

* Kruhové kapsy na polohovém vzoru

: j | 7 | :
A-A 3 7 |
W )

95
75 ©
>
100 50 ‘ /
25 &
5
10
EJ 5 30 75 120 145
} 150
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w__r

Vyhotoveni pracovniho planu a najizdéni na poc¢ate¢ni bod

Nejprve samostatné zalozte novy pracovni plan s nazvem "Injection_mold". Pfitom soucasné zadate rozméry surového

obrobku (postup viz kapitola "PodéIné vedeni"). Dbejte na novou polohu nulového bodu.

Nasledné se fréza 20 (V 80 m/min) upne do vietena a najizdi se s ni rychloposuvem na bod X-12/ Y-12/ Z-5. Na pocate¢ni
bod kontury v X5 a Y5 se najizdi po ptimce (F 100 mm/min, korekce radiusu frézy vlevo).

PROGRAM

INJECTION_FORM

P N5 INJECTION_FORM

T Nie T=CUTTERZ8 v8@m
— Ni5 RYCHL X-12 Y-12
—+ N2B8 RYCHL 2Z-5

— N25 Fi88/min & X5 Y5

END Konec programu

Po zadani prvnich blokl s pohybem by mél

Stied
kruznice
Radius
kruznice

pracovni plan vypadat takto.

B

= stroje

Simu- g 2Zpraco

= lace |=; vani

6.1 Primky a kruhové drahy v polarnich souradnicich

Koncovy bod bloku s pohybem mtize byt
definovan nejen pomoci jeho soufadnic X
a'Y, ale ptipadné také pomoci polarniho

vztazného bodu.

V tomto pfipadé nejsou X a Y znamé. Je
vSak mozné tento bod urcovat nepiimo:
Lezi ve vzdalenosti 20 mm od stfedu
kruhové kapsy, ktery zde znaci pol.
Polarni tihel 176° vyplyva z vypoctu 180°
- 4° (viz dilensky vykres).

bod X5/Y5

Pocateéni i

176°

\

Koncovy
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6 Priklad 2: Vstiikovaci forma

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
* Zadani polu

Polarni

Pol
PFevzit

- » Délka L udava vzdalenost koncového bodu
P#imka B P¥imka pol&rné
polarni Lo mewm ptimky od polu.

T B « Polarni thel udava, o kolik se délka L musi
pootocit kolem polu, aby bylo dosazeno
koncového bodu ptimky.

* Polarni thel l1ze zadavat proti sméru
hodinovych ruéicek (176°) nebo také ve
sméru hodinovych rucicek (-184°).

PFevzit
S * Kruhovou drahu Ize rovnéz definovat v
KruZnice ., . .,
pol&rni polarnich soufadnicich.
iy vens| G oine
PFevzit

Koncovy bod
ProtoZe pol plati jak pro kruhovou drahu, tak pro pfimku, potiebujete jej zadat pouze

jednou.
Pocateéni bod

Polarni uhel ¢ini v tomto ptipadé 90°.
Pol
X30/Y75
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Cilova poloha

* Protoze koncovy bod piimky je jednoznaéné

<< p PFimka
Zpat T v znamy, mize se zde pouzit funkci Primka.
PEimka = =
& F mn/min
-, Korekce polonm.:
120 ~
Prevzit
* Protoze koncovy bod nasledujici kruhové
Polarni . P . N
o ey drahy neni zndmy, musi se zde opé&t
. pracovat s polarnimi souradnicemi.
* P61l kruhové drahy je znamy z vykresu.
Prevzit
e PG | * Polarni uhel je na zakladé symetrie rovnéz
polarni P znamy.
=
& T
|l
END
Pievzit S N
« » Koncovy bod ptfimky je zndmy a proto miize
Zpét byt zadan ptimo.
PFimka
5
PFevzit
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6 Priklad 2: Vstiikovaci forma

A * Posledni pfimkou byla kontura jedenkrat
Primka || | e o e Frr et
E P EFinke kompletné frézovana.
T 5 -28 wa
=20 — z abs
; : -
-, Korekce polom.:
g Rychlop.
END. va ] 160 ED Z:uxéit
v
PFevzit
Povzit A [ Y EE ® o [E %
PG | = * V posledni draze pojezdu se najizdi na
PV’ k W r 14 a4
E P S zadanou bezpecnostni vzdalenost, pfitom se
T -iz. . . o1
12 @)= | = : R deaktivuje korekce radiusu.
-12 - ﬁ
F mm/min
2x - i o.0| \ Korekce polom.: &
3x @) - \
& Rychlop.
t, e = ET 250
END
v
PFevzit
PFevzit PKeoh kv‘“"‘ angg— Fons: |22 Rezns R Soew hens

Pohled shora

ShopMill nabizi pti simulaci nasledujici

zpusoby zobrazeni:

« fez obrobkem,
* zvétSeni zobrazeného vyiezu,
* otocené trojrozmérné zobrazeni a

« zobrazeni ve tiech rovinach.

Detailyy R ]

| | Nasledujici simulace ukazuje prib&h obrabéni, ¢imz je mozné

Detaily
Aktuali-
zovat.

Dalsi informace o téchto variantach zobrazeni obrobku naleznete na konci kapitoly 7.
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6.2 Pravouhla kapsa

Nasledujicim zptsobem se naprogramuje pravouhla kapsa.

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky

Frézg— Jednotl. pozice/ poz. vzor 3) i
o s fréza 10 (F 0.15 mm/zub a
F 8. 158 mm/zub .
Kepsa LA L7 V120 m/mln).
upza;::::l:ivé Dnzinz Pravodhla A Wy T
%6 0.cboabs ~ | + Kapsa m4 byt napied obrobena nahrubo.
- . ve 8.688 abs v
Nastroje z0 sesows [N v - symbol obrabéni nahrubo
- 106.008 SIS N4 v
o COCE vwv 1 - symbol obrabéni nacisto
CrEEEEEY ) Pomoci tlacitka (@) je mozné zvolit zpiisob
0.15 bz 8.500 e
. uxv 2. 160mm obrabéni.
1 20 v E:MFE’“: 8.168 ::;’:::’" . r A r 4 .
b A * Dbejte prosim na to, aby v piepinacim poli
yéiseie:  Kompl.obe.
bylo nastaveno Jednotliva pozice.

* Pro opracovani kapes se pouzije

75 g Pz s pravouhlé kapsy:
F 0.1508 mm/zub V% 7
50 e Vo, temmin poloha, sitka a délka, ...
N L o &ng: v
0 @) ., T oal "o
40 =z 2 oloos -
W 40.600 L
60 = 9 R °G.00
6 r o —
— DXy 8.580 mm
DZ 8.508
— uxy 0.108 mmn
- © oGl L soustéed
. o) Fz ©.108 mn/zub

Vyéistit: Kompl.obr.

* Do téchto poli se zadavaji geometrické udaje

F 0.1508 mm/zub

v 128 m/min
St¥ed

Opracovani: v
Jednotliva pozice

Pravothla
kapsa

X6 75.6888 abs
ve 50.600 abs
28 8.888 abs
W 40.688

L 60.600

R 6.888

o8 30.008 °©
21 -15.600 abs
DXY 80.688 %
DZ 2.508

* Maximalni pfisuv v roviné¢ (DXY) udava
$itku, po které se odebira material. Mize se to
zadavat bud’ procentualné vzhledem ke
praméru frézy nebo ptimo v mm (pfepinatelné
pomoci [@)).

» Maximalni pfisuv v roviné se zde zada v %.
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6 Priklad 2: Vstiikovaci forma

Kompletni obrabéni/dohotoveni
Pravothlé kapsa

T CUTTER18 D1
F 8. 158 nn/zub

v 128 m/min
Stired
Opracovani: v
Jednotlivé pozice
75.888 abs
50.008 abs
0.000 abs
48.888
60.608
6.000
30.0800 °
-15.888 abs
80.000 %
2.500
8.3088 nn

08.300
helikal.

2.888 nn/ot .
2.0806 nn

Vyéistit: Kompl.obr.

O
Alternat.
Pravoihla

kapsa
Kruhova
kapsa

Max. piisuv do hloubky

* Zvolime zanofeni po Sroubovici (helikalni),
pokud jesté neni aktivni.

* Pokud by kapsa jiz byla piedbézn¢€ obrobena,
muzete pole Wy cistit ptepnout na Zbytkova
kapsa. Do vstupnich polich, ktera se pak
objevi, zadate velikost pfedbézné obrobené
kapsy. Opracovani potom prob&hne uz jenom
na mistech, kde jesté ztistal material.
Prichodiim bez zabéru se zabrani.

UXY =
N, = v
% ot Uz Pridavek v roving
S i o A £y,  Pridavek v hloubce
PFevzit -
Zanoteni po Sroubovici Zanoieni ve stiedu Zanoteni kyvnym pohybem
(Helix = spiralni draha)
[QC=D]
e
/2« ;

EP = stoupani zanoteni

ER = radius zanoieni

EW = tihel zanofeni

INJECTION_FORM Hrubé/ jemné/jemné okraj
Kapsa
P Pravothls kapsa
T CUTTER18 D1
T F 8.888 mn/zub
— v 156 m/min
) Sted
- /.—»\ Opracovani : b
0.08 = . Satnotliva pozice
- X8 75.0888 abs
@ ve 58.880 abs
- 28 8.888 abs
W 48.000
- & | ) L 60.060
— R 6.688
a8 38.000 °
k4 21 -15.080 abs
~ . DXY 80.090 %
D2 2.508
- uxy ©.388 mn
- of uz 8.398
ZanoFeni helikal.
— |1, % 80 EP 2.888 mn/ot..
¢ * ER 2.008 mn
o
PFevzit

O
Alternat.
Pravoihla

kapsa
Kruhova
kapsa

* Nyni naprogramujeme pracovni krok pro
obrabéni nacisto. Pfitom zredukujeme posuv
na 0.08 mm/zub, feznou rychlost zvysime na
150 m/min a pfepneme z obrabéni nahrubo na

nacisto (v ),
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6.3 Kruhové kapsy na polohovém vzoru

Podklady ShopMill pro trénink

Nasledujicim zptisobem se naprogramuji kruhové kapsy.

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
— * Pro opracovani kapes se pouzije fréza 10 (F
K ot pozice! poz. veor WS -
apss T et 0.15 mm/zub a V120 m/min).
— T CUTTER1@ D1
. - F 8.150 mm/zub Néstroje o , . , ,
R = P v el | Zpiisob obrabéni musi byt nastaven na
R - Opracovani: v — S,
=1 N Poziéng vaorsk obrabéni nahrubo.
Nastroje \
~ \ Kruhova v . e o r
= B s, e L | . Podobng jako pfi vrtani 1ze také kapsy
proaamu o1 / R | || vytvéfet na polohovém vzoru.
= o —E Systém ShopMill si uklada posledni i
E sorens; " somvaal | o ystém ShopMill si ukldd posledni nastaveni
& O — nastroje. Proto se zde musi pfipadné pfepinat.
-
» Maximalni pfisuv v roviné se zde zada v %.
st¥ed/helikal [3)
: —
— T CUTTER18 D1
= | —
@ - | e -
- ,’/ \ ruhovs
— of o 30.000 Kaesa)
& oxy  ooomi
- A e
- — vz 8.308
— anoFeni ‘soust¥ed
o N = W -
=N = = ] ) % Vy&istit: Kompl.obr. X
=
= * Zpusob zanofeni musi byt pfipadné nastaven
g na helikélni.
- T CUTTER18 D1
- o —
- Opracovani: v
*j o o & Poziéni vzorek
— ol :/ . \:\ 5 38.008 Km;;é |
@ ) oxr  oacon -
& || / By b.300m
- — vz 0.380
: I  m— -
ER 2.600 mn
“ Ta & b ] T % Vy&istit: Kompl.obr.
=
Prevzit
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6 Priklad 2: Vstiikovaci forma

Kapsa

Kruhova
kapsa

Prevzit

0

0.08
150
(o]

-2

F 0.880 mmn/zub
v 158 m/min
Pravouhla
psa

Opracovani: WV
Poziéni vzorek

Hrubé/ jemné/jemné okraj 5]
Kruhova kapsa Alternat
T CUTTER18 D1
Nastroje
II;IIII

Kruhova
kapsa.

3 30.608

21 -108.0008 abs

DXY 80.808 %

Dz 5.8080

uxy 0.3606 mn

uz 8.300

ZanoFeni: helikal. -
EP 2.888 nn/ot .

X
Zrusit

=

* Pro obrabéni kapes nacisto ma byt pouzita
stejna fréza (F 0.08 mm/zub a
V 150 m/min).

* Zptisob obrabéni nastavime na nacisto.

Prevzit

©J
2x
30 &]|;
25 @)
0=
90 (&
50 (&
2 &
2 &

Vzor
M¥izka

* Nyni zaddme hodnoty pro polohy kruhovych
kapes.
* Typ vzoru pfepneme na Mrizku.

* Poznamka: Polohové vzory se programuji v
menu Vrtani, podmenu Polohy, (nezavisle na
zpusobu obrabéni).

Simu-
2 lace

Y

Detaily

* Béhem simulace je mozné programovym
tlacitkem @ vyvolat objemovy model,
ktery odpovida stavu obrabént.

» Predtim, neZ se stiskne &~ ], musi se
kurzorovymi tlac¢itky nastavit pozadovany
pribéh fezu ve tfech rovinach.

* Postupem simulace a/nebo pfi zméné prubchu
fezu se stisknutim programového tlacitka
Akeuali- | 7obrazi novy objemovy model.

zovat




7 Priklad 3: Tvarova deska

V této kapitole poznavate dalsi dulezité funkce, zejména konturovy pocitac:
» Frézovani otevienych kontur po draze
* Obrabéni konturovych kapes nahrubo a nacisto, odstrafiovani zbytkového materialu
* Obrabéni v ne¢kolika rovinach

» Zohlednovani prekazek

0 T
A-A .o : 20
15 |
10 _@10],
50
(42.5) (H)
35
0 )
O/
A
20
90 )
92,5
100 N
60
70
85
100

Podklady ShopMill pro trénink
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7 Piiklad 3: Tvarova deska

Sestavovani programu

Rozméry nastroje je tieba prevzit z vykresu a zadat do hlavicky nového programu. Pfitom je nutné dbat na spravnou

polohu nulového bodu.

