_ KAPITOLA 1 » SPOLEENE NC PARAMETRY

CAD/CAM SYSTEMS by SURFWARE

Stiskem CTRL+P vytisknete tutu kapitolu. Rozsah stran od 1 do 48.

1.1 PREDSTAVENI

Kazda operace SURFCAM obrabéni méa dialogové panely, které zobrazuji jeji hodnoty
obrabéni. Jméno dialogového panelu uréuje NC Mdd a operace.

Pro vytvoreni drahy nastroje musite uréit hodnoty parametrii obrabéni a potom vlozit tyto
hodnoty do dialogovych panelu.

SURFCAM 3Axiz Cut EHE

Tool Information. Eut Control | iz Elptinnsl
Standardni Dialogovy Panel se zalozkami
Tool Information (Info Nastroje), Cut Control (Kontrola Obr&fi) a Options (Moznosti)

Bézny dialogovy panel NC ma zalozky Tool Information (Info Nastroje), Cut Control
(Kontrola Obrabéni) a Options (Moznosti).

Pozn. ZéaloZzka Material (Material) je dostupnd v dialogovych panelech pro operace
Pocket (Kapsa), Contour (Kontura) a Face Mill (Obrabéni Vrchliku). Tyto
operace mohou odstrafiovat material kolem hranic polotovaru.

Zalozka Rest Options (Moznosti Zbytkové) je dostupna v dialogovém panelu pro
operaci Rest Material (Zbytkovy Materidl).

Nasleduje hlavni popis tfi zakladnich zalozek.
e Zé&loZka Tool Information (Info N&stroje)

Existuji zalozky pro frézy, vrtaky, soustruznické noze, soustruznické vrtaky a pro
nastroje EDM (Drat). Kazda operace, ktera pouziva jeden z téchto typil nastrojil, ma
stejnou zalozku Tool Information (Info Nastroje). Viz Zalozka Tool Information (Info
Nastroje), strana 2.

e Zalozka Control (Kontrola)

Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabéni) obsahuje informaci pro prilbéh obrabéni.
Parametry v zalozkach Cut Control (Kontrola Obrabéni) nejsou standardni. Rizné
obrabéci operace maiji riizné parametry. Viz Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini),
strana 29.
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2 Chapter 1« Common NC Parameters

e Zalozka Options (MozZnosti)

Existuji zaloZzky Options (MoZnosti) pro mody 2 Axis, 3 Axis, 4 Axis, 5 Axis, Lathe
(Soustruh) a Wire EDM (Dratofez). Zalozka Options (Moznosti) je stejna pro vSechny
operace v prislusném maodu. Viz ZaloZzka Options (MoZnosti), strana 47.

1.2 ZALOZKA TOOL INFORMATION (INFO NASTROJE)

Zalozky Tool Information (Info Nastroje) obshahuji mnoho stejnych parametril. Viz také
Chapter 14 « Lathe, page 704
Chapter 15 « Wire EDM, page 756 a Chapter 15 « Wire EDM, page 771

Drill and Hole Processing (Vrtani a Sprava Dir), strana 51.
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Chapter 1 « Common NC Parameters

Select Tool (Vybrat Nastroj)
Kliknéte na tlagitko Select Tool (Vybrat Nastroj) pro zobrazeni
dialogového panelu Select Tool (Vybrat Nastroj) s dostupnymi
nastroji.

Select Tool

Funkce Select Tool (Vybrat Nastroj), strana 12

Dialogovy panel Select Tool (Vybrat Nastroj), strana 14
Edit (Upravit) nebo Add (Pgidat) Tool (Nastroj) pomoci SURFCAMu, strana 16

Select Material (Vybrat Material)
Kliknéte na tlacitko Select Material (Vybrat Material) pro zobrazeni dialogového
panelu Select Material (Vybrat Material) s dostupnymi materialy pro dil. MiiZete
upravit, nebo pfidat material.

Viz Select Material (Vybrat Materidl), strana 24 a Edit (Upravit) nebo Add (Pgidat)
Material (Materidl), strana 25.

*Program To Tool (Programovat Pro)
Programovat Pro Tip (Hrot) je nejvice obvykla moznost, ale mlZete programovati pro
Center (Stred).

*Tool Number ( Cislo Nastroje)
Parametr Tool Number (Cislo Nastroje) uréuje pozici v nastrojovém zasobniku, ktery
drzi aktudlni nastroj. Pokud stroj nema zasobnik nastroji, postprocesor ignoruje
jakykoliv vstup pro Tool Number (Cislo Nastroje).

Pozn. Udélejte Tool Number (Cl’slo Nastroje) rovno parametriim Length Offset
(Délkovy Ofset) a Diameter Offset (Primérovy Ofset). Toto &islo je &islo “T”
pro vétsinu fidicich systémi.

*Length Offset (Délkovy Ofset)
Parametr Length Offset (Délkovy Ofset) neni méfitelna délka.

Parametr Length Offset (Délkovy Ofset) uréuje éislo fidiciho registru, ktery uklada
hodnoty délkového ofsetu. Toto éislo je €islo “H” pro vétSinu fidicich systémi.

Hodnota délkového ofsetu je vzdalenost Z mezi hrotem nastroje ve strojni nule a
hrotem v naprogramované nule. Obsluha stroje naméii hodnotu délkového ofsetu
pfed zapoéetim obrabéni. Vétsina fidicich systémil automaticky vlozi tuto naméfenou
hodnotu do registru, ktery urcil parametr Length Offset (Délkovy Ofset).

Cislo Length Offset (Délkovy Ofset) je obvykle nastaveno stejné jako &islo Diameter
Offset (Primérovy Ofset) number.

*Diameter Offset (Pr timérovy Ofset)
Parametr Diameter Offset (Primérovy Ofset) neni méfitelny primér.
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4 Chapter 1« Common NC Parameters

Parametr Diameter Offset (Primérovy Ofset) uréuje éislo fidiciho registru, ktery
uklada hodnoty primérového ofsetu. Toto é&islo je ¢islo “D” pro vétSinu Fidicich
systémil.

Hodnota primérového ofsetu je rozdil mezi programovanym priimérem nastroje a
skuteénym primérem nastroje. Programovany priimér nastroje je hodnota Tool
Diameter (Primér Nastroje), ktera je zobrazena v zalozce Tool Information (Info
Nastroje). Skutecny priimér nastroje je naméren obsluhou. Obsluha obvykle vklada
rozdil mezi dvéma hodnotami do fidiciho registru, ktery urcéil parametr Diameter
Offset (Priimérovy Ofset).

Cislo Diameter Offset (Primérovy Ofset) je obvykle stejné jako &islo Length Offset
(Délkovy Ofset).

Work Offset (Pracovni Ofset)
Cislo Work Offset uréuje registry v fidicim systému, které ukladaji hodnoty X, Y a Z
pracovniho ofsetu.

Hodnoty pracovniho ofsetu jsou X, Y a Z vzdalenosti mezi pozici strojni nuly a pozice
nuly dilu.

Vyrobce stroje nastavi pozici strojni nuly.

Nula dilu je bod, ktery je snadné najit na stole stroje. Pozice nuly dilu miize byt pozice
na dile, nebo upinaci, ktery dil drzi. Pozice nuly dilu je stejna jako poéatek na dile v
modelu SURFCAM. Obsluha pouZije stroj pro uréeni pozice nuly dilu.
Po uréeni nuly dilu obsluhou hodnoty pracovniho ofsetu jsou natazeny do registru
pracovniho ofsetu fidiciho systému.
Spindle (V feteno)
Tento parametr je dostupny, kdyz délate operace Mill / Turn.
Main (Hlavni)
Main (Hlavni) vieteno je obvykle vieteno soustruhu.
Sub (Vedlejsi)
Sub (Vedlejsi) vieteno je obvykle vieteno frézky.
Turret (Zasobnik)
Tento parametr je dostupny, kdyz délate operace Mill / Turn. Pro drZzeni nastroje je
pét zasobnikid: Rear (Zadni), Front (Pfedni), Saddle (Podélny), Main (Hlavni) a Rail
(PFiény).
*Z Gauge Length (M éfena Z Délka)
Tento parametr je odhad vzdalenosti v ose Z od stfedu zasobniku ke Spi¢ce nastroje.

Zakladni hodnota je obvykle 0. Obsluha stroje miize pfepsat tuto hodnotu délkou
aktualné pouzitého nastroje.
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Pozn. Pokud ToolLib Gauge Length (Sledovani Délky Bfitu) v zalozce Options
(MoZnosti) je nastaveno na volbu Yes (Ano), zakladni hodnota neni 0.
Hodnota parametru Total Height (Celkova Délka) z Tool Library (Knihovny
Nastrojll) je vychozi hodnota pro Z Gauge Length (Méfena Z Délka).
X Gauge Length
Tento parametr je odhad vzdalenosti v ose X od stfedu zasobniku ke Spi¢ce nastroje.

Tento parametr je dostupny pouze pro operace Mill / Turn.

*Coolant (Chlazeni)
Tento parametr uréuje zpiisob pouzitého chlazeni. MozZnosti Coolant (Chlazeni) jsou
Off (Vypnuto), Flood (Kapalina), Mist (MIha), Flood Low (Kapalina Malo), Flood High
(Kapalina Hodné), Through Low (Vnitini Malo) nebo Through High (Vnitfni Hodné).
*Tool Diameter (Pr Gmér Nastroje) a Tip Radius (Polom é&r Hrotu)
Hodnoty pro tyto parametry pochazi z Tool Library (Knihovny Nastroja).

Tool Diameter (Priimér Nastroje) po pouzit ve vypoctu Spindle Speed (Otacky).
*Number of Flutes (Po €et Bfitil)
Hodnota pro tento parametr pochazi z Tool Library (Knihovny Nastrojil). SURFCAM
pouZziva tuto hodnotu pro vypocet Feed Rate (PracPosuv).
*Tool Material (Material Nastroje)
Hodnota pro tento parametr pochazi z Tool Library (Knihovny Nastroji). Nastroj je
vyroben z tohoto materialu. Kliknéte na Sipku pro pfepséani tohoto materialu.
*Surface Speed ( Rezna Rychlost)
Hodnota pro tento parametr pochazi z Material Library (Knihovna Material(l). Tato
hodnota zavisi na obrabéném materialu a materidlu nastroje. Surface Speed (Rezna
Rychlost) je pouzita ve vypoétu Spindle Speed (Otacky).
*Chip Load (Posuv Na Zub)
Hodnota Chip Load (Posuv Na Zub) je vysledkem hodnoty Chip Load Per Flute

(Posuv Na Zub) z Tool Library (Knihovna Nastrojii) a hodnoty Chip Load Factor
(Faktor Tfisky) z Material Library (Knihovna Materialu).

*Tyto parametry berou zakladni hodnoty z Tool Library (Knihovna Nastroji) nebo
Material Library (Knihovna Materiélu).

Sest Propojenych Parametr 0
Zde jsou vzorce, které propojuji nasledujici parametry SURFCAMu.

1. Spindle Speed (Otacky)

2. Feed Rate (PracPosuv)

3. Plunge Rate (Zavrt. Posuv)

4. Surface Speed (Rezna Rychlost)

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



6 Chapter 1« Common NC Parameters

5.  Feed Chip Load (Posuv Na Zub)
6. Plunge Chip Load (TFfiska pfi Zavrtani).

Tyto vzorce obsahuji hodnoty z poliéek Tool Diameter (Primér Nastroje), Surface
Speed (Rezna Rychlost), Chip Load Per Flute (Posuv na zub), Number of Flutes
(Pocet Zubl) a Chip Load Factor (Faktor tfisky) z Tool Library (Knihovna Nastroji) a
Material Library (Knihovna Materiald). Kdyz je vybran novy néastroj, SURFCAM
zaméni hodnoty ve vzorcich hodnotami pro novy nastroj.

Auto

Pokud vedle Auto je zaSkrtnuto poliéko, SURFCAM automaticky vypoéita Sest
propojenych parametrii v zaloZce Tool Information (Info Nastroje). SURFCAM
zobrazi nové hodnoty, kdyZ zménite néstroj.

Tlacitko Calculate Speeds (Vygt Rychlosti) zaskrtavaci poko Auto

Calculate Speeds (Vypo ¢et Rychlosti)
Pokud neni zaSkrtnuto poli¢ko vedle Auto, kliknéte na tlaéitko Calculate Speeds
(Vypocet Rychlosti). SURFCAM opét vypocitd hodnoty a zobrazi je.

Pro prepsani kterékoliv z téchto Sesti vypocitavanych hodnot vliozte hodnotu do
policka. Kdyz provadite zmény, hodnoty v ostatnich poliékach se méni. Po provedeni
zmén pro navrat hodnot téchto parametrii do jejich originalnich zékladnich hodnot
kliknéte na tlagitko Calculate Speeds (Vypoéet Rychlosti).

Spindle Speed (Ota €ky) (RPM) (ot/min)
Viz Sest Propojenych Parametru, strana 5.

Tento parametr ukazuje otacky vietena za minutu (RPM) (ot/min). Mlzete vybrat
smér otaéek po sméru chodu hod. rugiéek (CW), nebo proti sméru chodu hod. rugi¢ek
(ccw).

SURFCAM pouZiva nésledujici vzorce pro vypocet Spindle Speed (Otacek).

Spindle Speed [Otky] = (Surface Speedfezna

Inches (Palce) Rychlost]*12) / (3.14159*Diameter[Rmer])

Millimeters Spindle Speed [Otky] = (Surface Speedfezna
(mm) Rychlost]*1000) / (3.14159*Diameter[Rmér])

Parametry vzorc U
Surface Speed ( Rezna Rychlost)
Hodnota Surface Speed (Rezné& Rychlost) ve vzorci je z Material Library

(Knihovna Materialu). Hodnota se odvolava na material, ktery obrabite a
material nastroje.
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Diameter (Pr Umér)
Hodnota Diameter (Priimér) ve vzorci je hodnotou parametru Tool Diameter
(Pramér Nastroje) v zalozce Tool Information (Info o Nastroji).
Pro prepsani hodnoty Spindle Speed (Otacky), které byly vypogitany, vioZte novou
hodnotu. SURFCAM znovu vypoéitad hodnoty Surface Speed (Reznou Rychlost),
Feed Chip Load (Posuv na Zub) a Plunge Chip Load (Tfiska pfi Zavrtani).
Feed Rate (PracPosuv)
Viz Sest Propojenych Parametru, strana 5.

SURFCAM ukazuje pifimy pracovni posuv v jednotkach na ota¢ku nebo v jednotkach
za minutu.

Pro vybér soustavy kliknéte na pfikaz Options (MoZnosti) > Units (Jednotky) v menu
Main (Hlavni).
Inch (Palce)
Vyberte Inches Per Revolution (IPR) (Palce Na Otaéku) nebo Inches Per Minute
(IPM) (Palce Za Minutu) z druhého sloupce.

SURFCAM pouzivé nésledujici vzorec pro vypocet Feed Rate (PracPosuv).

IPR Feed Rate (PracPosuv Palce Na éka) = Feed Chip Load (Posuv Na
Zub) * Number of Flutes (Rtet Zuhi) * Chip Load Factor (Faktor Fisky)

IPM Feed Rate (PracPosuv Palce Za Minutu) = IPR Feed Rate (PracPosuv
Palce Na Oté&ku) * Spindle Speed (Otly)

Metric (Metrickd)
Vyberte Millimeters Per Revolution (MMPR) (Milimetry Na Otadku), nebo
Millimeters Per Minute (MMPM) (Milimetry Za Minutu) z druhého sloupce.

SURFCAM pouziva néasledujici vzorec pro vypocet Feed Rate (PracPosuv).

MMPR Feed Rate (PracPosuv mm/ot) = Feed Chip Load (Posuv Na Zub) *
Number of Flutes (Pfet Zuhi) * Chip Load Factor (Faktor Fisky)

MMPM Feed Rate (PracPosuv mm/min) = MMPR Feed Rate (PracPosuvy mm/
ot) * Spindle Speed (Ot&y)

Parametery vzorce
Feed Chip Load (Posuv Na Zub)

Hodnota Feed Chip Load (Posuv Na Zub) ve vzorci je pfebrana z hodnoty Chip
Load Per Flute (Posuv Na Zub) v Tool Library (Knihovna Nastroji).
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8 Chapter 1« Common NC Parameters

Number of Flutes (Po €et Zub ()
Hodnota Number of Flutes (Poget Zubt) ve vzorci je pfebrana z Tool Library
(Knihovna Nastroji).

Chip Load Factor (Faktor T Fisky)
Hodnota Chip Load Factor (Faktor Trisky) ve vzorci je pfebrana z Material

Library (Knihovna Materiall). Hodnota se odkazuje na material, ktery obrabite,
a material nastroje.

Spindle Speed (Ota €ky)
Viz Spindle Speed (Otaeky) (RPM) (ot/min), strana 6.

Pro prepsani hodnoty parametru Feed Rate (PracPosuv), ktery byl vypoéitan, viozte
novou hodnotu. SURFCAM znovu vypoéita hodnotu Feed Chip Load (Posuv Na Zub).

Vyberte jednotku na ota¢ku nebo jednotku za minutu.
Vybér uréi, jaky koéd napiSe Post pro Feed Rate (PracPosuv)

Plunge Rate (Zavrt. Posuv)
Viz Sest Propojenych Parametru, strana 5.

Tento parametr uréuje primy zavrtavaci pohyb v jednotkach za minutu.

Vyberte jednotky v podmenu Options (Moznosti) > Units (Jednotky) v menu Main
(Hlavni).

Tento parametr je velikost nastrojovych pohybil, kdy zajizdi na poéateéni bod
obrabéciho cyklu.

SURFCAM vypocéita Plunge Rate (Zavrt. Posuv). Prvni hodnota Plunge Rate (Zavrt.
Posuv) je rovna jedné poloviné prvniho vypoctu Feed Rate (PracPosuv).

Pro prepsani hodnoty parametru, ktery byl vypoéitan, viozte novou hodnotu.
SURFCAM opét vypocita hodnotu Plunge Chip Load (Triska Pfi Zavrtani).

Vas vybér jednotek na otacku nebo jednotek za minutu pro parametr Feed Rate
(PracPosuv) se také pouzije pro Plunge Rate (Zavrt. Posuv). Vybér uréuje kod, ktery
Post zapiSe pro zavrtavaci posuv.

High Feedrate (Plynuly Pr Ujezd)
Tento parametr miize zvysSit rychlost obrabéni, pokud je zaSkrtnuto policko Enable
High Speed Machining (Zap. Vysokorych. Obrabéni) v zalozce Cut Control (Kontrola
Obrabéni). Vlozte hodnotu vétSi nez 0 pro zvySeni rychlosti obrabéni.
Rychlost nastroje se snizuje, kdyz nastroj musi jit z vertikalniho do horizontalniho

rychloposuvu. Pokud vlozite kladnou hodnotu pro High Feedrate (Plynuly Priijezd),
horizontalni a vertikalni rychloposuvy jsou zménény do vice linearnich posuvii.

Parametr High Feedrate (Plynuly Priijezd) je rychlost, ktera je pouzita pro tyto linearni
pohyby.
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Hodnota, kterou vloZite pro High Feedrate (Plynuly Prijezd), je obvykle maximalni
rychlost stroje.
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Rychloposuv s Rychloposuvy jsou zmeny
High Feedrate (Plynuly Rijezd)= 0 do vice linearnich pohyh kdyz
High Feedrate (Plynuly Rijezd) >0

i

High Feedrate (Plynuly Rijezd) = 0 High Feedrate (Plynuly Rijezd) >0

Surface Speed ( Rezna Rychlost)
Viz Sest Propojenych Parametru, strana 5.

Hodnota parametru Surface Speed (Rezna Rychlost) pochézi z Material Library
(knihovny Nastroji). SURFCAM ukazuje hodnotu v stopach za minutu (SFM) nebo v
metrech za minutu (SMM).

Prvni hodnota je doporuéena fezna rychlost pro aktualni nastroj s aktualnim
materialem.
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Pro prepsani hodnoty parametru, ktery byl vypocéitan, viozte novou hodnotu.
SURFCAM znovu vypocita hodnoty pro dalSich pét parametru

Feed Chip Load (Posuv Na Zub)
Viz Sest Propojenych Parametru, strana 5.

Tato hodnota je aktuaini posuv na zub pfi zadaném posuvu.

Pro prepsani hodnoty parametru, ktery byl vypoéitan, viozte novou hodnotu.
SURFCAM znovu vypo¢ita hodnotu Feed Rate (PracPosuv)

Plunge Chip Load (Posuv Na Zub)
Viz Sest Propojenych ParametrQ, strana 5.

Tato hodnota je aktualni posuv na zub pro zavrtavaci posuv.

Pro pfepsani hodnoty parametru, ktery byl vypocitan, viozte novou hodnotu.
SURFCAM opét vypoéitd hodnotu Plunge Rate (Zavrt. Posuv).

Program Number ( €islo Programu)

Uréuje €éislo programu, které bude stroj pouZivat. Na fidicim systému Fanuc, tento
parametr je ¢islo “O” na vrchu programu.

Insert Post Processor Commands (Vlozit P fikazy Postprocesoru)
Kliknéte na toto tladitko pro zobrazeni dialogového panelu Inline Text (Text V Radce).
Z tohoto dialogového panelu miiZete vybrat piikaz postprocesoru SPOST pro viozeni
do ICD souboru. MiiZete fidit umisténi pfikazu v ICD souboru. Viz Inline Text (Text v

@éadce), strana 27.

Comments (Komenta fe)
Kliknéte na tlaéitko Comments pro otevieni dialogového panelu.

Comments |

Cancel |

SURFCAM uklada komentére spolu s instrukcemi NC operace drahy nastroje. Po
kliknuti na tlag¢itko OK, prvni fadek vaseho komentare je zobrazen na tlac¢itku
Comments (Komentare).
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1.2.1  Tool Libraries (Knihovny Nastroj ()

Knihovny nastroji SURFCAMu jsou v databazovych souborech Microsoft® Access.
Tyto soubory .mdb jsou v adresaii SURFCAM\Surf2002. Nasleduje seznam
instalovanych databazovych soubor.

FILE NAME DESCRIPTION
Dgtztlb.mdb Digitizer Tools (Digitalizéry)
Drilltlb.mdb Drill Tools for Milling Machines (Vrtaky)
Edmtlb.mdb EDM Wire (Draty)

Lathetlb.mdb Lathe Tools (SoustruZznické NoZe)
Ldrlltlb.mdb Drill Tools for the Lathe (Vrtaky)
Material.mdb Global Material Library (Material)
Milltlb.mdb Tools for the Milling Machines (Frézy)
Plungeroughtlb.mdb Tools for Plunge Rough (Odvrt. Frézy)
Threadmilltib.mdb Tools for Thread Milling (Zavity)

ToolLib.dll pouziva pouze tato jména souboril. Nasleduji konvence pro nastrojové a
materidlové knihovny, které musite dodrzovat.

Viz Tables (Tabulky), strana 15 pro dalSi informace.

« Jak vloZit soubory .mdb na cestu v siti
1. Kopirujte soubory .mdb na cestu v siti.

2. Pridejte nasledujici fadek do souboru toollib.ini v ¢asti [Settings]:
ToolLibDir=N:\PATH

N:\PATH je cesta v siti, kde se nalézaji soubory .mdb.
3.  Neméite fadek ToolLib=v SURFCAM.INI.

Zaznamy v souborech knihoven nastrojii obsahuji parametry nastroji. Parametry
nastrojil jsou zobrazeny v zaloZzkach Tool Information (Info Nastroje) a Options
(Moznosti), kdyz je nastroj vybran z knihovny.

Pro pouziti knihovny nastroji v SURFCAMu kliknéte na tlagitko Tool (Nastroj) v
prvnim fadku zalozky Tool Information (Info Nastroje). Zobrazi se dialogovy panel
Select Tool (Vybrat Nastroj).
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1.2.1.1 Funkce Select Tool (Vybrat Nastroj)

Existuji odliSné dialogové panely Select Tool (Vybrat Nastroj) pro nastroje Mill
(Fréza), Drill (Vrtak), Lathe (Soustruh), Lathe Drill (Soustruznicky Vrtak) a EDM
(Dréatorez). Tyto dialogové panely Select Tool (Vybrat Nastroj) jsou pouzité pro
provedeni péti nasledujicich funkci.

1. Vybrat New Tool (Novy Nastroj) pro pouziti v NC Operaci

Pro vybér jiného nastroje kliknéte na tla¢itko druhu nastroje v nastrojové listé.
Zobrazi se dostupné nastroje pro tento druh. Listujte skrz seznam dostupnych
nastrojil a zvyraznéte potfebny nastroj. Kliknéte na OK. SURFCAM vybere tento
nastroj a zobrazi jeho polozky v zalozkach Tool Information (Info Nastroje) a
Options (Moznosti).

2. Vybrat Customized Tool (UZivatelsky Nastroj)

Pro pfizplsobeni existujiciho néastroje,

A. Vyberte nastroj z panelu Available Tools (Dostupné Nastroje).

B. Zménte hodnotu v jedné nebo vice poloZkach v panelu Tool Features (Polozky
Nastroje).

C. Kliknéte na OK. Popis nastroje v zalozce Tool Information (Info Nastroje)
ukazuje, ze jste zménili néjaky existujici nastroj.
Pfiklad

Nésledujici obrdzek ukazuje popis nastroje pro .750 dia - 2 flute - Ballmill
(Kulova Fréza).

Obrazek ukazuje popis nastroje po Upraveé nastroje se zménou délky jeho
brita.

Custom Tool (UZivatelsky Néstroj)

Cisla .75 a .375 popisu Custom Tool (UZivatelsky N&stroj) jsou Tool
Diameter (Primér Nastroje) a Flute Length (Délka Bfitu).

3. Nastaveni vychozich hodnot pro parametry Program To Tool
(Programovat Pro) a Stock To Leave (Ponechat P fidavek)

MUzete nastavit vychozi hodnoty pro parametr Program To Tool (Programovat
Pro) v zalozce Tool Information (Info Nastroje). Viz Zalozka Tool Information (Info
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Nastroje), strana 2. MlZete nastavit vychozi hodnoty pro parametr Stock To Leave
(Ponechat Piidavek) v zaloZzce Cut Control. Viz ZaloZka Cut Control (Kontrola
Obrabini), strana 29.

4. Add (Pfidat) New Tool (Novy Nastroj) do Tool Library (Knihovna Nastroj )

Pro pfidani nového nastroje kliknéte na tla¢itko Add Tool (Pridat Nastroj)

pro zobrazeni prazdného dialogového panelu Tool Information (Info '=||]='
nastroje). Vlozte popis nastroje a polozky nastroje. Poté kliknéte na OK
pro uloZeni nového nastroje. Viz Edit (Upravit) nebo Add (Pgidat) Tool (Nastroj)
pomoci SURFCAMu, strana 16.

5. Edit (Upravit) Existing Tool (Existujici Nastroj) v Tool Library (Knihovna
Nastroj )

Pro Upravu, zvyraznéte néjaky existujici nastroj a kliknéte na tlaéitko Edit

(Upravit) pro zobrazeni dialogového panelu Tool Information (Info /

Nastroje) pro tento nastoj. Viz Edit (Upravit) nebo Add (Pgidat) Tool
(Nastroj) pomoci SURFCAMu, strana 16.

Pro Gpravu soustruznického nastroje, viz

Select a Lathe Tool, strana 705,

Edit or Add a Lathe Tool, strana 707,
Select a Lathe Dirill Tool, strana 710,

Edit or Add a Lathe Drill Tool, strana 711.

Pro Upravu dratku, viz

Select an EDM Tool, strana 773, and
Edit or Add an EDM Tool, strana 774.
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1.2.1.2 Dialogovy panel Select Tool (Vybrat Nastroj)

SURFLAM Salect Mill 1o

IRTI) e

S|4 8|8 +[ /K]

Tikohes: [r.-ll Toil Tabla

0.0 10 cha, - 4 Buse - Bl
004 30 cha. - 4 fuse - Bl
001 50 cha, - 4 Buite - Bal
0.H 50 o - 4 fhds - Disdl
0.0 70 cha, - 4 Biite - Bal
0N o, - 4 Suss - Dl
0 0220 cha, - 4 Siite - Bal
U o, < A SR - (Dl
0 0280 cha. - 4 St - Bal
0000 s - 4 fds - Bl
00310 cha. - 4 fute - Bal
0030 o - 4 fuds - Bal
00310 cha - Z flude - Bal
00 chs. - 4 Sass - (Bl
00460 cha - 4 flude - Bal
N PR s D Thda Pl

|;.| 18 | e | 1m2 | 1ea |

DU 30
0o sn
0UH 26
070
U0
[
LRiF
03D
0300
0o
03t 3
0oE3
004100

DUMES
[T

Shank Diameler

| 0250000

Diameier

| 0250000

=

Total Length
0.775000

& Flute Length

| 0 B5000)

T e e

S EEE =

Ballmill tool (Kulova Fréza)

Tapered endmill tool (KuZelova
Vélcova Fréza)

Tapered Bull/Ball tool (KuZelova
Zaoblena/Kulova Fréza)

AN

&

Endmill tool (Valcova Fréza) d;l’j
&

ok

Bullmill tool (Zaoblen& Fréza)

Dovetail tool (Celni Uhlova Fréza)

Chamfer tool (Ukosové Fréza)

Corner round tool (Zaoblovaci Fréza)

Lollypop tool (Soudeé&kova Fréza)

Add the Tool (Pfidat Nastroj) do
Knihovny
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/ Edit and Save (Upravit a UloZit)

aktualni zdznam

5’1'3 Shellmill tool (Celni Fréza)
! l Key cutter tool (Kotoucova Fréza) X

Tables (Tabulky)
Pouzijte tento panel pro vybér jiné tabulky nastrojl.

Delete (Odstranit) aktualni zaznam

SURFCAM Select Mill Tool

I
Tables: [vil Tool Table [

Carbide Toal Crib
Carbide Tool Crib {Metric}

HSS Tool Crib {hetric} tg

Mill Tool Takle

Mizete vytvaret tabulky nastrojil pro specialni aplikace.

Pfidat Tool Table (Tabulka Nastroj )
Pro pfidani Tool Table (Tabulka Nastrojil) musite pouzit Microsoft® Access.

Viz Pgidat Tool Table (Tabulka Nastroju), strana 21

Upravit, nebo p fidat nastroj
Mizete upravit tabulku nastroji ze SURFCAMu nebo z Microsoft® Access.

Viz Edit (Upravit) nebo Add (Pgidat) Tool (Nastroj) pomoci SURFCAMu,
strana 16.
Viz Upravit nebo pgidat nastroj s Microsoft Access, strana 18.

Available Tools (Dostupné Nastroje)
Tento panel zobrazuje dostupné nastroje v tfidé nastroji. PFiklad tfidy nastroja
je Ballmill (Kulova Fréza).
Kliknéte na jedno z nasledujicich tlaéitek na spodku seznamu nastroji.
SURFCAM zobrazi nastroje, jejichz priiméry jsou nasobkem éisla tlaéitka.
Kliknéte na tlagitko All (VSechno) pro zobrazeni viech nastrojil v tfidé nastrojdl.

All 15 116 1132 154

Inches
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All S0 | 1.0 | 05 | 01 |
Metric

Popis néastroje se objevi v seznamu. Kliknéte na panel Available Tools
(Dostupné Nastroje). Klicové polozky tohoto nastroje jsou zobrazeny v
dialogovém panelu vpravo.

Tool Features (Polozky Nastroje)

Miizete zménit hodnotu parametri, které jsou zobrazeny v dialogovém panelu
Tool Feature (PoloZzky Nastroje). Pokud zménite parametry, vytvorite
uzivatelsky nastroj pro aktualni béh SURFCAMu. Zde provedené zmény
nezméni aktualni obsah knihovny nastrojl.

1.2.1.3 Edit (Upravit) nebo Add (P ridat) Tool (Nastroj) pomoci
SURFCAMu

Kliknéte na tlagitko Edit (Upravit) nebo Add (Pridat) pro zobrazeni dialogového
panelu Tool Information (Info Nastroje) podobnému panelu, ktery je ukdzan na
Frézovaci dialogovy panel Tool Information (Info Nastroje) obrazku.

Z T

Edit (Upravit) Add (Fridat)

PouZzijte tento dialogovy panel Tool Information (Info N&stroje) pro Upravu
existujiciho nastroje nebo pro pfidani nového nastroje do knihovny.

SLIFECAE Bl T ool |l mas fuainn

Shank Mameier

Iﬁ Tutal Lemgth

R A EELC
Too! el [0 Soeed Shes =
Cofoll Gttt [ricess =

e ot P Pt i D00 S0
[llmmrinr
I mcenng Sl cilvacs Bl
] g= Flule Lemgih
Tack I d I P S I_ I (R hy =]

el | |

oo [ | F e

Ciar I ¥ Sen

CEhar I B G

Frézovaci dialogovy panel Tool Information (Info Nastroje)
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Tool Description (Popis Nastroje)
Tento parametr je popisem nastroje, ktery je zobrazen v panelu seznamu
Available Tools (Dostupné Nastroje). Tento popis je zobrazen vedle tlagitka
nastroje v zaloZce Tool Information (Info Nastroje). Popis nemiiZze byt del$i nez
40 znakal.

Tool Number ( €islo Nastroje)
Toto je ¢islo pozice v zasobniku néastroji stroje, ktery bude drzet aktualni
nastroj. Pokud stroj nema zasobnik nastrojl, postprocesor pro tento stroj bude
ignorovat jakykoliv vstup pro Tool Number (Cislo Nastroje). Doporuéeni: &asto
je uziteéné udélat toto &islo stejné, jako jsou hodnoty pro Length Offset
(Délkovy Ofset) a Diameter Offset (Primérovy Ofset). Pro vétSinu fidicich
systémil toto je &islo “T".

Length Offset (Délkovy Ofset)
Tento parametr je vychozi hodnota Length Offset (Délkovy Ofset) v zalozce
Tool Information (Info Nastroje). Tato hodnota uréuje &islo Fidiciho registru,
ktery uklada délkovou korekci.

Diameter Offset (Pr imérovy Ofset)

Tento parametr je vychozi hodnota Diameter Offset (Priimérovy Ofset) v
zalozce Tool Information (Info Nastroje). Tato hodnota uréuje &islo fidiciho
registru, ktery uklada priimérovou korekci.

Tool Material (Material Nastroje)
Nastroj je vyroben z tohoto materialu.

Default Coolant (Vychozi Chlazeni)
Toto je vychozi hodnota pro parametr Coolant (Chlazeni) v zalozce Tool
Information (Info Nastroje). Tento parametr uréuje zplsob pouzitého chlazeni.
MoZnosti jsou Off (Vypnuto), Flood (Kapalina), Mist (MIha), Flood Low
(Kapalina Malo), Flood High (Kapalina Hodné&), Through Low (Vnitfni Malo)
nebo Through High (Vnitini Hodné).

Number Of Flutes (Po &et BFitd)
Tento parametr je poéet bfith na nastroiji.

Chip Load Per Flute (Pozuv na Zub)

Tento parametr je vychozi hodnotou pro parametr Feed Chip Load (Posuv na
Zub) v zéloZzce Tool Information (Info Nastroje).

Drawing Files (Soubory s vykresy)
Tento parametr uréuje soubory, které jsou pouzité pro vykresleni nastroje a
drzaku nastroje. Kdyz jsou cesty nastroje vykreslovany, miiZzete stisknout
klavesu tab pro pfepinani zobrazeni nastroje. MilZete zobrazit nastroj, nastroj
s drzakem nebo bez nastrpoje a bez drzaku.
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Soubor v panelu Tool obsahuje model pro nastroj. SURFCAM spoji obsahy
Holder (Drzéak) a Other (DalSi) souborl pro vytvoreni kresby.

Kliknéte na tlagitko “...” pro zobrazeni dialogového panelu Select Tool Drawing
File (Vybrat Soubor Modelu Nastroje). Miizete vybrat né&jaky existujici nastroj z
tohoto panelu.

Spin (Rotace)
Vyberte toto zaSkrtavaci policko pro zobrazeni rotace nastroje, kdyz je
zobrazen.

Select Tool Drawing File

Loak in: I £ Tool

Digtabin.tle sample of ENDT-4.TLE sample of HOL
sample of BALLT-4.TLE sample of FACE-4. TLE sample of KE'
sample of Bulll-4.te sample of HLODRILL.TLE sample of LCT
sample of C4328.TLE sample of HOLDBORE.TLE  [#] sample of LDF
sample of CTAP1-4.TLE sample of holdedm. te sample of LRE
sample of D432B.TLE sample of HOLDMEXT.TLE  [#] sample of MBC
1] | *

File name: | Open I
Files of type: I Toalz [*TLE] j Cancel |

[ Open az read-only

1.2.1.4 Upravit nebo p ridat nastroj s Microsoft Access

Nastrojové knihovny SURFCAMu jsou v databazovych souborech Microsoft®
Access. Pro Upravu nebo pfidani nastroje pouzijte nasledujici proceduru.

1. Dvojklik na soubor .mdb ve sloZzce SURFCAM\Surf2002. Viz Tool Libraries
(Knihovny Nastroju), strana 11.

2. Pokud databaze byla vytvofena v predchozi verzi Microsoft® Access,
zobrazi se dialogovy panel Convert / Open Database (Pfevést / Otevrit
Databazi). Viz Dialogovy panel Convert/ Open Database (Pgevést/ Otevgit

Databazi), strana 19

3. Pokud databaze byla vytvofena v aktualni verzi Microsoft® Access, zobrazi
se dialogovy panel podobny nasledujicimu.
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g= Milltlb : Database =] E3

Gren B DEsian o] Mew | > | g ":—E

Create table in Design wigw
Create table by using wizard
Create table by entering data
Carbide

High Speed Steel

Queries

Forrns

B E A S

Dvojklik na jakoukoliv tabulku pro otevieni v rozSifeném formatu.

Pouzijte standardni postup Microsoft® Access pro pfizplsobeni tabulky.
MUzete upravovat, pfidavat nebo mazat data.

12141 Dialogovy panel Convert / Open Database (P  revest/
Otev¥Fit Databazi)

Kdyz kliknete na soubor .mdb, miZe se objevit dialogovy panel Convert/ Open
Database (Prevést / Otevrit Databazi). Tento dialogovy panel naznaéuje, Ze
databaze byla vytvofena v predchozi verzi Microsoft® Access.

Convert/Open Database E3 I

You have selected a database created in a previous wersion of Microsoft Access, You
can converk or open the database, Either action maw take sewveral minutes,

Click this option if vou're nok sharing this database with users of a previous version.
You will not be able to use the database with previous wersions. This option is best if
wou want ko take adwantage of the Full power of Microsoft Access 2000,

é? " Qpen Database

Click. this option if yvou're sharing this database with users of a previous wersion of
Microsoft Access, You will skill be able to use the database with previous wersions,
In Microsoft Access 2000, wou will be able to view all objects, but will nok be able to

change the design of any object,
| OF I Cancel

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.
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Convert Database (P Fevést Databazi)
Miizete zménit soubor na novou verzi. Miizete ménit hodnoty v tabulce,
meénit strukturu tabulky a pridavat tabulky.

Zmeéna ve strukture tabulky miiZe predejit spravnym operacim SURFCAMu.
Neméite strukturu databaze.

Zménény soubor bude funkéni na poditadi, ktery byl pouzit, kdyz byly
provadény zmény. Zménény soubor bude funkéni na vSech pocitaéich se
stejnou verzi Microsoft® Access.

Pro pouziti zménéného souboru na systémech se starsi verzi Microsoft®
Access (nebo s nenainstalovanym Microsoft® Access) udélejte nasledujici:
Kliknéte na pfikaz Microsoft® Access Tools (Nastroje) > Database Utilities
(Moznosti Datab4ze) > Convert Database (Prevést Databazi) > To Prior
Access Database Version (Do Pfedchozi Verze Databaze Access).

Kliknéte na OK v dialogovém panelu Convert/Open Database (Pfevést /
Optevrit Databazi). SURFCAM zobrazi dialogovy panel Convert Database
Info (Info Pfevodu Databéaze).