7.1 Frézovani otevirenych kontur po draze

Smazat
element

UzavFit
konturu

Zrusit

PFevzit

Pro zadavani slozitych kontur je v systému ShopMill k dispozici

konturovy pocitac, ktery Vam umoziuje "hraveé" zadavat i

*Svisla usecka
*Vodorovna usecka

*Diagonalni isecka

*Oblouk

Pomoci tohoto grafického konturového pocitace mizete kontury

zadavat snadnéji a rychleji nez pfi obvyklém programovani - a to bez

jakékoliv matematiky.

Prevzit

s

X
Y

-35.880 abs
-1008.000 abs

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
— + Kontury se ukladaji do k tomu urcené paméti
kont. Nova kontura a mohou byt pouzivany také pro jiné
Nova 2adejte prosim novy nazev: programy.
kontura
O MOLD_PLATE_Outside|
2% PR — * Nejprve zadame pocdtecni bod kontury.
Start. bod . . .
-35 o Goa néserode 2 * Poc¢atecni bod konstrukce je soucasné
-100 e pocatecnim bodem pozd¢jsiho opracovavani

kontury.

* Poznamka: Zde naprogramujete pouze
konturu obrobku, drdha najizdéni a draha
odjizdéni se definuji az pozdéji.
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Podklady ShopMill pro trénink

* Prvni prvek kontury je svisla usecka s

o
i koncovym bodem Y20.
Nasledujici kruhovou konturu lze v tomto
dialogu velmi snadno zadat jako ptechodovy
prvek k nasledujici pfimce. Teoreticky
koncovy bod ptimky lezi proto v Y35.

* Tladitkem Alternat. by na tomto misté mohlo
byt zkonstruovano také zkoseni jako
prechodovy prvek.

Prevzit
* Nasleduje vodorovna piimka. Radius se opét
O , . ’
. zad4 jako zaobleni.
! @ e
“ . Tangenta
15 R 15.008
v
PFevzit ook e Vet G TG
= — * Nasleduje svisla usecka.
X TSI )
: & ernat.
> F 1 v -100.608 abs
- o2 270.600 ° Tangenta
-100 = * P¥echod k nésl. prvku
R 0.608
END
v fo y .
Prevzit * Tim je kontura kompletné definovana a
prenese se do pracovniho planu.
PFevzit
* Aby naprogramovana kontura mohla byt
Frézovani , , 5 ,
po drsze P S opracovana, musi se ted’ definovat pracovni
1 F ©.158 mn/zub krok.
Nastroje £ <o :nrek:e pclnnl_z:a nh'é%n
o . v * Nastroj (CUTTER32 s
do o 28 -10.888 abs . ,
progranu CE— F 0.15 mm/zub a V120 m/min) se ma
Wy s pohybovat vlevo od kontury. K tomu tGc¢elu

Najeti: Ctvrtkruh
R1 5.808
F2 0. 158 mm/zub

Odjeti: Ctvrtkeuh
R2 5.888

Modus odj.:
na névrat. rovinu

prepneme ve vstupnim okné Korekce polom.
tlagitkem Alternat. na &.

* Prvnim pracovnim krokem je obrabéni
nahrubo (Fow) .
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7 Piiklad 3: Tvarova deska

o r— * Do nasledujicich poli zadame pocdatecni
T zadame |
pethons frézovins - |ewemee | hloubku, hloubku obrabént, prisuv do hloubky
? ERED a pridavky na dokonceni.
Korekce polom.: &/
Opracovang: v * Poznamka: Hloubka Z1 byla ptepnuta na ink,
28 8.800 abs v , , v v o v
0ol coz ma tu vyhodu, Ze se vzdycky muize
U osogem zadavat jenom vlastni hloubku kapsy bez
hecec T e R znaménka. Usnadiiuje se tim zaddvani hodnot
i o150z zejména v ptipadé kapes vloZenych do sebe.
Odjeti: Ctvrtkruh iy
[ 7 ] 5.000
Modus odj. :
na navrat. rovinu
2x [@ * Najizdéni muze volitelné probihat ve
Dréhové frézovani X 9 4
m I Ctvrtkruhu, v piilkruhu nebo po primce.
8. 156 mn/zub
5 o w e * V tomto pfipadé je vhodné tangencialni
0.1 Oprasavant v najizdéni na konturu po piimce.
2 . o 28 B.Bmi*s
X 21 10.800 ink , v v , , , .
m e S * Pro délku najizdéni L/ nemusi byt radius
-so] uxy 9.308 nn L, , ., v . ..
5 vasets:  prinse frézy bran v uvahu,.protoze ShopMill jej
o 2 22— zapocitava automaticky.
Odjeti P¥imka
L, e 2 5.600
* Modus odj. :
na navrat. rovinu
Prevzit
Frézoveds * V nasledujicim pracovnim kroku ma
(D GHE= R probéhnout obrabéni nacisto podél
~ v ) =~
| ! F XDt predhrubované kontury. K tomu téelu
0.08 wl PR e snizime posuv na 0.08 mm/zub, feznou
- { ) Opracovani: v 24 : o
150 ) = oo rychlost zvysime na V 150 m/min a zptisob
m = >0 obrabéni piepneme na nacisto (7w,
. Najeti: P¥imka
o L1 5.000
- FZ 8.188 nn/zub
Odjeti: P¥imka
L, T 7 e 2 5.600
i Modus odj. :
na navrat. rovinu
Prevzit
MOLD_PLATE ,
Oba dva pracovni kroky se v

P NS MOLD_PLATE , e
p;| D LA STTSTE pracovnim planu zietézi.

7% 1 N15 Drsh.frézovani Vv
7%

END Konec programu

T=CUTTER32 F@.15/zub V126m Z28-8 Z1=18ink

NZ8 Dréh.frézovani VvV T=CUTTER32 F8.88/zub V158m Z08-8 Z1=18ink

Simulace a nasledujici 3D pohled ukazuji korektni

zhotoveni obrobku.
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Podklady ShopMill pro trénink

7.2 Obrabéni konturovych kapes nahrubo/nacisto, zbytkovy material

o _© O
G V nésledujicim ptikladu naprogramujeme tuto konturu kapsy. Potom se kapsa obrobi nahrubo
O @gg@ ©|  (vyprazdni) a nagisto.
@Te
& |
[© D
Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
—_— Nova kontura * Kontura dostane nazev
. " s qan
Lt T MOLD_PLATE Inside".
Nova I... MOLD_PLATE_Inside
kontura
2% T E——— * Pocate¢ni bod ma lezet v X0 a Y-90.
Start. bod
0 i Plase viics  te
90 @) —
78 v -96.600 abs
v
PFevzit
- —1— * Pro cvicebni ucely nezadame prvni oblouk
. kS e jako zaoblent, ale jako separatni prvek. Proto
~ Bt . wr , .
25 ;Z] w SR - je pfimka zkonstruovana jen do X25.
v
PFevzit |G veeans| G e |
. * Po zadani koncového bodu v Y vychazi dvé
VAR moznosti, kudy mize kontura vést, které 1ze
/ % vyvolat pomoci programového tlacitka
7l | v -85.600 abs . , " e
5 id ) s e Volba dialogu. Vybrana moznost se ptitom
30 o i :"“:“lw ) zobrazuje ¢erné a alternativni moznost zelené.
_85 R 08.6808
d‘_{giggu ke &g veeans| &g Preze | | 22 Reans
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7 Piiklad 3: Tvarova deska

» Stisknutim programového tlacitka Prevzit
Kizhice dialog prevezmeme z moznych feseni
r~al— Smysl otéé.s: . @ . ;.
m] x 36,606 abs pozadovany ¢tvrtkruh.
ol s v -85.888 abs
I 25.000 abs
—e0.0] | -85.8088 abs
. o2 tangenciél.
N ] ||PFechod k nasl. prvku
. R 08.000
PFevzit
dialog
» Geometricky procesor automaticky
"rozpoznal", Ze se naprogramovany oblouk
~l= T SNT il s v 1 s
m} X 35.606 abs pripoji tangencialn€ na piimku. Ptislusné
pedlon e - ¢ tlagitko T2 Fedch
- programové tlacitko Tangenta na predch. se
2 S1. ;. v .
o < oF onomned zobrazi inverzné (t.zn. stisknuto).
P¥echod k nasl. prvku sy
R 8.008 volbu
parametry
J PFE‘v/zit
Prevzit
g — » Koncovy bod pfimky je znamy. Pfechod na
3 O .
. P¥inka ¥ Alternat. 1
i e R36 je zaoblen pomoci RS.
o2 ia
P¥echod k n&sl. prvku
R 5.000
Viechny
parametry
v
PFevzit
. * Nasleduje oblouk ve sméru hodinovych
I 3 . rucicek.
- ~ R 36.000
= B
I 0.000 abs
36 @) - oo
'30 o :Fechnd k nséshl&pzvku
-20 '
5
v
PFevzit
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Podklady ShopMill pro trénink

* Réadius R5 zadame jako zaobleni.

1 O
. PFinka Y Alternat.
H e
v ~-98.608 abs
o2 146.443 °
i P¥echod k nisl. prvku Lkl
volbu
parametry
PFevzit
Prevzit
— » Stisknutim tlacitka Uzavrit konturu
zaviFi v oy
konturu se kontura uzavfe pfimou cestou.
- X 8.0800 abs
~ Y -90.600 abs
21 ol 0.880 °
fo‘”j 1 a2 98.688 °
e -40- P¥echod k nasl. prvku
o |1 R 8.000
7
* Tim je kontura kapsy kompletné definovana
a prenese se do pracovniho planu.
PFevzit ook e Vet G TG
» Smérobrabéni kapsy byl definovan v hlavicce
Odstran. Hrubovéni/hlazeni dna/hlazeni okraje [3) o . . e
materialu P o o programu. V tomto piipad¢ jsme zvolili
~ ’ ,
Noctros w] z 5. o nastaveni Sousledné.
astroje % ol
N . Opracovani: v v ., , v .
" : S e @ ewew= | || «Odstranéni materialuzkapsy se ma uskuteénit
lo -a04 . iy ,
rogramu END g;v ;: g;g .
p frézou 20 (F 0.15 mm/zub a
- A V 120 m/min)
Start. bod: auto - N
) Zanckent:  soustred * Nejprve je kapsa obrobena nahrubo (rewe).
o0l Fz 8.868 mn/zub -
1 28 ) 2a 48 Modus odj.: ‘

v
Prevzit

F 8. 158 nn/zub
v 128 m/min

Opracovani: v

28 0.600 abs
21 15.888 ink
DXY 50.600 %
DZ 5.6888
uxy ©.388 nn
uz 08.308

Start. bod: auto

ZanoFeni: soustied
FZ 8.868 nn/zub

Modus odj.:
na navrat. rovinu

» Hloubku obrdbeni lze zadavat také
inkrementalné. Hloubka se vsak pfitom musi
zadavat kladné.

» Maximalni pfisuv v roviné se zde zada v %.

* Pocatecni bod (poloha zanofeni) je v pfipadé¢
nastaveni auto definovan systémem
ShopMill.
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7 Piiklad 3: Tvarova deska

MOLD_PLATE

Méd oddaleni pFed opétnym prisuvem

* Zanoreni ma prob&hnout po sroubovici

P Vyg&isténi
~ roomemas ot (helikdlni) se stoupanim a radiusem po 2 mm.
el J v “120 n/min I
i - Opracovéni: v Ak
~9 (T 28 0.800 abs “
. b 21 15.800 ink (—
DXy 50.800 %
£ Dz 5.600 —f
uxy 0.360 mn
e vz 8.300
Start. bod: auto ﬁ
N Zano¥ens: helikal.
108 EP 2.088 mm/ot.
ER 2.000 mn
» . Lx a8 28 a8 Modus odj.:
PFevzit na névrat. rovinu
Méd oddaleni pF¥ed opétny: ¥Fisuven v ’ o w ’ .
v Tovticnatertal areee.| | ® ProtoZe fréza 20 nemiZe opracovat radiusy
Zbytk‘?‘,’y ~ T CUTTER18 D1 o " , TR .7 I3
materisl %} F 0. 168 nn/zub RS, ziistane na "rozich" jesté material. Pomoci
v 128 m/min
Nsecros R - A funkce Zbytkovy material a mensi frézou
lAstroje ~ .
a1 . ||| (CUTTER10sF 0.1 mm/zuba V120 m/min)
e il o smeex ||| se zbytkovy material odstrani pfesné bod za
i Vs bodem.
. . .
. . * Maximalni pfisuv v rovin€ ma €init 50%.
120
50
5
PFevzit
Hrubovéani/hlazeni dna/hlazeni okraje ’ ’ v 7 . r v r
— v Vesstens » Opakované obrabéni kapsy je také mozné
IsStran.
naterislu ;} P T funkeci Vycisténi (vyprazdnéni kapsy). Pfitom
v 158 m/min o , v 7 , v
R - A se zpusob obrabéni musi pfepnout na
Nistroje ~ B 1 vy ..
%} ol — 2 ssein Obradbeéni dna nacisto ( "V dnol ),
B .
programu = - * Hodnoty v polich Pridavek na dokonceni v
END Start. bod: auto . v v v~ I
- roviné (UXY) a Pridavek na dokonceni v
0.08 [&] Zmofent:_heLikal. hloubce (UZ) musi odpovidat ptidavku
ER 2.08008 mn r ~ r e r ~_ 7
s zadanému pied tim pfi obrabéni nahrubo. Tato
L o e s odi. . C
na néveat. rovinu hodnota ma vyznam pro automaticky vypocet
drah pojezdu.
Prevzit
Hrubovéni/hlazeni dna/hlazeni okraje r 7 v o7 . v .
. Vesstand * Funkci Obrabéni okraje nacisto (1997 okeail)
DdStr.a,n' I~ T CUTTER18 D1 ’ 7 . I3 o
materialu m} F 0.050 /24 se odstrani zbytkovy material, ktery zfistal na
v 158 m/min
3x " = Opracovani: VWV okeaj kontufe.
~ N 28 0.800 abs -
% el S 21 15.088 ink
5 Dz 5.008 -
% | UxXy B8.3608 mn
o, e e s
PFevzit (e

2
=] %ae

v

58




7.3

Obrabéni v nékolika rovinach

@)

o

pracovnich krocich.

PROGRAM

MOLD_PLATE Kompletni obrébéni/dohotoveni

O
Alternat.

p Kruhova kapsa
~ T CUTTER26 D1
F 8.158 mm/zub
7 = .
id } v 128n/nin
7 4o
" Opracovéni: v i
U Jednotliva pozice Prﬁ;gggla
12 22 x8 0.600 abs
g} Ye 08.8080 abs "
. 28 08.8080 abs Kruhova
12 o [ 60.600 kapsa
” 21 -16.680 abs
@ DXy 50.0800 %
26 D2 5.800
uxy 8.300 mn
END uz 8.3008
-5 ZanoFeni: soustFed
F2 8.188 mm/zub
i ! ! 6 ! y Vyéistit: Kompl.obr.

PFimka
Kruh

PROGRAM

MOLD_PLATE

Podklady ShopMill pro trénink

Kruhova kapsa o priméru 60 se vyfrézuje stejné

jako v prikladu "Vstiikovaci forma" ve dvou

V prvnim pracovnim kroku se kapsa pomoci
frézy 20 obrobi nahrubo do -9.7 mm.

PFisun. posuv-hloubka

[——
a
&

QIR 2 R[R( 2w

ND

V druhém pracovnim kroku se kapsa

stejnym nastrojem obrobi nacisto.

O
Kruhova kapsa
T CUTTER20 D1
F 8.1688 nn/zub Nastroj
v 158 m/min 5D
Opracovani: VWV
fus B Pravoihla
Jednotliva pozice kapsa
Xxe 0.800 abs
Ye 0.800 abs
28 8.808 abs Kruhova
s 60.008 CeE=a
21 -16.060 abs
DXy 50.008 %
Dz 5.000
uxy 8.3008 nm
uz 0.300
ZanoFeni: soust¥Fed -
F2 8.188 mn/zub
v — — ; r , X
o “ - ’ - “
v
PiFevzit
PFimka ¥ . Frézo Fréz. |m= P Simu- Zpraco
Kruh h Vrtaniggele = kont. |2= Ruzné 2 Tace vani
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7 Piiklad 3: Tvarova deska

Nasledné se vnitini kruhova kapsa obrobi az na hloubku -20 mm.

Pfitom je nutné dbat na to, Ze pocatecni hloubka jiz neni 0 mm, ale -10 mm.

Tlacitka

Obrazovka

Vysvétlivky

Prevzit

0.15 @0
120

28]

Kompletni obrab&ni/dohotoveni
Kruhova kapsa

T CUTTERz® D1
8. 158 mn/zub

v 126 m/min

Opracovani: v
Jednotliva pozice

X8 ©.880 abs

ve 8.880 abs

28 -18.608 abs

5 38.080

21 -28.600 abs

DXY 58.880 %

D2 5.808

uxy 8.388 mn

vz 8.398

ZanokFeni soust¥ed

Fz 8.108 nn/zub

Vyéistit: Kompl.obr.

O
Alternat.
Pravothlé

kapsa

Zpracol

vani

* Poté, co hodnoty byly zadany tak jak je
zobrazeno na této obrazovce, je mozné pievzit
dialogové okno.

Frézo-
vani

Kapsa

Kruhova
kapsa

Prevzit

Kruhova kapsa
T CUTTERz®

28]

F 8.888 nn/zub
v 158 m/min

Opracovani: b

Jednotliva pozice

xe 0.000 abs

ve 8.880 abs

28 -18.0808 abs

Ll 30.000

21 -28.880 abs
DXY 50.000 %

x4 5.000

uxy 8.3080 nn

uz 08.300
Zano¥eni soust¥ed
F2Z 9.1606 mn/zub

D1

O
Alternat.
Pravothls

apsa

k:
Kruhova
kapsa

D:
X
Zrusit
v
PFevzit

* V druhém kroku se kapsa obrobi
nacisto.

* Poloha, velikost a pridavky jsou automaticky
pfevzaty z napted naprogramovaného
obrabéni nahrubo. Potfebujeme tedy uzjenom
zadat technologické hodnoty.

* Hodnota Z0 (= vyska obrobku) udava
pocatecni hloubku obrabéni.

Simu-
= lace

e

o Simu-
X lace

e

« Cim slozit&jsi je obrobek, tim cennéjsi je mit
k dispozici 3D pohled pied obrabénim.
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Podklady ShopMill pro trénink

7.4 Zohlednovani prekazek

Stejné jako u "podélného vedeni" mohou byt vzajemné zietézovany ruzné vrtaci obrazce také u tohoto obrobku. Zde je
vSak tfeba pfihlizet k tomu, Ze musi byt piejizdéna jedna nebo vice "piekazek" - v zavislosti na sledu obrabécich operaci.

Mezi dirami se bud’ najizdi na bezpecnostni vzdalenost nebo na rovinu obrabeéni - podle toho, co jste nastavili.

Naprogramujte pracovni kroky Navrtavani stiedicich diilkii a Vrtani tak, jak jste se tomu naucili v kapitole 5.

1. pracovni krok Navrtavani

PROGRAM

MOLD_PLATE Nézev nastr.
Navrtavani -
T CENTERDRILL12 D1
F 150.068 mm/min Nastroj
5o s 500 ot/min g
Prumér
-] 11.000
DT 8.800 s

Zg

Y

MOLD_PLATE Nazev nastr.
Vctani -
T DRILLi® D1
F 158.8088 mm/min Nastroj
v 35 m/min B
o0 Stopka
. 21 208.888 ink Vrténi I
DT 0.800 s
Vystru-
Zovani

2,

v

Po naprogramovani téchto dvou pracovnich krokti zadame na pfisti strance pfislusejici polohy vrtani.
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7 Piiklad 3: Tvarova deska

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
* Nejprve naprogramujeme levou fadu dér
Pa=ics B zdola smérem nahoru.
xe -42.508 abs
'/.,r’ Y8 -92.53951:5
AS.BK;
Prevzit
* Funkci Prekdzka zaddme drahu pojezdu na
Poziaq vysku 1 mm, protoze pro cvicebni ucely ma
. byt druha fada dér rovnéz vrtana zdola
rekazka
smérem nahoru. Pfekazka musi byt zadana
1 pouze tehdy, pokud jste predtim v hlavicce
programu piepnuli vstupni pole Pol. vzor
navratu na optimalizovany zpétny pohyb.
Prevzit
* Na tomto misté zadame druhou usecku dér.
Pozice
e ;
2x .
425 5
Prevzit
ik e e e T » Abychom se dostali k nasledujicimu vrtacimu
Poz1cq % 2 B = obrazci, ke kruznici dér, musime opét
prelcasia g prejizdét prekazku.
% 8.8
o
o Nl
(o
v o
Prevzit %gy/:| ol
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Podklady ShopMill pro trénink

= s « T&chto Sest dér tvoii celou kruznici.
Pozice Cely kruh
28 -18.6808 abs
} x8 8.000 abs
ﬁ} Y8 8.800 abs
o8 0.0800 °
R 22.508
N 6
polohovat: P¥imka
Prevzit ] 1)
ATy i PR I PR 3 [ %
) * Pro vrtani posledni diry se opé&t
Pozicq X prejizdi prekazka.
434 Alternat.
Prekazka 2 -
@_
Prevzit ]
P e e » Zadani posledni polohy vrténi
Pozi ravoihle
o175 < 28 . —I;al.aaaabs T ~ s v s . r oy
B %6 0,000 abs * Vymazte pfipadné jiz existujici
ﬁ ve 42.500 abs ~r
A J & x e ~ | polohy tla¢itkem .
o °l X2 abs
g . I e * Poznamka: Tento ptiklad programovani Vas
i b W r 3 r v r v ~ o v
. e > mél seznamit s funkci Prekdzka. Samoziejmé
~ 0] g . s . o7 vivr .
Y s - existuji elegantnéjsi cesty, jak naprogramovat
v5 abs Sy , . v . .
4.5 ;} % abs polohy vrtani a vystacit s jenom jednou
. v6 abs . v . ,
=R |1 Z 3 % as prekazkou. Vyzkousejte samostatné rizné
% g .
S s strategie!
PFevzit

Dalsi informace o zobrazovani obrobku:
1. Simulace je mozna pouze v Pohledu shora nebo Zobrazeni ve trech rovindch. Posledni nastaveni zlstane aktivni.

2. Statické zobrazeni je také mozné pro objemovy model.

Pohled
shora I
—
L0

Detaily

] LT B £ e = il DR RS R s =

Po ukonceni simulace Kdyz se v pohledu shora nebo Kdyzse v objemovém modelu
stiskne tlacitko Petaily

objevi se tato programova

v zobrazeni ve trech rovindach
stiskne tlaCitko Petaiy

1ze pomoci tlacitka
= | nebo | Fi |

pfepnout na jiny zptsob objevi se tato programova tlacitka pro volbu riznych
zobrazeni. tlacitka pro zvétSeni/zmenseni smért pohledu.
vyfezl. Pomoci tlacitek se Sipkami Ize prubéh fezu

pfednastavit a potom vykonat tlac¢itkem & ] .
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8 Piiklad 4: Paka

8 Priklad 4: Paka

V této kapitole poznavate dalsi dtlezité funkce systému ShopMill:

* Rovinné frézovani

* Programovani ohraniceni pro ostriivek paky a zhotoveni paky
* Programovani ohraniceni pro kruhové ostruvky

* Programovani kruhovych ostriivkt zkopirovanim

» Rozsifeny editor a zhotoveni ostrivkll

.

Vrtani hlubokych dér, frézovani Sroubovic, vyvrtavani a frézovani zavitu

0 % w
3 Y —— :
A-A 6 / / 20
/ |
40 0 30 70 85
30
0
27
40
58
A
150

64




Vyhotoveni pracovniho planu

Podklady ShopMill pro trénink

Rozméry nastroje je nutné prevzit z vykresu a zadat do hlavi¢ky programu. Ptitom je nutné brat v tivahu, Ze surovy

obrobek ma mit tloustku 25 mm a ze rohovy bod 1 v Z musi byt z toho divodu nastaven na 5 mm.

2Z&hlavi programu

Polotov. :

Vrchol 1
x@ -46.060 sbs
ve -70.688 abs
za 5.868 abs
100 Rozméry
L 150.068
) W 100. 600
H -25.080
o { Mérna jedn. nn
0Osa nastroje z
Rov. névratu:
RP 10.960 abs
" Bezp. vzdlenost:
sc 1.868 ink
Opracovani ve sméru:

Névrat pos. vzor:
Optimalizov.

8.1 Rovinné frézovani

Po zadani pottebnych udaji by mélo vstupni okno vypadat takto.

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
— * Po vyvolani funkce lze vybirat mezi
rgzg— P¥Fid.na dokoné. . f . . e L. .
S P S - riznymi sméry obrabéni, které je mozné
Rovinné w | z Rt navolit na svislém pruhu programovych
frézovani xr
Opracovani: v t]aCItek.
xe -408.600 abs
Nastroje - e ver , .
; X 50088 ik * Pouzije se nastroj FACEMILL63
Y1 160.600 ink .
do £ (F 0,1 mm/zub a V 120 m/min).
programu 3: ?.ggg
* Napied se plocha obrobi nahrubo.
0.1 K tomu ucelu je zapotiebi prepnout pole
120 Opracovani na 7
* Kromg toho se definuji rozméry surového
obrobku, Sitka zabéru a pridavek na
dokonceni (viz vstupni okna).
Prevzit
Rovinnd * Pro obrobeni povrchu nacisto pfizptisobime
frézovani Rovinné frézovani o A
z S technologlcke I}odnoty (F 0.0? mm/zub’a VV
0.08 ol F R o 150 m/min) a pfepneme ze zptisobu obrabéni
150 Corscoven: nahrubo na obrabéni nacisto (| www ).
ve :7B:EBB:bs
B i i50.600 i » Ptidavek na dokon¢eni musi mit stejnou
vi 108.608 ink . r ~_
o2 MK hodnotu jak pro obrabéni nahrubo, tak pro
3 1.608 obrabéni nacisto, protoze pfi obrabéni
nahrubo se tim mysli pfidavek pro nasledujici
obrabéni nacisto a pii obrabéni nacisto
tloustka materidlu, ktera musi byt jesté
odfrézovana.
Prevzit
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8 Piiklad 4: Paka

8.2 Programovani ohranic¢eni pro ostruvek paky

Ostruvky se stejn€ jako kapsy popisuji jako kontura v grafickém konturovém pocitaci. Ostruvky vznikaji teprve
zietézenim v pracovnim planu: Tam prvni kontura vzdy popisuje kapsu. Jedna nebo také vice nasledujicich kontur se
interpretuje jako ostrivky. Protoze v ptipadé vzorového obrobku "Péka" neexistuje zddna kapsa, umisti se vymyslena

pomocna kapsa okolo vné&jsi kontury, ktera slouzi jako nutné vnéjsi ohranic¢eni drah pojezdu a tvofi tim oblast, vné které

se konaji pohyby nastroje.

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
— Noval kentura * Vng&jsi kontura dostane nazev
kont. adas i movd syt "LEVER_Rectangular_Area".
adejte prosim novy nazev: — —
Nova R. .. @] LEVER_Rectangular_Area
kontura

Zkonstruujte kapsu s vlevo zobrazenymi vzdalenostmi
(proménné hodnoty) okolo surového obrobku.
Zaobleni rohti se uskute¢ni pomoci R15.

Vzdy dbejte na to, abyste hodnoty zvolili tak, ze
"kapsa" pokryje rohy obrobku.