Convert Database Into EE
Save in: II:l Surf2002 j ] | s B * Tools -
> ] Lathetlb. mdb
[T Lrltlb. b
@Material.mdb
(2] il mdb

« (21 THREADMILLTLE MDB

My Documents

File name: IMiIItII:_MT.de: j EH save I
Save as bype: IMiu:ru:usu:uFt Access Databases (*.mdb) j Zancel |

Vyberte sloZzku Surf2002.
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Neprepisuijte originalni soubor.

1. UloZte soubor ve slozce Surf2002 s do¢asnym jménem, napfiklad
Milltlb_MT.mdb.

Uzavrete dialogovy panel, ktery byl zobrazen.

3.  Z Priizkumnika dejte originalnimu souboru nové jméno. Napfiklad
Milltlb.mdb na Milltlb_orig.mdb.

4. Zménte jméno doéasného souboru na PRESNE jméno originalu.
Napfiklad Milltlb_MT.mdb na Milltlb.mdb.

Open Database (Otev fit Databazi)

Kliknéte na tuto volbu, pokud sdilite databazi s uzivateli predchozi verze
Microsoft® Access. MiZete pokra¢ovat v uzivani databaze s predchozimi
verzemi.

Miizete upravovat hodnoty v tabulce, ale neméite strukturu tabulky nebo
nepiidavejte tabulky.

Pokud Microsoft® Access zobrazi dialogovy panel, ktery vam fika, ze
nemuzete zménit databazovy objekt, tak je to pravda. Nemilzete ménit
vlastnosti tabulek. NemuZete pfidat tabulky do databaze. MiZete upravit
obsahy tabulek.

Microsoft Access

You can't make changes to the database objects in the database 'Milltlb.”

@ This database was created in an earlier wersion of Microsoft Access,

Céast hlaseni
HlaSeni pokracéuje zpravou, jak provést zménu na aktualni verzi. Uzaviete
databazi. Potom v Microsoft® Access kliknéte na pfikaz Tools (Nastroje) >
Database Utilities (Moznosti Databaze) > Convert Database (Prevést
Databazi) > To Prior Access Database Version (Do Pfedchozi Verze
Databaze Access).

1.2.15 Pfidat Tool Table (Tabulka Nastroj ()

1.

Dvojklik na néjaky soubor .mdb ve sloZzce SURFCAM\Surf2002. Viz Tool
Libraries (Knihovny Nastroju), strana 11.

Pokud databaze byla vytvorena v predchozi verzi Microsoft® Access,
zobrazi se dialogovy panel Convert / Open Database (Prevést / Otevrit

Databazi). Viz Dialogovy panel Convert/ Open Database (Pgevést/ Otevgit
Databézi), strana 19

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.
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3. Pokud databaze byla vytvofena v aktudlni verzi Microsoft® Access, zobrazi
se dialogovy panel podobny nasledujicimu.

gE= Milltlb - Database _ (O] x|
= open B Desian S New | Pt

Create table in Design view
Create table by using wizard

[lm 'Cr

te kable by entering data

Groups

Milltlb.mdb Default Table (Vychozi Tabulka)

Vychozi tabulka je pozadovana tabulka v databazovych souborech. Mill
Tool Table je vychozi tabulka v tomto pfikladé.

NEODSTRANUJTE tuto vychozi tabulku.
NEMENTE jméno této vychozi tabulky.

A. Kliknéte na tabulku a pouzijte zkratku CTRL+C pro kopirovani této
tabulky.

B. Kliknéte na prazdny prostor na bilé obrazovce a pouzijte zkratku
CTRL+V pro viozeni tabulky.

C. Zobrazi se dialogovy panel Paste Table As (Vlozit Tabulku Jako).

Paste Table As EHE |
Tahle Mame:

|
. Cancel |
Paste Cptions

" Skruckure Only

% Struckure and Daka

" Append Data ko Existing Table

D. Dejte jméno tabulce pro popis jejich funkci.
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Priklad
1. Kopirujte Mill Tool Table (Tabulka Frézovacich Nastrojh).

N

VloZzte tabulku do prazného prostoru na obrazovce.

w

Dejte tabulce jméno Carbide v dialogovém panelu Paste Table As
(Vlozit Tabulku Jako).

4. Pro pfidani dalSi tabulky vloZte tabulku do prazdného prostoru na
obrazovce.

5. Dejte tabulce jméno High Speed Steel v dialogovém panelu Paste
Table As (Vlozit Tabulku Jako).

g Milltlb - Databasze [_ [

F 0 W Desin mien | 2| B T 5

Objects Create kable in Design view
B Tables E,?zl Create table by using wizard
e [#T] Create table by entering data
2l Cueries
Carbide
= Farms High Speed Steel
l

Reporks

E. MlzZete kopirovat tolik tabulek, kolik je potieba.

Corrupt File (PoSkozeny Soubor)
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Pokud je poSkozen néjaky soubor .mdb,

1. Kopirujte soubor default .mdb ze slozky Surf2002\Def.

VloZte tento soubor do slozky Surf2002.

a r wn

Pravym kliknutim na soubor ve sloZzce Surf2002.

Kliknéte na moznost Properties (Vlastnosti).

Vypréazdnéte zaskrtavaci poliéko atributu Read-only (Pouze Cist).

1.2.2  Material Library (Knihovna Nastroj 1)

1221 Select Material (Vybrat Material)

Kliknéte na tlagitko Select Material (Vybrat Material) v zaloZce Tool Information
(Info Nastroje) pro vybér materialu pouzitého pro dil.

Surface Speed: 30000000 Chip Load Factor: 1.000000

SURFCAM Select Material HE |
| 4| |m]| O|@ x|
Acvailable Materials:
(804
#22 H-13 Tool Stesl 45-50 RC cancel
¥:3 H-13 Tool Stesl 50-52 RC
#d H-13 Tool Stesl 52-54 RC
¥:5 =-7 Tool Steel 175-225 HB Help
¥:E P-20 Mold Stesl 150-200 HB
®T P-2 Mold Steel 100-150 HB
¥:8 4140 Alloy Steel 250-300 HB
#:9 [-2 Tool Steel 200-250 HB -
1 | 9

% Add (Pfidat) novy material.

Edit (Upravit material)

x Delete (Odstranit) vybrany material
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Available Materials (Dostupné Materialy)
Tento seznam zobrazuje popis materialil, které jsou dostupné v knihovné.
Vyberte material v seznamu pro zobrazeni Surface Speed (SS) (Rezna
Rychlost) a Chip Load Factor (CLF) (Faktor tfisky) pro vybrany nastroj. Surface
Speed (Rezna Rychlost) je zobrazena v Surface Feet Per Minute (SFM) (Stopy
za Minutu) nebo Surface Meters Per Minute (SMM) (Metry za Minutu).

1.2.2.2 Edit (Upravit) nebo Add (P ridat) Material (Materiél)
Knihovna materiall je ulozena v souboru Material.mdb, ktery je v podslozce
Surf2002. Tento soubor obsahuje tabulku materialli a vlastnosti materiald.

Pro provedeni zmén v Material Library (Knihovna Materialll) pouZijte dialogovy
panel Select Material (Vybrat Materidl).

E Pro pridani nového materialu kliknéte na taléitko Add Material (Pridat

Material).

K a
-lr. Pro Upravu existujiciho materialu kliknéte na tal¢itko Edit Material

(Upravit Material).
SURFCAM zobrazi dialogovy panel Material Information (Info Materiali).
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sURFLCAM Malenal Informabon

Reference Mumbar | Iateral Descriplicn: [ Etwel 5-20R:
ik
HES S5 [ ng.nooom HES CLF: | 1 200000 Cancal
Carbide S5 [ 200 000000 Carbide CLF: [ 1 pooooo Help |

TICATIN Carbide 555 | 250 000000 TICTIN Cabide CLF: | 1 900000

{1l

RERERKE

Cobalt S5 | 1 20000000 Cobalt CLF: | 1 00000

| i 220, 0000 TICHTIM HSS CLF: | 1 200000

TICITIM HES 55

Caramec 55 | 00 D000 Ceramic CLF: | 0 pooooo
Deamond 55 | SO0 000000 Digenond CLF: | 0 =00000
Tapping 35 | £0.000000 Tapping CLF: [ 1 cooooo

Dialogovy panel Material Information (Info Materialu)

Reference Number (Referen éni €islo)
SURFCAM pouziva Reference Number (Referenéni Cislo) pro najiti materialu
v knihovné materialQ. Toto &islo musi byt jedine¢né.

Pozn.  Pro stanoveni referenéniho éisla, které mizete pouzit, najdéte

nejvyssi pouzité éislo. Potom pridejte jedna pro dalSi éislo.

Material Description (Popis Materialu)
Urguje jak musi material vypadat v seznamu Available Materials (Dostupné
Materialy) dialogového panelu Select Material (Vybrat Material).

SS aCLF
Uréuje, Surface Speed (SS) (Reznou Rychlost) a Chip Load Factor (CLF)
(Faktor Trisky) pro kazdy material nastroje. Materialy nastrojt jsou High Speed

Steel (HSS), Carbide, TIC/TIN Carbide, Cobalt, TIC/TIN HSS, Ceramic,
Diamond a Tapping.

Pozn.  Vyberte material v seznamu jako vas novy material. Potom hodnoty
pro tento material jsou vychozimi hodnotami pro novy material.
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1.2.3  Inline Text (Textv Réadce)

MiZete vlozit SPost piikaz do textu souboru drahy nastroje NC operace, kdyz
vytvafite takovyto soubor.

Tlaéitko Insert Post Processor Commands ’
(Vlozit Pfikazy Postprocesoru) je vpravo dole v
zélozce Tool Information (Info Nastroje).

Kliknéte na toto tlagitko pro zobrazeni dialogového panelu Inline Text (Text v Radce).

Inzert Post Processor Commands... |

Z tohoto dialogového panelu vyberete Spost pfikazy a nastavite jejich parametry.

SUHFLCAM Irleni Tasl

Inirw Tt Commands:

CVCLEDEEPTL 2 1 FRWHPR & [START 2] [DECH d] [LAST I JTLAMTR dia] '_.-.._I

CYCLEDRLL 1 1 PR-PR -MWFR- KPS o e "
CYCLEORLL 3z 1 PR o L OOk ) oAl n | JFLLRAC g| i
_ e |

CYCLEDRLL 2,1 Peiff &

CYCLEFACE-B2 7 1 PWMAIPR i BLCECH
CYCLEMLL S 1 f PRUPE AR
CYCLEMILL 3./ PRIPE ¢

[NMHVW) Ceneraie & mill Taces Cyoke.

CWCLES I
@F‘Ml—j :Ii
Ml—;| :Ii uu:-l:r([ﬁ
. e
ﬁF'Ll..El-'-C|—:| Nli

= inmart Teud Befors Tool Change " gt Teod &fer Tool Changs T inser] Ted After Toolpath

Inline Text Commands (P Fikazy V Radce)
Viz Spost Reference: Command Reference, page 26 pro popis pfikazl Inline Text
(Pfikazy v Radce). Tyto piikazy jsou uloZeny v souboru Incitext.txt. Tento soubor
muzete upravit.

Pouzijte piikazy Inline Text (Piikazy v Radce) pro pomoc se sekvencemi vymén
nastroj.
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Kliknéte na pfikaz pro vysviceni pfikazu. Popis se objevi v poznamkovém radku
pod seznamem. Tento popis mliZe obsahovat nasledujici informace.

(M) - Prikaz je pro frézovaci postproces.

(L) - Pfikaz je pro soustruznicky postproces.

(SW) - Prikaz je pro Software Cycle.

(HW) - Prikaz je pro Hardware Cycle.

(5 Axis) - Prikaz je pro stroj 5 Axis.

(4 Axis) - Piikaz je pro stroj 4 Axis.
Kdyz je piikaz vysvicen, objevi se jméno piikazu ve stfedu dialogového panelu
Inline Text (Pfikaz v Radce) pod popisem.
Pod zobrazenym pfikazem jsou poli¢ka parametrii pfikazu. Pokud vysvitite jiny
pfikaz, uvidite jiné panely parametrl. KdyZ pfikaz nepotfebuje Zadny parametr,
neobjevi se Zadny panel.
V polickach parametrl se vlevo objevi vyzva. Nékteré vyzvy jsou slova, ktera se
objevi velkymi pismeny. Nékteré vyzvy jsou symboly se znaky, které nejsou
velkymi pismeny. Vyzvy, které nejsou velkymi pismeny, jsou napovédou pro

vloZeni ¢éisla. Vyzvy, které jsou velkymi pismeny, jsou vyzvou pro vloZeni slova v
poliéku parametru.

Pokud ma poli¢ko parametru vyzvu velkymi pismeny, poli¢ko je rozbalovaci
poliéko pomoci Sipky. Kliknéte na Sipku pro zobrazeni slova v rozbalovacim menu.
Mizete kliknout na slovo pro vioZeni tohoto slova do poli¢ka.

Vyzvy slov mohou byt dvé slova. Rozdélovaci znaménko oddéluje tato dvé slova.
Vyberte jedno nebo druhé z rozbalovaciho menu. Vyberte né&jakou vyzvu s jednim
slovem, dokud neni v zavorce. Slova v zavorkach jsou volitelna.

Jsou skupiny vyzev, které jsou volitelné. Tyto volitelné skupiny vyzev se objevi v
pofadi v dialogovém panelu. Prvni volitelna vyzva v poradi za¢ina s otevienou
zavorkou. Napriklad @[XAXIS. Posledni volitelna vyzva v pofadi bude konéit s
uzavienou zavorkou. Napriklad -x].

Vlozte hodnoty ve vSech poliékach, nebo nevkladejte zadné hodnoty pro skupinu
volitelnych vyzev.

Nikdy nevkladejte zavorku do poliéka parametru.

MozZnosti Insert Text (VlozZit Text)

Existuji tfi moznosti Insert Text (VloZit Text) na spodku dialogového panelu Inline
Text (Text v Radce). MiZete vlozit text pfed vyménu nastroje. MlZete vlozit text
po vyméné nastroje. MlizZete vloZit text po draze néstroje.
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1.3 ZALOZKA CUT CONTROL (KONTROLA OBRAB ENi)

Zéalozka Cut Control (Kontrola Obrabéni) obsahuje mnoho spoleénych parametri. Viz
také

2 Axis: Zalozka Cut Control (Kontrola Lathe:The Turn Control Tab, strana 712
Obrabini), strana 111

3 Axis: ZaloZka Cut Control (Kontrola Wire EDM: The Cut Control Tab, strana
Obrabini), strana 182 776

4 & 5 Axis: The Cut Control Tab, strana 668
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SURFCAM SAxiz Cut EHE

Tool Infarmation.  Cut Contral l Bz I:Iptin:nns]
Stock To Leave: ||:|_|:||:||:||:||:||:|
T ool Containment: |N|:une ﬂ @
Step Type: |5'3-3||DF' ﬂ

Step Size: |n_uu1 oo

Surface Tolerance: ||:|_|:||:|1 0oo

Retiace Type: |pidiectional =
R apid Plane: |‘I_'I|:II:II:II:I|:I
Plunge Clearance: ||:|_-| Q00oo

Relative Plane Clearance: ||:|_1 o000

Mirirmurn 2 |

Gouge Check: |Nu:une j
Check Clearance:

Leadin Mowve: Mg Leadout Move: Mg

Flurge Type: Flungs

Q. | Cancel

Stock To Leave (Ponechat P Fidavek)
Tento parametr je mnoZstvi materiélu, ktery je ponechan na ploSe po vytvorené draze
nastroje.

Tool Containment (Omezeni Nastroje)
Obé operace Cut a Swarf podporuji proces omezeni tak, Ze mliZete obrabét pouze
¢ast plochy.
Tento parametr uréuje zplsob pouziti definovani ¢asti plochy pro obrabéni. Viz Tool
Containment (Omezeni Nastroje), strana 88.
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Step Type (Typ Kroku)

Tento parametr uréuje zplsob, ktery SURFCAM pouZziva pro vypoéet vzdalenosti

mezi jednim pfejezdem nastroje a dalSim prejezdem.

Scallop (Drsnost)
SURFCAM nastavi maximalni vySku drsnosti rovnajici se hodnoté, ktera je
vloZzena do parametru Step Size (Velikost Kroku). SURFCAM pouziva vySku
drsnosti pro vypocet vzdalenosti mezi piejezdy. Pfejezdy nastroje jsou tésné, kdyz
vySka drsnosti je mala.

Increment (P Firlistek)

SURFCAM nastavi vzdalenost mezi pfejezdy na stejnou hodnotu parametru Step
Size (Velikost Kroku).

Step Size (Velikost Kroku)

Hodnota tohoto parametru je vzdalenost mezi prejezdy, pokud volba Scallop
(Drsnost) je vybrana pro parametr Step Type (Typ Kroku).

SURFCAM pouziva tuto hodnotu pro vypocéet vzdalenosti mezi prejezdy, pokud volba
Increment (Prirastek) je vybrana pro parametr Step Type (Typ Kroku).

Surface Tolerance (Tolerance Plochy)
SURFCAM rozlozi pohyby obrabéni plochy do mnoha linearnich pohybi. Tyto
linearni pohyby jsou podél tétiv mezi body na ploSe podél drahy nastroje.
Délky téchto tétiv a jejich linearni pohyby se méni. Zadny bod na plose nemuize byt
ve vzdalenosti od tétivy, ktera je vétSi nez hodnota Surface Tolerance (Tolerance
Plochy).

Retrace Type (Typ Navratu) (3 Axis a 5 Axis)
Tento parametr popisuje, jak se nastroj pohybuje z jednoho prejezdu na dalsi.

Top Plane (Horni Rovina)
Od konce obrabéciho piejezdu se nastroj vraci v ose Z do roviny rychloposuvu.
Nastroj je umistén nad pozici dalSiho pfejezdu. Nastroj se potom zanofri
rychloposuvem nad poéateéni bod dalSiho pirejezdu. Vzdélenost je rovna hodnoté
parametru Plunge Clearance (Bezpeény Najezd). Nastroj se potom zanofi
pracovnim posuvem do materialu na startovaci bod dalSiho pfejezdu.
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. Rapid Plane
Rapid Plane moves

between passes

Relative Plane

0
DD

Priklad 3 Axis Riklad 5 Axis —Spka nastroje je pouzita pro drahu
nastroje.
Retrace Type (Typ Néavratu) je nastaven na Top Plane (Horni Rovina) .
Relative Plane (Relativni Rovina)

Od konce oprabéciho prejezdu se nastroj vraci v ose Z o vypocéitanou vzdalenost.
SURFCAM nejdfive vypoéita vySku nejvySsiho bodu pfedchoziho obrabéni a
poc¢atecni bod dalSiho obrabéni. Vétsi z téchto dvou méfeni je pfidano do hodnoty
parametru Relative Plane Clearance (Relativni VySka Prejezdu). Vysledek je

navratova vzdalenost. Nastroj se pohybuje na poéateéni bod dalSiho pfejezdu
jako ve volbé Top Plane (Horni Rovina).

Rapid Plane

Relative Plane moves
between passes

Relative Plane

Priklad 3 Axis Riklad 5 Axis —Spka nastroje je pouzita pro drahu
nastroje.

Retrace Type (Typ Navratu) je nastaven na Relative Plane (Relativni Rovina)
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Bidirectional (Obousm érné)
Konec jednoho obrabéciho piejezdu je vedle pogateéniho bodu dalSiho pfejezdu.
Smér dalSiho pfejezdu je v opaéném sméru k pfedchozimu pirejezdu. Nastroj
neodjizdi mezi prejezdy, kdyz vzdalenost mezi pfejezdem a dalSim pfejezdem je
mensi nez dana hodnota. Dana hodnota je hodnota parametru Maximum Feed
Between (Maximalni Pfejezd Mezi Zabéry) v zalozce Options (Moznosti).

Rapid Plane

Directional change
points

Moves between

] passes
‘ j Relative Plane
Priklad 3 Axis Riklad 5 Axis —Std nastroje je pouzit pro drahu

nastroje.
Retrace Type (Typ Navratu) je nastaven na volbu Bidirectional (Obé&usin

Feed Between (P fejizd & Posuvem)
Nastroj se pohybuje z konce jednoho pfejezdu na poc¢éatek dalSiho prejezdu.
Nastroj nebude odjizdét mezi prejezdy. Nastroj nebude pouzivat roviny
rychloposuvu. Tato volba je nejlepSi pro uzavienou plochu, jako je koule nebo
valec. Pokud tato volba obrabi otevienou plochu, SURFCAM vytvofi pohyby
nastroje jako pfi volbé Top Plane (Horni Rovina).

Rapid Plane

Feed Between

7 Moves

Relative Plane

Priklad 3 Axis Fiklad 5 Axis
Retrace Type (Typ Navratu) je nastaven na volbu Feed BetweejiAit Posuvem)
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Retrace Type (Typ Navratu) (4 Axis)

Tento parametr uréuje jak se nastroj pohybuje z jednoho piejezdu néastroje na dalsi.
Vélec rychloposuvu valec v obrabéni 4 Axis je valec, ktery je ofsetem od osy rotace
dilu.

Rapid

Relative Plane

Part Line

Axis of

Rapid Cylinder (Valec Rychloposuvu) a Relative Plane (Relativni Rovina)
Top Plane (Horni Rovina)

Od konce obrabéciho prejezdu se nastroj zveda pry¢ od osy rotace do valce
rychloposuvu. Nastroj se pohybuje do pozice nad dalSim prejezdem. Nastroj se
potom zanofi rychloposuvem do néjaké vzdalenosti nad poéateéni bod dalSiho
piejezdu. Vzdalenost je rovna hodnoté parametru Plunge Clearance (Bezpeény
Najezd). Nastroj se potom zanofi pracovnim posuvem do materialu na startovaci
bod dalSiho pfejezdu.

Retrace Type (Typ Navratu) je nastaven na Top Plane (Horni Rovioa) Tip (Spitka
Nastroje) je pouzita pro drahu nastroje
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Relative Plane (Relativni Rovina)
Od konce obrabéciho prejezdu se nastroj zveda pry¢ od osy rotace o vypoéitanou
vzdalenost. SURFCAM nejdrive vypocita vySku nejvysSiho bodu predchoziho
obrabéni a pogateéni bod dalsiho obrabéni. Vétsi z téchto dvou méfeni je pfidano
do hodnoty parametru Relative Plane Clearance (Relativni VySka Pfejezdu).
Vysledek je navratova vzdalenost. Nastroj se pohybuje na pocateéni bod dalSiho
pfejezdu jako ve volbé Top Plane (Horni Rovina).

Rapid Cylinder

Relative Plane

Retrace Type (Typ Névratu) je nastaven na Relative Plane (Relativni Rotam)lip (Spika
Nastroje) je pouzita pro drahu nastroje.

Bidirectional (Obousm érné)
Z jednoho prejezdu do dalSiho pfejezdu nastroj méni metodu obrabéni z Climb
(Sousledné) na Conventional (Nesousledné). Nastroj neodjizdi mezi prejezdy,
kdyz vzdalenost mezi pfejezdem a dalSim piejezdem je menSi nez dana hodnota.
Dana hodnota je hodnota parametru Maximum Feed Between (Maximalni Prejezd
Mezi Zabéry) v zalozce Options (Moznosti).
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Rapid Cylinder

Relative

Directional
change move

Retrace Type (Typ Navratu) je nastaven na vibu Bidirectional (Obauretn Tool Center (Sd
Nastroje) je pouzit pro drahu nastroje.
Feed Between (P fejizd &t Posuvem)
Nastroj se pohybuje z konce jednoho pfejzdu na poéatek dalSiho prejezdu. Nastroj
nebude odjizdét mezi prejezdy. Nastroj nebude pouzivat rovinu rychloposuvu.
PouZzijte tuto volbu pro uzaviené plochy. Uzaviena plocha se kfivi tak, Ze konec
jednoho prejezdu je blizko poéateéniho bodu dalSiho prejezdu.

Rapid Cylinder

Feed Between )
Relative Plane

Retrace Type (Typ Navratu) je nastaven na volbu Feed Betwéeji{#t Posuvem) .
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Rapid Plane (Rovina Rychloposuvu)
3 a5 Axis
Tento parametr je zakladni hladina Z pro horizontalni pohyby rychloposuvem.
Tato hodnota je absolutni soufadnice Z. Zahrnte vzdalenost nad libovolnymi
vrcholky do vkladané hodnoty.

4 Axis
Tento parametr je zakladni vzdalenost od osy rotace valce rychloposuvu. Pohyby
nastroje rychloposuvem jsou provedeny podél valce rychloposuvu.

Plunge Clearance (Bezpe €ny Najezd)
Hodnota parametru Plunge Clearance (Bezpecény Najezd) je vzdalenost mezi
pocateénim bodem a koncovym bodem zanorovaciho pohybu. Tato vzdalenost je
méfena podél osy nastroje, kdyz se nastroj pohybuje smérem k dilu. Po¢atecni bod
zanofovaciho pohybu je koncovy bod svislého pohybu rychloposuvu. Koncovy bod
zanorfovaciho pohybu je po¢ateéni bod prvniho pracovniho posuvu (nebo obrabéciho
pohybu).

Pouze 5 Axis
Existuji dva zanofovaci pohyby v operacich 5 Axis, jeden po druhém. Hodnota
Plunge Clearance (Bezpeény Najezd) je vzdalenosti mezi poéateénim bodem a
koncovym bodem téchto dvou pohybil. Druhy zanofovaci pohyb je zanofovaci
pohyb, ktery je definovan v prvni ¢asti této definice. SURFCAM pouziva prvni
zanofovaci pohyb pro sniZzeni rychlosti nastroje pfed zménou osy nastroje na
spodku rychloposuvu.

Relative Plane Clearance (Relativni VySka P Fejezdu)
Hodnota Relative Plane Clearance (Relativni VySka Prejezdu) je pouZzita pouze, kdyz
parametr Retrace Type (Typ Navratu) je nastaven na Relative Plane (Relativni
Rovina). SURFCAM vypoéitd hodnotu Z nejvyssiho bodu dilu pfi kazdém obrabécim
prejezdu. Tato hodnota je pfidana do hodnoty Relative Plane Clearance (Relativni
VysSka Prejezdu) pro vypocet vySky dalSiho pohybu rychloposuvem pres dil.
Minimum Z Value (Minimalni hodnota Z)

Tento parametr vlozi omezeni pro hloubku obrabéni. Obrabéni neni provedeno pod
hladinu Z uréenou hodnotou tohoto parametru.

Gouge Check (Kontrola Pod Fezani) (3 Axis Cut)
Funkce kontroly podfezéani je dostupna pouze v operaci 3 Axis Cut. Funkce kontroly
podfezani neni dostupna v operaci Cut 4 Axis nebo 5 Axis. Existuji dva zpiisoby, kde
SURFCAM provadi kontrolu podfezani. SURFCAM provadi kontrolu podrezani, kdyz
nastroj ma kfivku, ktera je vétSi nez néjaka ¢ast na ploSe. Kdyz SURFCAM obrabi
plochu, ktera je blizko dalSich ploch, kontrola podiezani je provedena.
None (Nic)

Kontrola podfezani neni provedena.
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Single Surface (Jedna Plocha)

SURFCAM porovnava kompletni plochu ke kfivosti nastroje. Pfizplisobeni je
provedeno, pokud je nalezeno néjaké podiezani.

Multi Surface (Vice Ploch)
PouZzijte tuto volbu, pokud existuji jiné plochy pobliz plochy pro obrabéni. Jste
vyzvani k vybéru téchto ploch. SURFCAM provadi kontrolu podiezani na téchto
plochach. Prizplsobeni je provedeno v draze nastroje, pokud je nalezeno
podiezani.

Check Clearance (Kontrola Vzdalenosti) (3 Axis Cut)

Pokud parametr Gouge Check (Kontrola Podfezani) je nastaven na volbu Multi

Surface, toto poli¢ko je udélano aktivni. Tento parametr definuje mnoZzstvi materialu

ponechaného na plochéch blizko plochy, kterou SURFCAM obrabi. SURFCAM

provadi kontrolu podiezani na téchto plochach.

Leadin Move (Najezd) a Leadout Move (Odjezd)
Kliknéte na tlaéitko pro zobrazeni dialogového panelu Leadin Information (Info
Néajezdu), nebo Leadout Information (Info Odjezdu). Viz Parametry Leadin/Leadout
(N4jezd/Odjezd) pro 3, 4 a 5 Axis, strana 38.

Plunge Type (Typ Zavrtavani)
Kliknéte natlacitko Plunge Type (Typ Zavrtavani) pro zobrazeni dialogového panelu
Plunge Information (Info Zavrtani). Viz Plunge Parameters for 2, 3, 4 and 5 Axis
(Parametry Zavrtavani pro 2, 3, 4 a5 Axis), strana 42.

1.3.1  Parametry Leadin/Leadout (N4jezd/Odjezd) pro 3, 4 a 5 Axis

Najezd je pohyb nastroje, ktery je vlozen mezi zavrtani a prvni pohyb, ktery obrabi.
Odjezd je pohyb nastroje pryé od dilu po poslednim pohybu, ktery obrabi.

SURFCAM fidi pohyby najezdu a odjezdu s parametry v dialogovych panelech Info
Leadin (Najezd) a Leadout (Odjezd). Dialogové panely jsou zobrazeny, kdyz je
kliknuto na tlacitka Leadin (Najezd) a Leadout (Odjezd). Parametry v téchto dvou
dialogovych panelech jsou stejné.

SURFCAM Leadin Information EE3
Lesd Mowve: ITangent+.-'lkngle "I Ok I

Lead Tvpe: |zn -
I —I Cancel I
Lead Length: |0_1 00000
Angls On Tangent Flans: [0 gooooo ﬂl

Angle From Tangert Plane: 20000000 |, ............................... ]

Feesd Rate: IF"Iunge LI

Obrazek 7: Dialogovy panel Leadin Information (Info Najezd/Odjezd)
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Nasleduje pouziti tohoto dialogového panelu.
1. Operace 3 Axis s vyjimkou Z Rough (Z Hrub) a Z Finish (Z FiniS)

Viz Parametry Leadin (N4jezd) a Leadout (Odjezd) pro 2 Osé Operace, strana
119.

2. Operace 4 Axis

3. Operace 5 Axis
4. Contour 3D (Kontura 3D) pro 2 Axis a 3 Axis.

Pozn. Parametry ndjezdu a odjezdu pro 2 Axis operace jsou popsany v ¢asti
Parametry Leadin (Ndjezd) a Leadout (Odjezd) pro 2 Osé Operace, strana
119.

Parametry najezdu a odjezdu pro EDM operace jsou popsany v Lead In Out
Type, strana 761

Lead Move (N4jezd/Odjezd)
None (Nic)
Néjezd/Odjezd neni proveden.

Normal (Normélov &)
Najezd/Odjezd je kolmy k prvnimu obrdbéni v draze néstroje.
Tangent (Te €né)
Najezd/Odjezd je te¢ny k ploSe.
Tangent + Angle (te éné + Uhel)
Najezd/Odjezd je tecny k ploSe a definovany Uhel smérem k obrabéni.
Fixed Angle (Pevny Uhel)
Najezd/Odjezd je v pevném uhlu.
Tool Vector (Vektor Nastroje)
Néjezd/Odjezd je rovnobézny k vektoru nastroje v bodé najezdu/odjezdu.

Pozn.  Surfware doporuéuje pouzivat volbu Tool Vector (Vektor Nastroje), kdyz
provadite obrabéni 4 Axis. Volba Tool Vector (Vektor Nastroje) zabrani
rotaénimu pohybu b&hem pohybu najezd/odjezd.

Lead Type (Zp Usob Najezdu)
3D
Najezd/Odjezd sleduje aktualni pohyb ve 3 osach, ktery byl vybran pro
parametr Lead Move (Najezd/Odjezd).
2D
Je vypoéitan pohyb ve 3 osach. Sméry X a Y tohoto pohybu jsou potom

pouZity. Nastroj se nepohybuje v ose Z. Tato volba je pouZita v situacich, které
volaji po podiezani.
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Undercut 3D (Pod Fezani 3D)
Najezd/Odjezd sleduje aktualni pohyb ve 3 osach, ktery byl vybran pro
parametr Lead Move (Najezd/Odjezd). Tento Najezd/Odjezd je pouzit, kdyz
plocha je podfezana podle obrabéciho pohledu na poéateénim bodé Najezdu/
Odjezdu.

Undercut 2D (Pod fezani 2D)

Je vypocitan pohyb ve 3 osach. Sméry X a Y tohoto pohybu jsou potom
pouzity. Nastroj se nepohybuje v ose Z. Tento N4jezd/Odjezd je pouzit, kdyz
plocha je podiezéna podle obrabéciho pohledu na podateénim bodé Najezdu/
Odjezdu.

Lead Length (Délka)
Lead Length (Délka) je délkou N&jezdu/Odjezdu.

Angle on Tangent Plane (Uhel Na Te €&né Rovin &)

Tento parametr je dostupny, kdyz parametr Lead Move (Najezd/Odjezd) je
nastaven na Tangent + Angle (Teéné& + Uhel) nebo Fixed Angle (Pevny Uhel).

Pokud je vybrana volba Tangent + Angle (Teéné& + Uhel), vloZte Ghel pro natoéeni
Najezdu/Odjezdu podél teéné roviny kolem normalového vektoru. Rotace proti
sméru chodu hodinovych rugiéek je kladny uhel.

Pokud jste vybrali Fixed Angle (Pevny Uhel) pro Lead Move (Najezd/Odjezd),
uréete pevny Uhel na roviné XY.
Angle From Tangent Plane (Uhel Od Te €né Roviny)

Tento parametr je dostupny, kdyz parametr Lead Move (Najezd/Odjezd) je
nastaven na Tangent+Angle (Teéné+ Uhel) nebo Fixed Angle (Pevny Uhel).

Pokud jste vybrali Tangent+Angle (Teéné + Uhel) pro Lead Move (Najezd/
Odjezd), vloZte potfebny Uhel pro natoéeni Najezdu/Odjezdu od teéné roviny.
Kladny uhel je smérem k vrchu.

Pokud jste vybrali Fixed Angle (Pevny Uhel), uréete pevny thel od roviny XY.

Feed Rate (PracPosuv)

Parametr Feed Rate (PracPosuv) je rychlost pohybu nastroje. Né&kolik typl

pohybl nastroje pouziva dvé, nebo tfi z voleb.

Feed (Posuv)
Pouzijte tuto volbu pro nastaveni pohybu nastroje na Feed Rate (PracPosuv),
ktery jste vlozili v zalozce Tool Information (Info Nastroje).

Plunge (Zavrtani)
PouZijte tuto volbu pro nastaveni pohybu nastroje na Plunge Rate (Zavrt.
Posuv), ktery jste vlozili v zaloZce Tool Information (Info Nastroje).
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Rapid (Rychloposuv)
Pouzijte tuto volbu pro nastaveni pohybu nastroje na maximalni rychlost stroje.
Nastroje se pohybuje rychlosti, kterd potiebuje kéd G0O.
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1.3.2 Plunge Parameters for 2, 3, 4 and 5 Axis (Parametry Zavrtavani pro
2, 3,4 a5 Axis)

Kliknéte na tlac¢itko Plunge (Zavrtat) pro zobrazeni
dialogového panelu Plunge Information (Info Zavrtani).

Plunge Information
Flunge fype: Plunge - O

Flunge Type: Plunge

]

Andle: |
Length: ’_ Plunge type: m Ok
himimim Lerfgth: ’_ Angle: IW |Relati'-.-'e ﬂ ?

Pitch: ’_ Length; IW |cutter Radius =]

Ramp Angle: himimum Length: |I:|_2IIIIIIIIIEIEI |Cuﬁer Radiuz j o
ot l_ Fitch: ’W |cutter Racius =] |1 el

Feed Rate: Im Ramp Angle: 7125016

Pungetype [hefcal | ok |

Angle: Plunge Information =

Radius: .
0.90 Plunge type: [pacy - OK
himimum Wicth: |0 2n Angle: ’— | J
Cancel
Pitch: .
& 0.50 Incremert: |0 .g20000 |Cl:|n3'tar|t j
Ramp Angle: 29,05 Minimum Lengih. | | [
Position: Retract: |0 gosooo |.;;.:,,-,Stam ﬂ Help
e = Plundg Famp Angle:
Clearance: g 2q

Position:
Feed Rate: Flunge -
Clearance: | | J

Plunge Information dialog boxes

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



Chapter 1 « Common NC Parameters 43

Plunge Type (typ Zavrtani)
Plunge (Zavrtani)
Tato volba vytvofi pfimy pohyb do hloubky.

Ramp (Rampa)
Tato volba vytvori linearni pohyby v osach X, Y a Z do hloubky.

Helical (Sroubovice)
Tato volba vytvori krouzivé pohyby v osach X, Y a Z do hloubky.

Peck (PferuSovan &)
Tato volba vytvari sérii kratkych pifimych pohyb do hloubky (které prerusuji
tfisky na mensSi ¢asti).
Angle (Uhel)
Tento parametr fidi Uhel, v pohledu shora, na kterém je vytvofen pohyb Ramp
(Rampa). Z druhého sloupce vyberte volbu Relative (Relativné), Absolute
(Absolutné) nebo Auto.

Relative (Relativh &)
Uhel je méien od najezdu/odjezdu.

Absolute (Absolutn &)
Uhel je méfen od standardni pozice.

Auto
Volba Auto je dostupna pro zavrtavaci pohyby v operacich 2 Axis Contour
(Kontura). Tato volba fika, Zze SURFCAM vypocéita spravny Uhel od zietézené
kontury.

Select an Angle for the Helix plunge Move

Pozn. Nékteré z dalSich parametrii maji nasledujici poliéka s vobami Constant
(Konstantni), Cutter Radius (Polomér Nastroje) a Step Size (Velikost
Kroku).

Constant, Cutter Radius, and Step Size (Konstantni, Polomir Nastroje
a Velikost Kroku)
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KdyZz tyto moznosti jsou dostupné vpravo v dalSim policku, SURFCAM
pouzivéa vas vybér pro provedeni vypoctu. Vypocet zavisi na vasem
vybéru a na hodnotég, kterou jste vlozili v poli¢ku vievo. SURFCAM
pouziva tento vypocet pro dostani spravné hodnoty pro parametr nalevo.

Presn& hodnota parametru vlevo je vstupem v poliéku nalevo.

Spravna hodnota je vysledek vstupu v poli¢ku vlevo a poloméru
nastroje.

Spravna hodnota je vysledek vstupu v poliéku vlevo a Step Size
(Velikost Kroku), ktery se pouzije.

Length (Délka)
Tento parametr je maximalni hodnota pro horizontalni vzdalenost, kterym se

nastroj mize pohybobat v jednom kroku Ramp (Rampa) pohybu. Aktualni
vzdalenost je prizplisobena, pokud zde neni dostatek prostoru.

Radius (Polom é&r)
Tento parametr je maximalni polomér Sroubovice v Helical (Sroubovice) pohybu.
Aktualni polomér je pfizplsoben, pokud zde neni dostatek prostoru.

Increment (P Firastek)

Tento parametr je vzdalenost pohybl nastroje na kazdy zabér u Peck (Pferusit)
pohybu.

Minimum Length (Minimalni Délka) / Minimum Width (Minimalni Si fka)
Tento parametr je minimalni hodnota pro horizontalni vzdalenost, kterou se
néastroj pohybuje, kdyZ je provedno pfizpisobeni kvili prostoru. Minimum Length
(Minimalni Délka) je délka jednoho kroku v Ramp (Rampa) pohybu. Minimum
Width (Minimalni Sifka) je polomé&r Sroubovice v Helix (Sroubovice) pohybu.
Pokud neni dostaek prostoru pro provedeni pohybt Helix (Sroubovice), Ramp
(Rampa), je proveden pohyb Plunge (Zavrtani). Pokud je tento parametr nastaven
na 0, SURFCAM bude délat pohyb Ramp (Rampa), nebo Helix (Sroubovice),
pokud je zde dostatek prostoru.