P¥imka X
X
o2

PFechod k
R

66

270.608 °

45 .060 abs

Po dokonceni konstrukce kontury

nésl. prvku
15.808

vypada obrazovka takto.




8.3 Zhotoveni paky

Podklady ShopMill pro trénink

Po vlozeni vnéjsi kontury za posledni pracovni krok se nyni naprogramuje ostriivek.
Pro cviceni programovani geometrie se tento piiklad vysvétluje jesté jednou tlacitko

po tlacitku.
Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
- Hova kontura * Ostruvek dostane nazev "LEVER Lever".
Kkont .
Zadejte prosim novy nazev:
Nova
kontura LEVER_Lever|
L..
2x @ * Pocatecni bod kontury ma byt v X-24 a YO.
‘24 ESEY Osa nastroje 2
P1a3t valce Ne
E1 “ v o Colae -
v = - |
PFevzit
g - * Prvni oblouk probihd ve sméru hodinovych
N - ruciCek, radius a stfed jsou znamé.
©
@
24
2x @
0
v
PFevzit ruh &Vﬂéﬂi %Fﬁ:}" 5
KA « Sikma p¥imka se pfipoji tangencialné na
L predchazejici prvek.
Tangenta
u pFedch. oo £ 2. o2 tangenciAl.
P¥echod k nasl.
N " R 08.608
v
Prevzit
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8 Priklad 4: Paka
. * Nasleduje tangencialni kruhovy oblouk.
[ X St¥ed kruznice X
KruZnice Alternat. . . , ,
STelct: M * Radius, stfed a koncovy bod jsou zndmé.
Tangenta X 85.800 abs Jengents l
u pFedch. . \I/ ;ss.g:x
I 2 e
5.0l h o2 tangenciél.
e
Viechny
X
PFevzit
dialog
PFevzit
PFevzit
* Nasleduje vodorovna tisecka az do koncového
o P [F Prinke x bodu X30.
5 ~ XZ SB.BN abs
3 v . . o T
30 ij ~ Prachod k nésl. prvs * Pfechod na nasledujici prvek ma mit radius 40
40 —
v
PFevzit
By * Nasleduje Sikma tsecka.
.(' p |4 PFimka . .
5 |~ X gt * Pozor: Tangencialni pfechod se vzdy vztahuje
g : : . v oy
ij ~ = o pouze na hlavni prvek, t.zn. v tomto ptfipadé
— P¥echod k nasl. prvku 4 ¥ 194 (2 v
- ., " se pfimka nepfipoji tangencialné.
Hlavni prvek
Netangencialni —, \\ ,,,,,, ‘HI
Zaobleni
Hlavni prvek
v
PFevzit
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Podklady ShopMill pro trénink

I

Tangenta

* Nasleduje tangencialni kruhovy oblouk, jehoz
stied a koncovy bod jsou znamé.

X r v ’ 4 r
u pPedch. X s * Funkci Vsechny parametry ziskate podrobné
Vischny " k SHssin. informace o oblouku, ¢imz naptiklad mizete
it -7.368 ink , , v
paranstry wd 3 -scosabs kontrolovat zadavané hodnoty (napf.: Oblouk
END \ . ° v
% tangmmiar kon¢i kolmo ...?).
s Bl 90.808 °
B2 156.922 ©
e P¥echod k nssl. prvku
R .ee8
Volba
dialogu
Prevzit
dialog
Prevzit
o |+ Prinka ¥ aemat. | | * Nasleduje svisla (automaticky tangencialni)
. —~ v -27.008 abs , v v ’
v g = w2 tangencisl. Tanganta usecka az do koncového bodu Y-27.
20 u pFedch
= P¥echod k nasl. prvku
Tangenta ~al™ K v , v 1
u pPedch. - i e s Pfechod na nasledujici pfimku ma byt zaoblen
7/ r
| pomoci R18.
:
volbu
END
parametry
L = - Zzux§1t
v
PFevzit Pi‘e‘vlzit
LEVER Konc. bod X r . e r ~r
- 5 o Prinka * Nasleduje $ikma pifmka.
. X abs
"] 2 I v bs
o —
= ‘; :Fschud k n:salEB prvku -
x
L G
v
Prevzit

N
Tangenta
u piedch.

v

Prevzit

Prevzit

KruZnice

N )N TIYIN) S

Smysl ot&c. : 2
R 24.008

X -24.080 abs

v 8.608 abs

1 8.688 abs

3 8.600 abs
o2 tangencisl.

P¥echod k nasl. prvku
R 8.6880

* Kontura se uzavie pomoci oblouku k
pocatecnimu bodu.
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8 Piiklad 4: Paka

potom nacisto.

V nasledujicim ptikladu se materialy "okolo paky" na hloubce -6 napied obrobi nahrubo a

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
PROGRN * K frézuj hlediiovani ki
Odstran. Méd oddsleni pFed opétnym pFisuvem apsa Se Vy reZu]e Za ZO e OVanl Ontury
=i P pesseens feme] | paky. Pro obrabéni nahrubo se pouZije néstroj
& .
Nstroje Sl 2 ERED /0D CUTTER20 (F 0.15 mm/zub a V 120 m/min).
~
Opracovani : v . , ., - ,
o = N 2 8.600 abs * Maximalni pfisuv v roviné se zde zada v %.
programu
F2Z 8.156 mmn/zub
na navrat. rovinu
kel &g veeans| 5 Fre2e |
PFevzit
Odstran. PN M6d oddaleni pFed opétnym p¥isuvem ° Obrébéni dna kap Sy naéisto
materidlu n Vycisténi Alternat. (F 0 08 mm/Zub aV 150 m/mm)
T CUTTER28 D1 >
. =E
Opracovani : YUV dno
- e [
T TT— DXY 56.000 %
- uxy 0.800 nn -
Start. bod: rucné
T e
2anoFeni: o.080 ::;::ﬂd -
na navrat. rovinu 2rusit
v
PFevzit
ol L veeans| I Foézo- sinu- (1] Zpraco
Prevzit
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8.4 Programovani ohrani¢eni pro kruhové ostrivky

V tomto pifikladu naprogramujeme

ohraniceni drahy pojezdu pro frézovani

58

na hloubce -3.

Hodnoty R36 a R26 vyplyvaji z
ptislusného radiusu ostrivku + prameér

frézy (zde 20 mm + pfidavek 1 mm).

Radiusy R5 a R15 jsou zvoleny

libovolné.

Tlacitka

Obrazovka

Vysvétlivky

Fréz.
kont.

Nova
kontura

Nové kontura

Zadejte prosim novy nazev:

LEVER_Lever_Area

» Kontura dostane nazev
"LEVER Lever Area".

"\ ||@@ tangenci&l.

PFechod k nasl. prvku
R 8.800

* Ohraniceni drah pojezdu se podle vyse
uvedeného popisu zkonstruuje okolo kontury
obrobku tak, aby se fréza 20 vesla do vSech
mist mezi ohrani¢enim a ostravky.

* Zadejte konturu ohraniceni stejnym
zpusobem jako konturu paky.
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8 Piiklad 4: Paka

8.5 Vytvoreni kruhového ostruvku o pruméru 30

Naprogramujte ted’ kruhovy ostriivek o priiméru 30.

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
— Nové kontura  Kontura dostane nazev
Lt Zadejte prosim novy nazev: "LEVER_CII‘C]C_RIS"
Nova LEVER_Circle_R15
kontura
C..
* Pocatecni bod kruznice lezi v X-15 a Y0.
P |& Kruznice .
5 | T R - * Dopliite samostatné idaje pro kruhovou
= - v 5000 ink konturu podle hodnot zobrazenych
0.0l ; I 15.0808 ink . o o , . .
o . o-000 b vedle. Dbejte na to, Ze nékteré rozméry jsou
% | |[rechod w nss1. prvi inkrementalni.
q - \
L. “ “
Prevzit
A R N N i [ %
Kruinice
Smysl otac.: P!
R 15.600
X 8.880 ink
¥ 8.888 ink
I 15.6800 ink
J 8.888 abs
PFechod k nasl. prvku
R 8.6800
v
PFevzit




8.6 Vytvoreni kruhového ostravku o pruméru 10

Podklady ShopMill pro trénink

Naprogramujte ted’ prvni kruhovy ostrtivek o priméru 10.

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
i Nova kontura * Kontura dostane nazev
Lt 2adejte prosim novy nézev: "LEVER7CircleiR57A"
Nova LEVER_Circle R5_A
kontura
C..

0.600 abs

/ | ||Prechod K nas1. prviu
R 8.800

RARd cl c iRl il

i

* Pocatecni bod kruhového ostruvku lezi v X80

a YO0.

* Protoze se tento kruhovy ostriivek nasledné
zkopiruje, musi se kontura zadat
inkrementalné, aby pfi kopirovani musel byt
zménén uz jenom pocatecni bod.

Frézovani

Nova

kontura

po dréze
P¥ed-
vrténi

Odstran
materidlu

ER AR o ciipaidiziieiie] -
s

Frézo-f8 T oo o,
& vrens| @ TR | T |22 Rene

* Po zadani kruznice vypada grafika
pracovniho planu takto, kdyz stisknete

tlagitko .
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8 Piiklad 4: Paka

8.7 Kopirovani kruhového ostriivku o priiméru 10

V nasledujicim ptikladu se dozvite, jak se v ShopMill kopiruje.

Tlacitka

Obrazovka

Vysvétlivky

P N5 LEVER

0Oznacit

» Tla¢itkem B oteviete rozsifeny editor a

NiS Rovinné fréz. VvV T=FACEMILLE3 FO.88/zub V158m X8=-46
N2@ LEVER_RECTANGULAR_AREA
1“5 LEVER_LEVER

PFejmenovat konturu

e fra . - J—
T N1 Rovinné fréz. Vv  T=FACEMILLE3 F8.1/zub V126m X@=-48 zkoplruj te konturu.
5 NIS Rovinné fréz. VvV T-FACEMILLE3 FB.08/zub ViSem X8=-48 Kopirovat
/- N28 LEVER_RECTANGULAR_AREA
Kopirovat /~+{N25 LEVER_LEVER
49{nze vyeistit v T=CUTTERZ@ FB.15/zub V12Bm 28-8 Z1-6ink
19 N3s vyeistit VvV d T=CUTTER28 FB.88/zub V158m 28=8 Z1=6ink -
4 Vyzjmout
/- N4® LEVER_LEVER_AREA
/™4 N4S LEVER_CIRCLE_R15
/- NSe LEVER_CIRCLE_RS_A (=) IIHHHHI
END Konec programu
P¥ejne-
LEVER ~ r
Rl LEvER * Vlozte zkopirovanou konturu.
VloZit O N8 Rovinné fréz. v T-FACEMILLE3 FB.1/zub Vi26m XB=-48
5 N1i5 Rovinné fréz. VvV T=FACEMILLE3 F8.88/zub V158m XB=-48
/"~ N2@ LEVER_RECTANGULAR_AREA
/~-{N25 LEVER_LEVER
% N38 Vycistit v T=CUTTERZO FB@.15/zub V128m 20-=8 21=6ink
43I N3s vyeistit VWV d T=CUTTER28 FB8.88/zub V158m 20=8 Z1=6ink -
Vyjmout v v v v r r
/M8 LEVER LEVER_ARER * Protoze se zmény uskutecnéné v konturach
/- N45 LEVER_CIRCLE_R15 . L ey . , , .
/{8 LeveR_crroie_vs_a automaticky provad¢ji i v konturach téhoz
/- NS5 LEVER_CIRCLE_RS_A y y k tu v . t
o Konec program nazvu, musi s€ Kontura preymenovat.
. ‘s . ¥ ;
— o LEve * V tomto informac¢nim dialogu se uz musi
Fejme—
novat Ni@ Rovinné fréz. ¥ T-FACEMILLE3 FO.1/zub VizBn X8=-48

jenom zménit nazev kontury, kterd ma byt
vlozena,na"LEVER Circle R5 B". Atimje
kopie prvniho kruhového ostrivku
zhotovena.

2x
-5
-58
v
Prevzit
PFevzit

0d: LEVER_CIRCLE_RS_A
Do: LEVER_CIRCLE_RS_B
CEVER GIRGEE_RSH
END Konec programu
LEVER P¥idavné instrukce
p & Start. bod
E 0Osa néstroje H
P1&%€ valce Ne
5 END
~ 2ol X -5.8080 abs
v -58.800 abs
~
19 o]
52
~ < ©
~
~ -804
~
END
-100
1. e A R T
P¥inka gl B Frezo-fBr SO L Simu-
LA A h"“-a'“ vani [l (i |=& Ruzné lace

* Po volb¢ kontury "LEVER_Circle RS B"
vyvoladme ji za u€elem Gpravy tlacitkem .

* Musi byt zménén pouze pocateéni bod,
protoze jsme konturu predtim zadali
inkrementalng.

* VSechny geometrické prvky mohou byt
otevirany tlacitkem a potom upraveny.
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8.8 Zhotoveni kruhovych ostriivka za pomoci rozsireného editoru

ShopMill nabizi celou fadu zvlastnich funkci, které umoziuji opakované pouziti a spravu Casti pracovniho planu. Tyto

zvlastni funkce jsou dostupné kdykoliv se stiskne tlacitko na ovladacim panelu.

Vysveétleni funkci:

Oznagit

Funkci Oznacit je mozné vybirat n¢kolik pracovnich krokt a je potom dale zpracovat (napt. kopirovat

nebo vyjmout).

Funkci Kopirovat se pracovni kroky zkopiruji do schranky.