Pitch (Rozte €)
Tento parametr je maximalni hodnota pro vertikalni vzdalenost, kterym se nastroj
miize pohybovat v jednom kroku pohybu Ramp (Rampa). Tento parametr je
maximalni honota pro vertikalni vzalenost, kterym se nastroj pohybuje v jedné
otaéce pohybu Helical (Sroubovice).

Retract (Navrat)
Tento parametr je vertikaIni vzdalenost navratu nastroje v pohybu Peck (Prerusit).
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Priklad Pitch (Rozt&) v pohybu zavrtani Ramp (Rampa)

=

Priklad Pith (Rozté) v pohybu zavrtani Helical (Sroubovice)

Ramp Angle (Uhel Rampy)
Tento parametr je vypocitana hodnota z Ghlu, ve kterém se nastroj pohybuje v
pohybech Ramp (Rampa) a Helical (Sroubovice). Tato hodnota zavisi na
hodnotéach, které jsou vloZzeny pro parametry Length (Délka), Pitch (Rozte¢) a
Radius (Polomér).

Position (Pozice)
Tento parametr je pro pohyby Ramp (Rampa) nebo Helical (Sroubovice).
Moznosti jsou Centered (Stfedem) a Tangent (Te¢né). SURFCAM automaticky
nastavi zakladni hodnoty pro nékteré operace. Volba Centered (Stfedem) je
zakladni hodnota pro operaci Pocket (Kapsa). Volba Tangent (Teéné) je zakladni
hodnota pro operaci Contour (Kontura).
Centered (St fedem)

Tato volba vloZi stfedovy bod rampového pohybu na poéateéni bod prvniho
obrabéni.
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Tangent (Te €né)
Tato volba vlozi po¢atecni bod rampového pohybu na pogateéni bod prvniho
obrabéni.

Position (Pozice) je nastavena na volbu Centerege(@&m):
Stredovy bod pohybu Ramp (Rampa) je n&gie’him bodu prvniho obrémi

Position (Pozice) je nastavena na volbu Tangent(fg
Pocaterni bod pohybu Ramp (Rampa) je na®pteinim bodu prvniho obrami

Feed Rate (PracPosuv)
Viz Feed Rate (PracPosuv), strana 40.

Clearance (Vzdalenost)
Parametr Clearance (Vzdalenost) je pouZzit pro operace 2 Axis Contour (Kontura)
a 3 Axis Z Finish (Z FiniS). Parametr je aktivni pouze, kdyz Plunge Type (Typ
Zavrtani) je nastaven na Ramp (Rampa) nebo Helical (Sroubovice).
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Horizontalni zavrtavaci pohyb je pfidan na konec pohybu Ramp (Rampa) nebo
Helical (Sroubovice). Nastroj je drzen pryé od dilu kontury pfidanim zavrtavaciho
pohybu. Parametr Clearance (Vzdalensot) je délka pfidavného zavrtavaciho
pohybu. Tato hodnota je vzdalenost mezi koncem pohybu Ramp (Rampa) nebo
Helix (Sroubovice) a prvnim obrabécim pohybem.

Vzdalenost Clearance (Vzdalenost)

1.4 ZALOZKA OPTIONS (MOZNOSTI)

Existuji jedineéné zalozky Options (Moznosti) pro kazdy Nc mod.
1. Chapter 3 « 2 Axis: ZaloZzka Options (MozZnosti), page 123

Chapter 4 » 3 Axis: ZaloZzka Options (Moznosti), page 182

Chapter 13 « 4 Axis and 5 Axis: The Options Tab (ZaloZka MoZnosti), page 692
Chapter 14 « Lathe: Lathe Options Tab, page 724

Chapter 15 « Wire EDM: EDM Options Tab, page 779

o M LN

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



48 Chapter 1« Common NC Parameters

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



_ KAPITOLA 2 » SPOLEENE NC OPERACE

CAD/CAM SYSTEMS by SURFWARE

Stiskem CTRL+P vytisknete tuto kapitolu. Rozsah stran od 49 do 108.

Tato kapitola popisuje nasleduijici:
1. Mill/Turn Machining, strana 49

2. Drill and Hole Processing (Vrtani a Sprava Dir), strana 51
3. Project (Promitnout), strana 84
4. Tool Containment (Omezeni Nastroje), strana 88
5. Vzorkové gezani pomoci Z Range filter, strana 100
2.1 MILL/TURN MACHINING

Mill / Turn machining je dostupné pro operace 2, 3, 4 a 5 Axis.

Mill/ Turn machining je pouzivan pro frézovaci a soustruznické operace najednom stroji.

Volba Mill / Turn je volbou v menu NC.

2 Bz
2 Az
4 Az
5 Az

SAM

Lathe
Wfire Edm
Mill/Tumm »

Menu Mill / Turn
Volba Mill /Turn mé ¢&tyfi zakladni typy frézovani: 2 Axis, 3 Axis, 4 Axis a 5 Axis.

2.1.1  ZaloZka Tool Information (Info o Nastroje)

Viz Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2.
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SURFCAM Mill/Turn 3Axiz Cut

T ool Infarmation l Cut Eu:untru:ul] Iz Dptinns]

Select Tool |

I =
Select Material | IFl

Progiam To Tool. © Tip ¢ Center

Tool Murnber: |1 Tool Diameter: |0 ooon
Length Offset: |71 Tip Radius: 10 nooo

Diameter Offset: |1 Murnber OF Flutes: [
Work Offzet: ||:| Tiool M aterial: High Speed 5 =

Spindle: |Main = Surface Speed: 0.0
Turret; |Fr|:|nt = Chip Load: 0.000000

£ Gauge Length: ||:|.|:||:||:||:| Calculate Speeds | v Auto
4 Gauge Length: ||:|_|:||:||:||:|

Coolant: |Fjq0d o

Spindle Speed: ||:| |E"-.-'-.-’ ﬂ Surface Speed: |7 ooon

Feed R ate: ||:|.|:||:||:||:| |||:nM ﬂ Feed Chip Load: |0 ooon

Plunge Fate: ||:|.|:||:||:||:| Flunge Chip Laad: {0 ooon
High Feedrate: ||:|_|:||:||:||:|

Frogram Nurnber: |EI |nzert Pozt Proceszsor Commands. .. |

Comments: Mone |

Cancel | Help |

Mill /Turn ZaloZka Info o Nastroji

Parametry Spindle (Vfeteno), Turret (Zasobnik) a X Gauge Length (Korekce ve
Sméru X) jsou dostupné pouze pfi operaci Mill / Turn. Tyto pfidavné parametry jsou
potiebné k podpore poZadavkil pfidavného vietena a zasobniku na Mill / Turn stroji.
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Spindle (V Feteno)
Stroj Mill/ Turn mé& dvé vietena. Tento parametr uréuje SURFCAMu, které vieteno
pouzit. Tato vietena jsou Main (Hlavni) vieteno (obvykle soustruznické vieteno) a
Sub (Vedlejsi), obvykle frézovaci vieteno.

Turret (Zasobnik)
NC stroj Mill / Turn ma dva zasobniky pro drzeni nastrojil. Je nékolik typ(
zasobniki, které jsou dostupné. Parametr Turret (Zasobnik) uréuje SURFCAMu,
ktery typ zasobniku pouzit. Dostupné typy zasobniku jsou Rear (Zadni), Front
(Pfedni), Saddle (Podélné), Main (Hlavni) a Rail (Pfiéné).

X Gauge Length (Korekce ve Sm  éru X)
Tento parametr je vzdalenost, rovnobézna s osou X, od stfedu zasobniku ke
Spiéce néstroje.

2.1.2  Zalozka Cut Control (Kontrola Obrab  éni)

2 Axis
Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini), strana 111.

3,4 a5 Axis
Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini), strana 29.

2.1.3  Zalozka Options (Moznosti)

Chapter 3 « 2 Axis, strana 123.
Chapter 4 « 3 Axis, strana 182.
Chapter 13 « 4 Axis and 5 Axis, strana 692.

2.2 DRILL AND HOLE PROCESSING (VRTANi A SPRAVA DER)

Viz Drill, strana 745 pro vrtaci operace v soustruzeni.

Jméno vrtacich operaci v SURFCAMu pro 2, 3, 4 a 5 Axis obrabéni je Hole Processing
(Sprava Dér). Nasleduji poloZky spravy dér.

¢ Mask Feature (Maska)

Operace Hole Processing (Sprava Dér) ma jedineé¢nou masku. Maska pomaha
uréovat diry k vrtani.

« Template (Sablona)

MiiZete vytvofit a uloZit mnoho Sablon Hole Processing (Sprava Dér) obsahujicich

vrtaci nastroje, které obvykle pouzivate. Tyto Sablony obsahuji nastaveni parametri,
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které bézné pouzivate s témito nastroji. Tyto Sablony snizi ¢as, ktery je potiebny pro
vytvofeni drah néstroji pro vrtani.

Accuracy (P fesnost)

Toto je poloZka, kterd zvySuje pfesnost, kdyZ nastroj najizdi na diru. Kdyz pouzijete
tuto polozku, nastroje se pifesouvaji smérem ke kazdé dife ze stejného sméru.

Import

MiiZete importovat data dér v digitalizované formé.

Preview (Nahled)

Muzete vidét drahu nastroje pfed vytvofenim drahy nastroje.
Sequence (Sekvence)

Diry jsou vrtany v pevném poradi. MlZete fidit toto pofadi jednou ze tfi riiznych metod
s operaci Hole Processing (Sprava Dér).

Jsou dvé verze operace vrtani, Drill (Vrtani) a Hole Processing (Sprava Dér).

Standardni verze

MiiZete vytvaret vrtaci operaci s jednim nastrojem.

PovySena (Upgraded) verze

KdyZ pouzivate povysSenou verzi, jako volitelny nakup, mizZete vytvaret vrtaci operace
s nékolika néstroji.

2.2.1 Priprava vykresu

Vas vykres musi mit kruznice, nebo body v mistech dér pro vrtani.

Milzete pouzit vétsi kruznice pro uréeni vétSich vrtanych dér. Operace Hole
Processing (Sprava Dér) uréi priméry kruznic.

Pouzijte Gseéku pro uréeni hloubky diry. Useéka musi byt rovnob&Zna s osou Z ve
vrtacich operacich 2 a 3 Axis.

Useéka za&ina na nakresleném bodu, nebo na stfedu nakreslené kruZnice.

KdyzZ je vas vykres spravné pfipraven, mlZzete zaéit s tvorbou vrtacich drah nastroje.
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Operace Drill (Vrtani)

Otevrete modelovy soubor pro potrebny dil.

2. Kliknéte na pfikaz Drill (Vrtani) v jednom z NC menu. Napfiklad kliknéte na
prikaz NC > 2 Axis > Drill (Vrtani).
3.  Menu Select (Vybér) je zobrazeno a je dostupna specialni funkce Mask
(Maskovat) pro Hole Processing (Sprava Dér).
SURFCAM Mazk Selection Settings HE
—Color Selection: . — Element Selection:
\/ . ¥ Puinit V' with certerline nis
. —
\/ ¥ Circle W
. \/ From: |n.nnnnnnn To: |1un.nnnnu
. Al Elernents
. . Mo Elementsz
. \/ All Calars
\/ Mo Colars
Normalné zménte nastaveni vybéru maskovani pred pouzitim menu Select
(Vybér) pro uréeni dér.
Viz Nastaveni Mask Selection (Vybir Masky), strana 55.
4. Po nastaveni potfebného nastaveni Mask (Masky) pouzijte pfikaz v menu
Select (Vybér) pro vybér pozic dér.
Select: ﬁ Done | Egingle @ﬂithin Egjlntersect %}Eisible | %MultSean ﬂSgIMDde
5. Po vybrani pozice, kliknéte na tlacitko Done (Hotovo) v menu Select (Vybér).
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Zobrazi se dialogovy panel Hole Processing (Sprava Dér). PouZijte tento panel
pro vybér vrtacich nastroji a k uréeni vrtaci sekvence.

Hipks Fafer @qging - 5

& Hioke FaisC s

& Il ndpibedds

Ede Locabon Edb [mient Preges
Dlia] &|wiex| )
[ Tool] Cace [ TrugiCiapun Sgeci Ted | 250 G0Dep: Spo Dl
[ il IR Sebacd Hpsas | H-13 Tood Stesd 25440 RC
Jecibiumbe [T Tiged Disarentr- [11 25000
LeghOfset [1 01 Fhtet: [2 :|
ok Ottent: [52 Tool Watwist [}/ 5 e Sicel 7]
soede [T o] e Type [ioae =]
o [ ] onat [roe
Z Gorage Lengthr ||'l.'l|'l|'|'| F'thrn—l 15
i Ghmages Lemgite |— Em-ii!l-l’.lu-.h-n-.l 1
Coolant |I'|'\-r-1 "'l Giparwhe 5 pemact |-1"-'a Jow :"
isFagat [10000 FaadAals |uaa.s-| 3
Fistrectbr | Fisgad P *l'| Gyalaos Spesd |25 3TED
Firgs Clearance: |n-rm Chip Lot 11 (V00
o U-E-t-hnl:lq:lt r Foom Libuay
| | Suaface Speact 300000
Comrenis o : CripLosd 00006
Iread Post Fyoosient Cornesnds et Dol T
Estard Dagth Cakuista From Livay | FF S

o |

et | [Tiep ]

Viz Menu Hole Processing (Sprava Dir), strana 57.

Viz Nastrojova liSta Hole Processing (Sprava Dir), strana 58.

Viz Zalozka Process (Proces), strana 59.

Viz ZaloZka Locations (Pozice), strana 75.

Po vybéru vrtacich néastrojil a nastaveni jejich hodnot parametri, kliknéte na
Process > Save As (Ulozit Jako) pro ulozeni informaci do Sablony. Viz
Template (Sablona), strana 51.

Kliknéte na tlag¢itko OK v dialogovém panelu Hole Processing (Sprava Dér).
Draha néstroje je vytvofena a zobrazena na obrazovce.

Je zobrazen dialogovy panel Keep Operation (Zachovat Operaci).
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SURFCAM Keep Operation E3 |

Do you wish to accept or reject this toolpath? Accept
I~ Dan't Ask Anymaore -Keep All Toalpaths ﬂ

Kliknéte na tla¢itko Accept (Ano) pro zachovani operace.

Pro ulozeni operace pro budouci pouZiti kliknéte na tlagitko Save

wiozit. | &l

2.2.2.1 Nastaveni Mask Selection (Vyb é&r Masky)

Kliknéte na Sipku vedle tlaéitka Mask (Maska) v Stavové listé ’ 62 Mask: OFF ‘
SURFCAMu pro zobrazeni dialogového panelu Mask :
Selection Settings (Nastaveni Vybéru Masky).

SURFCAM Mask Selection Settings |
— Colar Selection: 4 — Element Selection:

\/ . ¥ Puaint W with centerline .
. —
| Foee P ki
. \/ From: |u.nnnunnn To: |1 00.00000
. . Al Elements
. . Mo Elements
. \/ Al Colars

\/' Mo Colors
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Vypraznéte zasSkrtavaci poli¢ko pro maskovani barvy, nebo prvku. Barvu, nebo
prvek uvidite, ale nemizete vybrat ani tu barvu ani ten prvek.

Color Selection (Vyb é&r Barev)
Zaskrtnuta znacka uréuje, Ze mlZete vybrat tuto barvu.

Element Selection (Vyb ér prvk i)
Point (Bod)

Pokud je zaskrtnuto toto poli¢ko, miiZete vybirat body na vykresu pro vrtané
diry.

With Centerline (S Osou)
Toto policko je dostupné, kdyz je zaSkrtnuto policko Point (Bod).

Pokud je zaSkrtnuto toto poliéko, muzete vybirat pouze ty body, které
jsou pfipojeny k Usecce.
Circle (Kruznice)
Pokud je zaSkrtnuto toto poliéko, miizete vybirat kruznice na vykresu pro
vrtané diry.
With Diameter Range (S Rozsahem Pr (méru)
Toto policko je dostupné, kdyZ je zaSkrtnuto policko Circle (Kruznice).

Pokud je zaSkrtnuto toto poli¢ko, pouze kruznice s priimérem v uréeném
rozsahu uréuji diry k vrtani.

From, To (Od, Do)

Tato poliéka uréuji rozsah priméri kruznic, které miiZete vybrat pro
uréeni dér k vrtani.

Buttons (Tla €itka)
All Elements (VSechny Prvky)

Kliknéte na toto tlagitko pro zaSkrtnuti poli¢ka Point (Bod) a Circle
(Kruznice). Potom mizete vybrat body a kruZnice ve vykresu.

No Elements (Zadny Prvek)

Kliknéte na toto tlagitko pro vyprazdnéni policka Point (Bod) a Circle
(KruZznice).

All Colors (VSechny Barvy)

Kliknéte na toto tlaéitko pro zaskrtnuti vSech poliéek barev, tak miZzete
vybrat vSechny barvy ve vaSem vykresu.

No Colors (Zadnéa Barva)
Kliknéte na toto tlaéitko pro vyprazdnéni vSech poliéek barev.

Po kliknuti na tla¢itko OK v dialogovém panelu Mask Selection Settings
(Nastaveni Vybéru Masky) je dostupna funkce Mask.
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Slovo ON je zobrazeno v tlag¢itku Mask (Maska).

o bask: OR

-

Pokud OFF je zobrazeno v tla¢itku Mask (Maska), funkce
Mask (Maska) neni dostupa. Milizete vybrat vSechny prvky ve vykresu.

Kliknéte na tla¢itko Mask (Maska) pro pfepnuti mezi dvéma nastavenimi.

2.2.2.2 Menu Hole Processing (Sprava D ér)

’Eile Location Edit  Inszert  Preview ‘

Menu File (Soubor)

New (Novy)
= Uzavrie aktualni Sablonu SURFCAM Hole

M ’ N
EEW Processing Template (.schpt). Vytvoii novou
=PEfL Sablonu.

Save

Save ba . Open (Otev fit)

Otevie Sablonu.

Save (Ulozit)
Ulozi Sablonu.

Save As (UloZit Jako)

UloZi Sablonu s jinym jménem.

Delete (Odstranit)
Odstrani aktualni Sablonu.

Delete

Menu Location
(Pozice) Import
Location Otevie soubor s pozicemi vrtanych dér.
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Menu Edit (Uprava) Upravuje vstupy v seznamu Tool (Nastroj) v zalozce
E it Process.
Cut Cut (Vyjmout)
Copy Odstrani fadek ze seznamu a vlozi ho do .:Il"E-
Paste Clipboard (Schranka). MizZete vloZit do
Delate seznamu na jinou pozici.

Menu Insert (VloZit)

Co

Paste (Vlozit)

De

Before (P fed)

py (Kopirovat)
Kopiruje vysviceny fadek.

Ly

s vz

Vlozi fadek nad vysviceny fadek.
lete (Odstranit)

Odstrani fadek. Radek neni vlozen do
Clipboard (Schranka).

il [

Ingert =
B Vlozi radek nad aktualni radek. E|
Befare
Aifter | After (Za) -

Vlozi radek pod aktualni radek. =

Preview (Nahled)

Fresview

Kliknéte na tento prikaz pro zobrazeni nahledu
drahy nastroje vrtani.

Stisknéte klavesu ESC pro navrat do
dialogového panelu Hole Processing (Sprava Dér).

2.2.2.3

Nastrojova lista Hole Processing (SpravaD  ér)
) = L= B B x| 73|

Tlagitka File (Soubor)
Viz Menu File (Soubor), strana 57.
Tlagitka Edit (Upravit)
Viz Menu Edit (Uprava), strana 58.

Tlaéitka Hole Processing (Sprava Dér)

Viz Menu Insert (VloZit), strana 58.

Viz Preview (Nahled), strana 58.
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2224 Zalozka Process (Proces)

Zalozka Process (Proces) obsahuje seznam nastroji a parametry nastaveni pro
tyto nastroje. Vychozi zalozka obsahuje jeden nastroj.

Hils Famermaging - Jead Hoke Funcsad - < Lndsileds

Fie Locabon Edt |riefl Preges
D|S6| & [=(|x] <D
Process | Locations |
[Toaliaie [ ToisGiepan SeeciTod | 250 500 Spo Dl
B Soood 01624 " Sebect Maists | W13 ToolSieel 240 AC
Ieclbiumbar [ TgolCimmmter, [1500
Lespiiset [T 50 e 1—:|
ek Dityat- |=-+7 Tool Matsssk [0 5 ped 51ed =)
e I I
Tunst Iﬁ nhﬂl_
Zhmmgelengh [0 Pagkincemet
i g Lengthe BeiwSids Chaarance: 0000
Coolwt e - Gndedpeed [5O3
jpisFiagad [10000 FasdFais: [0 5654 |
Retmctin [FogidPore =) SodeceSpesd 23720
Burge Clogance: [0 Dphoad [0
PeganC: o . R
e Depthi ﬁ Susface fpmadt  AI0000
e L Sl e
Extered Dupth: Cakulsta Fron Livwy | F duto
o | oo | ]

Zalozka Hole Processing Process (Sprawia Broces)

MuiZete pfidavat vice nastroji do seznamu. Kdyz pridate nastroj, mazZete vytvofit
nastaveni parametril pro tento nastroj.
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Process | Locations |

| Tool| Cucle | Total Depth
1 S potdrl 05000 <q— Dvojité kliknuti na vstup
pro Upravu tohoto
vstupu.

Vstupni cykly maji
rozvinovaci seznam
cyklh.

Program |D: [

Camments: Nane

Inzert Post Processar Commands. ..

Tool List Box (Panel Seznam Nastroj U)
Tento panel obsahuje seznam bézné pouZzivanych nastroji.

Pouzijte nasledujici proceduru pro pfidani nastroje do seznamu.

1. Prosvitit rfadek.

2. Kliknéte na tlagitko pro vioZeni radku nad, nebo pod vysviceny fadek.
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4=
3 51:
Insert above (VlIoZit nad) Insert below (VIoZit Pod)

3. Kliknéte natlagitko Select Tool pro zobrazeni dialogového panelu Select
Drill Tool (Vybér Vrtaciho Nastroje).

Vyberte potfebny nastroj. Viz Select Tool (Vybrat Nastroj), strana 63.

Vlozte nastaveni parametrd, které obvykle pouzivate s timto novym
nastrojem. Novy rfadek s nastrojem musi zlstat vysvicen. Viz Tool
Settings, strana 62.

Sloupec Check Box (Kontrolni Poli  €ko)
Sloupce nalevo obsahuji zaskrtavaci policka, ktera uréuji, Ze nastroj je pouzit
ve vrtaci operaci. Standardni verze Hole Processing (Sprava Dér) mlzZe pouzit
jen jeden nastroj pouze pro vrtaci operaci. Vicenastrojova verze mize pouzit
vice nez jeden nastroj ve stejné operaci.

Tool (Nastroj)
Hodnoty v tomto sloupci jsou hodnotami parametr Tool Number (Cislo
Nastroje). Vychozi hodnoty pfichazi z Tool Library (Knihovny Nastroji).

Dvojité kliknuti na vstup pro zménu hodnoty.
Cycle (Cykl)

Sloupec Cycle (Cykl) obsahuje jméno vrtaciho nastroje z Tool Library
(Knihovna Nastrojil).

Dvajité kliknuti na vstup a pouZijte rozvinovaci seznam pro vybér jiného cyklu.

Total Depth (Celkova Hloubka)
Tento sloupec ukazuje hloubky dér, které nastroj bude vrtat. Tato hodnota se
rovna parametru Hole Depth (Hloubka Diry).

Dvojité kliknuti na vstup pro zménu hodnoty.

Program ID
Urcuje ID &islo progamu, které bude pouzivat stroj. Pro fidici systém Fanuc je
tento parametr &islo “O” na vrchu programu.

Comments (Komenta fie)
Kliknéte na tlagitko Comments pro otevieni dialogového panelu.
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Comments |
[ |
[
Carce_|

SURFCAM uklada komentare spolu s instrukcemi NC operace drahy nastroje.

Po kliknuti na tla¢itko OK, prvni fadek vaSeho komentéare je zobrazen na
tlaéitku Comments (Komentéie).

Insert Post Processor Commands (VlozZit P fikazy Postprocesoru)
Kliknéte na toto tlagitko pro zobrazeni dialogového panelu Inline Text (Text V
Radce). Z tohoto dialogového panelu miiZzete vybrat pfikaz postprocesoru
SPOST pro vlozeni do ICD souboru. Mazete fidit umisténi pfikazu v ICD
souboru. Viz Inline Text (Text v @adce), strana 27.

Select Tool 250 - B0 Deqg - Spot Dl
T Celect Material | H-13 Tool Steel 35-40 RC
Tool Mumber: [ Tool Diameter: [0 2500
Length Qffset: [1 # OF Flutes: g—ﬂ
work Offset: [ T ool Material: IHigh Speed Ste:al ;I

Spindle: 15 vI Cycle Type: ISthdri” vI
Turret: Iﬂear vI Dol IEI.EIEIEIEI

£ Gauge Length: [0 opon Peck Increment: [ 1250
# Gauge Length: [0 noon Bore Side Clearance: [ 0700
Coolant: [Flood ~] Spindle Speed: [455 [ow =]
Initial Rapid: |1 gooo Eeed Rate: [n5524 IIPM ;I
Retract ta: [R5 Plane vI Surface Speed: [og 5750

Plunge Clearance: ||:|_1 oo Chip Load: ||:|_|:||:||:|5

Uze Centerling az Depth: - From Libran:
Depth ba: Tip — Surface Speed:  30.000000
Spot Diill Diarneter:  [ns774 Chip Load:  0.000&520
Extend Depth: W Calculate From Librang ' Auta
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Select Tool (Vybrat Nastroj)
Kliknéte na tlagitko Select Tool (Vybér Nastroje) pro ’
zobrazeni dialogového panelu Select Tool (Vybér Nastroje)
s dostupnymi néstroji. MuZzete upravit, nebo pridat nastroj.

Select Tool

SURFCAM Select Dl Tool

Vv olylBlu]eluL[Uu[U] 471X

Tables:  [Cil Tood Tabie =|

Avalinbls Tools Cwamster

375« B0 Deg - Spol Dril 0374
500 . 50 Dy - Spot Ovll 05000 Sheank Dlameter Total Length
25 - B0 Dy - 5ot Drll 0B2S0 —

280 . B0 Deg - Spot Dril 02500 R b
375 - 00 Dy - Spot Drll 03750
SO0 - 00 Dég - Soal Dedl 10 5000
E25 - B0 Dy - SpotDrl 0E25D
750 - 1 20 Dupay - Sk Drll - 01 25000
579 - 1 20 D - Spot Dril 0750
SO0 - 1 20 Deexy - Spot Drll 05000
E25 - 120 Diany - Sl Drill 016250

Included Amgle
0 DICO0D

AN 1.EI1HE|‘IE‘]|‘I.E-II

(o ] _oves | |

Dialogovy panel Select Drill Tool (Vybér Vrtaciho Nastroje) je jako dialogovy
panel Select Mill Tool (Vybér Frézovaciho Nastroje). Mlzete upravit, nebo
pridat nastroj. Viz Funkce Select Tool (Vybrat Nastroj), strana 12.

Dostupné vrtaci nastroje jsou Center Drill (Navrtavacek), Spot Drill
(Navrtavak), Countersink (Kuzelovy Zahloubnik), Drill (Vrték), Tap (Zavitnik),
Reamer (Vystruznik), Counterbore (Valcovy Zahloubnik), Bore (Struzeni) a tfi
uzivatelskéa vrtani.

Po vyberani nastroje, je zobrazeno jméno nastroje ve sloupci Cycle (Cykl) z
Tool List Box (Panel Seznam Nastroji). Vychozi cyklus pro nastroj je zobrazen
v parametru Cycle Type (Typ Cyklu). Vychozi cyklus pro Center Drill
(Navrtavacek), Spot Drill (Navrtavak) a Counterbore (Véalcovy Zahlubnik) je
Drill (Vrtani).
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Select Material (Vyb ér Materialu)

Kliknéte na tlagitko Select Material (Vybrat Material) pro
zobrazeni dialogového panelu Select Material (Vybér
Materialu) s dostupnymi materialy pro dil. MiZete upravit,
nebo pridat material.

‘ Select Maternal

Viz Select Material (Vybrat Material), strana 24.

*Tool Number ( €islo Nastroje)

Parametr Tool Number uréuje pozici nastroje v zasobniku nastroju. Pokud stroj
nema zasobnik nastrojil, postprocesor ignoruje vstupy Tool Number (Cislo
nastroje).

Pozn.  Udélejte Tool Number (Cislo Nastroje) rovno parametrim Length
Offset (Délkovy Ofset) a Diameter Offset (Priimérovy Ofset). Toto
¢islo je ¢islo “T” pro vétsinu fidicich systémil.

*Length Offset (Délkovy Ofset)

Parametr Length Offset (Délkovy Ofset) neni méfitelné délka.

Parametr Length Offset (Délkovy Ofset) uréuje ¢&islo fidiciho registru, ktery
uklada hodnotu délkového ofsetu. Toto €islo je €islo “H” pro vétSinu fidicich
systémul.

Hodnota délkového ofsetu je vzdalenost Z mezi Spi¢kou nastroje ve strojni nule
a Spi¢kou v naprogramované nule. Obsluha stroje zméfi vzdalenost délkového
ofsetu pfed zapodetim obrabéni. VétSina fidicich systémil automaticky vklada
tuto naméfenou hodnotu do registru, ktery ma uréovat parametr délkového
ofsetu.

Cislo Length Offset (Délkovy Ofset) je obvykle nastaven na &islo shodné s
Diameter Offset (Primérovy Ofset).

Work Offset (Pracovni Ofset)

Cislo Work Offset (Pracovni Ofset) uréuje registry v fidicim systému, ktery
uklada hodnoty pracovniho ofsetuv X, Y a Z.

Hodnoty pracovniho ofsetu jsou vzdalenosti X, Y, a Z mezi strojni nulou a
nulou/po¢atkem na dile.

Pozici strojni nuly nastavuje vyrobce stroje.

Nula/poéatek dilu je bod, ktery se snadno najde (najede) na stole stroje. Pozice
nuly dilu miize byt misto na materialu, nebo misto na drzéku, ktery drzi
material. Pozice nuly dilu je shodna s poéatkem v modelu systému SURFCAM.
Obsluha stroje pouziva stroj pro uréeni pozice nulového bodu dilu.

Poté, co obsluha stroje uréi nulu dilu, hodnoty pracovniho ofsetu jsou zavedeny
do registru pracovniho ofsetu fidiciho systému.
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Spindle (V feteno)
Tento parametr je dostupny, kdyz provadite operace Mill / Turn.
Main (Hlavni)
Main (Hlavni) vieteno je obvykle soustruZnické vieteno.

Sub
Sub vieteno je obvykle frézovaci freteno.

Turret (Zasobnik)
Tento parametr je dostupny, kdyz provadite operace Mill / Turn. Je pét
zasobnikl pro drzeni nastrojil: Rear (Zadni), Front (Pfedni), Saddle (PodéIné),
Main (Hlavni) a Rail (Pficné).

*Z Gauge Length (M éfena Z Délka)
Tento parametr je odhad vzdalenosti v ose Z od stfedu zasobniku ke Spi¢ce

nastroje. Zakladni hodnota je obvykle 0. Obsluha stroje miiZe pfepsat tuto
hodnotu délkou aktualné pouzitého nastroje.

Pozn.  Pokud ToolLib Gauge Length (Sledovani Délky Bfitu) v zaloZce
Options (MozZnosti) je nastaven na volbu Yes (Ano), zakladni hodnota
neni 0. Hodnota parametru Total Height (Celkova Délka) z Tool
Library (Knihovny Nastroji) je vychozi hodnota pro Z Gauge Length
(Méfena Z Délka).

X Gauge Length (M é&Fena X Délka)

Tento parametr je odhad vzdalenosti v ose X od stfedu zasobniku ke Spic¢ce

nastroje.

Tento parametr je dostupny pouze pro operace Mill / Turn.

*Coolant (Chlazeni)
Tento parametr uréuje zptsob pouzitého chlazeni. MoZnosti Coolant
(Chlazeni) jsou Off (Vypnuto), Flood (Kapalina), Mist (Mlha), Flood Low
(Kapalina Malo), Flood High (Kapalina Hodné), Through Low (Vnitfni Malo),
nebo Through High (Vnitini Hodné).
Initial Rapid (Po ¢€ateéni Rychloposuv)
Tento parametr je absolutni rovina Z pro startovaci bod vrtaciho cyklu.
Pozn.  Typ vrtaciho cyklu, ktery je pouzit, uréuje rovinu rychloposuvu, do
které se nastroj vraci mezi pozicemi dér. Typ cyklu G98 vraci do
roviny Initial Rapid (Poéateéni Rychloposuv). Typ cyklu G99 vraci do
roviny Plunge Clearance (Bezpeény Najezd).
Retract To (Navrat k)
Tento parametr je hladina, do které se vrtak vraci na konci vrtaciho cyklu.
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Rapid Plane (Rovina Rychlop)
Tato volba je pohyb G98. Tento pohyb pouziva hodnotu, ktera je vioZzena
pro parametr Initial Rapid (Poc¢ateéni Rychloposuv).

Plunge Clearance (Bezpe €ny Najezd)
Tato volba je pohyb G99. Tento pohyb pouziva hodnotu, ktera je vioZzena
pro parametr Plunge Clearance (Bezpec¢ny Najezd).

Plunge Clearance (Bezpe &ny Najezd)
Parametr Plunge Clearance (Bezpeény Najezd) pro vrtaci operace je

vzdalenost nad dilem, pro startovaci bod zanofovaciho pohybu. Tato
vzdalenost nad dilem je také koncovy bod pro rychloposuv.

INITIAL RAPID LEVEL [G98]
[Absolute value)

Rapid move
PLUNGE CLEARANCE LEVEL [G99]

7 [Relative value from the point or circle]

]

Part surface [Point or Circle]

Feed in G98 move | G99 move

¥

Hole Depth [Relative value from the point or circle)

Hole Depth (Hloubka Diry), Initial Rapid (R@étecni Rychloposuv), Plunge Clearance
(Bezpené Vzdéalenost)
Use Centerline as Depth (PouZzit Osu Jako Hloubku)
Tento parametr fikda SURFCAMu, jestli stfedova Usedka uréuje hloubku diry.

Pokud toto poli¢ko neni vybrano, parametr Hole Depth (Hloubka Diry) fidi
hloubku vrtané diry.

Pokud toto poliéko je vybrano, parametr Hole Depth (Hloubka Diry) neni
aktivni. Usecka, kterou nakreslite ve vykresu, bude fidit hloubku vrtané diry.
Pocatecni bod Useéky musi byt na bodu, nebo stfedu Usec¢ky. Bod, nebo stred
Usecky uréuje pozici diry. Oboje, Usecka a bod, nebo kruznice musi byt
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viditeIné ve vykrese. Useéka musi byt rovnobé&zna s osou Z ve vrtacich
operacich 2 Axis a 3 Axis.

Riizné startujici pozice, Ugky definuji Startujici pozice, Usky
rizné hloubky definuji hloubky

@

I

Aplikace 2 Axis Aplikace 3 Axis

Startujici pozice, Gsiy definuji
hloubky

Startujici pozice, ugiky definuji
hloubky

Aplikace 4 Axis Aplikace 5 Axis
Use Centerline
Depth To (Hloubka Na)
Paramter Hole Depth (hloubka Diry) uréuje hloubku relativné od bodu, nebo

kruZnice, kterou jste vybrali pro uréeni diry. Parametr Depth To (Hloubka Na)
uréuje, ktera éast vrtaku jde do této hloubky.

Tip (Hrot)
Volba Tip (Hrot) zavede hrot vrtaku do definované hloubky.
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Shoulder (Pata)
Volba Shoulder (Pata) zavede rameno vrtdku do definované hloubky.

|

Depth to Tip (Hloubka na Hrot) porovnana s Depth to Center (Hloubka radjt

Hole Depth (Hloubka Diry) / Drill Tool Hole Diameter ()
Pokud jste vybrali nastroj vrtak, zavitnik, vystruznik, valcovy zahlubnik nebo
niz, tento parametr je Hole Depth (Hloubka Diry).

Hole Depth (Hloubka Diry)
Parametr Hole Depth (Hloubka Diry) je relativni hloubka od vami vybraného
bodu, nebo kruznice pro uréeni hloubky diry. Pokud je Depth To (Hloubka
Na) nastaven na Tip (Hrot), Spiéka vrtaku se pfesune o tuto vzdalenost pod
bod, nebo kruznici. Pokud je Depth To (Hloubka Na) nastaven na Shoulder
(Pata), rameno vrtaku se pfesune o tuto vzdalenost pod bod, nebo kruznici.

Pro vrtani diry skrz material udélejte jedno z nasledujiciho:

1. Vlozte tlouStku materidlu do Hole Depth (Hloubka Diry) a vyberte
volbu Shoulder (Pata) pro parametr Depth To (Hloubka Na).

2. Vypocitejte vzdalenost od paty k hrotu nastroje. Pridejte toto k
tlouStce materiélu. VloZte tuto hodnotu do Hole Depth (Hloubka Diry)
a vyberte volbu Tip (Hrot) pro parametr Depth To (Hloubka Na).

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



Chapter 2« Common NC Operations

Kdyz nastroj vami vybirany je navrtavacéek, navrtavak, kuzelovy zahlubnik, je
tento parametr pojmenovan Diameter (Primér).
Center Drill Diameter (Pr Umér Navrtava ¢ek), Spot Drill Diameter (Pr Gmér
Navrtavak) nebo Countersink Diameter (Pr  Gmér Kuzelové Zahloubeni)
Tento parametr je primérem kuZelu, ktery je zanechan témito operacemi v
materialu. Primér kuzelu je obvykle sraZzena hrana plus priimér diry, kterou
vrta nasledujici nastroj.
Extend Depth (Prodlouzit Hloubku)
Tento parametr uréuje pfidavnou vzdalenost pro hloubku diry. Pouzijte tuto
vzdélenost k nastaveni pro vrtdk se zaoblenymi hranami.
*Tool Diameter (Pr mér Nastroje)
Hodnota pro tento parametr pochazi z Tool Library (Knihovny Nastroijil).

Tool Diameter (Priimér Nastroje) je pouzit ve vypoétu Spindle Speed (Otacky).

*Number of Flutes (Po &et Bfith)
Hodnota pro tento parametr pochazi z Tool Library (Knihovny Nastrojil).
SURFCAM pouziva tuto hodnotu pro vypocéet Feed Rate (PracPosuv).
*Tool Material (Material Nastroje)

Hodnota pro tento parametr pochazi z Tool Library (Knihovny Nastroja).
Nastroj je vyroben z tohoto materialu. Kliknéte na Sipku pro pfevzeti tohoto
materialu.

Cycle Type (Druh Cyklu)
SURFCAM ma nékolik uzavienych cykli a tfi uzivatelské vrtaci cykly.

SURFCAM post procesor pouziva tyto cykly pro uzaviené cykly v NC stroji. Viz
Canned Cycles (Ukonéeni Cyklu), strana 1148.

Zakladni nastaveni pro tento parametr je druh cyklu, ktery béZzné pouziva
vybrany nastroj. Pokud zménite nastroj po vybrani druhu cyklu, zménite druh
cyklu.

Drill (Vrtat)

Nastroj se pohybuje ke spodni hladiné Z pracovnim posuvem. Nastroj se
potom vraci rychloposuvem. Tato volba je pohyb G81na vétSiné NC stroju.

Peck (PferuSovan &)

Tato operace je pferuSovana operace. Tato volba je pohyb G83 na vétsSiné
NC stroji. Parametr Peck Increment (VySka Zabéru) je aktivni, kdyZ je
vybrana volba Peck (PferuSované).

Tap (Zavit)
Tato volba je standardnim zavitovacim cyklem. N&stroj se pohybuje ke
spodni hladiné Z pracovnim posuvem. Vieteno zméni smeér ota¢ek na dné
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diry. Potom se nastroj vraci na vrchol diry pracovnim posuvem. Tato volba
je pohyb G84 na vétSiné NC strojil.

Pozn.  Zavitovani potfebuje pfizpiisobit pracovni posuv k otaékam.
SURFCAM toto déla automaticky. Nastrojova knihovna musi uréit,
7e poéet zavitll na zavitnik je jeden. Spona na zub musi byt rovna
rozteci zavitu na zavitniku. Zavirnik 1/4-20 ma hodnotu posuvu na
zub 0.05.

Left Tap (Levy Zavit)
Tato volba je levotogivy zavitovaci cyklus jako cyklus Tap (Zavit), ale s
opaénymi otackami.

Rigid Tap (Zavit s Pevnym F)
Tato volba je zavitovaci cyklus pro zavitnik, ktery je napevno drzen ve
vieteni. Ridici systém prizplisobi otaéky a posuv. Ridici systém nastavi
hodnoty ota¢ek a posuvil na spravné hodnoty.

Rigid Left Tap (Levy Zavit s Pevnym F)
Tato volba levotocivy zavitovaci cyklus je jako cyklus Rigid Tap (Zavit s
Pevnym F), ale s opa¢nymi ota¢kami.

Reamer (Vystruznik)
Tato volba je jako cyklus Drill (Vrtat) s vyjimkou, Ze se nastroj z diry vraci
pracovnim posuvem. Tato volba je pohyb G85 na vétSiné NC strojil.

Bore (Vyvrtavani)
Tato volba je vyvrtavaci cyklus, ktery vyvrtava ke spodku diry. Otacky se
potom zastavi. Nastroj je poté odsunut od hrany diry o malou vzdalenost.
Potom se nastroj z diry vraci rychloposuvem. Tato volba je pohyb G86 na
vétSiné NC strojll.
Parametr Bore Side Clearance (Vyrtani-Pridavek Po Strané) je aktivni, kdyz
je vybrana volba Bore (Vyvrtavani).

Back Bore (Zp &tné Vyvrtavani)
Tato volba je cyklus zpétného vyvrtavani, které zastavi a piizpiisobi
orientaci vietene pfed zagatkem cyklu. Nastroj se pohybuje rychloposuvem
ke spodku diry. Nastroj se poté pracovnim posuvem pohybuje smérem ke
zdi pred roztoéenim vietena. Nastroj se potom posouva k vrchu diry a
vyvrtavéa diru od spoda k vrchu.

Parametr Bore Side Clearance (Vyrtani-Pfidavek Po Strané) je aktivni, kdyz
je vybrana volba Bore (Vyvrtavani). Viz Bore Side Clearance (Vrtani-
Pgidavek Po Strani), strana 71.
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Custom 1, Custom 2, Custom 3 (Vlastni 1, 2, 3)

Tyto volby jsou cykly, které si definuje uzivatel. Tyto cykly jsou definovany
pro pouZziti jedineénych, nebo specialnich moznosti NC stroje. Piikladem
jedineéné moznosti je funkce Chip-Break (Spona-Prerusit). Viz Custom,
Custom2, Custom3 — Mill, Lathe, strana 1155.

Countersink (Kuzelové Zahloubeni)
Volba Countersink (Kuzelové Zahloubeni) vytvafi kuzelové zahloubeni diry.
Kdyz je tato volba vybrana, parametr Hole Depth (Hloubka Diry) je zménén
na Countersink Diameter (Pramér Kuzelového Zahloubeni). SURFCAM
pouziva parametr Countersink Diameter (Priimér KuZelového Zahloubeni),
hodnotu parametru Clearance (Vzdalenost) a Tip Angle (Uhel Hrotu)
nastroje (z Tool Library[Knihovna Nastrojl]) pro vypocet hloubky
kuzelového zahloubeni.

Center Drill (Navrtat)
Volba Center Drill (Navrtat) vytvafi prilvodni diru pro dal$i nastroj.
Navrtavaéek se Spickou uprostfed vrta priivodni diru.

Counterbore (Valcové Zahloubeni)

Volba Counterbore (Valcové Zahloubeni) vytvari diru s étvercovym
ramenem na spodku.

Spot Drill (Navrtavak)
Volba Spot Drill (Navrtavak) vytvaii pravodni diru jako volba Center Drill
(Navrtat). Navrtavak je pouzit.
Dwell (Prodleva)
Tento parametr je ¢as v 0.001 sekundach, kdy nastroj setrvava na spodku diry.

Pokud vyberete druh cyklu, ktery mize pouzit hodnotu prodlevy, viozte
hodnotu prodlevy do této radky.

Peck Increment (VySka Zab éru)
Tento parametr je aktivni, kdyz Cycle Type (Druh Cyklu) je nastaven na Peck
(PferuSované). Tento parametr je vzdalenost, o kterou se nastroj posune v
kazdém zabéru pfed navratem.

Bore Side Clearance (Vrtani-P fidavek Po Stran &)
Tento parametr je aktivni, kdyz Cycle Type (Druh Cyklu) je nastaven na Bore
(Vyvrtavani), nebo Back Bore (Zpétné Vyvrtavani). VloZte vzdalenost pro
pohyb nastroje od dokon&ené diry po zastaveni vietena. Tento pohyb urazi
vzdalenost, ktera je potreba pro odjezd rychloposuvem z diry.

Ctyfi Propojené Parametry
Zde jsou vzorce, které propojuji nasledujici parametry SURFCAMu.

1. Spindle Speed (Otacky)
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2. Feed Rate (PracPosuv)
3. Surface Speed (Rezna Rychlost)
4. Feed Chip Load (Posuv Na Zub)

Tyto vzorce obsahuji hodnoty z poliéek Tool Diameter (Priimér Nastroje),
Surface Speed (Rezna Rychlost), Chip Load Per Flute (Posuv na zub), Number
of Flutes (Poéet Zubil) a Chip Load Factor (Faktor tiisky) z Tool Library
(Knihovna Nastrojil) a Material Library (Knihovna Nastroji).

KdyZ je vybran novy nastroj, SURFCAM vyméni hodnoty ve vzorcich
hodnotami pro novy nastroj.

Pokud je vybran panel Auto, nové hodnoty pro propojené parametry jsou
vypoéitany a zobrazeny. Viz Auto, strana 75.

Pokud neni vybran panel Auto, kliknéte na tlagitko Calculate From Library
(Vypocet z Knihovny) pro vypoéet novych hodnot. Viz Calculate From Library
(Vypoeet z Knihovny), strana 74.

Spindle Speed (Ota €ky) (RPM) (ot/min)
Viz Etygi Propojené Parametry, strana 71.

Tento parametr ukazuje otacky vietena za minutu (RPM) (ot/min). Mizete
vybrat smér otaéek po sméru chodu hod. rug¢i¢ek (CW), nebo proti sméru chodu
hod. rugicek (CCW).

SURFCAM pouZziva nésledujici vzorce pro vypocet Spindle Speed (Otacek).

Spindle Speed [Otky] = (Surface Speed{ezna Rychlost]*12) /
(3.14159*Diameter[Pémer])

Spindle Speed [Otky] = (Surface Speed{ezna Rychlost]*1000) /
(3.14159*Diameter[P&#mer])

Inches (Palce)

Millimeters (mm)

Parametry Vzorc U
Surface Speed ( Rezna Rychlost)

Hodnota Surface Speed (Rezna Rychlost) ve vzorci je z Material Library
(Knihovna Materidldl). Hodnota se odvolava na material, ktery obrabite,
a na material nastroje.

Diameter (Pr mér)
Hodnota Diameter (Priimér) ve vzorci je hodnotou parametru Tool
Diameter (Pramér Nastroje) v zalozce Tool Information (Info o Nastroji).
Pro pfepsani hodnoty Spindle Speed (Otacky), které byly vypogéitany, viozte novou
hodnotu. SURFCAM znovu vypoéita hodnoty Surface Speed (Reznou Rychlost),
Feed Chip Load (Posuv na Zub) a Plunge Chip Load (Tfiska pfi Zavrtani).
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Feed Rate (PracPosuv)
Viz Etygi Propojené Parametry, strana 71.

SURFCAM ukazuje pfimy pracovni posuv v jednotkach na otaéku, nebo v
jednotkach za minutu.

Pro vybér soustavy kliknéte na pfikaz Options (MoZnosti) > Units (Jednotky) v
menu Main (Hlavni).
Inch (Palce)
Vyberte Inches Per Revolution (IPR) (Palce Na Otacku), nebo Inches Per
Minute (IPM) (Palce Za Minutu) z druhého sloupce.

SURFCAM pouziva nasledujici vzorec pro vypocet Feed Rate (PracPosuv).

IPR Feed Rate (PracPosuv Palce Na €ka) = Feed Chip Load (Posuv Na Zub) *
Number of Flutes (P#et Zuhi) * Chip Load Factor (Faktor Fisky)

IPM Feed Rate (PracPosuv Palce Za Minutu) = IPR Feed Rate (PracPosuv Palce Na
Otécku) * Spindle Speed (Otéy)
Metric (Metricka)
Vyberte Millimeters Per Revolution (MMPR) (Milimetry Na Otacku), nebo
Millimeters Per Minute (MMPM) (Milimetry Za Minutu) z druhého sloupce.

SURFCAM pouziva nasledujici vzorec pro vypocet Feed Rate (PracPosuv).

MMPR Feed Rate (PracPosuv mm/ot) = Feed Chip Load (Posuv Na Zub) * Number of
Flutes (P@et Zuhi) * Chip Load Factor (Faktor Fisky)

MMPM Feed Rate (PracPosuv mm/min) = MMPR Feed Rate (PracPosuv mm/ot) * Spindle
Speed (Otéky)
Parametry vzorce
Feed Chip Load (Posuv Na Zub)

Hodnota Feed Chip Load (Posuv Na Zub) ve vzorci je pfebrana z
hodnoty Chip Load Per Flute (Posuv Na Zub) v Tool Library (Knihovna
Nastroja).

Number of Flutes (Po ¢&et Zub Q)
Hodnota Number of Flutes (Poget Zubti) ve vzorci je pfebrana z Tool
Library (Knihovna Nastrojh).

Chip Load Factor (Faktor T Fisky)
Hodnota Chip Load Factor (Faktor Tfisky) ve vzorci je prebrana z
Material Library (Knihovna Material(l). Hodnota se odkazuje na materidl,
ktery obrébite, a material nastroje.

Spindle Speed (Ota &ky)
Viz Spindle Speed (Otaeky) (RPM) (ot/min), strana 72.

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



74

Chapter 2« Common NC Operations

Pro pifepsani hodnoty parametru Feed Rate (PracPosuv), ktery byl vypoéitan,
vloZte novou hodnotu. SURFCAM znovu vypocita hodnotu Feed Chip Load
(Posuv Na Zub).

Vyberte jednotku na ota¢ku, nebo jednotku za minutu.
Vybér uréi, jaky kéd napiSe Post pro Feed Rate (PracPosuv).

Surface Speed ( Rezna Rychlost)

Viz Etygi Propojené Parametry, strana 71.

Hodnota parametru Surface Speed (Rezna Rychlost) pochazi z Material
Library (knihovny Nastroji). SURFCAM ukazuje hodnotu v stopach za minutu
(SFM), nebo v metrech za minutu (SMM).

Prvni hodnota je doporuéena fezna rychlost pro aktualni nastroj s aktualnim
materialem.

Pro pfepsani hodnoty parametru, ktery byl vypogitan, vlozte novou hodnotu.
SURFCAM znovu vypoéita hodnoty pro dalSich pét parametril.

Feed Chip Load (Posuv Na Zub)

Viz Etygi Propojené Parametry, strana 71.

Tato hodnota je aktualni posuv na zub pfi zadaném posuvu.

Pro pfepsani hodnoty parametru, ktery byl vypoéitan, vlozte novou hodnotu.
SURFCAM znovu vypotita hodnotu Feed Rate (PracPosuv).

From Library (Z Knihovny)

Dvé hodnoty parametrl z knihoven Tool (Nastroj) a Material (Material) jsou
aktualizovany, kdyz zménite nastroj. Tyto hodnoty jsou zobrazeny. NemilzZete
ménit tyto hodnoty.

*Surface Speed ( Rezna rychlost)
Hodnota pro tento parametr pochazi z Material Library (Knihovna Materalt).
Tato hodnota zavisi na obrab&ném materialu a na materidlu nastroje.
Surface Speed (Rezna Rychlost) je pouzita ve vypoétu Spindle Speed
(Otacky).

*Chip Load (T fiska)
Hodnota Chip Load (Posuv Na Zub) je vysledkem hodnoty Chip Load Per

Flute (Posuv Na Zub) z Tool Library (Knihovna Nastrojil) a hodnoty Chip
Load Factor (Faktor Trisky) z Material Library (Knihovna Materiélu).

*Tyto parametry berou zakladni hodnoty z Tool Library (Knihovna Nastroju), nebo
Material Library (knihovna Materiélu).

Calculate From Library (Vypo €et z Knihovny)

Pokud vedle Auto neni zaSkrtnuto poli¢éko, kliknéte na tlaéitko Calculate From
Library (Vypocet z Knihovny). SURFCAM vypoéita hodnoty znovu a zobrazi je.

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



Chapter 2« Common NC Operations 75

Calculate Fram Library r At

Auto
Pokud vedle Auto je zaskrtnuto policko, SURFCAM automaticky vypogita étyfi
propojené parametry, kdyz vyberete novy nastroj. Viz Etygi Propojené
Parametry, strana 71.

Pro prepsani kterékoliv z téchto étyf vypoéitanych hodnot, viozte hodnoty do
policek. Kdyz provadite zmény, hodnoty v ostatnich poli¢kach se méni. Pro
navrat hodnot téchto parametrl k jejich plvodnim vypoétenym hodnotam,
kliknéte na tlacitko Calculate From Library (Vypod&et z Knihovny).

2.2.25 Zalozka Locations (Pozice)

Zalozka Locations (Pozice) obsahuje seznam souradnic dér. Tato zalozka také
obsahuje polozky, které jsou pouzivany pro uréeni pofadi vrttani.
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ZaloZka Hole Processing Locations (Spravér Bozice)

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



76 Chapter 2« Common NC Operations

Location List Box (Panel Seznam

POZiC) Proces: Locations I
Tento panel obsahuje soufadnice s L |z
pozic, které jste uréili s menu Select -1.9442 1.5307 0.0000
Vybér. -0.7307 1.5307 0.0000

0.0000 1.5307 0.0000
Tip Dvojité kliknuti na vstupni

sloupec X, Y, nebo Z pro zménu hodnoty.
Sort Order (Po fadi Razeni)

~ Sort Order @
" Manual Sorting
™ Shortest Distance
¥ Linear Sorting b ajor Direction: Step Direction:

¥ EBidirectional = — n l
T —| —

¥ Use Band wWidths l

width: |1 000

¥ Use fccurate bode

Distance: ||:|_-||:||:||:| \nl
Feed Rate: |1|:|_|:||:||:||:| E

Calculate Toolpath Length | = I

ZlaN

Muizete pouzit nékolik metod pro tiidéni vrtanych dér.

Manual Sorting (Manualni T Fidéni)
Diry jsou vrtany v poradi, v jakém byly vybrany, pokud jste pouzili pfikaz
Single (Jeden) v menu Select (Vybér).

Diry jsou vrtany v poradi, v jakém byly vytvofeny, pokud jste vybrali jiny
pfikaz v menu Select (Vybér).

Shortest Distance (NejkratSi Vzdalenost)

Diry jsou vrtany v porfadi, které zajisti absolutni nejkratSi vzdalenost pro
horizontalni rychloposuvy.
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Linear Sorting (Linearni T Fidé&ni)
Kdyz vyberete volbu Linear Sorting (Linearni Tfridéni), jsou dostupné volby
Bidirectional (Obousmérné) a Use Band Widths (Pouzit Sitku Pruhu).
Obvykle zaSkrtnete tyto dve volby, kdyZ pouZijete volbu Linear Sorting
(Lineé&rni Tridéni).
Volba Linear Sorting (Linearni TFridéni) obvykle uspofrada diry do

horizontalnich, nebo vertikalnich pruhl o pevné Siice.

Major Direction (Hlavni Sm ér)
Sipky tlagitek uréuji smér, ve kterém pruhu jsou prvni diry vrtany.
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Step Direction (Sm ér Kroku)
Sipky tlagitek uréuji smér, ve kterém jsou vytvoieny pruhy, a smér, které
diry jsou vrtany v pruzich.

o° o °©
[
(] O = []
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Bidirectional (Obousm é&rné)
Pokud je zaSkrtnut tento parametr, jsou diry v jednom pruhu vrtany v
opaéném sméru k pfedchozimu pruhu.

Pokud toto poli¢ko neni zaskrtnuto, diry v riiznych pruzich jsou vrtany ve
stejném sméru.
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Bidirectional (Obousrrné) je On (Zapnuto).

Use Band Widths (Pouzit Si Fku Pruhu)
ZaSkrtnéte toto policko pro usporadani dér do horizontalnich, nebo
vertikalnich pruhd o pevné Siice.

Diry v jednom pruhu jsou potom vrtany pfed dirami v jiném pruhu.

Kdyz zagkrtnete toto policko, je dostupny parametr Width (Sitka).
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Width (Si Fka)
Vlozte Sitku pruhu. Diry jsou rozdéleny do nékolika pruhii o této Sifce.

O
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Major Direct (Hlavni Snar) = Right Step Direct (Sa Kroku) = Up (Nahoru)

(Vpravo) . = )
Bidirectional (Obousrrné) = On Band Width (Ska Pruhu) = On
(Zapnuto)
(Zapnuto)

Width (S#ka) = 0.50
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.

Tee—s—

Major Direct (Hlavni Srdr) = Right ) _
(Vpravo) Step Direct (Srr Kroku) = Up (Nahoru)

Bidirectional (Obousrrné)= Off Band Width (Ska Pruhu) = On
(Zapnuto)
(Vypnuto)

g

Width (S#ka) = 0.50
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@ & 3/

Major Direct (Hlavni Snar) = Right Step Direct (Sar Kroku) = Up (Nahoru)

(Vpravo) : & N
Bidirectional (Obousrrné) = On Band Wldt(hzftitz)rum) =on
(Zapnuto) P

Width (S#ka) = 1.70
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(E,.-f ‘E.'fa-' é

Major Direct (Hiavni Srar) = Right Step Direct (S#r Kroku)= Up (Nahoru)

(Vpravo) . = _
Bidirectional (Obousrrng) = Off Band Wldt(f\zés1:]3tz)ruhu) =on
(Vypnuto) P

Width (S#ka) = 1.70

Use Accurate Mode (Pouzit P Ffesny Mod)

Zaskrtnéte toto policko pro zvySeni pfesnosti pozic vrtanych dér. Potom
parametr Distance (Vzdalenost), parametr Feed Rate (PracPosuv) a étyii
vektorova tlagitka jsou dostupna.

Vector Buttons (Vektorova Tla ¢&itka)
Vyberte jedno ze étyf vektorovych tlacitek. Kazdé tlacitko -
obsahuje Sipku, ktera uréuje smér. Ctyfi sméry jsou vzdy po thlu ﬂ
45 stupniod os X a Y. ﬂﬂ
Pokud se nastroj pohybuje smérem k dife jednim z téchto sméra,
je dosaZzeno maximalni pfesnosti. U starSich stroji toto zajisti vétsi

presnost. Pokud se nastroj pohybuje ze stejného sméru ke vSem diram,
vSechny diry jsou ve stejné presnoti.
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Nastroj se bude pohybovat od jedné pozice diry k dalSi obvyklym posuvem.
KdyZ je nastroj v pevné vzdalenosti od dalsi diry, nstroj se pohybuje
rozdilnym posuvem. Novy posuv je hodnota parametru Feed Rate
(PracPosuv).

Pevna vzdalenost je hodnota parametru Distance (Vzdalenost).

Nastroj se vzdy pohybuje smérem k dife podél vektoru, ktery je rovnobézny
k vektoru na vami vybraném tlacitku.

Koncovy bod vektoru je dira. Délka vektoru je parametr Distance
(Vzdalenost).

Distance (Vzdalenost)
Tento parametr je vzdalenost od vrtané diry, ve které se méni rychlost
posuvu.

Feed Rate (PracPosuv)
Tento parametr je rychlost posuvu pro vrtdk ve vzdalenosti zadané
parametrem Distance (Vzdalenost). Pro zvySeni pfesnosti musi tato
hodnota byt mensi, nez je obvykly posuv.

Use Accurate Mode (Pouzit®sny Méd) je Off Use Accurate Mode (Pouzi#®sny Méd) je On
(Vypnuto). (Zapnuto).
Zde neni zadny pohyb grem k diram. Zde jsou stejné pohyby grem ke vSem diram.

Calculate Toolpath Length (Vypo ¢&et Délky Drahy Nastroje)
Kliknéte natoto tlagitko pro vypocet horizontalni délky drahy nastroje. Vysledek
je zobrazen v poliéku.
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2.3

PROJECT (PROMITNOUT)

Operace Project (Promitnout) promita existujici drahu nastroje na plochu pro vytvoreni
nové drahy nastroje. Operace Project (Promitnout) mdze byt provedena v médu 3, 4
nebo 5 Axis.

Draha néastroje, ktera je promitana, je obvykle vytvofena na jednom modelu a promitnuta
na jiny model. Pohyby nastroje v promitané draze nastroje mohou byt v riznych
hloubkach. Tyto hloubky jsou udrzeny na novém modelu poté, co je draha nastroje
promitnuta.

Pozn.

Kontrola podfezani neni provedena v operacich Project (Promitnout) v 4 Axis
a 5 Axis. Pokud pouzijete “étvrtkovou”, nebo valcovou frézu pro obrobeni
konkavni plochy, mizZe dojit k podfezani. Kulova fréza mize podrezani
zabranit. Pokud obrabite nekonkavni plochu s “étvrtkovou”, nebo valcovou
frézou, drzte nastroj kolmo k ploSe.

Draha nastroje promitnuta na plochy

23.1

Zapo ¢eti operace Project (Promitnout)

Operace Project (Promitnout) potfebuje pfipravu.

1.

A.

Jsou dva pozadavky pro Uspésné provedeni operace Project (Promitnout).

Jeden soubor musi obsahovat promitanou drahu nastroje a plochu, na kterou
drédha nastroje bude promitnuta. Pokud jsou tyto dvé polozky v jinych
souborech, pouzijte volbu Append (Pfipojit) v dialogovém panelu Open pro
spojeni dvou souboril.

. Promitana draha nastroje a plocha, na kterou draha nastroje je promitnuta,

musi mit spravné umisténi.
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Pouzijte pfikaz Edit (Upravit) > Transform (Transformace) pro zménu pozice
plochy.

Pouzijte tlag¢itko Transform Operation (Transformovat) v dialogovém panelu
Operations Manager (Operaéni ManaZer) pro zménu pozice drahy nastroje.

Kliknéte na prikaz Project v menu NC > 3, 4, nebo 5 Axis.

Jste vyzvani k vybéru ploch. Pouzijte pfikazy v menu Select (Vybér) pro vybér
ploch, na které je drdha nastroje promitnuta.

Pro provedeni operace 3 Axis Project (Promitnout) jdéte na krok 6.

Tento krok je pro 4-5 Axis Project (Promitnout) operaci. Po vybrani ploch, je
zobrazen dialogovy panel 4-5 Axis Cut.

S timto parametrem v tomto panelu fidite orientaci nastroje béhem obrabéni.

SURFCAM 4-5 Axis Cut HE|
Lead Type: ILead.lLag Surface j (]
Lead Angle: 0.000000
Cancel
Sicde Angle: 0.000000
Help

Limit of the Andle from £ 180000000

Dialogovy panel 4-5 Axis Cut
Lead Type, strana 665

Lead Angle, strana 667
Side Angle, strana 668

Limit of the Angle from Z (Omezeni Uhlu od Z)
Kazdavolba Lead Type miiZe nastavit osu nastroje do pozice néjakého uhlu
k norméle plochy. Tento parametr fidi velikost tohoto Ghlu. Uhel osy nastroje
s normélou plochy v bodé fezu neni vétsi, nez je hodnota tohoto paramteru.
Tento Ghel nema Zadny limit, pokud je hodnota tohoto parametru 180.

Kliknéte na OK pro pokra¢ovani.

Poté vyberte plochy v 3 Axis, nebo kliknéte na OK v 4-5 Axis, zobrazi se
dialogovy panel NC Operation.

Z tohoto dialogového panelu vyberte drahu nastroje, ktera je promitana.
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SURFCAM Select NC Operation HE

Plesze zelect an MC Operation fram the following:
Ik

...|(H i

E rrﬁ MC Project Cancel
E ----- %I Setup Section One {

--------- % 2axis Face Mill -

--------- % Jaxiz £ Rough -

= Small lcons

& Large lcons

Kliknéte na ikonu drahy nastroje pro promitnuti na plochy.
Potom kliknéte na OK.

2.3.2  Dokon éeni operace Project (Promitnout)

Potom kliknéte na OK, zobrazi se dialogovy panel Project (Promitnout).

23.2.1 ZéloZzka Tool Information (Info o Néstroji)

Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2.

2.3.2.2 ZéloZka Cut Control (Kontrola Obrab  éni)

Nasleduji Cut Control (Kontrola Obrabéni) parametry pro 3, 4 a 5 Axis Project
(Promitnout).
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SURFCAM 3Axis Project EHE

Tool Infarmation  Cut Contral | 3Axiz Options I

I
EEERIES R TN S URFCAM 4Axis Project

Surface Taolerance: |0 001000 Tool Infarmation.  Cut Cortral | 48wz Ophions I

C Tal :
Ve SEIEtEES. 0,007 000 Stock To Leawve: IEI.EIEIEIEIEIEI

Bapid Plane: [0 510000

Lire Inkeryal: ||:|_|:|5|:||:||:||:|

Shelf Flane: |2 gooooo N :
urve Tolerance: ||:|_|:||:|‘| oo

Add ZValues: [

{ELEEL

Bapid Plane: ||:|.5|:||:||:||:||:|

Shelf Plane: |2.|:||:||:||:||:||:|
&dd £V alues: IN':' j

Stock To Leave (Ponechat P Fidavek)
Tento parametr je mnoZstvi materialu ponechaného na ploSe po generovani
drahy nastroje.

Surface Tolerance (Tolerance Plochy) (3 Axis)
Surface Tolerance (Tolerance Plochy), strana 31.

Line Interval (Interval Use €&ky) (4 a 5 Axis)
Primé pohyby v promitnuté draze nastroje jsou rozdéleny do mensich pfimych
segment(l, pro presnéjsi sledovani plochy. Hodnota, ktera je vioZena pro
parametr Line Interval (Interval Useéky), uréuje délku téchto piimych
segmentil. Obvykly rozsah hodnot je mezi.02 a.15. Aktualni hodnota zavisi na
nastroji a toleranci plochy, ktera je pozadovana. Mensi hodnoty davaji vétsi

piesnost.

Curve Tolerance (Tolerance K Fivky)
Obloukové pohyby v promitnuté draze nastroje jsou rozdéleny do malych
pfimych segmentl, pro pfesné;jSi sledovani plochy. Hodnota, ktera je viozena
pro parametr Curve Tolerance (Tolerance Kfivky), uréuje maximalni rozdil od
oblouku pro tyto segmenty. MenSi hodnoty davaji vétSi presnost.

Rapid Plane (Rovina Rychloposuvu)
Tento parametr je hodnota Z pouzit4 pro rychloposuv.

Shelf Plane (Rovina Dorazu)
Tento parametr je hodnota Z, ktera je pouzita, kdyz draha nastroje neni
promitnuta na plochu.
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Add Z Values (P fidat Hodnoty Z)

Vyberte volbu Yes (Ano) pro pfidani hodnot Z z promitané drahy nastroje do
hodnot Z na ploSe. Pokud pohyb originalni drdhy nastroje ma hodnotu Z -1.5,
promitnuty pohyb je 1.5" pod plochou. Zobrazeny pohyb nastroje bude vzdalen
od plochy o stejnou velikost.

Kdyz je vybrana volba No (Ne), draha nastroje nebude pod plochou.

2.3.2.3 ZaloZka Options (Moznosti)

Chapter 4 » 3 Axis: ZaloZzka Options (MoZnosti), page 182
Chapter 13 « 4 Axis and 5 Axis: The Options Tab (Zalozka MoZznosti), page 692

Po kliknuti na OK v dialogovém panelu 3, 4 nebo 5 Axis Project (Promitnout)
SURFCAM vytvoii drahu nastroje a zobrazi ji na obrazovce.

Je zobrazen dialogovy panel Keep Operation (Zachovani Operace). Kliknéte na
tlaéitko Accept pro zachovani operace.

Pouzijte prikaz File (Soubor) > Save (Ulozit) pro ulozeni této drahy nastroje v souboru
ICD.

2.4 TooL CONTAINMENT (OMEZENI NASTROJE)

Operace Cut a Swarf (Bokem) podporuji proces omezeni drahy nastroje, abyste mohli
obrobit pouze &ast plochy.

Jsou dva zpisoby pro uréeni éasti plochy k obrobeni.
1. Mizete obrabét ¢ast plochy, ktera je omezena hranicemi patchi (platd) plochy.
Tip Plat plochy je 4-stranny prostor. Strany jsou flowline (isokfivky) plochy.

2. Muzete obrabét prostor, ktery uréite skupinou hraniénich kfivek, které jsou
krivkami plochy.

Upozorn éni
Kdyz se podivate na dokonéenou drahu nastroje, mohou se objevit dvé chyby.
1. Draha nastroje nedosahla platu, nebo hranice.
2. Dréha nastroje jde pfes hranici platu, nebo pres hraniéni kfivku.
Z&dnéa chyba
Draha nastroje na obrazovce je drahou, ktera je trasou stfedu Spi¢ky nastroje.

Omezeni nastroje omezuje ¢ast nastroje, kterd obrabi plochu. Obvykle stfed
Spicky je na jedné strané hranice omezeni nastroje a neobrabi plochu.

Zéalozka Cut Control (Kontrola Obrabéni) dialogovych panelil Cut a Swarf (Bokem)
obsahuje parametr Tool Containment (Omezeni Nastroje).
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SURFCAM 5Axis Swarf Cut

Tool Information Cut Control I B iz I:Iptil:unsl

Stock To Leave: ||:|_|:||:||:||:|

T ool Contaitment; I Mane j

None (Nic)
Neni Zadné omezeni nastroje.
Volba Patch (Plat), strana 89

Volba Spline, strana 91
Pozn. Tuto volbu nemiizete pouzit na ofezanych NURB plochéach.

Volba Both (Oboje), strana 97

2.4.1  Volba Patch (Plat)

Vyberte volbu Patch (Plat).

2. Kdyz dokoncite vaSe ostatni vybéry parametril, kliknéte na tlaéitko OK v

dialogovém panelu Cut, nebo Swarf (Bokem). SURFCAM zobrazi menu Select

Point (Vybrat Bod).
Kliknéte na priiseéik dvou kfivek plochy pro vybér rohu platu.
Kliknéte na proté&jsi roh.

Tip MiZete vybrat nékolik plati, které definuji vétsi prostor. Dva rohy

tohoto vétSiho platu musi byt body, které jsou na koncich uhlopficky.

Draha nastroje je okamZité vytvoiena.
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Tool Containment (Omezni nastroje) volbou Patch (Plat)

Pozn.  Dréha nastroje na obrazovce je drdhou osy nastroje.

Omezeni nastroje omezuje obrabéni pro ¢ast nastroje, kterd se dotyka
plochy. Vystinovana oblast je oblast, ktera je obrobena.
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2.4.2 Volba Spline

Nemizete pouZit tuto volbu na ofezanych NURB plochach.

Druhy Spline
Surface Intersect (Pr Useéik Ploch), Fillet Edge (Hrana Zaobleni) a Projected
Splines (Promitnuté Splines)
Tyto splines jsou natazeny na ploSe. Omezeni nastroje omezuje obrabéni na
¢ast nastroje, ktera se dotyka plochy, ne na osu nastroje.

Cutter Intersect Spline (Spline Pr  Ginik Nastroje)
Tato spline neni natazena na ploSe. Omezeni nastroje obsahuje osu nastroje.
Obrabéni je protaZzeno na osu nastroje. Toto omezeni nastroje je jako omezeni
nastroje v operacich 3 Axis Planar (Planarni) a Z-Finish (Z-FiniS). Viz Bounding
Curves (Hranieni Kgivky), strana 214.

Procedura
1. Selectthe Spline option under the following conditions.

A. Jedna uzavfena spline uréujici prostor pro obrabéni.

B. Sada uzavienych splines uréujicich prostor pro obrabéni.

C. Jedna oteviend spline uréujici prostor pro obrabéni.

D. Sada samostatnych otevienych splines uréujicich prostor pro obrabéni.

2. Kdyz dokongite vaSe ostatni vybéry parametrd, kliknéte na tlaéitko OK v
dialogovém panelu Cut, nebo Swarf (Bokem). SURFCAM zobrazi menu Select
Point (Vybrat Bod).

3. Jste vyzvani k vybéru prvniho prvku na hraniéni kfivce.
Sledujte prikazy ve vyzvovém fadku. Vyberte prvni prvek na hraniéni krivce.
Viz pfisluSna éast podle prvniho kroku.

Jedna uzavgena spline ureujici prostor pro obrébini.

Sada uzavgenych splines ureujicich prostor pro obrabini, strana 92

Jedna otevgena spline uréujici prostor pro obrabini, strana 93

Sada samostatnych otevgenych kgivek uréujicich prostor pro obrébini, strana
95

2421 Jedna uzaviend spline uréujici prostor pro obrabéni.

1. Zfetézte kfivkou uzavienou hranici.
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2. Zobrazi se menu Chain Bound (Meze Retézce). Nyni toto menu ignoruijte.
PouZijte toto menu se sadou otevienych splines. Viz Sada samostatnych
otevgenych kgivek uréujicich prostor pro obrabini, strana 95.

3. Pro vybér strany plochy kliknéte dovnitf, nebo ven z kiivky uzaviené
hranice.

4. Vyzva pro vybér prvniho prvku je opét zobrazena. Menu Select Chain
(Vybér Retézce) je opét zobrazeno. Kliknéte na pfikaz Done.

5.  SURFCAM vykresli drahu nastroje a zobrazi dialogovy panel Keep
Operation (Zachovat Operaci).

Tool Containment (Omezeni Nastroje) s jednou seaou Spline

2.4.2.2 Sada uzavrenych splines urcéujicich prostor pro obrabéni
Kdyz uzaviené splines uréuji prostor, prostor je obvykle obroben uvniti kazdé
spline, nebo vné vSech splines.

1. Zretezte uzavienou spline a vyberte vnitfek, nebo vnéjSek. Ignorujte menu
Chain Bound (Meze Retézce).

Opakujte tento proces na ostatnich uzavienych splines.
3. Kliknéte na pfikaz Done (Hotovo) poté, co jsou vSechny splines zfetézeny.
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4. SURFCAM vykresli drahu néastroje a zobrazi dialogovy panel Keep
Operation (Zachovat Operaci).

Tool Containment (Omezeni Nastroje) se sadou#eraich Splines

2.4.2.3 Jedna oteviena spline uréujici prostor pro obrabéni
SURFCAM pouziva nésledujici test pro uréeni, jestli prostor je uzavieny prostor,
nebo néjaky protazeny prostor.

1. SURFCAM uréi vzdalenost mezi koncovymi body oteviené spline. Nazvéte
tuto vzdalenost X.

2.  SURFCAM urgi vzdalenost mezi témito koncovymi body a hranami ploch.
Nazvéte tuto vzdalenost Y.

3. Pokud X <Y, prostor je uzavieny. Pokud X > Y, prostor je protazeny.

Closed (Uzav feny) prostor

Uzavreny prostor je prostor mezi spline a Usec¢kou, ktera spojuje koncové body
spline.

Miizete obrabét vnitfek tohoto prostoru, nebo vnéjSek tohoto prostoru.

Extended (Protazeny) prostor
SURFCAM uréuje protazeny prostor s Use¢kami od hrany plochy, které jsou
teéné k spline v jejich koncovych bodech. Teéné Usecky jsou promitnuty na
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plochu. Protazeny prostor je prostor mezi spline, témito promitnutymi Gseékami
a hranou plochy.

MiiZete obrabét vnitiek tohoto prostoru, nebo vnéjSek tohoto prostoru.

Kdyz jedna oteviena spline uréuje prostor,

1.

2.
3.
4

Zfetézte otevienou spline.
Vyberte stranu oteviené spline pro obrabéni.
Kliknéte na piikaz Done (Hotovo) v menu Select Chain (Vybér Retézce).

SURFCAM vykresli drahu nastroje a zobrazi dialogovy panel Keep
Operation (Zachovat Operaci).

Otewena spline utuje uzaveny prostor
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Otevena spline utuje protazeny prostor

2.4.24 Sada samostatnych otevienych kfivek uréujicich prostor pro obrabéni

PouZijte menu Chain Bound (Meze Retézce). Piepnéte piikaz No Connect
(Nespojeno) pro zobrazeni prikazu Connect (Spoijit).

Chain Bound: %fj ho Connect | 4Back 3 Cancel

Chain Bound menu

No Connect (Nespojeno)
SURFCAM automaticky spoji jeden koncovy bod kfivky s jinym koncovym
bodem stejné krivky. Po vaSem vybéru vSech kiivek budete mit nékolik
samostatnych uzavienych prostor(i omezeni nastroje.

Connect (Spojit)
SURFCAM automaticky spoji posledni koncovy bod jedné kfivky k prvnimu
koncovému bodu dalSi krivky, kterou vyberete. Po vaSem vybéru vSech kfivek,
budete mit jeden uzavieny prostor omezeni nastroje.

Kdyz pocet samostatnych otevienych splines uréuje prostor omezeni nastroje,
1. Vyberte prvni prvek v prvni hraniéni krivce.

2. Vyberte posledni prvek v prvni hraniéni kfivce, nebo uzaviete fetézec.
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Menu Chain Bound (Meze Retézce) je zobrazeno.

Pro vytvoreni jednoho omezeni nastroje pifepnéte pfikaz No Connect
(Nespojeno) na piikaz Connect (Spojit) v menu Chain Bound (Meze
Retézce).

Kdyz retézite splines, koncovy bod jedné spline je automaticky spojen ke
koncovému bodu dalsi. Poradi vybéru neni dilezité. Posledni bod na prvni
spline je spojen k prvnimu koncovému bodu, ktery je vybran na dalSi spline.

Pro vytvoreni nékolika prostor omezeni nastroje pfepnéte prikaz Connect
(Spajit) v menu Chain Bound (Meze Retézce) na prikaz No Connect
(Nespojeno). Pro kazdou spline bude prostor omezeni drahy nastroje.

Zfetézte splines. SURFCAM uréi, zda kazda spline je uzavieny prostor,
nebo protaZzeny prostor. Prostor omezeni nastroje je obrdbén podle
vysledkil tohoto testu. Viz Jedna otevgena spline uréujici prostor pro
obrabini, strana 93.

Kliknéte na piikaz Done (Hotovo). SURFCAM vykresli drahu nastroje a
zobrazi dialogovy panel Keep Operation (Zachovat Operaci).

Otewené splines s volbou No Connect (Nespojeno).
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Otevené splines s volbou Connect (Spojit).

2.4.3 Volba Both (Oboje)

Pokud se platy plochy prekryvaji, mizete pouzit spole¢né platy a splines pro uréeni
prostoru omezeni nastroje.

1. Vyberte volbu Both (Oboje).

2. Kdyz dokonéite ostatni vybéry parametra, kliknéte na tlaéitko OK v dialogovém
panelu Cut, nebo Swarf (Bokem). SURFCAM zobrazi menu Select Chain
(Vybér Retézce). Jste vyzvani k vybéru prvniho prvku hraniéni kfivky.

3.  Zietézte hraniéni kiivku a kliknéte na piikaz Done (Hotovo) v menu Select
Chain (Vybér Retézce).

Zobrazi se menu Select Point (Vybér Bodu). Vyberte roh platu plochy.
Vyberte jiny roh platu plochy.