Kopirovat
Funkci Vlozit se pracovni kroky vkladaji ze schranky do pracovniho planu. Pfitom se vlozené pracovni
Vlozit y o . ‘o .
kroky vzdy umistuji za pravé oznaceny pracovni krok.
Funkci Vyjmout se pracovni kroky zkopiruji do schranky a soucasné jsou na ptivodnim misté
VyJmout . AT o1 S -
vymazany. Toto programové tlacitko slouzi také pro "Cisté" vymazani.
Funkci Hledat je mozné vyhledavat texty v programu.
Hledat
— Funkci Prejmenovat 1ze ménit nazvy kontur, adresaii nebo pracovnich plani.
rejme—
noeat
— Funkci Precislovat se pracovni kroky nové o¢isluji.
PFedislo-
vanil
« Funkce Zpét umoziuje navrat do predchazejiciho menu.
Zpét

V nasledujicim ptikladu pouzijeme nékteré z vyse popsanych funkci, abychom efektivnim zptisobem zhotovili tyto 3

kruhové ostrivky. Efektivnost pfitom vznika zkopirovanim jiz existujicich pracovnich krokd.

Cervené oramovani z podkapitoly 8.4 zde slouzi jako

ohraniceni drahy pojezdu.
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Tlacitka

Obrazovka

Vysvétlivky

N5 LEVER

T=FACEMILLE3 F8.1/zub Vi28m X8=-40

VvV T=FACEMILLE3 FB.88/zub V158m X@=-48
N2@ LEVER_RECTANGULAR_AREA

N25 LEVER_LEVER

N38 Vy&istit ¥ T=CUTTER28 F@.15/zub V128m 28=8 Z1=6ink
N35 Vy&istit VvV d T=CUTTER28 F@.88/zub V158m 20=8 21=6ink
N4@ LEVER_LEVER_AREA

N45 LEVER_CIRCLE_R1S

N5@ LEVER_CIRCLE_RS_A

NS5 LEVER_CIRCLE_RS_B

N1@ Rovinné fréz. v

N15 Rovinné fréz.

R 221 G L A

END Konec programu

* Pracovni plan by mél ted’ vypadat takto.

5x @

NS LEVER
N18 Rovinné fréz. v

p
£ T=FACEMILLE3 FO.1/zub V126m X0=-48
5 N5 Rovinné fréz.

~

~

VvV T=FACEMILLE3 FO.88/zub V158m X8=-46

Oznacit |

* Zde se ob¢ predchazejici technologie pro
vyfrézovani kapsy ptipoji zkopirovanim na
zietézené kontury.

Dznac"'t N28 LEVER_RECTANGULAR_AREA
. N25 LEVER_LEVER
38 Vycistit V  T=CUTTER28 F8.15/zub V126m 208=8 Z1=6ink
Vyéistit VvV d T=CUTTERZ8 F@.88/zub V158m 28=8 21=6ink -
Vyjmout
/7 N48 LEVER_LEVER_AREA
< /- N4S LEVER_CIRCLE_R1S5
Kopirovat
B /- NS@ LEVER_CIRCLE_RS_A Hisdes
/- NS5 LEVER_CIRCLE_RS_B
4 |00’ onec prosran -
vani
VloZit
«
Zpst U veesns| G eane i 22 Roene :
LEVER v f r o7 ’
@ r s = omcse | | » Ob¢ operace pro vyfrézovani kapsy musime
N18 Rovinné fréz. vV T=FACEMILLE3 FB.1/zub V128m X8=-48 10845 1 2 1 A AhENT
WS e e b vizon jesté prizpusobit nové hloubce obrabéni.
E NiS Rovinné fréz. VWV T=FACEMILLE3 FO.88/zub V158m X8=-46 Kopirovat
/- N28 LEVER_RECTANGULAR_AREA
/~-{N25 LEVER_LEVER
g/g N38 Vyéistit v T=CUTTER28 F@.15/zub V128m 20=8 Z1=6ink
79 N3s vyeistit VvV d T=CUTTER28 FB.88/zub V158m 28=8 Z1=6ink -
. Vyjmout
/>~ N48 LEVER_LEVER_AREA
/4 N4S LEVER_CIRCLE_R1S5
/4 N5@ LEVER_CIRCLE_RS_A
/[~ 4{NSS LEVER_CIRCLE_RS_B
Z/Z NB@ Vyéistit v T=CUTTER28 F@.15/zub V128m 20=8 Z1=6ink
% NB5 Vyéistit V7V d T=CUTTER28 FB.88/zub V158m 28=8 Z1=6ink
e Konec programu
vani
ks , .
* Hloubku obrabéni nahrubo nastavime pomoci
Méd oddéleni p¥ed opétnym p¥isuvem
, Aot
VE1Ecant hodnoty Z/ na 3 mm a zvolime pocateéni bod
T CUTTER28
F 8. 158 nn/zub 1 4 14
z et mimo zbytkovy material.
Opracovani: v
0.000 abs
3.800 ink
56.000 %
Prevzit
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wn

n
(= I S

Prevzit

st¥ed/helikal/pendl. [3)
Vyéisténi Alternat.
T CUTTER28 D1
F

8.880 mm/zub

Opracovani: VWV dno
0.608 abs

21 3.800 ink

DXY 58.688 %

uxy 0.600 mm
uz

8.388

2ZanoFeni: soust¥ed
Fz 8.888 nn/zub

Modus odj.:
na navrat. rovinu

Start. bod: ruéné
X 78.008 abs
v -28.8080 abs
2rusit
v

PFevzit

* Hloubku obrabéni nadisto rovnéz
pfizptisobime.

* Zde vidite, ktera geometrie piislusi k
technologii obrabéni nacisto (grafika
pracovniho planu).

Simu-
i lace

Pohled
shora

Detaily

* A jako vzdycky: Simulace pro kontrolu
vysledk.

.. a zde je mezivysledek:
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8 Piiklad 4: Paka

8.9 Vrtani hlubokych dér

V nasledujicim ptikladu pouZzijeme vrtak, ktery vrta zplna.

\S/

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
L — * Pfedvrtani se provede vrtakem PREDRILL30
Vrtani S (O .
; vesns ||| (FO,1 mm/ot. a V 120 m/min).
E : PRmRTLIﬂ_C&fw o D1
Vrtani 22 mn/ot. Néstroje . e ,
Vystruz. 2 L e | | Vztaznou hloubku pfitom nastavime na
™~ 2 — . rtani Spic i
Nactrode % L T || Spicku s nastavenim abs .
< A
T M
~ 2
~
d ~
2 e
programu © 2,
END
0.1 il pise::/zn
120 Pl |G| fefe [ 22 noene S B %Ee
-21
v
Prevzit
* Zde zadame polohu vrtani.
Pozice . ED
S pravothle
28 -6.008 abs
E of X8 78.008 abs
i~ Y8 -40.880 abs
-6 2|~ x s
ol
70 & o 3 =
-40 @) 7f v e
X4 abs
r~ ol va abs
~ X5 abs
P Ys abs
Z oo X8 abs
A Y6 abs
Al % o ﬁ; x
X8 abs
END v8 abs
Prevzit
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8.10 Frézovani Sroubovic

pohybem nazyvanym Helix.

Podklady ShopMill pro trénink

Nyni odstranime zbytkovy material frézou, ktera zajizdi do materialu spiralovym

=
—

w7 w .
Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
— 7 » Funkce Helix se pouziva pro odfrézovani
Kruh o5 Ni@ Ruv%nn% f:%zA Vv T=FACEMILL63 FB8.1/zub V126m X8=-48 m mezikruzi’ které Zﬁstalo pO Vrté.ni. K tomu se
E N15 Rovinné fréz. VUV T=FACEMILL63 F@.08/zub V156m X8=-48 .. , .
— /- N28 LEVER RECTANGULAR_REA pouzije fréza CUTTER20 (V 120 m/min).
S=Lroy /~-4{N25 LEVER_LEVER
% N38 Vy(flstlt v T=CUTTER28 FB8.15/zub V120m Z8=8 Z1=6ink . MiStO funkci Helix lze Zbytkov}'/ materiél také
Néstroje %94 N35 vyeistit VvV d T=CUTTER28 FB.88/zub V158m Z8=8 Z1=6ink . ’ ’
[~ MB LEVER L EVER_pREA odstraniovat pomoci funkce Kruhova kapsa.
/4 N45 LEVER_CIRCLE_R15
/~4{N58 LEVER_CIRCLE_RS_A
/- N55 LEVER_CIRCLE_RS_B
% N6B Vyéistit v T=CUTTER20 FB8.15/zub V120m Z8=8 Z1=3ink
dO % NB5 Vycistit VvV d T=CUTTER28 FB8.88/zub V158m 20=8 Z1=3ink
programu A, N78 Vrtani T=PREDRILL38 F@.1/0t. V126m 21=-21
;J]N7S 881: Polohy 20=-6 X0=70 YB=-48
T N8B T=CUTTER28 Vi28m
PFevzit
i * Protoze se zde frézuje bez korekce radiusu
Fimka 7 ’ r crv 1w
B — frézy, musi se obvodem frézou najizdét na
Y -48.000 abs o v r .
—— o : i primer otvoru pro zavit (zde 45.84 mm)
minus pridavek pro dokonceni.
F *Rychlop.* mm/min
o Korekce polom. : B
PFevzit
* Spiralni draha se frézuje souslednym
Helix r o1
frézovanim.
I
v * Stoupani spiralni drahy ¢ini 3 mm.
o I -23.800 abs
= F 8.188 mn/ot. . . .- , ,

* Protoze se nastroj pohybuje po Sikmé draze,
vygeneruje se zde 6 otacek, aby neziistal
zbytkovy materidl (i kdyz se koneéné hloubky
dosahne jiz po 5 otackach).

PFevzit
T v | G veeens| Ta e
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8 Piiklad 4: Paka

8.11 Vyvrtavani

V nésledujicim ptikladu obrobime piedbézné obrobenou kruhovou

kapsu piesné podle rozmérl za pomoci vyvrtavaciho nastroje.

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
i) rro— * Dira pro zavitovani se vyvrtava piesné
r—— VEOVALLSS
k e I o podle rozmért nastrojem DRILL tool (F 0.08
Vysous- & 8.080 /ot mm/ot. a S 500 Ot/mln)
truzeni S
Néstros ‘ 21 15008 ank * Funkci Oddalit se nastroj stahuje zpét od
e kontury, nez vyjizdi z diry. Tato moznost smi
do byt pouzita pouze pro jednobfité nastroje.
programu
Poznamka: Uhlovou polohu néstroje pii jeho
0.08 odsunuti specifikuje vyrobce stroje.
500
AN
15
0
Prevzit
posi * Nastrojem se najizdi na stied diry. Rozmér
ozice . , , sy
S 45.84 mm je dan nastavenym primérem
i T nastroje.
i~ Y8 -40.880 abs
A ! “ = * Misto zadani polohy by se tady mohlo
r~ "’Ez & E E pracovat také s funkci goagovans| -
g ¥ LD v3 prine pozice
s & v =
] Lo . s =
X6 abs
- X Y6 abs
2 x7 abs
Y7 abs
%“Z‘I X8 abs
¥8 abs
PFevzit o | & F5&: |52 Rezns
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8.12 Frézovani zavitu

V nasledujicim pfikladu vyrobime zavit pomoci zavitové frézy.

w7 W .
Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
a — * Frézovani zavitu se uskute¢ni shora smérem
Vrténi E A0 G o , . yee
Zj A - dolti. Jako nastroj se pouZije
pavie ~ F X)) THREADCUTTER (F 0.08 mm/zub, V 150
I K i v m/min a stoupani 2 mm)
~ — o Rez.vnit¥ °
zavitu © ’  ETEm e | Ma byt frézovan pravy zavit na Z-23
L G E-omis - bsolutné. Pfebéhem 3 mm avit v kazdém
— ] B e : = absolutné. Prebehe se zavit v kazdé
£ Kot ptipad¢ frézuje Cisté az do spodni hrany
- vl eses | || obrobku, i kdyZje nejspodnéjsi zub uz trosku
N % | opotiebeny.
do 2 2Zrusit
programu 1\/] e N v , .
v * Pfi zadavani potfebnych hodnot jsou
3 pomocné obrazky velmi uzitecné.
0.08
150
Prevzit
* Zde se definuje poloha zavitu.
Pozice
pravothle
@ - —r
fad ve -48.6800 abs
6 &)~ = =
o
70 o T v =
-40 j?;] 2 I o =
T v i
- ‘ Xs, | Xe, X5 abs
R - -
%“?] X ve abs
N X7 abs
i —
abs
Prevzit
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9 Priklad 5: Pfiruba

9 Priklad 5: Priruba

V této kapitole jsou popisovany nasledujici nové funkce:
» Sestavovani podprogramu
» Zrcadleni pracovnich krokt
» Pootoceni kapes
 Srazeni hran libovolnych kontur

Podélna a kruhova drazka
0

-10 / %0

Poznamka: Dosud byla zobrazena skoro vSechna tlacitka, ktera jste méli stisknout. V tomto ptikladu tomu tak neni,
zobrazi se uz jenom smérodatna tlacitka. Ale vzhledem k tomu, Ze jsou hodnoty v dialogech velmi dilezité, zobrazi se

tyto dialogy vétsi. Vysledek jako celd obrazovka je ve pravém sloupci zobrazen mensi.

82




9.1 Sestavovani podprogramu

Podklady ShopMill pro trénink

Na zakladé ptikladu obrobku "Piruba" se demonstruje sestaveni a zptisob
fungovani podprogrami. Tyto ¢tyfi rohy maji byt opracovany za pomoci

podprogramu a funkci Zrcadleni.