Draha néstroje je okamzité vykreslena. Spline a plat plochy uréuji dva odlisné
prostory omezeni nastroje. Prostor prekryti téchto dvou prostor je obroben.
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Tool Containment (Omezeni Nastroje) s volbou Both (Oboje)

2.4.4  Priklad se spline pr dseéikem

Muzete pouzit splines Cutter Intersect (Priisec¢ik Nastroje), nebo Surface Intersect
(Prasedik Ploch) pro uréeni prostoru Tool Containment (Omezeni Nastroje).
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Spline piisefiku nastroje, ktera obshuje drahu nastroje.
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Viz Spline, strana 185.

Pro zabranéni podiezani je doporuéeno pouzit velikost aktualniho obrabéciho
nastroje pro vytvoreni splines priise¢iku nastroje.

2.5 VZORKOVE REZANI POMOCI Z RANGE FILTER

Z Range Filter je pfidavhy SURFCAM product.

Pouzijte Z Range Filter v NC Operations Manager (NC Operaéni Manazer) pro vytvoreni
hladinovych vrstev, které jsou pouzité v konstrukci Sablon. Tento proces je obvykle
pouzivan pii vytvaieni Sablon pro velké dily.

Nejdrive je vytvofena draha néastroje pro obrobeni kompletniho modelu. Potom je tato
draha nastroje protazena pfes Z Range Filter. Z Range Filter automaticky rozdéli
kompletni drahu néstroje do menSich drah nastroje pro obrobeni samostatnych vrstev,
nebo hladin.

Dréha nastroje pro kompletni Sablonu. Draha néastroje pro samostatné vrstvy.

Tyto vrstvy jsou obrabény samostatné. Po obrobeni vrstev jsou platy sestaveny pro
sestaveni kompletni Sablony.
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Dil ve tfech samostatnych vrstvach. Dil v jednom velkém bloku.
Jsou dva zplisoby pro obrabéni platd.
1. Obrobte platy a potom je zformuijte z jednotlivych operaci.

2. Obrobte spodni plat. Pripojte material pro dalSi plat k prvnimu platu. Obrobte dalSi
plat. Pokracujte, dokud cela sada plati neni obrobena a sestavena.

Pro vytvoieni drahy nastroje s Z Range Filter provedte nasledujici kroky.

1. Vytvorte jednu, nebo vice drah nastroji na kompletnim dilu. Nemlzete pouzit
operaci Drill (Vrtat) s Z Range Filter. Mlzete provadét

A. 2 Axis Pocket (Kapsa), Contour (Kontura), Contour 3D (Kontura 3D), Face Mill
(Obrabéni Vrchliku) a Rest Material (Zbytkovy Material), nebo

B. 3 Axis Cut, Project (Promitnout), Z Rough (Z Hrub), Plunge Rough (Hrubovat
Odvrtanim), Z Finish (Z Finis), Planar (Planarné), Contour 3D (Kontura 3D),
Auto Rough (Auto Hrub), Rest Material (Zbytkovy Material) a Pencil Cut
(TuZkové Obrabéni).

2. Poté oteviete dialogovy panel Operations Manager (Operacni ManZer) a vyberte
drahy nastroje.

A. Kliknéte na ikonu drahy nastroje ve stromu operaci, pokud je zde jedna draha
nastroje.
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Fitter Cnly

B. Kliknéte na ikonu Setup Section (Sekce), pokud je zde vice nez jedna draha
nastroje.

=Mone=
ArcFltr
MurbFitr

Filter Cnly |

3. Kliknéte na volbu ZRangeFltr v panelu filtr. Tlagitko Filter Only (Pouze Filtr) je

dostupné.
4. Kliknéte na tlagitko Filter Only (Pouze Filtr) pro zobrazeni dialogového panelu Z
Range Filter.
ZRange Filter EE |
— order Repositioning
" Start st top i~ Retract is an absolute coordinate |-1 nonno
i+ Start at bottom i+ Retract is relative to top of Z range |1 oooon
—Walues

— wverlap

Top Z value: | 000000 [T Cut overlapping motion ID.D1 oo

Bottam I walue: ID.EIIIIIIIIIIIII — Zorting
Range distance: |1 00000 " Sart by operation
* Sort by I range
Plunge clearance: IU-'I [ulululn]

| , ............ o H‘I Cancel HEIp

5. Provedte spravné vybéry pro parametry v dialogovém panelu Z Range Filter.
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Order (Po Fadi)
Start at top (Start Shora)

Vrstvy drah nastrojli jsou vytvofeny a zobrazeny ve stromu operaci od
vrchniho ke spodnimu platu.

Tato volba je obvykle pouZita, kdyZ platy jsou vytvofeny samostatné a
potom sestaveny pozdéii.

Start at bottom (Start Zespoda)
Vrstvy drah nastrojli jsou vytvoieny a zobrazeny ve stromu operaci od
spodniho k vrchnimu platu.

Tato volba je obvykle pouZita, kdyZ platy jsou sestavovany a obrabény ve
stejnou dobu.

Spodni plat je obroben. Material pro dalSi plat je pfipojen k prvnimu platu.

DalSi plat je obroben. Tento proces pokracuje, dokud cela sada platii neni
obrobena a sestavena.

Values (Hodnoty)
Top Z value (Hodnota Vrcholu 2)
Tento parametr je hodnota Z pro vrchol dilu.

Operace 2 Axis

Parametr Geometry (Geometrie) v zaloZzce Cut Control (kontrola
Obrabéni) Fidi tuto hodnotu

Geometn: I Top j

1. Vyberte volbu Top (Horni) pro Geometry (Geometrie).
Potom hodnota ZRange Filter Top Z = souradnici Z modelu.

2. Vyberte volbu Bottom (Spodni) pro Geometry (Geometrie).

Potom hodnota ZRange Filter Top Z value = souradnici Z dilu +
Amount To Remove In Z (Mnozstvi k Odebrani V Z).

3.  Vyberte volbu Top Z (Horni Z) pro Geometry (Geometrie).

Potom hodnota ZRange Filter Top Z = zadani pro volbu Top Z
(Horni Z).

4. Vyberte volbu Bottom Z (Spodni Z) pro Geometry (Geometrie).
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Potom hodnota ZRange Filter Top Z = zadani Bottom Z (Spodni Z)
+ Amount To Remove In Z (MnoZstvi k Odebrani V Z).
Operace 3 Axis
Hodnota Top Z (Horni Z) je nejvySSi hodnota Z na modelu.

Bottom Z value
Tento parametr je hodnota Z pro spodek dilu.

Operace 2 Axis

Parametr Geometry (Geometrie) v zaloZzce Cut Control (Kontrola
Obrabéni) fidi tuto hodnotu.

1. Vyberte volbu Top (Horni) pro Geometry (Geometrie).

Potom hodnota ZRange Filter Bottom Z = souradnice Z dilu -
Amount To Remove In Z (Mnozstvi k Odebrani V 7).

2. Vyberte volbu Bottom (Spodni) pro Geometry (Geometrie).
Potom hodnota ZRange Filter Bottom Z = souradnice Z dilu.
3.  Vyberte volbu Top Z (Horni Z) pro Geometry (Geometrie).

Potom hodnota ZRange Filter Bottom Z = zadani Top Z (Horni Z)
- Amount To Remove In Z (MnoZstvi k Odebrani V z).

4. Vyberte volbu Bottom Z (Spodni Z) pro Geometry (Geometrie).

Potom hodnota ZRange Filter Bottom Z = zadani Bottom Z (spodni
2).

Operace 3 Axis
Hodnota Bottom Z (Spodni Z) je nejniz§i hodnota na modelu.

Range distance (Vzdalenost)
Tento parametr je hloubkou platil.

Plunge clearance (Bezpe ¢€ny Najezd)
Tento parametr je vzdalenost mezi po¢ateénim a koncovym bodem
zanoiovaciho pohybu. Tato vzdalenost je mérena podél osy nastroje.
Poc¢atec¢ni bod zanorovaciho pohybu je konec vertikalniho rychloposuvu.
Koncovy bod zanofovaciho pohybu je poéateéni bod prvniho pracovniho
posuvu.

Repositioning (P femist fiovani)

Retract is an absolute coordinate (Navrat je v absolut. ou fadnici)

Nastroj se vraci do hladiny, ktera je absolutni honota Z.
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Retract is relative to top of Z range (Navrat je relativni k vrchu Z oblasti)
Néstroj se vraci do hladiny, kterou je pevna vzdalenost nad hodnotu Top Z
(Horni z2).

Overlap (P Fekryti)

Cut overlapping motion (Obrab  &ni s p fekrytim)

Zaskrtnéte toto poli¢ko pro prekryti drdhy nastroje v Z s drdhou nastroje

>

predchoziho, nebo nizSiho platu.

Tato volba je obvykle pouzita, kdyZ platy jsou sestaveny a obrabény ve
stejnou dobu. Prekryti provede jemnéjSi spojeni mezi dvéma platy.
Sorting (T Fid &ni)
Sort by operation (T Fidit dle operace).
Pouzijte tuto operaci pro setfidéni drah nastroji ve stromu operaci podle
riiznych operaci.

Drahy nastrojli pro jeden typ operace jsou zobrazeny ve skupinach podle
rozsahu. Potom jsou zobrazeny drahy nastroji pro dalsi typy operaci.

=

]

]

]
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Sort by Z range (T Fidit dle Z rozsahu)
Pouzijte tuto volbu pro tfidéni drah nastrojil ve stromu operaci podle
rozsahu hodnot Z.

Drahy nastroji pro jeden rozsah hodnot Z jsou zobrazeny v samostatnych
Setup Section (Sekcich). Potom jsou zobrazeny drahy nastroji pro dalsi
hodnoty Z rozsahu.

Jaxiz Z Finizh -Tool 2 -

6. Kliknete na tla¢itko OK v dialogovém panelu Z Range Filter pro vytvoreni drah
nastrojil, které obrabi jednotlivé platy.

Muizete pouzit Z Range Filter pro tvorbu plati pro sestaveni nékolika dalSich typd dild.
Viz dalSi obrazky.
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Model v jednom velkém bloku. Model vedh samostatnych platech.
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_ KAPITOLA 3¢ 2 AXIS

CAD/CAM SYSTEMS by SURFWARE

Stiskem CTRL+P vytisknete tuto kapitolu. Rozsah stran od 109 do 180.

3.1 MENU 2 AXIS

Pro uziti menu 2 Axis kliknéte na pifikaz NC > 2 Axis (2 Osé).

Eu:u:ket _IE:::ntu:uur UEDntDurED Ugrill F'jI-:utHu:uIe

Face Mil _JRestMaterial < Thiead Mil | = Options

Menu NC > 2 Axis

Pocket (Kapsa)
1. Operace Pocket (Kapsa) se pouziva pro odstranéni materialu uvnitf uzaviené
hranice. Jsou vytvofeny 2 osé (XY) pohyby nastroje s prfirlistkem v ose Z.

2. Operace Pocket (Kapsa) se pouziva pro odstranéni materialu mezi hranici
polotovaru a kontury. Viz Pocket (Kapsa), strana 124.

Contour (Kontura)
1. Operace Contour (Kontura) obrabi podél hrany néjaké hranice.

2. Operace Contour (Kontura) odstranuje material mezi hranici polotovaru a
kontury. Viz Contour (Kontura), strana 133.

Contour 3D (Kontura 3D)
Tato operace obrabi libovolnou konturu v 3D prostoru. Viz 3D Kontura, strana 141.

Drill (Vrtat)
Viz Drill and Hole Processing (Vrtani a Sprava Dir), strana 51.

Pilot Hole (P Fedvrtat)
Operace Pilot Hole (Predvrtat) se pouzije kdyZ je potieba dira jako pfiprava pro jinou
operaci. DalSi operace je takova, ktera je provadéna s nastrojem, ktery nemiize
zavrtavat. Viz Pilot Hole (Pgedvrtat), strana 144.

Face Mill (Obrab éni Vrchliku)
Operace Face Mill (Obrabéni Vrchliku) se pouzije tehdy, kdyZ plocha, ktera je
obrabéna, je rovnobézna s povrchem nastroje a neni omezena sténami. Viz Face Mill
(Obrébini Vrchliku), strana 149.

Rest Material (Zbytkovy Material)
Po pouZziti operace Pocket (Kapsa) nebo Contour (Kontura) mize zlstat na sténach
modelu nedoobrobeny material. Pokud je néstroj vétSi nez tyto prostory, nastroj
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nemuZe ostranit tento material. Operace Rest Material (Zbytkovy Material) odstrani
tento materiél ze stén. Viz Rest Material (Zbytkovy Material), strana 150.

Thread Mill (Frézovat Zavit)
Tato operace obrabi vnéjsi a vnitini zavity, které maji primér vétsi, nez je primér
nastroje. Viz Thread Mill (Frézovat Zavit), strana 155.

Options (MoZnosti)
Viz Options (Nastaveni), strana 164.

SURFCAM zobrazi dialogovy panel pro kazdou operaci. B&zny dialogovy panel ma
zélozku Tool Information (Informace o Nastroji), Cut control (Kontrola Obrabéni) a
Options (MozZnosti).

Zalozka Material (Material) je dostupna v dialogovych panelech pro operace Pocket
(Kapsa), Contour (Kontura) a Face Mill (Obrabéni Vrchliku). Tyto operace mohou
odstranovat material v okoli hranic materialu.

SURFCAM 2Axis Pocket EHE3

T ool Infarmation | Cut Eu:untn:ull Materiall iz Dptiu:unsl

Vriek dialogového panelu 2 Axis Pocket (2 Osé Kapsovani)

Zalozka Rest Options (Zbytkové Nastaveni) je v dialogovém panelu pro operaci Rest
Material (Zbytkovy Material).

2Axiz Rest Machining HE

T ool Information | Cut E-:untru:ull 2tz Fest Elptiu:unsl 2z Elptiu:unsl
[

Vr3ek dialogového panelu 2 Axis Rest Machining (2 Osé Zbytkové @ftijab

Pozn.: Pohled pro obrabéci priklady v této kapitole je nastaven na Top View (Pohled
shora). Viz Konstrukce pohledu pro obrabini, strana 178.

3.1.1  Zalozka Tool Information (Informace o Nastroji)

Zalozka Tool Information (Informace o Nastroji) obvykle obsahuje stejné parametry
pro vSechny operace 2 Axis (2 Osé). Viz Zalozka Tool Information (Info Nastroje),
strana 2.
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3.1.2  ZA&loZzka Cut Control (Kontrola Obrab  éni)

SURFCAM 2Axis Pocket |

Tool Information. Cut Control | Materiall iz I:Iptinnsl

Cuitting Method: IEIimI:I j %

Packet Cut Mode: ISpiral j
Curve Tolerance: ||:|_|:||j|1 Qoo

Bapid Plane: |'|.|:||:||:||:||:||:|
Plunge Clearance: ||:|.22|:||:||:||:|

Gearnety: IT':'F' j IEI_I:II:II:IEIDD
T aper Angle: IEI_IJEIEIEIEIEI
Cutter Cornpensation: IEIffset j II:I_I]EEEIEIEI
— On Sidex InZ:
Amount Ta Remoyve: ID_EI]I]DDD
Raugh Spacing: |u_ 200000 |n.25mnn
Finizh Pazses: |-| II:I
Finish Spasing: 0. 020000 |0.020000
Stock Ta Leave: ||:|_|:||:||:||:||:||:| II:I_I:II:II:IEIEIEI

Leadin Movwve: Mane | Flunge Type: Flurge |
Leadout Maove: Mone | [T Machine Left-over Material

¥ Enable High Speed Machining
Minimurn Radius:  |0.002000

fl

b asimum Fladiuz:  |1-000000
[ Lizable tor hrish pazies

k. I Cancel | Help |

Cutting Method (Zp Usob Obrab éni)
Viz 3D Kontura, strana 141 pro moznosti pro pfikaz Contour 3D (Kontura 3D).
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On (Na)
Osa néstroje je vedena na zietézenych prvcich. Tato volba se pouzije pro
obrobeni drazek, Stérbin nebo éisel a znaka.

Tato volba je dostupna pouze pro operaci Contour (Kontura). Poliéka Side
Clearance (Pridavek Po Strané&) a Amount To Remove On Sides (Material k
Odebrani Na Stranach) nejsou dostupna.

Climb (Sousledné)
Tato volba zplsobi pohyb nastroje nalevé strané kontury po sméru hodinovych
rucicek.

Tato volba je obvykle nejlepsi pro dokon&ovani.

Conventional (Nesousledné)
Tato volba zpiisobi pohyb nastroje na pravé strané kontury po sméru
hodinovych ruéicek.

Metoda Climb (Sousledné) Metoda Conventional (Nesousledné)

1 = Smér obrdbéni
2 = Otadeni nastroje
3 = Levé strana

4 = Prav4 strana

Pocket Cut Mode (Zp Usob Kapsovani)

Spiral (Spirain &)
Pohyby nastroje se zvétSuji rovnobézné ke kapsované konture.

Zig Zag (Cik Cak)
Pohyby nastroje se zvétSuji rovnobézné v obou smérech a pod zadanym
thlem.

Zig (Cik)
Pohyby nastroje se zvétSuji rovnobézné v jednom sméru a pod zadanym
uhlem.
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Curve Tolerance (Tolerance K fivky)
SURFCAM rozlozi pohyb podél spline do sady linearnich pohybl. Tyto linarni
pohyby jsou t&tivami, které se spojuji v bodech na spline. SURFCAM pfizplsobi
délku kazdé tétivy tak, Ze vzdalenost mezi jakymkoliv bodem na tétivé a spline je
mensi, nebo rovna hodnoté tolerance krivky.

Rapid Plane (Rovina Rychlop.)
Parametr Rapid Plane (Rovina Rychlop.) je soufadnice Z roviny rychloposuvu.
Rychloposuvy, které jsou vertikalni, zaéinaji a konéi v roviné rychloposuvu.
Rychloposuvy, které jsou horizontélni, jsou provedeny v hladiné roviny
rychloposuvu.

Nezapomeite zahrnout potfebnou vzdalenost nad Upinkami, kdyZ nastavujete
hodnotu pro Rapid Plane (Rovina Rychlop.).

Hodnota Rapid Plane Clearance (Vyska Prejezdl Rychlopos.) v zaloZce Options
(MoZnosti) je parametrem pro tuto hodnotu.

Pokud je v parametru Geometry (Geometrie) vybrano Bottom (Spodni),
SURFCAM upozorni, kdyZ rovina rychloposuvu je niZze nez vrch dilu. SURFCAM
automaticky upravi hodnoty Rapid Plane Clearance (Vys$ka Prejezdi Rychlopos.)
a Amount To Remove in Z (Material k Odebrani v Z) pro novou hodnotu Rapid
Plane (Rovina Rychloposuvu).

Plunge Clearance (Bezpe ¢€ny Najezd)
Parametr Plunge Clearance (Bezpecény Najezd) uréuje startujici bod pro
zavrtavaci pohyby.
Startujici bod kazdého zavrtavaciho pohybu do prvni hloubky obrabéni bude tato
vzdalenost nad dilem.

Tato vzdalenost je relativni k vrchu dilu, nebo k dalSi hladiné materialu, ktery je
obrabén. Startujici pohyby pro zapichovaci pohyby k dalSi hloubce obrabéni jsou
touto vzdalenosti nad materialem.

Geometry (Geometrie)
Top (Horni)
Zretézena geometrie definuje vrSek konturovani nebo kapsovani. SURFCAM
odéita Amount to Remove in Z (Material k Odebrani v Z) od soufadnice Z
zfetézené geometrie pro vypocéet spodku konturovani nebo kapsovani.

Bottom (Spodni)
Zietézena geometrie definuje spodek konturovani nebo kapsovani. SURFCAM
pri¢itd Amount to Remove in Z (Material k Odebrani v Z) k souradnici Z
zietézené geometrie pro vypoéet vrchu konturovani nebo kapsovani.
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Top Z (Nejvyssi Z2)
Vybérem volby Top Z (NejvySsi Z) vlozite absolutni soufadnici Z vrchu
konturovani nebo kapsovani. SURFCAM odéita Amount to Remove in Z
(Material k Odebrani v Z) od soufadnice hodnoty Top Z (NejvysSi Z), ktera je
zadana, pro vypocet spodku konturovani nebo kapsovani.

Vybérem volby Bottom Z (Nejnizsi Z) vlozite absolutni soufadnici Z spodku
konturovani nebo kapsovani. SURFCAM pri¢ita Amount to Remove in Z
(Material k Odebrani v Z) k souradnici hodnoty Bottom Z (Nejnizsi Z), ktera je
zadana, pro vypocet vrchu konturovani nebo kapsovani.

Taper Angle (Ukos Kapsy)
Je mozné obrabét konturu nebo kapsu se sténami, které nejsou vertikalni. Tyto

stény musi mit stejny Gkos. Parametr Taper Angle (Ukos Kapsy) je velikost sklonu
nekolmych stén kapsy nebo kontury.

Parametr Finish Cut On (Obrobit Nacisto Na) v zalozce Options (Moznosti) je
nastaven na volbu All Depths (VSechny Vrstvy), pokud je vioZena nenulova
hodnota. Pokud je potieba, je mozné tuto volbu nastavit na Final Depth Only (Jen
Posledni Vrstvu).

Cutter Compensation (Kompenzace Nastroje) — Side Clearance Amount (Délka
Pfijezdu a Odjezdu)
Offset (Ofset)
SURFCAM ofsetuje drahu nastroje od geometrie o zadany polomér nastroje.
SURFCAM automaticky najde mozné podfezani a ohlida je.

Offset with Clearance (Ofset s Najezdem)
SURFCAM ofsetuje drahu néstroje od geometrie o zadany polomér nastroje.
Najezdovy pohyb je automaticky dan na vstupni a vystupni pozice obrabéni.
Délka najezdového pohybu je rovna hodnoté v poli¢ku Side Clearance Amount
(Délka Prijezdu a Odjezdu) plus mnoZstvi Finish Spacing (Dokonéovaci Krok)
(On Sides) (Dokonéovaci Krok) (Po Stranach).

Najizdéci pohyby budou kolmé k draze nastroje v kazdé pozici. SURFCAM
automaticky najde mozné podfezani a ohlida je.

Offset with Compensation (Ofset s Korekci)

Tato volba je jako Offset with Clearance (Ofset s Najezdem) s nasledujici
vyjimkou.

Pfikaz Comp Left (Kompenzace vlevo), nebo Comp Right (Kompenzace
vpravo) (pfifazena postprocesorem) je dan pred vstupni najezdovy pohyb.
Pfikaz Comp Off (Kompenzace Vypnuto) (pfifazena postprocesorem) je dan
na konec vystupniho odjezdového pohybu.
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Part/Edge (Dil/Hrana) (Pouze Kontura)
SURFCAM bude fidit drahu podél ¢asti geometrie ve sméru, ktery definuje
Cutting Method (Zplisob Obrabéni). Nastroj je na vybrané strané kontury.
Kontrola podiezani neni aktivni.

Part/Edge with Clearance (Dil/Hrana s Najezdem) (Pouze Kontura)
SURFCAM bude fidit drahu podél ¢asti geometrie ve sméru, ktery definuje

Cutting Method (Zplsob Obrabéni). Nastroj je na vybrané strané kontury.
Kontrola podfezani neni aktivni.

Najezdovy pohyb je automaticky dan na vstupni a vystupni pozice obrabéni.
Délka ndjezdového pohybu je hodnota parametru Side Clearance Amount
(Délka Pfijezdu a Odjezdu) plus polomér nastroje. Najizdéci pohyby budou
kolmé k draze nastroje v kazdé pozici, ve vybraném sméru.

Part/Edge with Compensation (Dil/Hrana s Korekci) (Pouze Kontura)
SURFCAM bude fidit drahu podél ¢asti geometrie ve sméru, ktery definuje
Cutting Method (Zplsob Obrabéni). Nastroj je na vybrané strané kontury.
Kontrola podfezani neni aktivni.

Najezdovy pohyb je automaticky dan na vstupni a vystupni pozice obrabéni.
Délka ndjezdového pohybu je hodnota parametru Side Clearance Amount
(Délka Prijezdu a Odjezdu) plus polomér nastroje. Najizdéci pohyby budou
kolmé k draze nastroje v kazdé pozici, ve vybraném sméru.

NCC kdd zahrnuje piikaz Comp Left (Kompenzace vlevo), nebo Comp Right
(Kompenzace vpravo) pfed vstupnim najezdovym pohybem. NCC kdd také
zahrnuje pfikaz Comp Off (Kompenzace Vypnuto) na konci vystupniho
ndjezdového pohybu. Postprocesor pfifadi tyto prikazy korekce.

Pozn.: DalSich pét parametrii ma dva sloupce dat. Sloupec On Sides (Po Stranach)
uréuje mnozstvi materialu pro odebrani v osach X a Y. Sloupec In Z (V ose
Z) uréuje mnozstvi materialu pro odebrani v ose Z. SURFCAM pouziva pét
parametril On Sides (Po Stranach) pro vypodéet 1) vzdalenosti prvni drahy
nastroje od kontury, 2) poétu hrubovacich prejezdii a 3) vzdalenosti
posledni drahy nastroje od kontury.

Amount To Remove (Material k Odebrani)

Tento parametr uréuje pfiblizné mnozstvi materialu pro odebrani z modelu jak v
On Sides (Po Stranach), tak i In Z (V ose 2).

Skuteéné mnoZzstvi pro odebrani je rozdil mezi hodnotou Amount To Remove
(Material k Odebrani) a parametru Stock To Leave (Ponechat Pfidavek).

Kdyz je obrabéna kontura zadana, Amount To Remove (Material k Odebrani) je
pfidan k Stock To Leave (Ponechat Pridavek) ve sloupci On Sides (Po Stranéach).
Tento vysledek je porovnan s dalSimi vypoéty pro uréeni vzdalenosti od kontury
pro prvni drdhu nastroje, ktera obrabi material.
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Dalsi vypodéty, v pofadi, uréuji pocet hrubovacich prejezdi. SURFCAM pouzije
hodnotu v sloupci In Z (V ose Z) pro vypocet vrchu a spodku kapes a kontur. (Viz
popis parametru Geometrie.) Pokud je tato hodnota nastavena na 0, SURFCAM
vytvofi jeden prejezd na vzdalenosti rovnajici se Stock To Leave (Ponechat
Pridavek) od geometrie.

Pozn.: Sloupec In Z (V ose Z) je dostupny pouze v operaci Pocket (Kapsa).

Rough Spacing (Krok p i Hrubovani)

Rough Spacing (Krok pfi Hrubovani) je vzdalenost mezi 1) dvéma hrubovacimi
piejezdy, nebo 2) poslednim hrubovacim piejezdem a prvnim dokonéovacim
piejezdem. Rough Spacing (Krok pfi Hrubovani) je také mnozstvi materialu
odstrafiované nastrojem az po posledni hrubovaci prejezd. Prvni hrubovaci
piejezd mlze odstranit méné nez toto mnozstvi materialu.

Pozn.: Pokud je Rough Spacing (Krok pfi Hrubovani) vétsi nez polomér
nastroje, SURFCAM kompletné nevyhrubuje nékterd mista (jako okoli
ostrovil). PouZijte pfednastavenou hodnotu parametru pro Rough
Spacing (Krok pfi Hrubovani) pro nejlepsi vysledek.

Pozn.: Prednastavena hodnota pro Rough Spacing (Krok pfi Hrubovani) je
vzata z parametrl Side Roughing Step Size (Krok pfi hrubovani) a Depth
Roughing Step Size (VySka Vrstvy pii Hrubovani) v tabulce Options
(MoZznosti).

Pozn.: Pokud je vlozena hodnota Rough Spacing (Krok pfi Hrubovani) vétsi nez
polomér nastroje, SURFCAM zobrazi nasledujici varovani.

I some cases, areas may be left uncut,
Do you wizh to replace the current walue with
the recommended rough zpacing [0.028725]7

& WARMIMG: Rough spacing exceeds tool radiuz.

Varovani Rough Spacing

Finish Passes (Dokon. P fejezdy)

VloZeni potiebného poctu dokonéovacich prejezdi. Pokud je parametr Finish
Passes (Dokon. Prejezdy) nastaven na 0, vSechny pfejezdy budou hrubovaci
piejezdy.

Je moZné mit libovolny pocet dokonéovacich prejezdi. Kazdy dokoncéovaci
piejezd bude vzdalen o Finish Spacing (Dokonéovaci krok) od pfedchoziho
pfejezdu.
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Finish Spacing (Dokon ¢&ovaci krok)
Pozn.: Prednastavena hodnota pro Finish Spacing (Dokonéovaci krok) je vzata
z parametrl Side Roughing Step Size (Krok pfi hrubovani) a Depth
Roughing Step Size (Vyska Vrstvy pri Hrubovani) v tabulce Options
(MoZnosti).

VloZena hodnota je vzdalenosti mezi dokonéovacimi piejezdy, nebo vzdalenosti
mezi poslednim hrubovacim pfejezdem a prvnim dokonéovacim piejezdem.
Hodnota je také mnozstvi materialu odstranované nastrojem v kazdém
dokoncéovacim prejezdu.

Pokud je tato hodnota 0, dokongéovaci pfejezdy jsou prazdnymi pfejezdy.

Stock To Leave (Ponechat P fidavek)
Stock To Leave (Ponechat Pridavek) je mnoZstvi materidlu, které potrebujete
ponechat na zfetézené geometrii po obrobeni.

VloZte velikost ponechaného pfidavku na stranach kapes nebo kontur pro
parametr On Sides (Po Stranach).

Vlozte velikost ponechaného piidavku na spodku kapes nebo kontur pro parametr
In Z (V ose Z).

Mnozstvi materidlu, které bude odebirano, bude rozdil mezi parametry Amount To
Remove (Material k Odebrani) a Stock To Leave (Ponechat Piidavek).

Pokud je hodnota zaporna, SURFCAM obrobi pfes konturu na stranach, nebo
obrobi pod konturu na spodku.

Leadin Move or Leadout Move (Najizd é&ci Pohyb a Vyjizd éci Pohyb)
Kliknéte na tlagitko pro zobrazeni spravného dialogového panelu.

Viz Parametry Leadin (N4jezd) a Leadout (Odjezd) pro 2 Osé Operace, strana
119.

Pozn.: Viz Parametry Leadin/Leadout (Najezd/Odjezd) pro 3, 4 a 5 Axis, strana
38.

Pozn.: Viz Lead In Out Type, strana 761 pro EDM.

Plunge Type (Typ Zavrtavani)
Kliknutim na tlagitko Plunge Type (Typ Zavrtavani) se zobrazi dialogovy panel
Plunge Information (Nastaveni Zavrtavani).

Viz Plunge Parameters for 2, 3, 4 and 5 Axis (Parametry Zavrtavanipro2,3,4 a
5 AXis), strana 42.

Plunge Rate (Face Mill) (Zavrt. Posuv) (Obrab éni Vrchliku)

Tlagitko Plunge Type (Zavrt. Posuv) neni v zalozce Face Mill Cut Control
(Obrabéni Vrchliku Kontrola Obrabéni). VétSina zavrtavacich pohybi je
provadéna na strané mimo materidl.

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



118

Chapter 3« 2 Axis

Parametr Plunge Rate (Zavrt. Posuv) je dostupny pro operaci Face Mill (Obrabéni
Vrchliku). Vyberte volbu Plunge (Zavrtavani), Feed (Posuv) nebo Rapid
(Rychloposuv).

Plunge (Zavrtavani) a Feed (Posuv) vezmou své hodnoty ze zaloZky Tool
Information (Informace o Nastroji). Rapid (Rychloposuv) se odkazuje na
rychloposuv stroje.

Machine Left-over Material (Zbytkové Obrab  &ni Materialu)

Vybranim zaskrtavaciho policka Machine Left-over Material (Zbytkové Obrabéni
Materialu) se provede operace Rest Material (Zbytkovy Material) po operaci
Pocket (Kapsa), nebo Contour (Kontura). Dialogovy panel Rest Machining
(Zbytkovy Material) je automaticky zobrazen, kdyZ je operace Pocket (Kapsa),
nebo Contour (Kontura) kompletni. Viz Rest Material (Zbytkovy Materidl), strana
150.

Enable High Speed Machining (Zap. Vysokorych. Obrab  éni)

Tento parametr je dostupny v 2 Osych operacich Pocket (Kapsa), Contour
(Kontura) a Rest Material (Zbytkovy Material) a v 3 Osé operaci Z Rough .

Pozn.: Tento parametr je v 2 Osych operacich dostupny pouze, kdyz parametr
Cutter Compensation (Kompenzace Nastroje) je nastaven na Offset.

Vybranim zaskrtavaciho poli¢ka vzroste rychlost nastroje, kdyz se méni pohyb z
jednoho sméru na dalsi.

Nastrojova rychlost se snizuje, kdyz nastroj musi jit z jednoho pohybu na dalSi bez
teéného napojeni.

Pokud je pohyb nastroje teény na dalSi pohyb, rychlost nastroje je stale stejna.

SURFCAM pro HSM ve 2 Axis vlozi jeden, nebo dva teéné oblouky mezi dva
neteéné pohyby néastroje. Teéné oblouky zvySi rychlost nastroje.

\ \

Normalni obrani Obrakzni High Speed Machining

Minimum Radius (Minimalni Polom  &r)
Minimalni polomér oblouku pouzity v HSM.

Maximum Radius (Maximalni Polom ér)
Maximalni polomér dvou oblouk, které nahrazuiji linearni prekryti v HSM.
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Disable for finish passes (Vyp. p i posled. pr lichodu)

Pfi vybrani tohoto zaskrtavaciho policka SURFCAM nevlozi teéné oblouky do
dokong&ovaciho piejezdu b&hem HSM.

i N, \ %

i h - A
Disable for finish passes (Vypriposled. Disable for finish passes (Vypriposled.
priichodu) = Nevybran prichodu) = Vybran

3.1.2.1 Parametry Leadin (Najezd) a Leadout (Odjezd) pro 2 Osé
Operace

Najezd je pohyb, ktery je vlozen mezi zavrtavaci pohyb a prvni obrabéci pohyb
nastroje. Odjezd je pohyb pryé od dilu po poslednim obrabé&cim pohybu nastroje.

SURFCAM fidi ndjezd a odjezd s parametry v dialogovych panelech Leadin
(N4jezd) a Leadout (Odjezd) Information (Informace). Kliknutim na tlaéitko Leadin
(Najezd) nebo Leadout (Odjezd) se zobrazi dialogovy panel. Parametry jsou
stejné v obou dialogovych panelech.

SURFCAM Leadin Information K E |
Lead Type: m Ok

Lengthc [ 200000 |cutter Radius— ~ |

andlet |an goooon

Cancel

Detautts

Racius: [ 200000 cutter Racius— ~ |

Feed Rate: IF'Iunge - I

Dialogovy panel Leadin Information (Informace Najezdu)
2 Osé operace Pocket (Kapsa), Contour (Kontura) a Rest Material (Zbytkovy
Material) a 3 Osé operace Z Rough (Z-Hrub) a Z Finish (Z-FiniS) pouzivaji
dialogovy panel Leadin Information (Informace Najezdu).
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Dialogové panely Leadin Information (Informace Najezdu) jsou rozdilné pro
kazdou operaci.

1.

Viz Parametry Leadin (Najet) a Leadout (Odjet) pro operaci Face Mill
(Obrébini Vrchliku), strana 121 pro operaci Face Mill (Obrabéni Vrchliku).

Viz Parametry Leadin/Leadout (Najezd/Odjezd) pro 3, 4 a 5 Axis, strana 38

pro operaci Contour 3D (Kontura 3D).

Via Top Lead Move (Horni Najezd) a Bottom Lead Move (Spodni Najezd),

strana 162 pro operaci Thread Mill (Frézovat Zavit).

Lead Type (Typ najeti)

None (Nic)
Tato volba je pouzita, pokud neni potieba pohyb pro najeti, nebo odjeti.
Nastroj se zanofi v po¢atku prvniho obrabéciho pohybu nastroje.

Line On Final (Vyjet p §imo)
Pfimy pohyb je pouzit pro najeti a odjeti na koény piejezd. Zadny dalsi
pohyb nebude mit pohyb pro najeti nebo odjeti.

Arc On Final (Vyjet obloukem)
Obloukovy pohyb je pouZzit pro najeti a odjeti na koneény piejezd.
Obloukovy pohyb je teény k zavéreénému pfejezdu a je ve stejném sméru.
Nastroj miize zanechat stopu na strané materialu v po¢ateé¢nim misté
zavéreéného piejezdu. Obloukovy pohyb miiZe zabranit takovéto stopé.

Line On All (Vyjet vzdy p Fimo)
Piimy pohyb je pouZit pro najeti a odjeti na vSechny prejezdy.
Arc On All (Vyjet vzdy oblou ¢&kem)
Obloukovy pohyb je pouZzit pro najeti a odjeti na vSechny piejezdy.

Length (Délka)

Uréuje délku najezdu, pokud je vybrana volba Line pro Lead Type (Typ Najeti).

SURFCAM automaticky najde mozné podiezani pro pohyby najeti a odjeti a
pifedchazi jim.

Pokud hodnota délky zapfic¢ini podfezani, SURFCAM automaticky ofeze
pohyby pro najeti a odjeti. Ofezané pohyby jsou zobrazeny v odlisné barvé od
zobrazené drahy nastroje. OdliSna barva se neobjevi v pozdéjSim
vykreslovani.

Pohyby, které jsou ofezany méné nez o polovinu originalni délky, jsou
zobrazeny zluté. Pohyby, které jsou ofezany vice nez o polovinu originalni
délky, jsou zobrazeny ¢ervené.

Pokud najeti mohlo zapficinit podfezani, zobrazi se uporfiovaci panel.
Upozorhovaci panel fika, ze zde nebudou nékteré najizdéci pohyby. Malé
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étverecky jsou umistény v mistech zruSenych najezdd/odjezdii vykreslené
dréhy nastroje.
Constant, Cutter Radius, and Step Size (Konstantni, Polomir Nastroje a
Velikost Kroku), strana 43

Angle (Uhel)
Tento parametr je Uhel najeti s pohybem orabéni pfi pfimém pohybu najeti.

Tento parametr je Uhlovéa velikost nebo velikost oblouku pfi obloukovém
pohybu najeti.

Radius (Polom ér)
Pokud je vybran Arc (Oblouk) pro Lead Type (Typ Najeti), uréi se polomér pro
najizdéci pohyb. Viz Constant, Cutter Radius, and Step Size (Konstantni,
Polomir Nastroje a Velikost Kroku), strana 43.

Feed Rate (Posuv)
Viz Feed Rate (PracPosuv), strana 40.

3.1.2.2 Parametry Leadin (Najet) a Leadout (Odjet) pro operaci Face
Mill (Obrab éni Vrchliku)

Kliknutim na tla¢itko Leadin (Najet) nebo Leadout (Odjet) se zobrazi dialogovy

panel Leadin Information (Informace Najeti) nebo Leadout Information (Informace
Odjeti).

SURFCAM Leadin Information HE|

Length: |1.SDDUUU ICul'ter Radius j Ok

Feed Rate: IF‘Iunge - I Cancel

Length (Délka)
Zavadéci pohyb pro operaci Face Mill (Obrabéni Vrchliku) je Usecéka.
SURFCAM pouzije ¢islo, které je vliozeno v dalSim poli¢ku, pro vypocet délky
usecky. Viz Constant, Cutter Radius, and Step Size (Konstantni, Polomir
Nastroje a Velikost Kroku), strana 43.

Feed Rate (Posuv)
Viz Feed Rate (PracPosuv), strana 40.
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3.1.3 Zalozka Material

SURFCAM 2Axiz Pocket

Tool Inh:urmati-:unl Cut Control M aterial | 2z I:Iptinnsl

T ool Center: IDH j
Distance From Boundany: I‘I .000aao IEutter Radius j
M aterial Cut Mode: ISpira| j

¥ Enable High 5peed M achining

Finiruinn B adius: ||:|_|:||:|2|:||:||:|
K arirum Badius: |‘| Qo0ono

Zalozka Material je dostupna pro operace Pocket (Kapsa), Contour (Kontura) a Face
Mill (Obrabéni Vrchliku). Tyto operace mohou odstranovat material polotovaru v okoli
hranic materialu. Pouziti menu zretézeni pfikazu Material v Pocket (Kapsa) nebo
Contour (Kontura) pro vybér hranic materialu. Viz PouZiti Pocket (Kapsa) pro
odstranini materialu u hranic polotovaru, strana 125.

Tool Center (St fed Nastroje)
Kdyz je material odebiran mezi dilem a hranici materialu, Tool Center (Stfed
Nastroje) uréuje umisténi pozice stfedu nastroje.
On (Na)
Stied nastroje bude vzdy na hranici materialu a nikdy neprejede pfes.
Beyond Material (Mimo Material)
Stfed nastroje pojede mimo hranice materialu. Parametr Distance From
Boundary (Vzdalenost Od Hranice) je vzdalenosti mimo hranici, kam se miize
stfed nastroje dostat.
Before Material (P fed Materidlem)
Stfed nastroje se udrzuje uvnitf hranic materidlu. Parametr Distance From

Boundary (Vzdalenost Od Hranice) je vzdalenosti od hranice, kde stred
nastroje bude setrvavat.
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Distance From Boundary (Vzdéalenost Od Kraje)
Tento parametr je dostupny, kdyzZ je vybrana volba Beyond Material (Mimo
Material), nebo Before Material (Pfed Material) pro parametr Tool Center (Stied
Nastroje).
Tento parametr je vzdalenost od hranice materidlu ke stfedu nastroje, za kterou
se nastroj nebude pohybovat.

Constant / Cutter Radius (Konstant / Polom  &r Nastroje)
Viz Constant, Cutter Radius, and Step Size (Konstantni, Polomir Nastroje a
Velikost Kroku), strana 43.

Material Cut Mode (Zp Usob Odebirani Materialu.)
Toto poliéko neni dostupné pro operaci Contour (Kontura).

Spiral (Spiraln &)
Pfejezdy drahy nastroje budou rovnobézné s hranici materialu. Prvni piejezd
nastroje je nejblize u hranice materialu. Nasledujici pfejezdy néstroje jsou
smérem ke stfedu dilu.

Zig Zag (Cik Cak)
Pfejezdy drahy nastroje budou rovnobézné k vektoru, ktery bude zadan. Po
prvnim prejezdu nastroje je kazdy prejezd v opa¢ném sméru k pfedchozimu
prejezdu.

Zig (Cik)
Pohyb néstroje je jako Zig Zag (Cik Cak) s vyjimkou, Ze kazdy pfejezd nastroje
je ve stejném sméru. Po kazdém prejezdu se nastroj vraci a pohybuje se tak,
Ze jeho pohyb je vzdy ve stejném sméru.

Enable High Speed Machining (Zap. Vysokorych. Obrab  éni)
Tento parametr je dostupny v operacich Pocket (Kapsa) a Face Mill (Obrabéni
Vrchliku).

Zaskrtnutim tohoto policka dojde k odstranéni materialu podél hranic materialu.
Viz Enable High Speed Machining (Zap. Vysokorych. Obrabini), strana 118.

Viz Pouziti Pocket (Kapsa) pro odstranini materialu u hranic polotovaru, strana 125.

Viz Odstranini materialu od hranic polotovaru, strana 134.

3.1.4  ZAalozka Options (MozZnosti)

Viz Options (Nastaveni), strana 164.
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3.2 POCKET (KAPSA)

Operace Pocket (Kapsa) odstranuje material, ktery je uvniti uzaviené hranice, pohybem
nastroje ve 2 osach (XY) a prirlistkem v ose Z. Jedna operace Pocket (Kapsa) mize
obrabét nékolik kapes.

Pokud kapsa obsahuje nékolik ostrovii v riiznych hloubkach, SURFCAM obrobi tyto
ostrovy.

SURFCAM obrabi pouze kapsy a ostrovy, které jsou zietézeny.

Operace Pocket (Kapsa) mlze odstranit material, ktery je mezi konturou dilu a hranici
materiélu.

Je mozné vybrat tfi odliSné typy kapsovani. Tyto typy jsou: Spiral (Spiralné), Zig Zag (Cik
Cak) a Zig (Cik). Viz Zpusoby kapsovani, strana 126.

Pozn.: Operace Pocket (Kapsa) podporuje indexované nataceni rotaéniho stolu
pouzitim obrabénim v CView (KRovina), zadanim spravné CView (KRovina) a
nastavenim tlacitka Coord (Sourad) na volbu VIEW (Pohled). Indexované
natoéeni je generovano pred jakymkoliv pohybem néstroje.

Pro pouziti operace Pocket (Kapsa) kliknéte na pfikaz Pocket (Kapsa) v menu NC > 2
AXis.

SURFCAM zobrazi menu Select Chain (Vybrat Retézec) a vyzve k vybrani poéateéniho
bodu kapsy. Pouzitim menu Select Chain (Vybrat Retézec) se zietézi kapsy a ostrovy
pro obrabéni. SURFCAM obvykle vybira zapichovaci body v kapse. Pro vytvoreni
odliSného zapichovaciho bodu pouZzijte piikaz Plunge (Zavrtavani) v menu NC > 2 Axis.
Viz Plunge (Zvrtani), strana 133.

Pro odstranéni materialu u hranic polotovaru je potfeba urcit tuto hranici pfikazem
Material (Material) v menu Select Chain (Vybrat Retézec). Viz Pouziti Pocket (Kapsa)
pro odstranini materialu u hranic polotovaru, strana 125 nize.

Pokud kapsa ma ostrovy v riznych hloubkach, kliknéte na pfikaz Options (Moznosti) v
menu NC > 2 Axis. Zalozka Options (Moznosti) pro 2 Axis je zobrazena. Zménte
parametr Path Island Depths (Zplsob Kapsovani) na volbu Multiple (Vice). Viz Path.
Island Depths, strana 170.

Po zietézeni kapes a ostrovil vyberte potfebné zapichovaci najezdy nebo hranice
materialu a kliknéte na pfikaz Done (Hotovo).

SURFCAM zobrazi dialogovy panel 2 Axis Pocket (2 Osy Kapsa).
1. Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini), strana 111

2. Zalozka Material, strana 122

3. Zalozka Options (MozZnosti), strana 123
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4. ZaloZzka Tool Information (Info Nastroje), strana 2

Po kliknuti na OK v dialogovém panelu 2 Axis Pocket (2 Osy Kapsa) SURFCAM vytvori
dradhu nastroje a zobrazi ji na obrazovce. SURFCAM poté zobrazi dialogovy panel Keep
Operation (Zachovani Operace). Kliknutim na tlagitko Accept (Ano) zachovate tuto
operaci.

Pro ulozZeni drahy nastroje nesmite zapomenout pouzit pfikaz Save (Ulozit) v menu File
(Soubor).

3.2.1  PoutZiti Pocket (Kapsa) pro odstran éni materialu u hranic
polotovaru

Je mozné pouzit operaci Pocket pro odstranéni materialu u hranic polotovaru. Je
potieba mit nakreslenou hranici polotovaru a vykres musi obsahovat vnitini konturu.
SURFCAM odstrani material mezi hranici polotovaru a vnitini konturou.

Po Kliknuti na pfikaz Pocket (Kapsa) v menu 2 Axis se zobrazi menu Select Chain
(Vybrat Retezec). Provedte nasledujici kroky pro odstranéni mateidlu mezi dvéma
konturami.

1. Kliknéte na tlagitko Part (Model) v menu Select Chain (Vybrat Retezec) a
zfetézte vnitfni konturu.

2. PredKkliknutim natlagitko Done (Hotovo) kliknéte na tlacitko Material (Materidl).
SURFCAM vas vyzve k vybrani po¢atku na hranici polotovaru.

3. Zietézte hranici polotovaru.

4. Kliknéte na tla¢itko Done (Hotovo).

Viz Material (Polotovar), strana 133 pro popis, jak pouzivat tla¢itko Material
(Polotovar).

SURFCAM zobrazi dialogovy panel 2 Axis Pocket (2 Osy Kapsa). Dva parametry v
zalozce Material (Material) tohoto dialogového panelu uréuji mnozstvi materialu,
které se ma odstranit. Témito parametry jsou Tool Center (Stied Nastroje) a Distance
From Boundary (Vzdalenost od Kraje). Viz Zalozka Material, strana 122.

Pro zapnuti HSM pfi odstrafnovani materialu u hranic polotovaru zaskrtnéte policko
Enable High Speed Machining (Zap. Vysokorych. Obrabéni) v zalozce Material
(Material). Nepouzivejte poli¢ko v zalozce Cut Control (Kontrola Obrabeéni). Viz
Enable High Speed Machining (Zap. Vysokorych. Obrabini), strana 123.

Po kliknuti na OK vas SURFCAM vyzve ke kliknuti uvniti kapsy. Kliknéte do prostoru
mezi conturou dilu a hranici materialu.

SURFCAM vykresli drahu nastroje.
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3.2.2  Zpuasoby kapsovani

Operace Pocket (Kapsa) ma tfi zplsoby obrabéni. Tyto zplsoby jsou Spiral
(Spiralné), Zig Zag (Cik Cak) a Zig (Cik). Parametrem Pocket Cut Mode (Zpiisob
Kapsovani) v zalozce Cut Control (Kontrola Obrabéni) je mozny vybér téchto
zplisobil v zalozce Cut Control (Kontrola Obrabénti).

Kdyz je pouzit zplisob Spiral (Spiralné), SURFCAM pouZije ofsety od kontur kapes a
ostrovil pro analyzovani kapsy. Jakakoliv éast ofsetu, ktera zaboura do materialu,
neni pouZzita.

Prvni ofset je roven poloméru néstroje. DalSi ofsety jsou rovny hodnoté parametru
Finish Spacing On Sides (Dokonéovaci Krok Na Stranach) v zalozce Cut Control
(Kontrola Obrabéni). Hodnota parametru Finish Passes (Dokon. Prejezdy) ur¢i pocet
téchto dokoncovacich prejezdil. Posledni ofsety jsou rovny hodnoté parametru
Rough Spacing On Sides (Krok pii Hrubovani Na Stranach). Poget téchto prejezdi
zavisi na mnozstvi materialu, ktery bude odstranén.

Ofsetové kontury jsou vytvareny, dokud je zde prostor pro dalSi konturu. Prostory
kapsy, které nebyly analyzovany poprvé, jsou poté analyzovany jinou metotou.

KdyZ je analyza kompletni, kapsa obsahuje jednu nebo vice prostor s jednou
konturou.

Kdyz je vytvofena draha nastroje, nastroj zajede v nejvnitinéjsi konture. Zajeti bude
Vv misté nejvnitfnéjsi kontury co nejblize originalné vybranému bodu. Vybrany bod je
mistem, které bylo vybrano pro uréeni pocatku kapsy.

Je obrobena nejvnitinéjSi kontura. Nastroj poté prejede na dalSi konturu. Nastroj se
pohybuje hlavnim smérem k vybranému bodu. Obvykle je tento smér kolmy ke strané
kapsy, kterd obsahuje vybrany bod.

Tato znalost umoznuje Fidit pozici zajeti a smér ofsetovych pohybil. Pokud je potfeba,
je mozné vytvéaret dalSi body pro vybér pomoci menu Edit (Upravit) > Trim / Break
(Orezat / Prerusit).

Po obrobeni prvniho prostoru s jednou konturou SURFCAM obrobi prostor dalSich
nejvnitinéjSich kontur. Kontury, které sleduji tvar hranice kapsy, jsou obrabény
nakonec.
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e N

Spiralni obral#ni kapsy s déma prostory a jednou konturou.

1 —\

Spiralni obralzni kapsy s ohlidanim ostrév

Kdyz je pouzit zplsob Zig Zag (Cik Cak), pohyb nastroje zadina s linearnim pohybem
pres kapsu. Druhy pohyb nastroje je pohyb v né&jaké vzdalenosti podél hranice kapsy.
Treti pohyb nastroje je rovnobé&zny k prvnimu pohybu, v opaéném sméru. Pied
zapocetim operace kapsovani je potfeba uréit smeér prvniho linearniho pohybu s
vektorem, ktery vyberete.

Obrabéni Zig Zag (Cik Cak) je ve dvou smérech. Obrédbéni Zig Zag (Cik Cak) je
odliSné od obrabéni Zig (Cik), které obrabi pouze jednim smérem.
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( )

/ \

/ L

Top View (Pohled Shora)

View (Pohled): 7
Zig Zag (Cik Cak) obrabni kapsy

Kdyz je pouzit zplisob Zig Zag (Cik Cak), pohyb nastroje za¢ina s linearnim pohybem
pres kapsu. Nastroj poté ugini vertikalni pohyb rychloposuvem. Poté se nastroj
pohybuje horizontalné, Sikmo zpét k pozici dalSiho linearniho pohybu. Poté néstroj
zajede do startujici pozice dalSiho linearniho pohybu.
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Top View (Pohled Shora)

View (Pohled): 7
Zig (Cik) obrak¥ni kapsy

ed.
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3.2.3  Priklady kapsovani

Obrake¢ni rekolika kapes

A\ 7,

Obrakeni s najetim po oblouku pro viechniepezdy
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Leadin Move Type (Zplsob N&jezdu) Arc On All (Vyjet VZdy Obloukem)
Leadout Move Type (Zpiisob Odjezdu)None (Nic)

Plunge Type (Typ Zavrtavani) Plunge (Zavrtavani)
ON SIDES IN Z
Amount To Remove (Material K Odebrani) 5
Rough Spacing (Krok Pfi Hrubovani) .20 5
Finish Passes (Dokon. Piejezdy) 0 0
Finish Spacing (Dokon&ovaci krok) 0 0
Stock To Leave (Ponechat Pfidavek) 0 0
(r "
™ r
L

3 2/

Obrakeni s najetim po oblouku pro zé&rec¢ny pejezd a bez dok@nvaciho gejezdu
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Leadin Move Type (ZplUsob N4jezdu) Arc On All (Vyjet VZdy Obloukem)
Leadout Move Type (Zpiisob Odjezdu)None (Nic)

Plunge Type (Typ Zavrtavani) Plunge (Zavrtavani)
ON SIDES IN Z
Amount To Remove (Material K Odebrani) 5
Rough Spacing (Krok Pfi Hrubovani) .20 5
Finish Passes (Dokon. Prejezdy) 0 0
Finish Spacing (Dokonéovaci krok) 0 0
Stock To Leave (Ponechat Pridavek) 0 0
(¢ o
f 0
N /

Kapsovani s hrubovanim a doktmvacim gejezdem

Leadin Move Type (Zplsob Najezdu) Arc On Final (Vyjet Obloukem)
Leadout Move Type (Zpiisob Odjezdu)None (Nic)

Plunge Type (Typ Zavrtavani) Plunge (Zavrtavani)
ON SIDES IN Z
Amount To Remove (Material K Odebrani) 5
Rough Spacing (Krok Pfi Hrubovani) .20 5
Finish Passes (Dokon. Piejezdy) 1 0
Finish Spacing (Dokonéovaci krok) .02 0
Stock To Leave (Ponechat Pfidavek) 0O 0
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3.3 CONTOUR (KONTURA)

Operace Contour (Kontura) obrabi podél kontury néjaké hranice. Je mozné obrabét
vlevo nebo vpravo od kontury a nebo na konture. Operace Contour (Kontura) milze
odstranit material mezi hranou materialu a konturou.

Hraniéni kontura je oteviena, nebo uzaviena. Viz Open and Closed Boundary
Considerations, strana 135.

Pfed operaci kontury se musi definovat mnozstvi materialu k odebréani. Vlozte hodnotu
pro Amount To Remove (Material K Odebrani) (On Sides, In Z) (Na Stranach, V Z) v
zélozce Cut Control (Kontrola Obrabéni).

Je mozné provést hrubovani a obrédbéni nacéisto oddélené, nebo v jedné operaci.

Pozn.: Operace Contour (Kontura) podporuje indexované natac¢eni rotaéniho stolu
pouzitim obrabénim v CView (KRovina), zadanim spravné CView (KRovina) a
nastavenim tlagitka Coord (Soufad) na volbu VIEW (Pohled). Indexované
natoéeni je generovano pred jakymkoliv pohybem nastroje.

Pro pouZiti operace Contour (Kontura) kliknéte na piikaz Contour (Kontura) v menu NC
> 2 Axis. SURFCAM zobrazi menu Select Chain (Vybér Retézce). Toto menu je mozné
pouzit se tfemi moznostmi.

1. Je moZzné vytvofit zavrtavaci bod pobliz kontury. Pro vytvofeni zavrtavaciho bodu,
kliknéte na pfikaz Plunge (Zavrtavani). Budete vyzvani k vybéru zavrtavacich
bodi a kliknuti na tla¢itko Done (Hotovo). Viz Plunge (Zvrtani), strana 133.

2. Je mozZné odstranovat material mezi hranici polotovaru a modelu. Pro odstranéni
tohoto materialu kliknéte na pfikaz Material (Material). Budete vyzvani k vybéru
poéatku hranice materialu. Viz Odstranini materialu od hranic polotovaru, strana

134.

3. Je mozné obrabét podél kontury dilu. Pro obrobeni podél dilu kontury kliknéte na
pfikaz Part (Model). Budete vyzvani k vybéru pocéatku kontury.

Zretézte konturu, vytvoite zavrtavaci bod a vyberte hranici materialu, pokud je potieba
a kliknéte na pfikaz Done (Hotovo).

Zobrazi se dialogovy panel 2Axis Contour (Kontura).
1. Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2
2. ZAalozka Cut Control (Kontrola Obrabini), strana 111

3. Zalozka Material, strana 122

4, Zéalozka Options (MozZnosti), strana 123.

Po kliknuti na OK budete vyzvani k vybéru strany pro obrabéni.
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Kliknéte na stranu kontury pro obrobeni. SURFCAM vytvofi drahu nastroje a zobrazi ji
na obrazovce. SURFCAM poté zobrazi dialogovy panel Keep Operation (Zachovani
operace). Kliknéte na tlagéitko Accept (Ano) pro zachovani operace.

Pro uloZeni drahy néstroje nezapomente pouZit piikaz Save (UloZit) v menu File
(Soubor).

33.1

Odstran &ni materialu od hranic polotovaru

PouZziti operace Contour (Kontura) pro odstranéni materialu od hranic polotovaru.

1.

2
3.
4

10.

Musite mit nakreslenou konturu, ktera je hranici vaSeho polotovaru.
Odméfte maximalni vzdalenost mezi konturou a hranou polotovaru.
Kliknéte na prikaz Contour (Kontura) v menu 2 Axis.

Kliknéte na prikaz Material (Material). Jste vyzvani k vybéru po¢atku hranic
materidlu. Zfetézte konturu hranice polotovaru. Neklikejte na tlag¢itko Done
(Hotovo). Viz Material (Polotovar), strana 133 pro popis, jak pouZzit piikaz
Material (Material).

Kliknéte na prikaz Part (Model). Jste vyzvani k vybéru poéatku kontury modelu.
Zretézte konturu modelu. Poté kliknéte na pfikaz Done (Hotovo).

SURFCAM zobrazi dialogovy panel 2Axis Contour (2 Axis Kontura). Nastavte
parametr Amount To Remove (Materidl K Odebrani) (On Sides) (Na Stranach)
na maximalni vzdalenost mezi konturou a hranici polotovaru. Tento parametr
je v zalozce Cut Control (Kontrola Obrabéni). Viz krok 2.

Vyberte spravné parametry Tool Center (Stfed Nastroje) a Distance From
Boundary (Vzdalenost Od Kraje) v ZaloZka Material, strana 122.

Mnozstvi materialu, které je odstranéno od hranic polotovaru, zavisi na téchto
vybérech. Je mozné vlozit pfijatelnou hodnotu pro Amount To Remove
(Material K Odebrani) a neodstrafiovat vSechen material. Nastavte parametr
Tool Center (Stfed Nastroje) v zaloZzce Material (Material) na Before Material
(Pfed materiadlem). Pokud je parametr Distance From Boundary (Vzdalenost od
kraje) vétsi, nez je potfeba, operace Contour (Kontura) nebude obrabét
nékteré éasti za hranici.

Kliknéte na OK v dialogovém panelu 2 Axis Contour (2 Axis Kontura).

Jste vyzvani k vybéru strany kontury pro obrabéni. Kliknéte na prostor mezi
hranici modelu a hranici polotovaru.

SURFCAM poté zobrazi drahu nastroje.
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3.3.2  Open and Closed Boundary Considerations

e Uzavfené kontury

SURFCAM pocitd smér obrabéni podél kontur, pokud obrabite uzaviené kontury.
SURFCAM poéita smér z Cutting Method (Zplsob obrabéni), smér otaéeni a
stranu kontury, kterd je vybrana. Viz Cutting Method (Zpusob Obrabini), strana
111. Smér otaéeni muze byt ve sméru (CW), nebo proti sméru (CCW) chodu
hodinovych ruéicek.

Climb (Sousledné), strana 112
Nastroj se pohybuje na levé strané kontury pfi sméru otaceni (CW) po smeru
chodu hodinovych ruciéek. Nastroj se pohybuje okolo kontury proti sméru chodu
hodinovych ruéiéek, kdyz nastroj je na vnitini strané uzaviené kontury. Nastroj se
pohybuje okolo kontury po sméru chodu hodinovych rugié¢ek, kdyz nastroj je na

v oen s

vnéjSi strané uzavrfené kontury.

Conventional (Nesousledné), strana 112
Nastroj se pohybuje na pravé strané kontury pii sméru otac¢eni (CW) po sméru
chodu hodinovych ruciéek. Nastroj se pohybuje okolo kontury po sméru chodu
hodinovych ruéi¢ek, kdyz nastroj je na vnitini strané uzaviené kontury. Nastroj se
pohybuje okolo kontury proti sméru chodu hodinovych ruéicek, kdyZ nastroj je na
vnéjSi strané uzavrené kontury.

On (Na)
Nastroj se pohybuje podél kontury ve sméru, ve kterém kontura byla zietézena.

» Oteviené kontury

SURFCAM po¢ita stranu kontury pro obrabéni, kdyz je obradbéna oteviena
kontura. SURFCAM poéita stranu z Cutting Method (Zpiisob Obrabéni), sméru
obrabéni a ze sméru, v jakém byla kontura zfetézena.

Climb (Sousledné)
Otacky jsou obvykle ve sméru chodu hodinovych ruci¢ek (CW). Pokud je
zietézena oteviena kontura ve sméru chodu hodinovych ruéiéek, obrabéni bude
na levé strané.

Conventional (Nesousledné)
Pokud je zfetézena oteviena kontura ve sméru chodu hodinovych rugicek,
obrabéni bude na pravé strané.

On (Na)
Nastroj je na kontuie. Pohyb néstroje podél kontury je ve sméru, v jakém byla
zfetézena kontura.
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3.3.3  Priklady Kontur

LN I
- T - -
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Konturovani v ékolika Grovnich Z
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ON SIDES IN Z

Amount To Remove (Material K Odebrani)0 1
Rough Spacing (Krok Pri Hrubovani) .20 5
Finish Passes (Dokon. Prejezdy) 0 0
Finish Spacing (Dokondéovaci krok) 0 0
Stock To Leave (Ponechat Pfidavek) 0 0
.f: 3
rr/.';d_h\\. I!"If:;::.\"l
| | |
| / | |
N _ﬁ/) N

.
&

- 4

Konturovani okolo Gpinek
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': I

N v

Konturovani s najezdy po oblouku pro vSechpgj@zdy
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Leadin Move Type (Zplsob N4jezdu)  Arc On All (Vyjet Vzdy Obloukem)
Leadout Move Type (Zpisob Odjezdu) None (Nic)

Plunge Type (Typ Zavrtavani) Plunge (Zavrtavani)
ON SIDES IN Z
Amount To Remove (Material K Odebrani)0 1
Rough Spacing (Krok Pfi Hrubovani) .20 0
Finish Passes (Dokon. Prejezdy) 3 0
Finish Spacing (Dokonéovaci krok) .06 0
Stock To Leave (Ponechat Pfidavek) 0 0

pd

Konturovani s bloukovymi najezdy pouze na dekeacim gejezdu.
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Leadin Move Type (Zpisob N4jezdu) Arc On Final (Vyjet Obloukem)
Leadout Move Type (Zpiisob Odjezdu)None (Nic)

Plunge Type (Typ Zavrtavani) Plunge (Zavrtavani)
ON SIDES IN Z
Amount To Remove (Material K Odebrani)0 1
Rough Spacing (Krok Pfi Hrubovani) .20 0
Finish Passes (Dokon. Prejezdy) 3 0
Finish Spacing (Dokonéovaci krok) .06 0
Stock To Leave (Ponechat Pridavek) 0 0

J

rl/F :

. J
Konturovani s hrubovanim a dokswvacimi gejezdy
ON SIDES IN Z

Amount To Remove (Material K Odebrani).357 1
Rough Spacing (Krok Pfi Hrubovéani) .0625 0
Finish Passes (Dokon. Piejezdy) 3 0
Finish Spacing (Dokonéovaci krok) .02 0
Stock To Leave (Ponechat Pridavek) 0 0
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34 3D KONTURA

Tato operace se pouZzije pro obradbéni prvku ve 3D prostoru. SURFCAM nastavi orientaci
nastroje na Top View (Pohled Shora).

Postup

1. Kliknéte na pfikaz NC > 2 Axis > Contour 3D (Kontura 3D), nebo na NC > 3 Axis
> Contour 3D (Kontura 3D). SURFCAM zobrazi menu Select chain (Vybér
Retézce).

2. Vyberte prvni prvek pro zfetézeni.
3. Potom vyberte posledni prvek fetézce.
4. Pokracujte v tomto procesu, nebo kliknéte na prikaz Done (Hotovo).

Po kliknuti na piikaz Done (Hotovo) se zobrazi dialogovy panel Contour 3D (Kontura
3D). Viz

1. Zé&loZka Tool Information (Info Nastroje), strana 2

2. Zalozka Options (Moznosti), strana 182.
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SURFCAM Contour 3D

Tool Information.  Cut Control l iz Elptil:uns]

Cutting kethod; |Eln Contour ﬂ @

Stock To Leave: |

Curve Tolerance: ||:|.|:||:|-| Q00

Bapid Plane: |1 o00nnn

Blunge Clearance: ||:|_'| 00000

bdinimunm £

Leadin bMowve; Mone

Leadout Maove:

Mone
Flunge Type: Flunge |
Flunge Side: | J
ok | Cancel

Viz ZéaloZzka Cut Control (Kontrola Obrabini), strana 111 pro popis parametri, které
nejsou popsany v nasledujicim seznamu.

Cutting Method (Zp Usob Obrab éni)
On Contour (Na K Fivku)
Tato volba pohybuje osou nastroje podél zietézenych prvkil. Tato volba se pouZzije
pro obrabéni drazky nebo zahloubeni. Kdyz pouzijete kulovou frézu, stifed koule
se pohybuje na kontufre.
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Obrabsni On Contour (Na Kontte) s cestou nastavenou ha Cente¢¢s)
On Top (Na Spi éce)
Tato volba udrZuje néastroj teéné ke kontufe, zatimco Spicka nastroje je nad
konturou.

Obrakeni On Top (Na Spte) s cestou nastavenou na Tip ($ai)
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Stock To Leave (Ponechat P Fidavek)
Tato volba je dostupnd, kdyz Cutting Method (Zpiisob Obrabéni) je nastaven na On
Top (Na Spigce). Stock To Leave (Ponechat Pfidavek) uréuje mnozstvi materialu,
ktery je ponechan na ploSe po vytvoreni drahy nastroje.

Rapid Plane (Rovina Rychloposuvu)
Viz Rapid Plane (Rovina Rychloposuvu), strana 144.

Minimum Z

Tento parametr nastavi minimalni hladinu Z pro pohyb, ktery je umoznén. Draha
nastroje nepojede pod tuto hladinu. Draha nastroje se drzi na této minimalini hladiné
Z, dokud neni konec kontury, nebo dokud neni nalezena vySsi hladina Z.

Leadin/Leadout Move (Najizd éci/Odjizd éci Pohyb)
Viz Parametry Leadin/Leadout (Najezd/Odjezd) pro 3, 4 a 5 Axis, strana 38.

Plunge Type (Typ Zavrtavani)
Viz Plunge Parameters for 2, 3, 4 and 5 Axis (Parametry Zavrtavani pro 2, 3,4a5
AXis), strana 42.

Plunge Side (Strana Pro Najeti)
Strana kontury (Left (Vlevo) nebo Right (Vpravo)), na které bude uskuteénén
najizdéci pohyb. Tento parametr neni aktivni, kdyz parametr Plunge Type (Typ
Zavrtavani) je nastaven na Plunge (Zavrtavani).

3.5 DRILL (VRTANI)

Viz Drill and Hole Processing (Vrtani a Sprava Dir), strana 51.

3.6 PiLOT HOLE (PREDVRTAT)

Operace Pilot Hole (Predvrtat) pfipravi diru pro dalSi operaci, kterd nezavrtava. Tato dira
je nazyvana fidici dira. Operace je zapotrebi, kdyz druha operace pouziva nastroj, ktery
nemiiZe zavrtavat.

Operace Pilot Hole (Piedvrtat) analyzuje drahu nastroje dalSi operace pro nalezeni pozic
a hloubek pro vrtani. Operace Pilot Hole potom vytvofi drahu néstroje, ktera vrta tyto
diry.

Operaci Pilot Hole je mozné pouzit jako predvrtani pro pozdé&jsi vrtaci operaci.
SURFCAM automaticky umisti operaci Pilot Hole (Pfedvrtat) pied operaci, pro kterou je
uréena.

Kdyz kliknete na pfikaz Pilot Hole (Predvrtat), zobrazi se dialogovy panel Select NC
Operation (Vybrat NC Operaci).
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Jste vyzvani k vybéru operace, pro kterou je potfeba predvrtnani. Zobrazi se dostupné

aktudlni operace.

SURFCAM Select HC Operation

Pleaze zelect an MC Operation from the followwing:

250 Diameter Endmill -

K E3

(8] 4

Cancel

Help

" Small lcons

* Large lcons

Kliknéte na operaci, pro kterou je potreba pfedvrtani. Potom kliknéte na tlaéitko. Zobrazi
se dialogovy panel 2 Axis Pilot Drill (2 Axis Predvrtat). Vlozte potfebné hodnoty
parametr( ve tfech zalozkach tohoto dialogového panelu.
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SURFCAM 2Axis Pilot Drill 71|

Taol Infarmation | Filot Drill Cantrol | 2Asis Options |

Select Tadl | 0.2500 - B0 Deg- Spaot Dl T
Select Matenal | H-13 T ool Steel 35-40 AC -'ﬂ
T ool Mumber: |-|— Tool Diameter: IW
Length Offset: |-|— Humber OF Flutes: Iz—
Diiamneter Dffset: |-|— T ool Material Im
“Whork Offzet: ID— Surface Speed: 30.0

Spindle: [ =i vI Chip Load:  0.000620
Turet: JFrant :Iv Calculate Speeds | M At

£ Gauge Length: |0.0000

# Gauge Length: IIJ.EIEIEIEI
Coalant; IFI::u:u:I "I

Spindle Speed: [45o IEW j Surface Speed: |29 9760
Feed Rate: |n 5654 IIF'M »|  FeedChipLoad: [0.0005
Program Mumber: [ Inzert Post Proceszor Commands. .. |

Commentz: Mone |

Cancel | Help |

1. VSechny polozky této zalozky Tool Information (Informace o Nastroji) jsou také
obsazeny v Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2.

2. ZaloZka Options (MoZnosti), strana 123.

Kliknéte na zalozku Pilot Drill Control (Navrtavani) pro zobrazeni nasledujiciho
dialogového panelu.
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SURFCAM 2Axiz Pilot Drill

Tool Information Filat Dnll Control l 2z Dptinns]

Cycle Type: |Dri|| ﬂ
LCenter Drill: |N|:| ﬂ %

Huole Depth: |

Leave Clearance: ||:|.|:||:||:||:||:||:|

Initial B apid: |1 _000a0o0

Plunge Clearance: ||:|_'| Qo000

Betract To: |F|api-:| Plate j

Feck Increment: |

Dwell Time: |u.nnnnnn

OF. | Cancel | |

Cycle Type (Druh cyklu)
Drill (Vrtat)

Volba Drill (Vrtat) je pfima vrtaci operace. Drill (vrtani) zajizdi na dno diry. Nastroj
potom vyjede rychloposuven na hladinu nad diru. (Funkce G81).

Peck (PFerusované Vrtani)
Volba Peck (PreruSovaneé Vrtani) je normalni prerusSované vrtani. (Funkce G83).

Center Drill (Navrtat)
Pokud je nastaven parametr Center Drill (Navrtat) na Yes (Ano), bude provedeno
navrtani pro vSechny diry. Parametr Hole Depth (Hloubka Diry) uréuje hloubku dér.
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Pokud je proces dokonéen, opakujte operaci Pilot Hole (Zavrtani) se zadanim Center
Drill (Navrtat) na No (Ne), tak bude zavrtani ve spravnych hloubkéach.

Hole Depth (Hloubka Diry)
Parametr Hole Depth (Hloubka Diry) je aktivni, kdyz parametr Center Drill (Navrtat)
je nastaven na volbu Yes (Ano). Hole Depth (Hloubka Diry) je hloubka pro navrtani.

Leave Clearance (Ponechat P fidavek)
Vlozena hodnota parametru Leave Clearance (Délka Poodjeti) ponecha néjaky
material na dné diry. Material na dné diry pfedchéazi poskrabani dna u kapsovacich
operaci.

Initial Rapid (Po &ateé&ni Rychloposuv)
Tento parametr je absolutni rovina Z pro zaéatek vrtaciho cyklu.

Plunge Clearance (Bezpe ¢ny Najezd)
Viz Plunge Clearance (Bezpeény Najezd), strana 66.

Retract To (Navrat k)
Tento parametr uréuje hladinu, do které se vraci vrtani po ukonéeni vrtaciho cyklu.

Rapid Plane (Rovina rychlop.)
Tato volba je pohyb G98. Hodnota parametru Initial Rapid (Pocéateéni
Rychloposuv) uréuje hladinu pro navrat nastroje.

Plunge Clearance (Bezpe &ny Najezd)
Tato volba je pohyb G99. Hodnota Plunge Clearance (Bezpeény Najezd) uréuje
hladinu pro navrat nastroje.

Peck Increment (VySka Zab éru)
Tento parametr je vzdalenosti pohybu nastroje na kazdy krok. Po zabéru o tuto
vzdalenost se nastroj vraci. Néjaky material (Spony) je odstranén pfi navratu nastroje.

Dwell Time ( €asova Prodleva)
Parametr Dwell Time (Casova Prodleva) je as (v millsekundéch) setrvani nastroje
na dné diry.
Po kliknuti na OK v dialogovém panelu 2 Axis Pilot Drill (2 Axis Pfedvrtat), SURFCAM
vytvoii drdhu nastroje pro operaci Pilot Hole (Pfedvrtat).

Pocet vybranych bodii a pocet tfidénych bodii je zobrazen ve vyzvovém radku.
SURFCAM zobrazi dialogovy panel Keep Operation (Zachovani Operace). Kliknutim na
tla¢itko Accept (Ano) zachovate tuto operaci.

Operace Pilot Hole (Pfedvrtat) je v dialogovém panelu NC Operations Manager (NC
Operaéni ManaZer) v operaénim stromu vloZena pfed operaci, ktera potfebuje
predvrtani.
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i SURFCAM MC Operation: Manager - C:ASurfcam\D5SMHAS amplesh\2dstar ICD

mw| % & =2 x| o &€& w2 D=

IE' Erﬁ MC Project I 2 Axiz j
IEl ----- %I Setup Section COne FAMLIC

HaAS
FaDAL

L MAPATH
[ EEWPL
APT-CL

=Mone=
ArcFir
MurbFitr

Dizplay all posts in postfarm.m Fitter Only

 Smalllcons ) Large lcons Post Ciore Help

3.7 FACE MILL (OBRAB ENi VRCHLIKU)

Operace Face Mill (Obrabéni Vrchliku) obrabi rovné vrchni povrchy.

Pouziti operace Face Mill (Obrabéni Vrchliku) je kliknutim na pfikaz Face Mill (Obrabéni
Vrchliku) v menu NC 2 Axis. SURFCAM zobrazi menu Select Chain (Vybrat Iv?etézec).
Jste vyzvani k vybéru pocéateéni hranice materialu. Viz Menu Select Chain (Vybrat
Petizec), strana 132.

Zietézte hranice materialu, které jsou potieba obrobit, a kliknéte na tlaéitko Done
(Hotovo).

SURFCAM zobrazi dialogovy panel 2 Axis Face Mill (2 Axis Obrabéni Vrchliku).
1. Z&loZka Tool Information (Info Néstroje), strana 2
2. Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini), strana 111

3. Zalozka Options (Moznosti), strana 123.

Odebrani veSkerého materiélu v blizkosti hranic materialu zavisi na spravném vybéru
dvou parametril v zaloZce Material (Material). Kdyz je parametr Tool Center (Stfed
Nastroje) nastaven na Before Material (Pfed Materialem), hodnota parametru Distance
From (Odstup Od) musi byt spravné. Pokud parametr Distance From Boundary (Odstup
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Od Hranice) je vétsi, nez je potieba, operace Face Mill (Obrabéni Vrchliku) neobrobi
v8echen materiél pobliZ hranice. Viz ZaloZzka Material, strana 122.

Po kliknuti na OK v dialogovém panelu 2 Axis Face Mill (2 Axis Obrabéni Vrchliku)
SURFCAM vytvoii drahu néstroje a zobrazi ji na obrazovce. SURFCAM zobrazi
dialogovy panel Keep Operation (Zachovani Operace). Kliknutim na tla¢itko Accept
(Ano) zachovate tuto operaci.

3.8 REST MATERIAL (ZBYTKOVY MATERIAL)

Operace Rest Material (Zbytkovy Material) odstrafiuje material, ktery nebyl odstranén
operaci Pocket (Kapsa), Contour (Kontura). Kdyz je provedena operace Pocket (Kapsa),
nebo Contour (Kontura), obvykle zlistava né&jaky material u stran modelu. Mateidl
obvykle zlistava v mistech, ktera jsou mensi nez nastroj.

Operace Rest Material (Zbytkovy Material) odstranuje material ze stran kapes a kontur.
Pokud je néjaky material ponechan na spodku kapsy, tak pro jeho odstranéni jsou
pouzity jiné operace.

Operace Rest Material (Zbytkovy Material) musi nasledovat po operaci, ktera
neodstranila vSechen material. Operace Rest Material (Zbytkové Obrabéni) je operace,
ktera je provedena na predchozi operace.

Pro udélani operace Rest Material (Zbytkové Obrabéni) na operace Pocket (Kapsa)
nebo Contour (Kontura) kliknéte na pfikaz Rest Material (Zbytkové Obrabéni) v menu 2
Axis. SURFCAM zobrazi dialogovy panel Select NC Operation (Vybrat NC Operaci).
Jste vyzvani k vybéru néjaké operace.
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Pleaze select an MC Operation from the following:

wJEMC Project

--------- % 2aiz Drill: Drill -34 6" Drill -

--------- % Zaxiz Pocket - 250 Diameter Endmill -

--------- % Zaxiz Contour2d - 373 diameter Endmill -

--------- & Zaxiz Drill: Drill -
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Kliknéte na nejakou operaci Pocket (Kapsa) nebo Contour (Kontura) a kliknéte na OK.
SURFCAM zobrazi menu Select Chain (Vybér Retézce). Jste vyzvani k vybéru pocatku
kapsy, nebo kontury. Po zietézeni kapsy nebo kontury kliknéte na tlaéitko Done

(Hotovo).

SURFCAM zobrazi dialogovy panel 2 Axis Rest Machining (2 Osé Zbytkové Obrabéni).