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
Novy progran ShopMill * Podprogram, ktery se formalné nijak
e () ) (G nelisi od hlavniho programu, dostane nazev
,|= Pro- Corner_machining "Comel‘imachining".
g gram
XX}
Novy
C..
Vrchol 1 * Surovy obrobek se zadava stejnym zptisobem
xa -75.68080 abs jako v hlavnim programu.
ve -58.880 abs ]
za 8.86808 abs * Zadejte tyto hodnoty.
Rozméry
L 150.68680
W 190,680 e —
H -208.0080 Pototov.:
Vrchol 1
M&rna jedn. mm V6 -sa.000sbe
Osa nastroje 4 w01 e —
L 1508.000
Rov. navratu: ) 5 o
RP 10.08980 abs 4 ¢ o or et
Bezp. vzdalenost: Rov. nbvestus
SC 2.888 ink ] o it
SC 2.880 ink
Dpracovani ve smeéru: Opzacovéni ve snéru:
te i i i .
Sousmérns Nsvrat pos. vzor:
Optimalizov.
Navrat pos. wvzor:
i i - Frézo-
Prevzit Dptimalizov. inkal L veesns| L Fogzo
- Nova kontura *» Kontura dostane nazev
rez.
fonty Zadejte prosim novy nazev: "CORNER _MACHINI_Surface".
Nova CORNER_MACHINI_Surface
kontura
S...
2x * Zkonstruujeme napi. pravy horni roh.
PFidavné instrukce
57 T + Zadame vhodny po¢ate&ni bod.
v 50 PL&S€ valce
Prevzit END
X 57.600 abs
Y 50.000 abs
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PFimka X
X

o2

75.800 abs
98.800 °

P¥echod k nasl. prvku
R

Smazat
element
1
1
+
A
N
I
UzavFit
konturu
2rusit

Po zadani obou konturovych prvkd by méla obrazovka vypadat
takto.

Pteneste konturu do pracovniho planu.

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
E— + Kontura ma byt obrobena nahrubo pomoci frézy 20
rezovanil .
po draze T CUTTERZ8 D1 (F 0.15 mm/zub a V 120 m/min).
F 8. 158 mm/zub
v 128 m/min
o Korekce polom. : &
Opracovani: v
28 8.888 abs PROGROM
21 18.680 ink CORNER_MACHINING M6d oddaleni ped opstnyn pFisuven EEENE)
DZ 5.608 P —
uz 8.368 = F 0. 150 mn/z2ub
Uxy 8.388 mm KoekeaTraton. ;|
e Opracovéani: v
Najeti: P#Fimka i, 2 0.000 552 -
21 18.888 ink -
= 5" 150 i/ zub T
. mms ZuU 368 mn
N Najeti: PFimka 4 -
Odjeti: PFimka ) — r2 5156 /2 T
L2 2.0608 Odjeti: P¥imka 3
7, =5 =2 2.080
Ly 2Zrusit
Modus od3. : e -
na navrat. rovinu i) Prevzit
PPevzit ¥ Phinte| G veesns| G il 7 |2 e st =] e

Najizdéni a odjizdéni zde probiha po pfimce.
Hodnoty délek jsou vzdalenosti mezi hranou

frézy a obrobkem.
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Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
E— * Pro obrabéni kontury nacisto ma byt pouzita
rezovanil . ’
po drize T CUTTER20 D1 stejna fréza (F 0.08 mm/zub a
F 8.888 mm/zub V 150 m/min).
v 158 m/min
Korekce polom. : &
Opracovani: N
ze 8.888 abs
21 18.888 ink
DZ 5.808
P Drahové frézovani
I~ T CuTTERZ@
w Vo m
Korekce polom.: &
Najeti: PFimka +, W | Opcacovéni:
L1 Z.\808 2 e
FZ 8. 158 mm/zub - \ :
) N .. \ Najeti: PFimka
Odjeti: PFimka i . — = 5 o mimb
L2 2.808 oagoct:  rinia
t, = e Com b 2.0
Modus odj. :
na navrat. rovinu
Prevzit
- * V nasledujicim kroku mé byt zaoblen roh
réz. , , ,
kont. surového kvadru pomoci R5. Kontura dostane
Novs Nové kontura nazev "CORNER_MACHINI_AI‘C".
ontura 4 . 3 M 1
S lejte prosim novy nazev: .
k A p— fn novy né Poznamka: ShopMill automaticky navrhuje

CORNER_MACHINI_Arc

nazev pracovniho planu. Tento text muizete

vymazat nebo, jako zde, rozsifit.

PFevzit

50 &)

P¥Fidavné instrukce
Start. bod

Osa nastroje 2
P153¢ valce Ne

X 78.888 abs
v 56.600 abs

Frézo-

o Fréz. | P
vani [l Bozns)

kont. |

* Zadani pocate¢niho bodu
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PROGRAM

Smazat
element

p & Kruznice
~ Smysl ot&c.: 2
i R 5.888 =
Tt | R S X 75.888 abs )
P % 45.800 abs
78 ™ 1 70.800 abs
. 3 45.800 abs (ot
END \
48.6- PFechod k nasl. prvku
Sk b-o00 o

Technologie pro obrobeni

kontury nahrubo

Zadejte konturu a pfislusné pracovni kroky.

Zadani geometrie

UzavFit
konturu
M6d oddaleni pFed opé&tnym pFisuvem O
p Dréhové frézovani
T CUTTER28 D1
F 8.158 mm/zub Nastros
v 128 m/min 5D
Korekce polom.: &
50.0 —_—
Opracovani: v
\\ 28 -108.808 abs
END 21 10.888 ink
48.8- 74 5.0008
A vz 8.3008
\ uxy 8.388 mm
RoE Najeti: Ctvrtkruh +,
R1 5.0008
F2 8.158 mm/zub
4.0 =
Odjeti: Ctvrtkruh S
. : : . : —|re 5.008
f, 80 78.0 7.0 74.0 76.0
Modus odj. :
na navrat. rovinu
P¥imka " CORNER_MACHINING Méd oddaleni pFed opétnym pFisuvem [}
¥ Prinkal &g vetans|§
ul p Drshové frézovani Alternat.
I~ T CUTTERZ8 D1
F 0.888 mm/zub
7 o .
7% Korekce polom. : &
~ 0.8 —_—
- ] ~_ Opracovani: v
78 \ z0 -10.0808 abs
21 10.860 ink
.0 \ Dz 5.608
END \
6.8 \ Najeti: Ctvrtkruh AN -
R1 5.000
F2 8.158 mm/zub -
4.0 .
Odjeti: Ctvrtkruh iy
Rz 5.000
1, oo 7.0 7.0 74.0 7.0
Modus odj.:

Technologie pro obrobeni

kontury nacisto

na névrat. rovinu

PFevzit

Simu-
lace

g 2Zpraco.

(3 =i véani

CORNER_MACHINING

P NS CORNER_MACHINING

/- N18 CORNER_MACHINI_SURFACE
7%
7%
/\,
7%
7%

END

N15 Drah. frézovani v
NZ2@ Drah. frézovani
NZ5 CORNER_MACHINI_ARC
N3@ Drah. frézovani v
N35 Drah. frézovani

Konec programu
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T=CUTTERZ8 FB.15/zub V120m
VWV T=CUTTERZ20 F8.88/zub V1506m

T=CUTTERZ8 FB8.15/zub V1Z8m
VWV  T=CUTTERZ8 F8.88/zub V158m

Z8=08 Z1=18ink
28=08 Z1=18ink

Z8=-18
Z8=-18

Kompletni podprogram skladajici
se z geometrickych a technolo-
gickych udaju
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9.2 Zrcadleni pracovnich kroku

Po sestaveni podprogramu ptikro¢ime nyni k vytvoteni hlavniho programu. Pomoci funkce Zrcadleni v menu

Transformace je mozné pouzit podprogram pro vSechny ¢tyfi rohy obrobku.

Zrcadlové prevraceni je mozné dvéma riznymi zpisoby: nové a aditivni zrcadlent.
Nové znamena: Pti zrcadlovém pievraceni se vychazi z mista, ve kterém prob¢hlo 1. obrabéci operace.

Aditivni znamena: Vychazi se z mista, na kterém probéhla posledni obrabéci operace.

Schématicka reprezentace sledu obrabécich operaci pii nastaveni Noveé:

1. obrabéci operace (viz podprogram) 2. obrabéci operace: Zrcadleni osy X
(zde se zrcadlové prevraceji hodnoty X)

a\ Fary | !

[
1y
1

|

|

|
)
3. obrabéci operace: Zrcadleni osy X a osy Y 4. obrabéci operace: Zrcadleni osy Y

(zde se zrcadlové prevraceji hodnoty X a Y) (zde se zrcadlové prevraceji hodnoty Y)

? | oy ? Fary
| |

; : @
$ U $ A
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9 Priklad 5: Pfiruba

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
* Hlavni program dostane nazev "Flange" a
'@ Pro- Novy program ShopMill NS ., . i ; .
gram s i oy . mize byt vytvofen v libovolném adresafi.
adejte prosim novy n&zev:
NOVy Flange
%W * Hlavicka programu se zadava jako v
o podprogramu.
Vrchol 1
xe -75.0808 abs
Ye -50.000 abs
28 8.8080 abs
1081 Rozméry
156.000
Y W oo
ol f / Mérns jedn.
Osa nastroje
Rov. névratu:
RP 10.000 abs
ool Bezp. vzdalenost:
sC 2.880 ink
Opracovani ve sméru:
fx sk 2 £ Navrat po; ;zoz:
PFevzit Optimalizov.
I hv:téni %Fsg‘}' o
gmu » Stisknutim tla¢itka Riizné se dostanete k
25 Ruené - Ani
s e B Podprogran obrazovce pro vyvolani podprogramu.
Cesta /Obrobek
Pod- - A
progran il e * Pokud byl podprogram vytvoien ve stejném
. adresari jako hlavni program, vstupni pole
Cesta/Obrobek muze zustat prazdné.
C.. .
* Do druhého vstupniho pole se zada nazev
- podprogramu ("Corner Machining").
i ® = 3 7 r
PFevzit U |t Vet | G ene | G e [
P N5 FLANGE
2 N1@ Provést "Corner_machining”
END Konec programu Opakovani
BLE * Funkci Transformace je mozné osy
Transfor- FLan .-
nace P Zrcdlent posunovat, pootocit atd.
;_iILE nova
gready » Ptiprava 2. obrabéci operace: Zrcadlové
prevraceni hodnot X
v
Prevzit
v
PFevzit
i
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—
vani

%5 N1B Provést
4k N15 Zrcadleni X
28 N29 Provést

END Konec programu

"Corner_machining”

"Corner_machining”

Podklady ShopMill pro trénink

Nasledné se podprogram zkopiruje za funkci Zrcadleni:

Provede se 2. obrabéci operace.

Postupy Zrcadleni a Vyvolani podprogramu se pak opakuji pro
oba zbylé rohy.

Pomocny obrazek pro Zrcadleni

Nové/aditivni [3)
Alternat.

Po 4. obrabé&ci operaci se zrcadlové

pfevraceni deaktivuje ve vSech tfech osach
(viz fadka N45).

P N5 FLANGE
2F N18 Provést
/A N15 Zrcadleni X
& N28 Provést
/A N25 Zrcadleni
& N38 Provést
/A N35 Zrcadleni v
EE N48 Provést
4\ N45 Zrcadlen

END. Konec programu

*Corner_machining”

"Corner_machining”
Xy

"Corner_machining”

i

na
"Corner_machining” naK1cky

0]

2rcad-
leni

Plas€
valce

Naklapéni

«
o) 2pét.

Simu- Zpraco)
LNk
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9 Priklad 5: Pfiruba

9.3 Vrtané diry

Pomoci nasledujicich pracovnich krokt se v rozich vrtaji tyto ¢tyfi diry. ProtoZe se mezi jednotlivymi dirami nachazi

ptrekazka, musime ji zadat mezi polohami.

N,

®)

G.gkg.g.g.g.g,!}

@

20

Navrtavani
T  CENTERDRILL12

s

Pramér
11.660

Casové prodleva

F 156.660 mm/min
560 ot/min

Technologie pro Navrtavani

Technologie pro Vrtani

Casova prodleva
Vrtsng
T DRILL1B D1

F 160.660 mm/min
v 80 m/min

Stopka
21 -21.880 abs
DT 0.000 s

2

2y

!/WPHMGM *Frgzg_ Ezé:'A»\ N25 Zrcadleni Xy
x 2 E@ N3B Provést "Corner_machining”

Zadejte polohy a prekazky.

90

PROGRAM

St¥ed
kruznice

2Zrcadleni X

E@ N28 Provést "Corner_machining”

/A N35 Zrcadleni Y ,

EE N4B Provést "Corner_machining”

4k N45  Zrcadleni

A, 1N58 Navrtavani T=CENTERDRILL12 F158/min SS8BN 511 Lavmile

#%- NS5 Vrtani T=DRILL18® F18@/min V8@m 21=-21

+/-{N6B  881: Polohy 28=-18 X@=-66 YB=-41

7, {NB5 P¥ekazka 21

#/{N7@  @88z: Polohy 28=-18 X@=66 Y@=-41 m

,{N75 P¥ekaska 21

#/4{Ng8 883: Polohy 28=-18 X@=66 Y@=41 -

%, {N85  PiFekazka 21

~ -Noe  es4: Polohy 28=-18 X@=-66 YB=41 Funkce
stroje

g 2Zpraco
= vani




9.4 Pootoceni kapes

Podklady ShopMill pro trénink

V tomto piikladu naprogramujeme konturu a obrabéci operace pro zluté

ICe

=

©

\ I W
zvyraznénou kapsu.

(]
Pootocenim souradného systému potom naprogramujeme dalsi dveé
kapsy.

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
— Nova kontura * Kontura dostane nazev "FLANGE Nodule".
kont. Zadejte prosim novy nazev:
Nova FLANGE_Nodule
kontura
N...
2% * Zadani pocate¢niho bodu
O EE :t“t: instrukce
42 ;‘_@: PL&S€ valce Ne
v n v 12.000 200
Prevzit )
. * Oblouk R42 je jednoznacné definovan napft.
VAR pomoci radiusu, stfedu X a thlu vybshu.
peranmtry * Zkonstruujeme proti sméru hodinovych
Smysl otéac.: G s x ,
rucicek, aby kapsa mohla byt obrobena
R 42.bag nacisto také souslednym zpisobem
X -34.404 abs ymzp '
X -34.4084 ink
Y 24.898 abs L e
Y -17.918 ink 2 .
I @.0800 abs G T
I 0.880 ink v o
J 0.000 abs i o i
J -42.888 ink ¥
ad 186.000 °
B1 235.0888 °
B2 55.0888 °
Prechod k nasl. prvku
R 5.0808
v
Prevzit
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9 Priklad 5: Pfiruba

Prevzit

Smysl otac. :
25.
20.
40.
14.

a.
a.
20.
a.