Tento panel obsahuje zalozku 2 Axis Rest Options (Moznosti 2 Osé Zbytkové), ja je
ukazano nize, kterd obsahuje parametry, které jsou pouze pro operaci Rest Material

(Zbytkové Obrabéni). Viz také
1. Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2
2. Zélozka Cut Control (Kontrola Obrabini), strana 111

3. Zalozka Options (Moznosti), strana 123.
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Néasleduje popsani parametrii v zalozce 2 Axis Rest Options (Moznosti 2 Osé Zbytkové).

2Axiz Aest Machine
T aal Infarmaticn I Cut Control — 24xiz Rest Options I 281z Options I
Remaining Stock Overlap: |n.nnennn | Cutter Fiadius =]
Cutting Method————————————— Sort Tepe
€ Contour Cut = ALt
" Pocket Cut " Mone
] Cancel | |

Remaining Stock Overlap (Udrzet P fekryti Materialu)
Na mistech kontury budou mista, kde zbytkovy material za¢ina a kde konéi. Tento
parametr je vzdalenosti prejezdil téchto mist pro potiebny dokoncovaci prejezd
nastroje. Vlozte kladnou hodnotu pro zaruéené odstranéni materialu v téchto
mistech.

Constant / Cutter Radius (Konstantni/ Polom  &r Nastroje)
Viz Constant, Cutter Radius, and Step Size (Konstantni, Polomir Nastroje a
Velikost Kroku), strana 43.

Cutting Method (Zp Usob Obrab éni)
Contour Cut (Kontura)
Nastroj zajede mimo zbytkovy materiél. Stred néstroje se potom pohybuje k
hranici zbytkového materialu. Zde nastroj zajizdi do materialu. Contour Cut
(Kontura) je nejéastéji pouzivana metoda pro obrabéni zbytkového materialu.

Pocket Cut (Kapsa)

Nastroj zajede mimo zbytkovy material. Nastroj potom obrabi do stiedu
zbytkového materialu. Nastroj obrabi od stiedu materialu ven.
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Metoda obrakini Pocket Cutting (Kapsa)

Sort Type (Zp usob T fidéni)
Sort Type (Zplisob TFidéni) se pouzije v pfipadech, kdyz zbytkovy material je spojen
se dvéma samostatnymi ¢astmi dilu, jako jsou napf. dva ostrovy.

Material, ktery je spojen s dvéma éastmi dilu, ma dvé vlastnosti.
1. Dvé mista materialu, kterd jsou ve stejné vzdalenosti od dvou ¢éasti dilu.
2. Materiél ve stfedu prostoru. Uzaviena draha nastroje obrobi tento prostor.

Rest Material (Zbytkovy Material) obrobil zaéatek ve stfedu prostoru. Parametr Sort
Type (Zpusob Tridéni) fidi, jak jsou obrabény dvé oblasti materialu pobliz dvou ¢asti.
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Obrabsni zafina se stedni oblasti.

Auto
Po obrobeni stfedni oblasti je obrobena oblast vedle prvni ¢asti. Po této oblasti se
obrabi oblast u dalSi ¢asti.

None (Nic)
Po obrobeni stfedni oblasti SURFCAM obrobi dvé oblasti materialu pobliz ¢asti se

stejnou drahou néastroje. Jeden pfejezd nastroje obrobi jednu oblast. Dalsi prejezd
nastroje obrobi dalSi oblast. Tato ¢ast je opakovana, dokud nejsou obrobeny obé

oblasti.
74

e

\

VedlejSi oblast uésti obrobena. DalSi vedlejSi oblast dasti je obrobena.

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



Chapter 3+ 2 Axis 155

3.9 THREAD MILL (FREZOVAT ZAVIT)

Thread Mill (Frézovat Zavit) je 2 os& operace, ktera obrabi vnéjsi a vnitfni zavity, které
maji primér vétsi, nez je prUmér nastroje.
Vnéjsi zavity jsou obrabeny z kruhového materialu z vnéjSku, ktery ma vétsi priimér, nez

je hlavni priimér zavitu. Major Diameter (Hlavni Priimér) je vnéjSi primér zavitu.

Vnitini zavity jsou obrabény v kruhovych dirach. Drill (Vrtat), Pocket (Kapsa) nebo
podobné operace jsou pouzity pro vytvofeni kruhovych dér. Kruhova dira musi byt mensi
nez Minor Diameter (Vedlejsi Priimér). Minor Diameter (Vedlejsi Priimeér) je vnitini
primér zavitu.

Hlavni primér vnéjSich zavitd a vedlejsi pramér zaviti vnitfnich musi vyjit z obrabéni
nastrojem. Tyto priiméry nesmi byt z néjaké existujici plochy.

—

1. Major Diameter (Hlavni

Priimeér)
2. Minor Diameter (VedlejSi

Priimér)
3. Thread Depth (Hloubka

Zavitu)
4. Thread Length (Délka

Zavitu)

5. Pitch (Rozteg)

Vnitfni zavit

1. Major Diameter (Hlavni
Priimér)

2. Minor Diameter (VedlejSi
Primeér)

Vréjsi zavit
PoloZky zavitu
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Kliknutim na pfikaz NC > 2 Axis > Thread Mill (Frézovat Zavit) se zobrazi dialogovy panel
Thread Mill (Frézovat Zavit).

3.9.1  Zalozka Tool Information (Informace o Nastroji)

SURFCAM Thread Mill

T ool Infarmation l Cut Eu:untru:ul] 2z Dptinns]

Select Taal | 25016 pitch .

iE-_.-

Select b aterial | H-13 Tool Steel 35-40 RC

T ool Mumber: |-|— Tioal Diameter: IW
Length Offzet; |-|— Default b ajar Diameter: IW
Diarneter Dffset: |-|— Pitch: Iﬁ
£ Gauge Length: IW MHurrber of Teeth: |3—
whork Offzet: ID— Tl b aterial; W
I—_| Surface Speed: 30,0
I—_I Chip Load:  0.001000
l— Calculate Speeds | v Auto

Coolant: [Flaad o

Spindle Speed: |535 ||:W j Surface Speed: |29 9703
Feed Fate: ||:|_|33|3|:| [IPM =] Feed Chip Load: {70010
Plunge Bate: 102120 Flunge Chip Load: [ oo0s

*Mote: Feed rate and plunge rate are refering to the contacting point.

Frogram Mumber: |EI |nzert Post Proceszsor Commands. .. |

Comments.  Mone |

Cancel | Help |
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Parametry Tool (Nastroj), Tool Diameter (Primér Nastroje), Default Major Diameter
(Vychozi Hlavni primér), Pitch (Rozte€) a Number of Teeth (Pocéet zubil) v zalozce
Tool Information (Informace o nastroji) jsou jedinecné.

Viz Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2 pro popis parametr(i, které

nejsou popsany v nasledujicim seznamu. Zakladni hodnoty pro nasledujici parametry
jsou z knihovny nastroji Thread Mill (Frézovat Zavit).

Select Tool (Vybrat Nastroj)
Je zobrazeno jméno aktualniho nastroje. Kliknutim na tlac¢itko Select Tool (Vybrat
Nastroj) se zobrazi dialogovy panel Select Thread Mill Tool (Vybér Frézy na
Zavity) pouzivany pro vybér nového nastroje.

Hodnoty nékterych téchto nastrojovych parametril jsou preneseny do zalozky Tool
Information (Informace o Nastroji), kdyzZ je nastroj vybran.

SURFCAM Select Thread Mill Tool |
Available Tools | Ciameter 1
250 16 pitch 0.1800 [
250 20 pitch 01800 Shank Diameter
250 24 pitch 0.1800
250 28 pitch 01300 | 0.000000 Total Length
37514 pitch 0.2950 2375000
37516 pitch 0.2950
37516 pitch 0.2950
375 20 pitch 0.2950
50013 pitch 0.3950
500 20 pitch 0.3950 .
500 24 pitch 0.3950 Pitch
75012 pitch 0.6000 | 0.062500
75014 pitch 0.6000
75016 pitch 05000 Mumber of Teeth
750 20 pitch 0.6000 | 3
1.00 8 pitch 0.7350 & |
1.00 10 pitch 0.7350 |
1.00 12 pitch 0.7350
1.00 14 pitch 0.7350 Cutting Diameter — A
1.00 15 pitch 0.7350 [ [Tore0000  —s |(_
&) 115 | 116 | 1432 | 154 |
Ok | Cancel |

| Detault Major Dismeter; 0250
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Default Major Diameter (Vychozi Hlavni Pr  Gmér)
Tento parametr ma nejmensi velikost hlavniho priiméru, ktery je aktualni
néstroj schopen obrabét.

Pitch (Rozte €)
Parametr Pitch (Rozteg) je vzdalenosti od mista jednoho zubu ke stejnému
mistu na zubu druhém. Pokud hodnota Number of Teeth (Poéet Zubi) je 1,
Pitch (Rozteg) neni pouzit.
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3.9.2

ZaloZka Cut Control (Kontrola Obrab

eni)

T hread Information:

Thread Type:

Thread Direction:

bl ajor Diameter:;
Thread Fitch:
binar Diameter:

I1ze Centerline:

Cutting [nfarmation:

Cutting Direction:

Top Owerun

SURFCAM Thread Milling

Tool Information  Cut Contral l iz Dptiuns]

Extermal - |
Right Hand = |

0250000

|
0182337

Mo -

Drown "l

Humber af Starts:

: |n.nnnnnn

[

Eottom Owerrun: ||:|_|:||:||j||:||:||:|

Stock to Leawve:
Mo, of Einizh Pazzes:

Fiapid Flane:

Plunge Clearance

0000000
l'l—
1.000000

Mo. of Rough Passes: |4
Depth of Each Finish Pass: [0 poooon

. |0.100000 [ Plunge &t Center W Plunge with Rapid Move

7] ]

it
—
—=|

1

Thread Length: |1 noooog

Start &ngle at Top: {0 000000 Iv ' Cutter Comp:  [0.001167

Top Lead Mowve:

Bottom Lead Move:

T angent Helix
T angent Helix

= ]

Cancel

Apply Help

Thread Information (Informace o Zavitu)
Viz obrazek Polozky zavitu, strana 155
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Thread Type (Typ Zavitu)
Typy zavitu, které Thread Mill (Frézovat Zavit) obrabi, jsou Internal (Vnitini) a
External (Vné&jsi).

Thread Direction (Sm €&r Zavitu)
Zavit miize byt Right Hand (Pravotocivy) nebo Left Hand (Levotocivy).

Major Diameter (Hlavni Pr (imér)
Major Diameter (Hlavni Prameér) je vnéjsi, nebo nejvétsi primér zavitu vnéjsich
a vnitinich zaviti.

Thread Pitch (Rozte ¢ ZAvitu)
Tento parametr je rozte§ vybraného nastroje Thread Mill (Frézovat Zavit). Tato
hodnotaje vzata z Tool Library (Knihovna Nastrojh). Tato hodnota je vyjadiena
v IPT (inches per tooth (palce na zub)), nebo TPI (teeth per inch(zuby na
palec)). Metricka soustava pouzivA MMPT a TPMM na misté IPT a TPI. Neni
mozné piepisovat tuto hodnotu.

Minor Diameter (Vedlej&i Pr Gmér)
Minor Diameter (Vedlejsi Primér) je vnitini, nebo nejmensi priimér vnéjSich a
vnitfnich zavitd.

Number of Starts (Po ¢et Chod )
Zavit miize mit nékolik chodil. Poéet chodil zavitu miiZze byt od 1 do 10.

Use Centerline (Pouzit Osy)
Vybérem Yes (Ano) se osa pouzije pro uréeni délky zavitu. Pokud je vybrano
Yes (Ano), polozka pro parametr Thread Length (Délka zavitu) nebude
dostupna.

Thread Length (Délka zavitu)
Tento parametr je délkou zavitu.

Cutting Information (Informace o Obrab  éni)

Cutting Direction (Sm ér obrab éni)
Nastroj se v zavitu musi pohybovat vybranym smérem. Up (Nahoru) a Down
(Dol jsou dvé moZznosti.

Cutting Method (Smér Obrabéni), ktery je pouzit, je ozbrazen v panelu vpravo.
Cutting Method (Smér Obrabéni) muze byt Climb (Sousledné) nebo
Conventional (Nesousledné).

Jméno Cutting Method (Smér Obrabéni) je zobrazeno v panelu vpravo.

Vybéry parametrii Thread Type (Frézovat Zavit), Thread Direction (Smér
ZA4vitu) a Cutting Direction (Smér Obrabéni) uréuji pouzity Cutting Method
(Zpusob Obrabénti).
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Cutting Method (Zplsob Obrabéni) bude Climb (Sousledné), kdyz Thread
Type (Typ Zavitu) je External (Vnéjsi), Thread Direction (Smér Zavitu) je Right
Hand (Pravotoéivy) a Cutting Direction (Smér Obrabéni) je Down (Dol).

Top Overrun (P fejezd na Vrchu)
Uréuje piejezd na vrchnim konci zavitu.

Kolonka vpravo uréuje, jak je pfejezd pocitan. Vyberte volbu Threads (Zavity),
pokud parametr Top Overrun (Pfejezd na Vrchu) je méfen v poctu zAviti.
Vyberte jednotku vzdalenosti, pokud parametr Top Overrun (Pfejezd na Vrchu)
je méren ve velikosti jednotky vzdalenosti.

Bottom Overrun (P fejezd na Dn &)
Urcuje piejezd na spodnim konci zavitu.

Viz Top Overrun (Pgejezd na Vrchu), strana 161 pro popis kolonek vpravo.

Stock To Leave (Ponechat P Fidavek)
Tento parametr je mnozstvi materialu ponechaného na stranach zavitu.

No. of Rough Passes (P.Hrubovacich vrstev)
Tento parametr je poéet pouzitych hrubovacich prejezdi.
No. of Finish Passes (Dokon. P fejezdy)
Tento parametr je poéet pouzitych dokonéovacich prejezdu.
Depth of Each Finish Pass (Hloubka Kazdé Dok.Vrstvy)
Tento parametr uréuje mnozstvi materialu odebiraného v kazdém
dokonéovacim piejezdu.
Rapid Plane (Rovina Rychloposuvu)
Tento parametr je hladinou v ose Z, ve které jsou provedeny rychloposuvy mezi
jednotlivymi dirami.
Plunge Clearance (Bezpe €ény Najezd)
Viz Plunge Clearance (Bezpeeny N4jezd), strana 113.

Plunge At Center (Zavrtani na St fed)
Zaskrtnutim tohoto pole bude nastroj zajizdét ve stiedu zavitové diry. Pokud
toto poliéko nebude zaSkrtnuté, zajeti bude nad startovacim bodem najeti.

Plunge with Rapid Move (Zavrtani Rychloposuvem)
Zaskrtnutim tohoto poli¢ka bude zavrtavani rychloposuvem. Pokud poli¢ko
nebude zaSkrtnuto, zavrtani bude zavrtavaci rychlosti.

Start Angle at Top (Po &.Uhel na Vr3ku)

Kartézska Uhlova soufadnice pro prvni start. Viz Number of Starts (Poeet
Chodu), strana 160.
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Pokud Number of Starts (Poc¢et Chodl) je vétsi nez jeden, dal$i chody jsou
rovnomérné rozdéleny dokola kruZnice zavitu.

Cutter Comp (Korekce Nastroje)
ZaSkrtnutim tohoto poli¢ka je mozné zadat hodnotu pro najeti s korekci v
policku vpravo.

Top Lead Move (Horni Néjezd) a Bottom Lead Move (Spodni N4jezd)
Operace Thread Mill (Frézovat Zavit) musi mit najizdéci a odjizdéci pohyby.
SURFCAM vytvéii najizdéci pohyby na vrchu nebo na spodu zavitu.

Jsou étyfi moznosti najizdécich a odjizdécich pohybi v operaci Thread Mill
(frézovat Zavit). Tyto étyfi pohyby jsou Radial Line (Radialni Usecka), Tangent
Arc (Teény Oblouk), Tangent Line (Teéna Useéka) a Tangent Helix (Teéna
Sroubovice). VSechny é&tyfi pohyby jsou dostupné ve vnéjSich zavitech. Ve
vnitfnich zavitech jsou dostupné pouze tfi pohyby, Radial Line (Radialni
Usecka), Tangent Arc (Teény Oblouk) a Tangent Helix (Te&na Sroubovice).

Obéas neni Lead move (N4jezd/Odjez) dostupny v Thread Mill (Frézovat
Zavit). Pokud ngjezd/odjezd neni dostupny, nastaveni pro ndjezd/odjez v
dialogovém panelu Lead Move Information (Informace Najezd/Odjezd) jsou
zménény do zakladnich hodnot.

Dostupny Najezd/Odjezd a pohyby se zakladnim nastavenim se méni v
odlisném nastaveni pro nékolik parametrii. Dostupnost Lead move (Najezd/
Odjezd) je zavisla na parametrech Tool (Nastroj), Major Diameter (Hlavni
Priimér), Minor Diameter (Vedlejsi Priimér), Cutter Comp (Korekce Nastroje) a
Thread Type (Typ Zavitu).

Pokud jakakoliv zména parametru ucini nedostupny Lead move (Najezd/
Odjezd), je zobrazeno varovné hlaseni. HIaSeni se objevi po klinkuti na OK,
Apply (Pouzit), nebo tlagitko Lead move (Najezd/Odjezd).

Kdyz je uzaviran panel s hlaSenim, nastaveni pro Lead move (Najezd/Odjezd)
jsou nastaveny na zakladni hodnoty.

Kliknutim na tlaéitko Defaults (Vychozi) v dialogovém panelu Lead Move
Information (Informace Najezd/Odjezd) se zobrazi zakladni nastaveni pro
pohyby najezdu a odjezdu.
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SURFCAM Lead Move Information EE
Lead Type: ITangent Helix vI

Allovwable range ik
Clearance == | g ooonon 0.000000 ~ 0.000000
Cancel
Eadivz: | oo17499 0.017498 ~ 0.01 7300
Defaults
Angle: | 450 ooonoo 150.000000 ~ 1 50.000000

Feed Rate: Im

Dialogovy panel Lead Move Information (Informace N4jezd/Odjezd )

Lead Type (Typ najeti)
Radial Line (Radialni use ¢ka)
Pohyb nastroje, pfijezd a odjezd, je podél kolmice k materialu.
Tangent Arc (Te €ny Oblouk)

Pohyb nastroje, prijezd a odjezd, je podél oblouku teéného k materialu.
(Nastroj béhem najezdu setrvava ve stejné hladiné Z.)

Tangent Helix (Te €éna Sroubovice)
Pohyb néstroje, pfijezd a odjezd, je podél Sroubovice teéné k materialu.
(Nastroj béhem najezdu méni hladinu Z.)
Tangent Line (Te éna Useéka)
Tato volba je dostupné pouze tehdy, pokud Thread Type (Typ Zavitu) je
External (Vné&jsi). Pohyb nastroje je podél Usecky teéné k materialu.
Allowable Range (Povoleny Rozsah)
Rozsah dostupnych hodnot pro parametry Clearance (Vzdalenost) ,
Radius (Polom &r) a Angle (Uhel) jsou zobrazeny vpravo v poliékéach.
Clearance >= (Vzdalenost >=)
Parametr Clearance (Vzdalenost) je mezera mezi dotykovym bodem
nastroje a dotykovym bodem materiélu.
Radius (Polom é&r)
Tento parametr je polomér oblouku pro pohyby pfijezdu a odjezdu u
Tangent Arc (Teény Oblouk) nebo Tangent Helix (Teéna Sroubovice).
Angle (Uhel)
Tento parametr je Uhel oblouku prijezdu a odjezdu u Tangent Arc (Teény
Oblouk) nebo Tangent Helix (Teéna Sroubovice).
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Feed Rate (PracPosuv), strana 40

3.9.3  Zalozka 2 Axis Options (2 Osé Moznosti)

Viz Zéalozka Options (Moznosti), strana 123.

Po kliknuti na OK v dialogovém panelu Thread Mill (Frézovat Zavit), SURFCAM
zobrazi menu Select (Vybér). Jste vyzvani k vybéru bodl a kruznic pro operaci
frézovani zavitu.

Pozn.. Nezapomente vybrat pouze body a kruznice pro dany typ Thread Type (Typ
Zavitu), ktery je vybran v zalozce Cut Control (Kontrola Obrabéni). Neni
mozné obrabét Internal (vnitfni) a External (Vnéjsi) zavity ve stejné operaci
Thread Mill (Frézovat Zavit).

Kliknéte na tla¢itko Done (Hotovo) v menu Select (Vybér). SURFCAM vytvofi a

zobrazi drahu nastroje. SURFCAM potom zobrazi dialogovy panel Keep Operation
(Zachovat Operaci). Kliknutim na tlag¢itko Accept (Ano) zachovate tuto operaci.

3.10  OPTIONS (NASTAVENI)

Kliknutim na pfikaz Options (Nastaveni) se zobrazi dialogovy panel NC Options (NC
Nastaveni). Tento panel obsahuje vSechny zalozky NC Options (NC Nastaveni).
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SURFCAM NC Dptions

EDH Options ~ 28=is Options l Jiz Options ] dhiz Options ] Az Options ] Lathe Dptinns]

Mazimurn Feed Between: IW |I:utter Radius
Corner &ngle [30-150): |-| 250000 |.-’-¥.rn:
Cormer Clearance:; IW |En:nnstant

Side Clearance: W |Eutter R adius
Side Roughing Step Size: ||:|_g|:||:||:| |Eutter Fadiuz
Side Finishing Step Size: IW |Eutter R adius
Depth Foughing Step Size: IW |Eutter Radius
Depth Firishing Step Size: ||:|_|:|g|:||:| |Eutter Fradiuz
Biapid Flane Clearance: IW Flunge Clearance: [0 1000
Path |zland Depths: Im Gouge Check: [F
Cutter Comp At Top: o - Feed Between R ate: m
Depth Firgt: - - Finigh Cut O IW
Focket Mesting O epth: IW Depth: Ii

Sort Type: &t - ToolLib Gauge Length: Mo -
Dizplay Plunge Changes: m Lead Angle Tolerance: |57
Straight Plunge On lslands: I_ Align to Deepest Plunge: I—_|

Restare Default: |

1Wuuuuuuuu

Cancel | | Help |

Maximum Feed Between (Maximalni P fejezd Mezi Zab éry)
Kdyz nastroj dokoncéuje jeden prejezd a musi se pfesunout na za¢atek dalSiho
prejezdu, jsou zde dvé moznosti. Nastroj se miize vratit do roviny rychloposuvu,
pfesunout se a zavrtat na zaéatek. Nastroj se mlze pohybovat pres dil aktualnim
posuvem. Parametr Maximum Feed Between (Maximalni Piejezd Mezi Zabéry) fidi,
ktera volba je pouzita.

SURFCAM odméfuje vzdalenost od konce jednoho prejezdu k zacatku dalSiho
piejezdu. Pokud je vzdalenost mensi nez Maximum Feed Between (Maximalni
Piejezd Mezi Zabéry), nastroj pojede pres dil.
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Constant, Cutter Radius, and Step Size (Konstantni, Polomir Nastroje a Velikost Kroku),

strana 43
Corner Angle (30 §-150s) (Uhel Rohu)

Uhel rohu na dilu je Uhel mezi dvéma spojenymi rovnymi stranami dilu. Tyto Ghly se

nachazi okolo vnéjSich kontur dilu, nebo okolo kontury kapsy. SURFCAM pouziva
Usecky, které jsou ofsetovany od stén dilu pro tvorbu sekci drahy nastroje.

Dvé ofsetované Usecky od rohu bud maji vzajemny priiseéik, nebo nemaji. Kdyz thel
rohu je vétSi nez 180°, dvé ofsetové Useéky budou mit priasedik. Kdyz se dvé Useéky
protinaji, tak se ofezaji pro vytvofeni drahy nastroje.

Ofsetové Usecky s Uhlem mezi 150° az 180° se neprotinaji. SURFCAM automaticky
prodlouzi tyto Useéky pro vzajemné protnuti. Tyto protazené Usecky jsou pouZity pro
tvorbu drahy néastroje.

Parametr Corner Angle (Uhel Rohu) uréuje, jak SURFCAM vyplni ofsetovou mezeru,
kdyZ Uhel rohu je mensi nez 150°.

Pokud dhel rohu je menSi nez 30°, SURFCAM vypIni mezeru mezi dvéma
ofsetovanymi Useckami Useckou nebo obloukem. V poli¢ku vpravo od Corner Angle
(Uhel Rohu) se urgi, ktery typ prvku se pouZije pro vypInéni mezery.

Pokud uhel rohu je mezi 30° az 150°, SURFCAM porovna jejich hodnoty se vstupnimi
parametry Corner Angle (Uhel Rohu). Pokud Ghel rohu je vétsi neZ parametr Corner
Angle (Uhel Rohu), SURFCAM protahne ofsetované tsecky pro vytvofeni drahy
nastroje. Pokud je thel rohu mensi, nebo roven parametru Corner Angle (Uhel Rohu),
SURFCAM vyplni ofsetovou mezeru useckou, nebo obloukem. V panelu vpravo od
Corner Angle (Uhel Rohu) se uréi, ktery typ prvku se pouzije pro vyplnéni mezery.

Pokud uhel rohu je < 39 Gse’ky nebo oblouky automaticky vyplni mezeru
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Pokud dhel rohu je > 157 ofsetované usky se automaticky protdhnou pro vygihi mezery

1. Pocket (Kapsa)

2. Interior angle (Vnitini Ghel)

INTERSECTIONAL TOOL PATH

_______ G ——— —— 4 =
T \H’_J f
PART LINE /o4
INTERIOR AMGLE _,I

Arc (Oblouk)
SURFCAM vlozi oblouk mezi dva linearni pohyby, kdyz ahel rohu je mensSi nez
30°, nebo mensi nez hodnota Corner Angle (Uhel Rohu). Umisténi oblouku je
poéitano z hodnoty Corner Clearance (Odsazeni Od Rohu).
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CORMER CLEARAMNCE

PART LIME /!

/

Obloukovy pohyb je vloZzen mezi dva linearni pohyby.

Line (Use €ka)

SURFCAM vlozi useéku mezi dva linearni pohyby, kdyz thel rohu je menSi nez
30°, nebo mensi nez hodnota Corner Angle (Uhel Rohu). Umisténi Gsecky je
pocitano z hodnoty Corner Clearance (Odsazeni Od Rohu).

CORMNER CLEARAMCE

PART LINE I

—_—

.

LINE MOVE

Linearni pohyb je vlozen mezi dva linearni pohyby.

Corner Clearance (Odsazeni Od Rohu)

Parametr Corner Clearance (Odsazeni Od Rohu) fidi umisténi prvku vkladaného
SURFCAMem mezi dva linearni pohyby, kdyZz Ghel rohu je menSi nez 30°. Toto je
také pouZzito, kdyZ Ghel rohu je mensi nez parametr Corner Angle (Uhel Rohu).
Parametr Corner Angle (Uhel Rohu) Type (Typ ) uréuje pouZzity prvek.
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Kdyz je tato hodnota 0, nastroj je v neustalém dotyku se sténou dilu na Ghlu rohu. Viz
Constant, Cutter Radius, and Step Size (Konstantni, Polomir Nastroje a Velikost
Kroku), strana 43.

Side Clearance (Options tab) (P fidavek Po Stran &) (Zalozka Nastaveni)
Tato hodnota je zakladni hodnota pro velikost Cutter Compensation (Korekce
Néstroje) v zalozce Cut Control (Kontrola Obrabéni).

Constant (Konstantni)

Pokud je volba Constant (Konstantni), Cutter Compensation (Korekce Nastroje) =
Side Clearance (Pfidavek Po Strané).

Cutter Radius (Polom é&r Nastroje)
Pokud je volba Cutter Radius (Polomér Nastroje), Cutter Compensation (Korekce
Nastroje) = Side Clearance (Pfidavek Po Strané) * Cutter Radius (Polomér
Nastroje).

Side Roughing Step Size (Stranovy Krok P fi Hrubovani)
Tento parametr je zakladni hodnota pro parametr Rough Spacing (Krok Pfi
Hrubovani) (On Sides) (Na Stranach) v zaloZzce Cut Control (Kontrola Obrabéni).
Parametr Rough Spacing (Krok Pfi Hrubovani) (On Sides) (Na Stranach) je
vzdalenosti mezi dvéma stranovymi hrubovacimi pfejezdy v kontufe nebo kapse.
Nastroj je sténou zanorfen do materialu o tuto vzdalenost pfi hrubovacim prejezdu.
Zakladni hodnota pro Side Roughing Step Size (Stranovy Krok Pfi Hrubovani) je 80%
poloméru nastroje. Viz Constant, Cutter Radius, and Step Size (Konstantni, Polomir
Nastroje a Velikost Kroku), strana 43.

Side Finishing Step Size (Stranovy Krok P fi Dokon €ovani)
Tento parametr je zadkladni hodnota pro parametr Finish Spacing (Dokonéovaci krok)
(On Sides) (Na Stranach) v zaloZce Cut Control (Kontrola Obrabéni). Parametr Finish
Spacing (Dokonéovaci krok) (On Sides) (Na Stranach) je vzdalenosti mezi dvéma
stranovymi dokoné&ovacimi pfejezdy v kontufe nebo kapse. Zakladni hodnota pro
Side Finishing Step Size je 8% poloméru nastroje. Viz Constant, Cutter Radius, and
Step Size (Konstantni, Polomir Néstroje a Velikost Kroku), strana 43.

Depth Roughing Step Size (VySkovy Krok P fi Hrubovani)
Tento parametr je zakladni hodnota pro parametr Rough Spacing (Krok Pri
Hrubovani) (In Z) (V Ose Z) v zaloZce Cut Control (Kontrola Obrabéni). Rough
Spacing (Krok Pfi Hrubovani) (In Z) (V Ose Z) je vzdalenosti mezi dvéma hrubovacimi
vrstvami v ose Z.

Zakladni hodnota pro tento parametr je 80% poloméru nastroje. Viz Constant, Cutter
Radius, and Step Size (Konstantni, Polomir Nastroje a Velikost Kroku), strana 43.

Depth Finishing Step Size (VySkovy Krok P fi Dokon €ovani)
Tento parameter je zakladni hodnota pro parametr Finish Spacing (Dokonéovaci
krok) (In Z) (V Ose Z) v zaloZce Cut Control (Kontrola Obrabéni). Finish Spacing
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(Dokonéovaci krok) (In Z) (V Ose Z) je vzdalenosti mezi dvéma dokoncéovacimi
vrstvami v ose Z.

Z&kladni hodnota pro Depth Finishing Step Size je 8% poloméru nastroje. Viz
Constant, Cutter Radius, and Step Size (Konstantni, Polomir Nastroje a Velikost
Kroku), strana 43.

Rapid Plane Clearance (VySka Roviny Rychloposuvu)
Tento parametr je zadkladni hodnota pro horizontalni pohyby nastroje rychloposuvem.

Plunge Clearance (Bezpe ¢ny Njezd)
Parametr Plunge Clearance (Bezpec¢ny Najezd) v zalozce Options (Nastaveni) je
zakladni hodnota pro stejny parametr v zalozce Cut Control (Kontrola Obrabéni).

Pozn.: Jsou zde 2 rozdilné metody pro nastaveni této hodnoty. Prvni dava
okamzity vysledek.

1. Kliknutim na pfikaz Options (Nastaveni) v menu NC a zménou
hodnoty Plunge Clearance (Bezpe¢ny Najezd). SURFCAM ukéze
tuto hodnotu v zéloZce Cut Control (Kontrola Obrabéni) béhem NC
operace.

MC > 2 Awiz; 4 Previous % Eace Mill Jﬂest bd aterial *J—L’i Thread kil | j Options || w bt

2. Kliknutim na zaloZku Options (Nastaveni) b&hem né&jaké NC operace
a zménou hodnoty Plunge Clearance (Bezpeény najezd). Tato nova
hodnota bude vidét v zalozce Cut Control (Kontrola Obrabéni) az pfi
dalSim spusténi programu SURFCAM.

SURFCAM 2Axiz Pocket

T ool Infarmation | Cut I:u:untn:ull Materiall iz Dptinnsl%

Path Island Depths

Constant (Konstantni)
Vybranim této volby se zabrani jakémukoliv obrabéni nad zietézenymi ostrovy.
SURFCAM nebude odstranovat jakykoliv material nad zietézenymi ostrovy.

Multiple (Vice)
Vybranim této volby se obrobi zietézené ostrovy s ponechanim vzdalenosti Stock
To Leave (Ponechat Pfidavek) nad vrchem kazdého ostrova. Tato volba se
pouZzije, kdyZ ostrovy jsou v riiznych hloubkach.

Normalni pfejezd nastroje je proveden v kazdé hloubce o potiebny pfirustek
parametru Rough Spacing (Krok Pfi Hrubovani) In Z (V Ose Z). Pfejezd nastroje
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je také proveden na hloubce rovné mnozstvi Stock To Leave (Ponechat Pridavek)
nad vrchem kazdého ostrova.

Volba Multiple (Vice) potiebuje nakreslené ostrovy dilu v jejich aktualnich

hladinach osy Z. Kapsovaci a konturovaci drdha nastroje nebude obrabét ostrov
poté, co nastroj je pod vrchem ostrova.

Tip Pokud kapsa obsahuje ostrov, ktery ma spoleénou sténu s kapsou, tak
se jednd o specialni kapsu. Zfetézeni pro tuto kapsu musi zacinat v

kapse na ostrovu. Nepouzivejte metodu Auto > Visible (Obrazovka) pro
zfetézeni kapsy.

@
o]

i
N

-

Kapsa a ostrovy se spalieymi stnami.
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Nejdfive zfetézte ostrovy 1 a 2.
Potom zfetézte kapsu 3.

Kapsa ve Verify

Gouge Check (Kontrola pod fezani)
Full (PIn &)
SURFCAM kontroluje podfezani vSech drah néstroje. Normalni draha nastroje,
najezd, odjezd a zanofeni jsou kontrolovany.
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Single (Jeden)
Tato volba se pouZije pouze na obrabéni kontury a nekontroluje Zzadné zapichnuti.

Path Only (Jen Draha)
SURFCAM kontroluje drahu néstroje. Ndjezd, odjezd a zanofeni nejsou
kontrolovany.

Cutter Comp At Top (Korekce Nastroje Na Spi €ku)
Volba Yes (Ano) je pro CNC fidici systémy, které potiebuji korekci vS§ech pohybl nad
dilem, nebo rychloposuvi. Kdyz je korekce nastroje vypnuta, umisténi nastroje v
roviné rychloposuvu neni vyzadovano.

Feed Between Rate (Posuv Mezi Zab éry)
Feed Between Rate (Posuv Mezi Zabéry) je rychlost nastroje b&éhem kroku z jednoho
prejezdu nastroje na dalSi. Viz Feed Rate (PracPosuv), strana 40.

Depth First (Prvni Hloubka)
SURFCAM obrabi kapsu s nékolika prejezdy v riiznych hloubkach. Tento parametr
fidi, jak SURFCAM provede tyto piejezdy v riznych hloubkach, v pfipadé vice kapes.
Yes (Ano)
SURFCAM obrabi kazdou kapsu do pIné hloubky pfed zapocéetim obrabéni dalSi
kapsy.
No (Ne)
SURFCAM obrabi vSechny kapsy v jedné hloubce pred zapoéetim obrabéni dalsi
hloubky.
Finish Cut On (Dokon €ovaci Obrab éni Na)

Parametr Finish Cut On (Dokonéovaci Obrabéni Na) fidi, kdy je proveden
dokoncovaci prejezd v operacich Pocket (Kapsa) a Countour (Kontura).

Final Depth Only (Jen Posledni Vrstva)
Dokonéovaci pfejezd je proveden v posledni hloubce.

All Depths (VSechny Vrstvy)
Dokoncéovaci pfejezd je proveden v kazdé hloubce.

Pocket Nesting Depth (Kapsovani Vno fenych Hloubek)
Kapsy, které jsou obsazeny v dalSich kapsach, jsou nazyvané vnofené kapsy. Miize
zde byt nékolik urovni vnorenych kapes. Operace Pocket (Kapsa) odstrafnuje material
v t&chto kapséach.

Vnorené kontury definuji vnorené prostory jak kapes, tak materialu. Prostor mezi
parem vnofenych kontur je jak kapsou, tak materialem.

Kazda kapsa, ktera obsahuje vnorenou kapsu, ma ostrov. Vnofena kapsa je timto
ostrovem. Kapsa, kterd je nejhloubéji ve vnofeni, mize/nemusi obsahovat ostrov.
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Operace Contour (Kontura) jsou provedeny na vnéjSku dilu, na stranach kapes a na
stranéach ostrovu.

Parametr Pocket Nesting Depth (Kapsovani Vnoienych Hloubek) fidi sled obrabéni
vhoienych kapes a kontur.

All Enclosed (VSe Uzav fené)
SURFCAM obrabi vSechny kapsy nebo kontury od vybrané kapsy nebo kontury k
jedné, ktera je nejvice uvnitf.

Choose (Vybrat)
Kdyz je vybranatato volba, parametr Depth (Hloubka) je aktivni. Zadanim ¢&isla pro
tento parametr SURFCAM obrabi tento poéet kontur nebo kapes.

Parametr Sort Type (Zplisob Tfidéni) fidi sled obrabéni. Pokud je Sort Type
(Zphsob Tridéni) nastaven na volbu Choose (Vybrat), sled obrabéni je z néjaké
vnitini kapsy ke vnéjsi. Pokud neni Sort Type (Zplsob Tiidéni) nastaven na volbu
Choose (Vybrat), sled obrabéni je od vybrané kapsy k vnitini kapse. Viz Sort Type
(Zpusob Tgidini), strana 174.

Depth (Hloubka)
Tento parametr je aktivni, kdyz Pocket Nesting Depth (Kapsovani Vnofenych
Hloubek) je nastaven na Choose (Vybrat). Parametr Depth (Hloubka) fidi pocet
vnorenych kapes operaci Pocket (Kapsa) nebo Contour (Kontura).

Sort Type (Zp Usob T fidéni)
Sort Type (Zpusob Tiidéni) fidi pofadi pro vice operaci.
Operace Polozky pro Obrab é&ni

2 Axis Pocket, Contour, Drill Sled obrabéni pro nékolik kapes a kontur nebo
dér pro vrtani.

2 & 3 Axis Contour 3D; Wire EDM Sled obrabéni pro nékolik kontur.

3, 4, and 5 Axis Drill Sled obrabéni pro nékolik dér pro vrtani.
None (Nic)

Vybérem None (Nic) se dostane nasledujici sled obrabéni.

Pokud kapsy a kontury jsou zfetézeny jadna po druhé, poradi obradbéni bude
shodné s pofadim vybéru.

Pokud jsou kapsy a kontury vybrany pfikazem Auto, pofadi obrabéni bude podle
toho, jak byly vytvoreny.

SURFCAM pouziva bud bod, nebo kruznici pro uréeni umisténi diry. Pokud jsou
kruznice (body) vybrany pomoci Within (V Okné), Intersect (Priinik), nebo Visible
(Obrazovka) poradi obrdbéni bude podle toho, jak byly vytvoreny.
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Auto
Vybérem volby Auto SURFCAM pocita nejlepsi pofadi obrabéni pro kapsy a
kontury.
Kdyz se vrtaji diry, poradi dér je po¢itano poté, co se vybere prvni dira.

Nested (2 Axis Only) (Svazek) (Pouze 2 Axis)

Vybérem volby Nested (Svazek) zaéne konturovat vnoifené kapsy na néjaké
vnitini kapse. Konturovani je provedeno z vnitini kapsy k vnéjsi kapse.

Tato volba se nepouzije pro kapsovani.

Parametr Pocket Nesting Depth (Kapsovani Vnofenych Hloubek) fidi pocet
vnoienych kapes, které jsou obrabény. Viz Pocket Nesting Depth (Kapsovani
Vnogenych Hloubek), strana 173.

ToolLib Gauge Length (Kontrola Délky B Titu)
Yes (Ano)
SURFCAM automaticky zada hodnotu Z Gauge Length (Kontola Délku V Ose Z)
v zéloZce Tool Information (Informace O Nastroji) rovnu hodnoté Total Height
(Celkova Vyska) z Tool Library (Knihovna Nastroji).