-14.
55.
90.

365.

118,

CUHH=<X XD

Qo Q
[

B1
pa

880
479 abs
958 ink
339 abs
880 ink
800 abs
479 ink
8808 abs
339 ink
#9688 °
8ee °©
888 °©
2eo °

PFechod k nasl. prvku

R

5.

808

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
- * Programovani diagonalni tisecky
2"
Viechny
parametry
X -28.479 abs
X 13.926 ink
Y 14.339 abs
Y -9.751 ink
L 17.0680
al 325.6880 °
a2 90.800 °
P¥echod k nasl. prvku
R 5.0088 | S
Bile R
f
2| &
[]
Prevzit B Pinkel L vreans| B, Feize i ", &, S
* Programovani 2. oblouku
I
VEechny
parametry
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* Programovani 2. diagonalni usecky

KA
"
Véechny
parametry
X 34.484 abs
X 13.926 ink
Y 24.0898 abs
Y 9.751 ink
L 17.068
al 35.0068 °
a2 90.08060 °
Prechod k nasl. prvku 5| :%:
R 5.660 e hooEm
v
PFevzit
. * Programovani koncového oblouku
Y
Smysl otac. : o .2 s
R 42.0840 =\ R e
X 08.6808 abs | X e
Y 42 .0888 abs A e e
I 0.6808 abs
J 0.6808 abs
a2 90.008 °
PFechod k nasl. prvku e n}
R B : BBB Kruh vani a
2 J =
Prevait * Pfeneste konturovou kapsu do pracovniho
PFe‘v/z'it planu.
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9 Priklad 5: Pfiruba

Naprogramujte samostatné nasledujici pracovni kroky:

M6d oddaleni pFed opétnym pFisuvem O
Vycisesnt
T CUTTER18 D1 v,
F 8.158 nn/zub Obrabéni kapsy
v 128 m/min
Opracovéni: v
z8 8.000 abs
21 10.8808 ink
P DXY 50.668 %
— ~_ DZ 5.888
Ve UXY 8.300 nn
C P ) uz 0.300
N N Start. bod: auto
: ZanoFeni: soustFed
Fz 8.158 nn/zub
Y = ) % ) Modus odj. :
na navrat. rovinu
E M6d oddéleni pFed opé&tnym pFisuvem

=
-

O

Alternat.
D1

Vy&isténi
T CUTTER1@
F

5
-

0.880 nm/zub

v 158 m/min
Opracovani: VWV dno
20 0.000 abs

21 168.888 ink

DXY 50.000 %

uxy 8.3608 nm

vz 8.300

Start. bod: auto
ZanoFeni: soust¥ed
FZ 8.880 nm/zub

\._? T R e, W, B s
s 8

Modus odj. :
na navrat. rovinu

PROGRAM
E

Obrabéni okraje kapsy nacisto

M6d oddsleni p¥ed opétnym pFisuvem

nahrubo

Obrabéni dna kapsy nacisto

O

Alternat.

Vy&isténi

T CUTTERi®

F 0.880 nm/zub Nastroj
v 156 n/min SoEEb
Opracovani: VWV okraj

20 8.000 abs

21 16.888 ink

74 10.008

uxy 8.3608 nm

Modus odj. :
na névrat.

Zpraco
=] %eg

Dznacit

Kopirovat

2Zpét

K« J

2Zrcadleni
Provést
2rcadleni
Navrtsvani
Vrtsni

881: Polohy
Prekazka
882: Polohy
Prekazka
883: Polohy
Prekazka
884: Polohy
FLANGE_NODULE

185 Vyéistit
118 Vyéistit

v Oznacit
*Corner_machining”
Kopirovat.
Vyjmout
Hledat
P¥ejne-
novat
Piecislo-
vani

T=CENTERDRILL12 F158/min SS586N g11
T=DRILL18 F168/min V88m 21=-21
20=-18 X8=-66 YB8=-41
z1
28=-18 XB=66 YB=-41
21
20-=-18 XB8=66 YB=41
21
20=-18 XB=-66 YB=41

T=CUTTER18 FB.15/zub V128m Z8=0
VW d T=CUTTER1@ FB.88/zub V156m 28=8
VW o T=CUTTER1@ FB.88/zub V156m 28=8

Kompletni fetézec pracovnich kroki pro
definici opracovani kapsy ted’ oznac¢ime a
zkopirujeme jej do vyrovnavaci paméti.
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Razné

Nové/aditivni

* Soutadny systém se pootoci o 120°

£ earand kolem osy Z.
A aditivni
Transfor- P X o
S o
mace 1 2 120.600 °©
!j_
Rotace %
I
3x @317
120 (2| 21
/j_
~-
Zz,
%,
%_
Prevzit ik kvn.éni %F:g:g-
- %ﬁk « Zkopirované pracovni kroky se vloZi
Zpat 2/ {Ns2 1 Polohy 28--18 XB=-66 YB=-41 do pracovniho plénu,
2 PFekazka 21
e 862: Polohy 28=-18 XB=66 YB=-41
3, N75 P¥ekazka 21
L _rJ- N8@ @e3: Polohy 20=-18 XB8-66 YB=41
VloZit 5,{N85 P¥ekazka 21
+/N98 ee4: Polohy 20=-10 X@=-66 YB8=41
/- N95 FLANGE_NODULE naFitka
%7 N188 Vyéistit v T=CUTTER18 FB.15/zub V120m 208=0 Erm——
%- N1B85 Vycistit VVV d T=CUTTER1@ F@.88/zub V156m Z0=0
%- N11@ Vycistit VVV o T=CUTTER18 F@.88/zub V156m Z0=0
/™ N115 Otoceni add 2128
/™7 N128 FLANGE_NODULE
@- N125 Vycistit ¥  T=CUTTER18 F@.15/zub V126m 20-=60
@- N138 Vyéistit V7V d T=CUTTER18 F8.88/zub V158m 28=0
@» N135 Vycistit VVV o T=CUTTER18 F@.88/zub V156m 20=8
LA L N [ Y T Reene
« * Zadame dalsi rotaci o 120°
Zpét
Transfor- P PO |
mace Dtacenl WEET
s Alimort
i it or—
Rotace aditivni i A -
s i
> v e
X o " -
1 e purm—
(=]
Y ] ¥ - e
2 128.000 ° ] ]
L) A, x
= Zrin
e ]
PFevzit s
uﬁqh"wl h""..".."lhf‘.“': m |\ =]
/™ N115 Otoéeni add * Pracovni kroky nachazejici se v paméti se
vlozi do pracovniho planu.
/M9 N128 FLANGE_NODULE
54 e
V1oZit P . - S s
4 N125 vyéistit 7 ﬁ,jnss Prekazka 21
7 J«/ N98 884: Polohy 20=-18 XB=-66 Y@=41
79 {N138 vydistit vV I i X
7 %— N188 Vycistit Vv  T=CUTTER18 F@.15/zub V128m 28-0
@ . N135 Vyéistit Wv 494 N1es Vyéistit VvV d T=CUTTER18 F9.88/zub V150m Z0=0
7 19 dN110 vyeistit V¥V o T=CUTTER18 F8.88/zub V1S0m 28-0
A;‘ N14a utﬂéeni add £¥ N115 Otoceni add 2128
/™~ N128 FLANGE_NODULE
N125 Vyéistit vV T=CUTTER1@ F@.15/zub Vi26m Z8=0
[-\J N145 FLnNGE_NDDULE N138 Vycistit VvV d T=CUTTER16 F8.88/zub V1iS6m 20-=8
o fr - = N135 Vycistit VVV o T=CUTTER18 F8.88/zub V150m Z0=0
@ T Nisa VYCJ.Stlt v N148 Otoceni add 2128
i P - bvavav) N145 FLANGE_NODULE
7 7 N155 Vch'Stlt N158 Vycistit Vv  T=CUTTER18 F@.15/zub V126m 28-0
o o - Wv 74 N155 Vycistit VvV d T=CUTTER18 F8.88/zub V150m Z0=0
2 N168 Vycistit N168 Vyéistit VWV o T=CUTTER18 FB.88/zub Vi58n 28-8
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« * Pomoci volby nova a hodnoty 0° se rotace
Zpét o deaktivuje.
Otaceni
Rotace PROGRAN |
FLANGE Nov
hova i =
X e )
Y ° @ “
P 68.860 ° .
PFevzit

9.5 Srazeni hran kontur

Pomoci funkce Frézovani po draze mizete srazit hrany kazdé kontury - napt. také predfrézované kapsy - , pokud
pouzivate odpovidajici nastroj.
V nasledujicim ptikladu se popisuje postup pro srazeci frézu 45° - zde ovSem pouze teoreticky.

1. Zadat nastroj s délkou a

(viz vysvétlivky)
Ptiklad:
2. Programovat pracovni krok Frézovani po Katalogova hodnota min 9
draze (pro Z1 viz rovnéz vysvétlivky) % mm
c
Hiv Zadavana hodnota 11
" CON I
@ ° - Sitka srazeni B 1 mm
nin g 0|
(7] N
s
Typ Nazev nastr. DP 1. bFit 21 2 808 ink
Délka @ 3
gz CHAMFER TOOLY 1 184.8686 11.060

Vysvétlivky:

Ad 1.: Pokud by se pouzival minimalni primér pro sraZeni hran kontury uvedeny v katalogu nastroji, doslo by nasledkem
vyobleni v geometrii desticky k naruSeni kontury sraZeni.

Proto musite pouzivat “umély”, troSku vétsi praimeér néstroje (viz Cervena tecka).

P11 pouziti radiusu, ktery je vétsi o 1 mm, nedochazi zpravidla k naruseni této kontury.

Pti zadavani priméru v ShopMill musite tedy pro desticky 45° pridat 2 mm ke katalogové hodnoté.

Ad 2.: Pti zadavani hodnoty ZI musite tento 1 mm pfidany k radiusu pfipocist k pozadované Siice srazeni.
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9.6 Podélna a kruhova drazka

Podklady ShopMill pro trénink

Nakonec naprogramujeme drazky. Tyto drazky se potom pomoci funkci

Polohovy vzor a Rozmisténi na celé kruznici umistuji na spravnou pozici.

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
Ere T TR TS B * Podélné drazky se obrobi nahrubo néstrojem
vani F 6. 888 mm/zub CUTTERG (F 0.08 mm/zub
o v 128 m/min a V 120 m/min).
Drazka -
Stired
_ \ Opracovani: v
Nastroj
Pozicni vzorek
W £.060
L 58.08680
B 98.68a0 °
21 5.808 ink
DXY 50.0880 %
DZ 2.5088
Uxy 8.3688 mm
uz B8.3088
Zano¥Feni: soustied
PFevzit FZ B.888 mm/zub
T CUTTERS D1 * Podélné drazky se obrobi stejnym nastrojem
Drazkg F ©.858 mn/zub nacisto (F 0,05 mm/zub a
v 158 m/min V 150 m/min).
StFed
Opracovani: VNV
Poziéni vzorek
g? Podélné drézka
%'g] T CUTTERS
ol v o e
M~ St¥ed
W 8.800 o - =
L 58.6860 74
o8 oQa.80a8 © 53 W 8.008
z1 5.800 ink =l E—
DXY 58.808 % »ﬂ b o
Dz 2.5e8 2 - =5
uxy 8.388 mm ol A i
uz 0.308 S
Zanoieni: soustied
FZ 8.6858 mm/zub
PFevzit
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* Zadani obou pozic podélnych drazek
&Vrténi ,, Polohy
© pessotilo * Vztazny bod lezi ve stiedu drazky.
Pozice ”
o
0
66 8
0@): j
-66 (&) o
0 .
PFevzit ’
— T CUTTERE D1 * Kruhové drazky se obrobi nahrubo nastrojem
vani Ez g-ggg """; Zug CUTTERG (F 0.08 mm/zub a
. mms 22U .
— v 126 m/min (FZ 0,08 mm/zub a V 120 m/min).
r— Opracovani: - * Volbou Cely kruh se k'1juhove drazky’
drézka Cely kruh automgtlgky rOZInl.Stl’l_]l tak, aby vzdalenost
X0 8.008 abs mezi nimi byla stejna.
Yo 08.860 abs . . .
29 0. 008 abs . Vztazn}’/ bod \’/VX/Y/Z se vztahuje na stfed
W 2.080 kruhovych drazek.
R 52.000 PROGRAN
C(a _49 . BBB ° gt Kruhova dr&ik e
ol 86.800 ° - A
& v
H 2 ?9;? 58 . Chraonv:ﬁﬂ v
z1 5.808 ink : LT e
D2 2.500 = i ) ——
Uxy 0.3808 mm © §3 EEE
polohovat: P¥imka 2 - " z
j = - polohovat PFinka
[0
B | Ve | G et |22 Roene e lE e
PFevzit
T CUTTERS D1 » Kruhové drazky se obrobi stejnym néstrojem
Drézk F 8.658 mm/zub nacisto (F 0,05 mm/zub,
FZ 8.856 mm/zub :
Keuhovs - ooy FZ 0,05 mm/zub a V 150 m/min).
Opracovani: NV
Cely kruh Keunovs drsska
p (2} 8.688 abs 5 T s
Ya 8.888 abs % v * Sonimin
Pz 8.808 abs el T T
W £.0008 ~ v 0.608 abe
R 52.660 51
@ -40.900 ° e K
ad 80.8098 ° o ; :
< =
N 2 %g polohovat: " pranka
Z1 5.888 ink
D2 5.6808
PFevzit Uxy 8.3688 mmn
polohovat: PFimka
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Nakonec je
pohled

PROGRAM

4/~ N115
9 N128
49 -N125
49 -N138
49-4N135
™ N148

N145

N158
N155
N168
N165
N178
2% AN175
»/N1s8
55 Niss
55 N198

Otoceni
FLANGE_NODULE
Vydistit

- Vydistit
- Vydistit
4
~e

P
a
P
7
P
g

B

Otoceni

FLANGE_NODULE
< Vydistit
- Vydistit
Vydistit
4

%%

Otoceni

Podél .dré&zka
Podél .dré&zka
8e85: Polohy

Kruh.drazka

Kruh.drazka

W

S

v e

te je

Podklady ShopMill pro trénink

dnou to nejdilezitéjsi: Pracovni plan, kontextova grafika, 3D

Vymatek z pracovniho planu

Rovinné
frézovani

add 2128
V  T=CUTTER1@ F@.15/zub Vi26m Z8-=0
VvV d T=CUTTER18 FB.88/zub V156m Z0=8
VvV o T=CUTTER18 FB.88/zub V156m Z0=8
add 2128
V  T=CUTTER1@ F@.15/zub Vi26m Z8-=0 44 Gatind 4
Piislusejici kontextova grafika
VvV d T=CUTTER18 FB.88/zub V156m Z0=8
VvV o T=CUTTER18 FB.88/zub V156m Z0=8
20
V  T=CUTTERE FB.88/zub V128m Z1=5ink W8
VvV  T=CUTTERE F@.85/zub V158m Z1=5ink W8
208=0 X0=66 YB=8 X1=-66 Y1=8
V  T=CUTTERE FB.88/zub V128m X8=8 YB8=8

VWV T=CUTTER6 F@.85/zub V156m X0-=0 Y8-0

3D pohled

Drazka

2Zpraco
vani

PROGRAM

Plny model

Pohled
shora

Detaily

Aktuali-
zovat
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10 A nyni se obrabi

10 A nyni se obrabi

Protoze jste na zakladé prace s ptiklady ziskali
fundované védomosti o vyhotoveni pracovniho planu v
systému ShopMill, pfikro¢ime ted’ k opracovavani
obrobk.

10.1 Najizdéni na referen¢ni bod
Po zapnuti fidiciho systému je potieba najizdét osami na referenéni bod stroje predtim, nez se ptikroci ke zpracovani
pracovnich plani nebo vykonani ruénich pohybi. Dochazi tim ke sladéni systému odméfovani drahy stroje se systémem
ShopMill.

Vzhledem k tomu, Ze je mozné vyuzivat riznych metod najizdéni na referen¢ni bod v zavislosti na typu stroje a na vyrobci,

muzeme tady poskytovat jen nékolik hrubych informaci:

1. V piipadé potieby piesuiite nastroj na bezpecné misto v

pracovnim prostoru, odkud bude mozny pohyb do vSech smérd, -l
aniz by doslo ke kolizi. Dbejte pfitom na to, aby se nastroj potom N
jiz nenachazel za referencnim bodem piislusné osy (protoze se = A ‘
najizdéni na referenéni bod v kazdé ose provadi pouze v jednom .‘:_*

sméru, nemiize se v tomto piipadé dosahnout tohoto bodu).

2. Najizdéni na referen¢ni bod proved’te exaktné podle udaju

vyrobce stroje.
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10.2 Upinani obrobku

Pro obrabéni piesné podle rozméri a samoziejme také pro Vasi bezpecnost je zapotiebi pevny upinaci ptipravek,
ktery odpovida danému obrobku.

K tomu tcelu se zpravidla pouzivaji strojni svéraky ...

... nebo upinaci ptilozky.

10.3 Urcéovani nulového bodu obrobku

ProtoZe ShopMill nemtze uhodnout, kde se obrobek v pracovnimu prostoru nachazi, musite ur¢ovat nulovy bod obrobku.

V roving se nulovy bod obrobku vétsinou uréuje

* snimanim pomoci 3D sondy nebo Symb ol pro milovy bod obrobkm W

* snimacem hran.

V ose nastroje se nulovy bod obrobku vétsinou

* urcuje snimanim 3D sondou nebo

* naSkrabanim nastrojem na obrobek.

Ridte se prosim pii pouziti mé&tidel a méFicich cykla podle tidaji vyrobeil.
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10.4 Zpracovavani pracovniho planu

Stroj je ted pfipraveny, obrobek je spravné upnuty a nastroje byly zméfeny (viz kapitola 4). Nyni miizeme konecné

zacinat:
Tlaeitka Obrazovka Vysvitlivky

ARESHR e * Vyberte adresaf, ktery obsahuje pozadovany

5 veden Velikost _Datum/Cos s - pRaatbv

ﬁ WORKPIECES WPD\... pracovni plan. Pro ptiklady obsazené v této
2 corNER_MACHINING MPF X 1521 12.86.2085 23:36 vr v . v
FLaGE wr o x 4772 13.06.2005 00128 prirucee je to adresat WERKSTUECKE
INJECTION_FORM MPF X 1884 14.96.2085 11:24 (OBROBKY)
LEVER MPF X 6173 14.66.20805 11:23 :
LONGITUDINAL_GUIDE WPF X 1114 10.86.2005 12:58 wr . , ,
MOLD_pLATE wE o x SR A * Tlacitko Zpracovat nacéte pracovni plan do

rezimu provozu AUTO a piepne do tohoto
rezimu.
Zpraco-

vat
Volné panét Pevny disk: 7.4 GBytes NC: 1439384
(x| 0 |9f3 pisk a
man | » Protoze pracovni plan zatim jeité nebyl

Z Reset |/_N_WKS_DIR/_N_WORKPIECES_WPD

kontrolované vykonan, nastavte potenciometr

T oRnLsa s pro nastaveni override posuvu na nulovou
e o polohu, abyste vSechno od pocatku "dovedli
R i popaméti".
568 o :
@, Sinule C—— * Pokud byste si ptali, aby béhem obrabéni

probihala také simulace, musite funkci
Simultanni vykreslovani navolit pfed startem.
Pouze v tomto piipad¢€ se zobrazuji v§echny
drahy pojezdu a jejich tcinek.

MOLD_PLATE_OUTSIDE
7%}"15 Drah.frézovani v  T=CUTTER32 F@.15/zub V126m 28=8

5d

/~qN25 MOLD_PLATE_INSIDE
@ N38 Vycistit ¥  T=CUTTER28 F@.1S/zub V126m 20-0
Zbytk.mater. ¥ T=CUTTER1® F@.1/zub V128m

N2@ Drah.frézovani VvV T=CUTTER3Z F@.88/zub V156m 20=8

* Spustte obrabéni tlacitkem - a
zkontrolujte rychlost pohybi nastroje na
potenciometru.
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Tak snadno a rychle, jak jste
tyto obrobky zhotovili
pomoci systému ShopMill ...

... budete od nynéjska
zhotovovat také VASE
obrobky
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11 Jak dobfe to umite s ShopMillem?

11 Jak dobre to umite s ShopMillem?

Nasledujici 4 cviceni tvoii zéklad pro Vas osobni test vzhledem k praci s ShopMillem. Aby se Vam usnadnila prace,
zobrazuje se pro kazdé cvi¢eni mozny pracovni plan. Uvedené Casy se zakladaji na zptisobu poc¢inani podle tohoto

pracovniho planu, a maji slouzit pouze jako hrubd orientace pro Vasi odpoveéd na vyse kladenou otazku.

Cviceni 1: Zvladnete to s ShopMillem za 15 minut?

T T
- -
F| 100
80
:/
gﬁ
@
-
/™~ 120
7 150
e
%@ 7z P NB DIYS1_RI
(0 %
£4 NS Pravolh.kapsa v  T=CUTTERZ8 FB.88/zub ¥158m X8=8 Y8=8
ff - 7% N18 Kruh.kapsa ¥  T=CUTTERZ8 FB.88/zub Vi568m X8=0 Y8=8
/~ < N15 RI_RECTANGLE_166X118R15
ff - f\€| N28 RI_RECTANGLE_188X70R15
79 IN2s vyeistit ¥V T=CUTTERZ6 FB.88/zub V158m 20=8 21=18ink
2| > 20, - N38 Vrtani T=DRILL1® F158/min ¥35m Z1=-28
: N'} N35 B81: Polohy 20=-10 XP=60 Y0=48 X1=-60 Y1=-48
:::: - ~/ 1 N4B 882: Polohy 20=-18 XP=-68 YB=-48 X1=-68 Y1=48
997] NAS Vrtani T=DRILL8.S5 F158/min V35n Z1=-28
END {71 INSe e83: Otv.na pln.kru 2@8=-8 XB=8 YB=8 R18 N8

END Konhec programu

Pootocena pravotihla kapsa byla zde zkonstruovana v pivodnim soufadném systému. Pocatecni bod lezi v nulovém bodé.
Nasleduje pomocna primka pod 15° az k okraji kapsy. Soutadnice tohoto koncového bodu jsou pocateénim bodem pro
vlastni konstrukci. Pomocna pfimka musi byt vymazana.

V systému ShopMill existuji jeste jiné cesty k cili, napt. funkci Rotace nebo pomoci cyklu Pravouhly cep (viz cviceni 3).

Otestujte, jakym zptisobem nejrychleji dosahnete cile a jakou metodou docilite nejkratsiho vyrobniho ¢asu.
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Cviceni 2: Zvladnete to s ShopMillem za 20 minut?

P
I~
?é
e
[\J
f—\J_
?,»fé
It

END

‘[\J_

END

30

NB
NS

-4 N1i8

N15
NA4S
NZ5
N38
N35
N4B

125

150

Vsechny neokotované radiusy R6

DIYSZ_CP

DIYSZ_CP
POCKET
VycCistit

<

Zbytk.mater.
CP_POCKET
CP_ISLAND_D12
VycCistit

<

Zbytk.mater.
Kruh . kapsa

Konec programu

T=CUTTERZ8 F8.88/zub V156m
T=CUTTER18 F9.88/zub V1Z6m

T=CUTTERZ8 F8.88/zub V156m
T=CUTTER18 F9.88/zub V1Z6m
T=CUTTER186 F8.88/zub ViZ6m

=

28=8 21=5ink

28=-5 21=5ink

X8=35 YB=30

I kdyZ to vypada slozité: Diky systému ShopMill tato kontura neni Zadnym problémem. A automatické odstranovani

zbytkového materialu Ize zde optimalné aplikovat. Porovnejte vyrobni asy, kdybyste cely material odstranili nastrojem

CUTTERI10.

Poznamky:

a. Zkonstruujte konturu proti sméru pohybu hodinovych ruéicek.

b. Vrcholovy thel levého horniho oblouku ¢ini 115°.
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11 Jak dobfe to umite s ShopMillem?

Cviceni 3: Zvladnete to s ShopMillem za 30 minut?

0 15 85 165

Z-20

- GF (alle) 210 D165
135 (\ | -

_QJ P } 20°

p \ Y 7% /

151130 \ /

> N 7 .
L2 o L-3— 30, N 95
~N

80 180

fr—\_/ _ N 7 ) '?98
D Z-8

pr <

, > 7
75 25 <:°> 10 P e-as

N\

/- N 0 25 75 105 155
| 180
% P N8 DIYS3_PL
@ N5 Pravodhly cep ¥V T=CUTTER3Z F@.88/zub V158m XB8-98 YB=908
% =] /7 N1@ PL_ISLAND
fc%} N15 Drsh.frézovani ¥V T=CUTTER32 F@.88/zub V158m Z8=8 Z1=18ink
— f% N28 Drsh.frézovani VvV T=CUTTERZ8 FB.86/zub V158m 28-8 Z21-18ink
% fﬁ N25 Pravoudh.kapsa ¥V T=CUTTERZ28 F@.88/zub V158m Z1=8ink W48
X:INSB B81: Otvory v Fadé 28-8 X8-58 YB=68 N3
= % N35 Kruh.drazka % T=CUTTERE FB8.88/zub V158m XB8=85 YB=135
7% N48 Navrtavani T=CENTERDRILL12 F158/min S5568N Zi1=2ink
M — %?/C NAS Vrtani T=DRILL18 F158/min V35m 21=12ink
H} NS@ B82: M¥iZka dér 28=-18 XB8=15 ¥YB=15 N1=2 N2=2
.,-,/' NS5 883: Polohy 28=-18 XB8-=85 YB=135
EHD END Konec programu

V tomto vzorovém pracovnim planu byla plocha okolo ostriivku napied predfrézovana nahrubo pomoci cyklu Pravouhly
¢ep v menu Frézovani. Na obdélnik popsany v tomto cyklu se najizdi po kruznici, kontury se dosahne v bodé definovaném
pomoci délky a uhlu otaceni. Obdélnik je jedenkrat kompletné objizdén a ve stejném bod¢ se od né&j odjizdi opét po

kruhové draze. Radius najizdéni a odjizdéni vyplyva z geometrie zbytkového Cepu.
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Cviceni 4: Zvladnete to s ShopMillem za 30 minut?

u]
@
I~

of
7% dNza

T Nat5
— N38

NB
NS
NiB
N15

DIYS4_WI

Kruh. éep
WI_ISLAND
Drah. frézovani
Drah. frézovani

T=CUTTER18 V158m

N N R RN A\

RYCHL X-36 Y8 21
— N33 RYCHL 2-5
— N48
NAS

N58

FB.84/zub X X36
Vetani

&
881: Polohy

+

END

m
=
=

Konec programu

- @110 -
0 1
9 i I
-10 175
I
. 250

v

WV

10

DIYS4 WL

=

T=CUTTER3Z F8.1/zub V158m X8=8 YB=8 Z8=-8

T=CUTTER3Z F8.1/zub V¥158m 2Z8=8 Z1=18ink
T=CUTTERZ8 FB8.88/zub V158m 2Z8=8 Z1=18ink

T=PREDRILL38 F158/min V35m Z21=-22
Z8=0 XB8=-0 YB8=-8

V tomto vzorovém pracovnimu planu byla kruhovita vnéjsi kontura frézovana za pomoci cyklu Kruhovy cep. Postup

principialné odpovida postupu pro pravouhly ¢ep (viz vzorovy pracovni plan ve cviCeni 3).

Spole¢ny stied obou kruhovych obloukt R45 a R50 (= po¢atecni bod pro vlastni konstrukci) se napied uréuje pomocnou

konstrukei (pfimka s délkou 25 mm pod 65°).
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