No (Ne)
SURFCAM drzi hodnotu Z Gauge Length (Kontola Délku V Ose Z) v zalozce Tool
Information (Informace O N&stroji) rovnu O.

Display Plunge Changes (Zobrazit Zm é&ny V Zavrtavani)
Pfi nastaveni tohoto parametru na volbu Yes (Ano) SURFCAM zobrazi zmény v
draze nastroje po opravach proti pfipadnému podrezani. SURFCAM zobrazi tyto
zmeény v jiné barvé drahy nastroje a s popisem ve dvou dialogovych panelech.

Pokud SURFCAM najde moZné podfezani v zapichnuti, nebo najezdu/odjezdu, tento
pohyb nastroje je zkracen, nebo zrusen. Kdyz dojde ke zméné, SURFCAM zobrazi
dialogové panely.

Nasledujici dialogové panely ukazuji, ze néjaké zapichnuti, nebo najeti/odjeti bylo
zménéno.
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Cancel | Help |

WARNING: Lead move gouges and cannot be trimmed.
Lead move has been discarded.

Dialogovy panel s varovanim o 2Zmach v Plunge (Zavrtat), Leadin (Najezd) nebo Leadout
(Odjezd)

SURFCAM zobrazi dalSi panel, ktery pfesné ukazuje pohyby, které byly zménény.

SURFCAM E2
¢ Lead movels) discarded.
2 Lead maowvels) trimmed 50 percent or greater.

Panel, ktery pesr¥ ukazuje zrnené pohyby

Zde jsou tfi typy zminénych zmén:
1. Pohyby, které byly zkrdceny méné nez o 50%.
2. Pohyby,které byly zkraceny vice nez o 50%.
3. Pohyby, které byly GpIné zruSeny.

Kdyz SURFCAM provede jakoukoliv zménu drahy nastroje, tak vykreslena draha
nastroje je v odliSné barvé.

Zavrtani nebo najeti/odjeti, které SURFCAM zmenSil o méné nez 50%, jsou
zobrazeny zluté. Ty, které SURFCAM zmensil o vice nez 50%, jsou zobrazeny
cervene.

SURFCAM automaticky provadi zmény v zavrtavacich pohybech. SURFCAM
provede zménu, pokud Helical Radius (Polomér Sroubovice) v dialogovém panelu
Plunge Information (Nastaveni Zavrtavani) je vétsi, nez je polomér néstroje * 10.
Polomér je zmen3en na polomér nastroje * 10. SURFCAM provede podobnou
zménu, pokud Ramp Length (Délka Rampy) v dialogovém panelu Plunge Information
je vétSi nez nastroj * 10. Zobrazi se dialogovy panel s informaci o provedenych
zménach.
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Lead Angle Tolerance (Tolerance Uhlu Najeti)
Pokud je nastaven parameter Gouge Check (Kontrola podiezani) na Full (PIné),
SURFCAM pouziva vloZenou hodnotu parametru Lead Angle Tolerance (Tolerance
Uhlu Najeti).

Najeti a odjeti mlze byt po Useéce, nebo po oblouku. SURFCAM pouziva thly pro
definovani téchto Useéek a obloukil. SURFCAM definuje najeti/odjeti ahlem, kterym
se nastroj pohybuje k a od kontury. SURFCAM definuje obloukové najeti/odjeti Ghlem
méreného oblouku.

Pokud je nalezeno podfezani na najeti/odjeti, SURFCAM pfizplsobi tyto najizdéci
Uhly proti moznému podiezani. Pfizplsobeni je provadéno s pfirustkem 1°.

Hodnota vloZena pro parametr Lead Angle Tolerance (Tolerance Uhlu Najeti) bude
omezenim pro pfizpisobeni. Pokud Ghel najeti/odjeti je 60° a vloZena hodnota pro
tento parametr je 5°, pfizplisobovani se zastavi na 65°. Pokud SURFCAM nemize
zabranit podriznuti v totmto rozsahu stupiitl, pohyb nastroje je odstranén z drahy
nastroje.

Straight Plunge On Islands (P fimé Zavrt. Na ostrovech)
Yes (Ano)
SURFCAM vraci nastroj do vybraného bodu.

Pro vybéru téhto bodu je piikazem Plunge (Zavrtat) v menu Select Chain (Vybrat
Retézec). Menu Select Chain (Vybrat Retézec) je zobrazen po kliknuti na pfikaz
Pocket (Kapsa) v menu NC 2 Axis. Viz Menu Select Chain (Vybrat @etizec), strana
132.

No (Ne)
Normalné dokonéi dokonéovaci prejezdy na ostrovech a nastroj je prfesunut do
zanorovacich bodi. SURFCAM vybere zanofovaci body pobliZ ostrovu.

Align to Deepest Plunge (Zarovnat na NejhlubSi Misto)
Vybranim Yes (Ano) se zarovnaji vSechny zanorovaci pohyby mezi Z hladinami.
Zanofovaci pohyby jsou zarovnany na pozici nejhlubSiho zanofeni. Toto zarovnani
zabrani prekryti zanofovacich dér, které jsou vrtany jako pripravna operace.

Restore Defaults (Obnovit Vychozi)
Obnovi vSechny hodnoty parametrl v zaloZce na hodnoty parametra, které existuji
pfi otevieni SURFCAMu.

3.11 ROZSIRENE PROCEDURY — 2 AXIS

Systém SURFCAM 2 Axis Plus (nebo vySSi) umozni délat dalSi 2 1/2 osé procedury.
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3.11.1 Sténys ukosem

Bé&hem operaci kapsovani a konturovani je mozné vybrat Uhel pro obrabéni stény.
Tento Uhel je definovan z boéniho pohledu prvki. Uhel 0° je rovna sténa. Uhel 20° je
sténa, kde Ukos sméfuje k vnitfku kapsy, nebo kontury pod 20°.

A contour cut with the 20walls

3.11.2 Multiple Island Depths (Hloubky Vice Ostrov )

Operace Pocket (Kapsa) milze obrabét kapsu, kterd ma ostrovy v riiznych hloubkéach.

Bé&hem operace nastroj prejizdi pfes vrchol ostrovu, dokud neni na spodni hadiné Z.
Volba 3 Axis

Pro obrobeni ostrovi v riznych hloubkach je potfeba vybrat volbu Multiple (Vice) pro
parametr Path Island Depths (Zplsob Kapsovani) v zalozce 2 Axis Options (2 Axis
MozZnosti).

3.11.3 Konstrukce pohled u pro obrab éni

Operace 2 axis jsou provadény v konstrukénich pohledech. Je mozné obrabét riizné
strany bloku polotovaru v nadefinovanych konstrukénich pohledech.

SURFCAM miiZe pouzit indexovany rotaéni stll pro pozicovani. Osa miize byt
umisténa pro kazdy obrdbéci pohled. Tyto pohledy mohou byt vytvofeny ze stran
modelu, stran drzakd, nebo umisténi v pracovni vzdalenosti. Tyto pohledy uréuji
index pozicepro kazdou SURFCAM operaci.

Pohled pro uréeni orientace nastroje musi byt vytvofen. Po vybéru pozice osy X a'Y
pro pohled, po¢atek osy Z je definovan. Pocatek osy Z je definovan jako pozice nula.
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Pohledy rovnobézné k 8 standardnim pohlediim, neni potieba vytvaret, pokud
poZzadovany pocéatek osy Z je v Z nula.

Pozn.: NejlepSiho vysledku se dosahne, kdyz se po¢atek osy Z umisti na stfed
rota¢niho stolu pro kazdy pohled. Pokud toto neni provedeno, musi byt
velka opatrnost pfi zadavani bezpeéné vzdalenosti.

Nasledujici SURFCAM operace mohou byt indexovany pro obradbéni v CView
(KPohled).

1. 2 Axis: Pocket (Kapsa), Contour (Kontura), Drill (Vrtani) a Contour 3D (Kontura
3D)

2. 3 Axis: Cut, Planar a Contour 3D (Kontura 3D)

Vytvorte &ast geometrie v 3D prostoru okolo osy rotace. Operation musi byt udélany
v View (Pohledovych) souradnicich. V listé Status nastavte Coord (Souiad) na VIEW
(Pohled). Nastavte CView (KPohled) pro definovani roviny pro tuto operaci.

Pozn.: Operations s indexaxi rotace neni délana v modu 4 Axis. Post Processor
posila pozice indexové rotace pro mod operaci 2 axis, nebo 3 axis.

Pohled 1 je osa rotace 0. Nasledujici vykresy ukazuji osy rotace kolem osy X z
negativu do positivu. Usedéka skrz stied krabice je osa X. Sipky uréuji _pozitivni smér
pohybu nastroje pro rotaéni osu. Vrchol krabice je v View (Pohled)1. Celo krabice je
v View (Pohled) 2. Kdyz se tla¢itko Coord v listé SURFCAM Status je nastavi na View
(Pohled), vrch krabice je obrdbén v CView (KPohled) 1. Vystupem pro vrch je
nastavena osa rotace na 0. Celo je obrabéno v CView (KPohled) 2. Vystupem pro
¢elo je nastavena osa rotacena 90s.

Osa rotace kolem osy X, z negativu do positivu
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Vykresy ukazuji orientaci nastrojeipndexovani Bhem obrabni kapes.
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_ KAPITOLA 4 « 3 AXIS

CAD/CAM SYSTEMS by SURFWARE

Stiskem CTRL+P vytisknete tuto kapitolu.Rozsah stran od 181 do 244.

4.1 MENU 3 AXIS

Pro pouziti menu 3 Axis kliknéte na pfikaz NC > 3 Axis.

|§Eut IErDiect ,_FFE Rough ﬁ-"F‘Ignge Fough ,,r”‘rE Finish = Planar [}~ Contour 30

U Coill F'jlu:ut Hole f&utn Fough Jﬂest b aterial @Eencil Cut = Options
Menu NC > 3 Axis

Cut, strana 183
Operace Cut obrabi jednu plochu.

Project (Promitnout), strana 84

Z Rough (Z-Hrub), strana 184
Z Rough (Z-Hrub) odstranuje velké mnozstvi materialu jako pfiprava pro dalSi
operace. Tato operace pouziva pohyby nastroje ve 2 osach (XY) s pfiristkem v ose
Z.

Plunge Rough (Hrubovat Odvrtanim), strana 231
Plunge Rough (Hrubovat Odvrtanim) odstranuje velké mnozstvi materialu jako
pfiprava pro dalSi operace. Tato operace pouziva velké mnozstvi zanofovacich
pohyb.

Z Finish (Z-FiniS), strana 201
Operace Z Finish (Z-Fini8) provede dokonéovaci obrdbéni na dile. Z Finish (Z-FiniS)

je nejlepSi pro obrobeni strmych ploch. Tato operace mize byt provedena na vice
plochach najednou.

Planar (Planarni), strana 210
Operace Planar (Planarné) obrabi vice ploch najednou. Tato operace je nejlepsi pro
obrabeni ploch, které jsou spiSe horizontalni.

3D Kontura, strana 141

Drill and Hole Processing (Vrtani a Sprava Dir), strana 51
Pilot Hole (Pgedvrtat), strana 144

Auto Rough (Auto Hrub), strana 220

Auto Rough (Auto Hrub) je jiny zplisob pro odstranéni materialu pred jinymi
operacemi.
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REST Material (Zbytkovy Material), strana 224
Operace Rest Material (Zbytkovy Materiél) odstrafuje material, ktery nebyl odstranén
predchozimi operacemi.

Pencil Cut (Tuzkové Obrabini), strana 227
Operace Pencil Cut (TuZzkové Obrabéni) odstranuje material, ktery byl ponechan
podél konkavnich priiseéik(i dvou ploch jinou operaci.

Options (Moznosti), strana 241

Kazda operace 3 Axis ma dialogovy panel. Dialogovy panel zobrazuje parametry
obrabéni. Parametry jsou zobrazeny v zalozkach. Panel je zobrazen po vybéru
geometrie pro obrabéni. Z4alozky Tool Information (Informace o Nastroji), Cut Control
(Kontrola Obrabéni) a 3 Axis Options (MoZnosti 3 Axis) jsou vétSinou spolecné. Nékteré
operace 3 Axis maji pfidavné zalozky.

4.1.1  ZaloZka Tool Information (Informace o Nastroji)

VSechny zalozky Tool Information pro operace 3 Axis jsou stejné. Viz Zalozka Tool
Information (Info Nastroje), strana 2.

4.1.2  ZaloZka Cut Control (Kontrola Obrdb éni)

VétSina parametrd 3 Axis Cut Control (Kontrola Obrabéni 3 Axis) jsou jako parametry
pro operace 4 a 5 Axis. Viz Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini), strana 29.

Nékteré parametry jsou jedineéné pro uréitou operaci.

1. ZéloZka Cut Control (Kontrola Obrabini) — Z Rough (Z-Hrub), strana 191,
2. Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini)— Z Finish (Z-Fini$), strana 203,
3. ZaloZka Cut Control (Kontrola Obrébini) — Planar (Planéarni), strana 211,
4

Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini) — Auto Rough (Auto Hrub.), strana
222.

5. Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini) — Pencil Cut (Tuzkové Obrabini),
strana 228.

6. Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini) — Plunge Rough (Hrubovat
Odvrtanim), strana 235.

4.1.3  Zalozka Options (MoZnosti)

Viz Options (Moznosti), strana 241.
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4.2 Cut

Operace Cut obrabi jednu plochu.

Sady kfivek vedoucich ve dvou smérech definuji plochu. Tyto kfivky vytvari dvé sady
“flow curves”. Sipka plochy pfipojenéa k plose sméfuje smé&rem jedné ze sady “flow
curves”.

Smér obrabéni operace Cut je smérem se Sipkou plochy. Zména sméru Sipky plochy je
pitkazem Edit (Uprava) > Surfaces (Plochy) > Direction (Smér).

Obvykla draha nastroje Cut

Operace Cut muze obrabét malou ¢ast plochy pomoci procesu omezeni drahy nastroje.
Viz Tool Containment (Omezeni Nastroje), strana 88.

Kliknéte na piikaz Cut. Objevi se vyzva pro vybér plochy.
Po vybéru plochy se zobrazi dialogovy panel 3 Axis Cut.
1. Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2
2. ZaloZka Cut Control (Kontrola Obrébini), strana 29

3. Zalozka Options (Moznosti), strana 182

Nastavte potiebné parametry a kliknéte na OK. SURFCAM vytvoii drahu nastroje a
zobrazi ji na obrazovce.
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4.3 PROJECT (PROMITNOUT)

Viz Project (Promitnout), strana 84.

4.4 Z ROUGH (Z-HRuUB)

Z Rough (Z-Hrub) odstranuje velké mnozstvi materialu jako pfiprava pro dalSi operace.
Tato operace pouziva pohyby nastroje v 2 osach (XY) s pfiriistkem v ose Z.

Kliknéte na pfikaz NC > 3 Axis > Z Rough (Z-Hrub). SURFCAM zobrazi menu Select
(Vybér). Objevi se vyzva pro vybér ploch.

Po vybéru ploch se zobrazi dialogovy panel Material Information (Informace o Materialu).
Tento panel je pouZit pro uréeni polotovaru pro model.

SURFCAM Material Information H |

Material TYRe! (< rfaces j (024
Extents Box
Material Height: |50 Cancel
Bottomn Profile
Taop Prafile
Surfaces Help

Mo Material

Material Type (Typ Materialu)
Parametr Material Type (Typ materialu) urcuje tvar polotovaru. (Operace Plunge
Rough (Hrubovani Odvrtanim) také pouziva nékolik téchto voleb pro hodnoty
parametru Boundary Type (Typ Hranice).)

Extents Box (Vn &jsi Kvadr)
Tato volba je pouZita, kdyz materiél je pravouhla kostka a hranice materialu nejsou
nakresleny.
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An example of a part design without a design of the material

Pokud je vybrana tato volba, zobrazi se dialogovy panel Material Extents Box
(Polotovar VnéjSi Kvadr).

SURFCAM Material Extents Box EHE

—Lower Left Corner:

A |-3.35417868

Cancel

Y |.3.04086275

Z: [ 011000000 AR

—LUpper Right Corner:

= |0.33417880

Y |.0.02066272

£ 11 11000000

—&dditional Offzet Amounts:

A Oftset | n spooo0oo

£ Off=et: | 10000000

Calculate Bounding Box

Jsou dva zpisoby pro pouziti tohoto panelu.
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1. Lower Left Corner (Dolni Levy Roh)/ Upper Right Corner (Horni Pravy Roh)
Hodnoty soufadnic dvou protilehlych vrchol(i kvadru polotovaru.

Kliknout na tla¢itko OK.

2. XY Offset / Z Offset
Hodnoty pro pfidané mnozstvi materialu kolem modelu v soufadnicich X, Y a Z.

Calculate Bounding Box (Vypo ¢€et Hranic Polotovaru)

Kliknutim na toto tlac¢itko se provede vypoéet aktualnich soufadnic vrcholQ
X a Y. Hodnoty pfidavku X a Y jsou zahrnuty ve vysledku.

Souradnice vrcholll Z jsou vypocitany i se zahrnutym pridavkem.
Vypog¢itané hodnoty jsou uloZzeny v kolonkach Lower Left Corner (Dolni
Levy Roh) a v Upper Right Corner (Horni Pravy Roh). Pokud je potfeba, je
mozné ménit tyto hodnoty.

Kliknout na tlagitko OK.

Box (Kvadr)
Tato volba je pouzita, kdyZz material je pravouhla kostka a hranice materialu jsou
nakresleny.

Zobrazi se menu Select Point (Vybrat Bod). Jste vyzvani k vybéru vrcholi kvadru
polotovaru.

Nakresleny polotovar kolem modelu
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Bottom Profile (Spodni Profil)

Tato volba je pouzita, kdyZ 2D kontura polotovaru je nakreslena na spodku
modelu.

Parametr Material Height (VysSka Polotovaru) je aktivni. Vlozte vySku polotovaru.
Vrchol polotovaru je vzdalenost od nakreslené spodni kontury.

I mym——
"] "
— P
4\

Bocni pohled v pipadé, kdy je pouzit zfisob Bottom Profile (Spodni Profil)

Po kliknuti na OK se zobrazi menu Select Chain (Vybrat Retézec) a vyzva pro
vybér pocateéniho prvku. Dokonéit proces zfetézeni na spodni kontufe.

Top Profile (Horni Profil)
Tato volba je pouZita, kdyZ 2D kontura polotovaru je nakreslena na vrchu modelu.

Parametr Material Height (VySka Polotovaru) je aktivni. Vlozte vySku polotovaru.
Spodek polotovaru je vzdalenost od nakreslené horni kontury.
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Kontura nakreslena v hladinZ nad vrcholem modelu

= 1 )

Bocni pohled v pipad?, kdy je pouZit zpsob Top Profile (Horni Profil)

Po kliknuti na OK se zobrazi menu Select Chain (Vybrat Iv?etézec) a vyzva pro
vybér poéatec¢niho prvku. Dokonéit proces zfetézeni na spodni konture.

Surfaces (Plochy)
Tato volba je pouzita, kdyZ se polotovar sklada z obecnych/nerovnych ploch.

3D model a 3D polotovar musi byt vytvofeny ve stejném souboru. 3D model musi
byt uvniti polotovaru. Polotovar miize mit libovolny pocet ploch.

Sipky ploch polotovaru musi sméfovat dovniti polotovaru. Polotovar musi byt
kompletné uzavien.
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Spravna orientace Sipek ploch Spatna orientace Sipek ploch

Pfi operaci Z Rough (Z-Hrub) a Plunge Rough (Hrubovat Odvrtanim) bude
obradbén material mezi modelem a polotovarem.

Pfi operaci Z Rough (Z-Hrub) je obrdbén i material pod modelem.

Pfi operaci Plunge Rough (Hrubovat Odvrtanim) je obrabé&n material pouze nad
modelem. SURFCAM neobrabi material, ktery je mimo hranice modelu.

Po kliknuti na OK se zobrazi menu Select Chain (Vybér Iv?etézce) avyzvak vybéru
ploch polotovaru. Vyberte plochy a kliknéte na pfikaz Done (Hotovo).

Priklad polotovaru s nerovnymi plochami
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No material (Zadny Polotovar)
Tato volba je dostupné pouze pro Z Rough (Z-Hrub). Tato volba se pouZije pro
odstranéni materidlu v uzavienych vnitinich prostorach (kapsy).

Neni mozné pouzit operaci Z Rough (Z-Hrub) s touto volbou na modely, které
nemaji takovéto uzaviené prostory (kapsy).

Priklad dutiny, kde je pouzita volba No Material (Zadny Material)

Part surfaces with offset (Plochy Modelu s P Fidavkem)

Tato volba je dostupné pouze pro Plunge Rough (Hrubovani Odvrtanim). Tato

volba odstranuje vSechen material s vyjimkou materialu, ktery je ofsetovan od
modelu.

Pri vybéru této volby je aktivni parametr Offset Amount (Pfidavek). VloZzte ofset od
materialu.

Material Height (VySka Polotovaru)

Parametr Material Height (VySka Polotovaru) je aktivni, kdyZ je vybran typ Bottom
Profile (Spodni Profil), nebo Top Profile (Horni Profil) pro Boundary Type (Typ
Hranice). Vlozte vysku polotovaru.

Po vybéru Material Type (Typ Polotovaru) a Material Height (VySka Polotovaru) kliknéte
na OK. SURFCAM vyzve k urceni ploch polotovaru kolem modelu.
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Po vybéru ploch se zobrazi dialogovy panel 3 Axis Z Rough (3 Axis Z-Hrub).

191

4.4.1  Zalozka Tool Information (Informace o Nastroji) — Z Rough (Z-
Hrub)

Viz Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2.

4.4.2  Zalozka Cut Control (Kontrola Obrab  éni) — Z Rough (Z-Hrub)

SURFCAM 3Axis Z Rough

Toaol Information  Cut Control l FPocket Options ] Ais Ophions ]

Cutting Method: |Eliml:u ﬂ

Stock To Leawve: ||:|_|:|3|:||:||:||:| %

Fapid Plane: |4_1 oooon

b aRirmum -4 alue: |3_5351 1]

Minimur Z-4 alue: |1 3B9E00

Surface T olerance: ||:|_ o onon

£ Step Size: |n_025nnn
&1 Step Size: ||:|_uzannn

Plunge Clearance: ||:|_-| Q0aoo

Flunge Paint Selectian: |,-'l'-.ut|:|matil: ﬂ
Side Clearance: |N|:-ne ﬂ |

Leadin Maove: w Plunge Type: m
Leadout kMove: w

[+ Enable High Speed Machining

Minimurn Radius: [0.002000
b axirnurn Radius: |1, 000000

(1] | Cancel Help
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Cutting Method (Zp Usob Obrab éni)
Climb (Sousledné)

Tato volba zapfri¢ini standardni pohyb néstroje po sméru chodu hodinovych
ruci¢ek na levé strané kontury.

Tato volba obvykle dava nejlepsi vysledky pro dokonéovani.

Conventional (Nesousledné)

Tato volba zapfi¢ini standardni pohyb néstroje po sméru chodu hodinovych
ruci¢ek na praveé strané kontury.

Zpasob Climb (Sousledné) Zpiisb Conventional (Nesousledné)

Smér obrabéni
Otageni nastroje
Leva strana
Prava strana

Stock To Leave (Ponechat P fidavek)
MnozZstvi materialu ponechaného na plochach pfi tvorbé drahy néastroje.

Rapid Plane (Rovina Rychloposuvu)
Absolutni hladina soufadnice Z pfejezdi rychloposuvem .

Maximum Z Value (Maximélni Hodnota Z)

Tento parametr je soufadnice Z nejvysSiho mista materialu.

Mensi hodnota uréuje, kde obrdbéni nebude provedeno. SURFCAM neobrobi
Zadnou oblast, ktera je vySSi nez vlozena hodnota.

SURFCAM pouzije parametr Material Type (Typ Polotovaru) v dialogovém panelu
Material Information (Informace o Polotovaru) pro uréeni zakladni hodnoty
Maximum Z Value (Maximalni Hodnota Z).
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SURFCAM Material Information K E |

Material TYPE < rfaces j I,
Extentz Box
Material Height: |Baox Cancel
Baottom Profile
Top Prafile
Surfaces Help

Mo Material

Extents Box (Vn &jSi Kvadr)
Pokud je vybrana tato volba, Maximum Z Value (Maximalni Hodnota Z) je
soufadnice Z Upper Right Corner (Horni Pravy Roh) v panelu Material Extents
Box (Polotovar Vnéjsi Kvadr).

Box (Kvadr)
Pokud je vybrana tato volba, Maximum Z Value (Maximalni Hodnota Z) je
soufadnice Z vrchu kvadru.

Bottom Profile (Spodni Profil)
Pokud je vybrané tato volba, Maximum Z Value (Maximalni Hodnota Z) je
soufadnice Z spodniho profilu plus Material Height (VySka Polotovaru).

Top Profile (Horni Profil)
Pokud je vybrana tato volba, Maximum Z Value (Maximalni Hodnota Z) je

souradnice Z horniho profilu.

Surfaces (Plochy)
Pokud je vybrané tato volba, Maximum Z Value (Maximalni Hodnota Z) je
soufadnice Z nejvySSiho mista na plochach, které definuji polotovar.

No Material (Zadny material)
Pokud je vybrana tato volba, Maximum Z Value (Maximalni Hodnota Z) je
souradnice Z nejvySsiho mista na modelu.

Minimum Z Value (Minimalni Hodnota Z)

VeétSi hodnota uréuje, kde obrabéni nebude provedeno. SURFCAM neobrobi
Zadnou oblast na modelu, ktera je nize nez vlozena hodnota.

SURFCAM pouZzije parametr Material Type (Typ Polotovaru) v dialogovém panelu
Material Information (Informace o Polotovaru) pro uréeni zakladni hodnoty
Minimum Z Value (Minimalni Hodnota Z).
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Extents Box (Vn &;jSi Kvadr)

Pokud je vybrana tato volba, Minimum Z Value (Minimalni Hodnota Z) je
soufadnice Z Lower Left Corner (Dolni Levy Roh) v panelu Material Extents

v orws

Box (Polotovar Vnéjsi Kvadr).

Box (Kvadr)
Pokud je vybrana tato volba, Minimum Z Value (Minimalni Hodnota Z) je
souradnice Z spodku kvadru.

Bottom Profile (Spodni Profil)
Pokud je vybrana tato volba, Minimum Z Value (Minimalni Hodnota Z) je
soufadnice Z spodniho profilu.

Top Profile (Horni Profil)
Pokud je vybrana tato volba, Minimum Z Value (Minimalni Hodnota Z) je
souradnice Z horniho profilu minus Material Height (VySka Polotovaru).

Surfaces (Plochy)
Pokud je vybrana tato volba, Minimum Z Value (Minimalni Hodnota Z) je

Y

No Material (Zadny material)
Pokud je vybrana tato volba, Minimum Z Value (Minimalni Hodnota Z) je

Y

Surface Tolerance (Tolerance Plochy), strana 31

Z Step Size (Velikost Kroku v Z)
Tento parametr je hloubka kazdého hrubovaciho pfejezdu, dokud neni dosazeno
Minimum Z Value (Minimalni Hodnota Z). Pokud tato hodnota je vétsi nez
vzdalenost na spodni Z hodnotu, je provedeno pfizplisobeni. Krok v ose Z je
zmenSen na zbyvajici hloubku.

XY Step Size (Velikost Kroku v XY)
Tento parametr je prirlstek v osach XY, které SURFCAM piidava na dalsi
hrubovaci pfejezdy ve stejné Grovni osy Z.

Plunge Clearance (Bezpeeny Najezd), strana 113

Plunge Point Selection (Vyb ér Zapich. Bodu)
Automatic (Auto)
SURFCAM automaticky vybere zapichovaci body.
Select (Vyb ér)
Pokud je vybrana tato volba, je potieba urcit zapichovaci body. Po kliknuti na

OK v dialogovém panelu Z Rough (Z-Hrub) se zobrazi menu Select Point
(Vybrat Bod). Jste vyzvani pro vybér zapichovacich bodil.
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Side Clearance (type) (P fidavek Po Stran &) (druh)
Tento parametr ifikda SURFCAMu, kdy vilozi bezpeénostni pohyb. Bezpeénostni
pohyb je linearni pohyb, ktery je kolmy k prvnimu najizdécimu pohybu nastroje v
jeho poéateéni pozici. Linearni pohyb, ktery je kolmy na konec odjizdéciho
pohybu, je také bezpeénostni pohyb. Pokud neni definovan najizdéci pohyb
(pokud Lead Type (Typ Né&jezd) je None (Zadny)), bezpeénostni pohyb je kolmy
na konturu modelu.
Bezpeénostni pohyby jsou obvykle pouzivany pfi korekci nastroje. Nastroj je dan
na pozici mimo konturu pro predejiti poSkrabani stény modelu. Strojni operator
nékdy pouZzije korekci nastroje. Toto je provedeno pro pfizpisobeni rozdilu mezi
programovanym polomérem nastroje a nastrojem, ktery je pouZzit.
None (Zadny)

Bezpednostni pohyby nejsou pouZity.

On All (VSude)
Bezpednostni pohyby jsou pouzity na vSechny kontury. Ostrovy jsou v tomto
zahrnuty.

With Cutter Comp (S Korekci Nastroje) (Nedostupné pro 3 Axis Z Finish)
Touto volbou postprocesor pfida polomérovou korekci do vysledného NC kddu
pro pohyby Infeed (N4jezd) a Outfeed (Odjezd). Obvykle jsou témito kédy G41,
G42 a G40.

On Islands (Na Ostrovech) (Nedostupné pro 3 Axis Z Finish)
Bezpeénostni pohyby jsou pouZity pouze pro Najezd/Odjezd na ostrovech.

Side Clearance (amount) (P Fidavek Po Stran &) (velikost)
Tento parametr je délkou bezpeénostnich pohybii. Zakladni hodnota je hodnota z
parametru Side Clearance (Pridavek Po Strané) v zaloZce Options (Moznosti).

Pokud Side Clearance (Piidavek Po Strané) (typ) je With Cutter Comp (S Korekci
Nastroje), tato hodnota parametru musi byt vétSi nez polomér nastroje, ktery je
pouzit.

Leadin Move, Leadout Move (N4jezd, Odjezd)
Kliknutim na tla¢itko se zobrazi dialogovy panel. Dialogové panely pro Leadin
Information (Informace N4jezd) a Leadout Information (Informace Odjezd) maji
stejné parametry.

Operace Z Rough (Z-Hrub) pouziva 2 Axis kapsovaci cyklus s pfiriistkem v ose Z.
Viz Parametry Leadin (N4jezd) a Leadout (Odjezd) pro 2 Osé Operace, strana
119.
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Plunge Type (Typ Zavrtani)
Kliknutim na tlagitko Plunge Type (Typ Zavrtani) se zobrazi dialogovy panel
Plunge Information (Informace Zavrtani). Viz Plunge Parameters for 2, 3, 4 and 5

Axis (Parametry Zavrtavani pro 2, 3, 4 a 5 Axis), strana 42.

Enable High Speed Machining (Zap. Vysokorych. Obrabini), strana 118.

4.4.3  Zalozka Z Rough Pocket Options (Moznosti Z-Hrub Kapsa)

SURFCAM 3Axiz £ Rough Tl

Toal Infamation ] Cut Control £ Raugh Pocket Dptians l iz Dptiuns]

Cormier Angle (30150 135 000000 [ i
Correr Clearance: |n.nnnnnn |Constant i

Side Foughing Step Size; ||:|.5|:||:||:||:||:| |I:utter Radiuz ﬂ
Depth Roughing Step Size: [0 800000 |Cutter Radius =l

Cutter Carmp At Top: |N.;.

Feed Between R ate: |Feeu:|

Depth First: |YES

M aterial Cut Mode: |5|:|ira|

Pocket Cut Mode: |S|:uira|

L L e e e e

Show Plunge Changes: |N-:|

Side Llearance: (100000 |Cutter Riadius =]
Straight Plunge On [slands: |Yes

L

Lead &ngle Tolerance: |5

Gouge Check Lead Move: [yeg =l
&ligh ta Deepest Plunge: |Yes ﬂ
] Cancel
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Corner Angle (Uhel Rohu) (30 $-150s) (hodnota a typ mezery)
Uhel rohu je Ghel mezi dvéma linearnimi fezy kontury modelu. SURFCAM vytvafi
drahy nastroje s ofsety od kontury modelu. Pokud dvé ofsetové Useéky nemaiji
prisecik v rohu, SURFCAM musi vyplnit mezeru. Dva ofsety z rohovych ahld,
které jsou mensi nez 180°, se neprotinaji.

Parametr Corner Angle (Uhel Rohu) fidi, jak SURFCAM vyplni mezeru.

1. SURFCAM vypini mezeru obloukem nebo Gseékou na rohu s mensim
Ghlem nez 30° podle vybraného Corner Angle (Uhel Rohu).

2.  Pokud je tihel mezi 150° a 180°, SURFCAM protahne dvé ofsetové
Gseéky do jejich vzajemného priseciku.

Uhel Rohu < 30° s obloukem a Ggeu , Uhel Rohu > 150° s protazenymi dkami.

3. Kdyz je rohovy Ghel od 30° do 150°, SURFCAM porovna hodnotu
parametru Corner Angle (Uhel Rohu) s velikosti rohového thlu.

A. Pokud velikost rohového Uhlu je menSi nebo rovna hodnoté Corner
Angle (Uhel Rohu), SURFCAM uzavie mezeru obloukem nebo
usecékou. Vybérem parametru Corner Angle (Uhel Rohu) (typ mezery)
se uréi typ prvku.

B. Pokud je velikost rohového Ghlu vétSi nez parametr Corner Angle
(hodnota), SURFCAM protahne dvé ofsetové Usecky do jejich
vzajemného priseéiku.

-

velikost Ghlu < Corner Angle (Uhel Rohu), mezera=Arc (Oblouk) a mezera=Lineciae velikost
Uhlu > Corner Angle (Uhel Rohu), mezera=protaZenidese

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.




198 Chapter 4 « 3 Axis

Corner Clearance (Odsazeni Od Rohu)

Tento parametr uréuje vzdalenost nastroje od modelu v rohovém Ghlu. Kdyz je tato
hodnota 0, néstroj je v dotyku se sténami modelu béhem zmény sméru pohybu.

=]

Constant / Cutter Radius (Konstantni / Polom  &r Nastroje)
Viz Constant, Cutter Radius, and Step Size (Konstantni, Polomir Nastroje a
Velikost Kroku), strana 43.

Side Roughing Step Size (Stranovy Krok P i Hrubovani)
Tento parametr je velikost zabéru na stranu nastroje pfi hrubovacim prejezdu.
Zakladni prekryti je 80% poloméru nastroje. Viz Constant / Cutter Radius
(Konstantni / Polomir Nastroje), strana 198.

Depth Roughing Step Size (VySkovy Krok P i Hrubovani)
Tento parametr je vzdalenost v ose Z mezi jednotlivymi obrabénymi hladinami. Viz
Constant / Cutter Radius (Konstantni / Polomir Nastroje), strana 198.

Cutter Comp At Top (Korekce Nastroje Na Vrchu)
Pokud fidici systém CNC potfebuje korekci nastroje pfi pohybech nad modelem
nebo v roviné rychloposuvu, vyberte volbu Yes (Ano).

Pfi zahajeni nebo pfi ukonéeni korekce nastroje se nastroj miize ocitnout pod
rovinou rychloposuvu.

Feed Between Rate (Posuv Mezi Zab éry)
Feed Between Rate (Posuv Mezi Zabéry) je rychlost (velikost) posuvu nastroje
b&hem kroku z jednoho zabéru do dalSiho. Viz Feed Rate (PracPosuv), strana 40.

Depth First
Tato volba fidi pofadi tfidéni pfi obrabéni vice kapes.

Yes (Ano)
SURFCAM kompletné obrobi kazdou kapsu pied obrabénim dalSi kapsy.
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No (Ne)
SURFCAM obrabi vSechny kapsy v patfiéné hladiné pfed obrabénim dalSi
hladiny.
Material Cut Mode (Zp Usob Odebirani Materialu)

Tento parametr uréuje pohyb nastroje pfi odebirani materialu mezi hranici
polotovaru a modelem.

Spiral (Spiraln &)
Prejezdy nastroje budou rovnobézné k hranicim materialu, dokud se nepfiblizi
k materialu. Poté budou pohyby rovnobézné k profilu modelu.

Zig Zag (Cik Cak)
Pfejezdy nastroje budou rovnobézné k vybranému vektoru. Po prvnim
pirejezdu nastroje je kazdy prejezd v opacném sméru k pfedchozimu. Prejezdy
jsou od polotovaru k modelu. Po téchto prejezdech SURFCAM provede
piejezdy podél kontur modelu.

Contour Cut (Kontura)

Prejezdy nastroje budou rovnobézné ke konture modelu. Pfejezdy budou od
polotovaru smérem k modelu.

Pocket Cut Mode (Zp Usob Kapsovani)
Tento parametr uréuje pohyb nastroje pfi odebirani materialu v kapse.
Spiral (Spiraln &)
Pfejezdy nastroje zaéinaji ve stfedu kapsy a jsou rovnobé&zné ke konture
kapsy.
Zig Zag (Cik Cak)
Prejezdy nastroje budou rovnobézné k vybranému vektoru. Po téchto
prejezdech SURFCAM provede piejezdy podél kontur modelu.
Show Plunge Changes (Zobrazit zm ény v zapich)
SURFCAM pfizplisobi zavrtavaci pohyby, pokud je potieba. Vybranim volby Yes
(Ano) se zobrazi dialogovy panel, pokud jsou provedeny zmény zavrtani.
Dialogovy panel popisuje tyto zmény.
Side Clearance (Options tab) (P fidavek Po Stran €)(Zalozka Moznosti)
Tento parametr je pfednastavena hodnota pro velikost Side Clearance (Pfidavek
Po Strané) v zaloZce Cut Control (Kontrola Obrabéni).
1. Nastavte velikost Side Clearance v zaloZce Options (Moznosti).
2. Vyberte novy Tool (Nastroj).

Potom uvidite velikost Side Clearance (Pfidavek Po Strané) zménénou v zalozce
Cut Control (Kontrola Obrabéni).
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Constant (Konstantni)

Pokud je vybrana volba Constant (Konstantni), hodnota Side Clearance
(Pridavek Po Strané) = Side Clearance (Pfidavek Po Strané).

Cutter Radius (Polom €&r Nastroje)
Pokud je vybrana volba Cutter Radius (Polomér Nastroje), hodnota Side
Clearance (Pridavek Po Strané) = Side Clearance (Pfidavek Po Strané) *
Cutter Radius (Polomér Néstroje).

Pfednastavena hodnota pro parametr Side Clearance (Pfidavek Po Strané) v
zéalozce Options (Moznosti) je 0.1. Pfednastaveny typ parametru je Cutter Radius
(Polomér Nastroje).

Straight Plunge On Islands (P Fimé Zavrt. Na Ostrovech)
Pred provedenim dokonéovacich pfejezdil na ostrovech se nastroj musi
pfesunout do najizdécich pozic. Pokud je tento parametr nastaven na volbu No
(Ne), SURFCAM vybere najizdéci pozice.

Pokud je tento parametr nastaven na volbu Yes (Ano), vyberete najizdéci pohyb
pro kazdy ostrov. Pro uréeni najizdéciho mista pouzijte pfikaz Plunge (Zavrtani) v
menu Select Chain (Vybrat fetézec). Viz Menu Select Chain (Vybrat @etizec),
strana 132.

Lead Angle Tolerance (Tolerance Uhlu Najezdu)
Tento parametr je pouzit, kdyZ Gouge Check Lead Move (Kontrola Podfiznuti
Najizdéciho Pohybu) je nastaven na volbu Yes (Ano).

Uhly jsou pouZivany k definovani piimych, nebo obloukovych najezdd. Uhel teény
ke kontufe modelu uréuje pfimy najezd. Uhel ze stfedu oblouku ke konci oblouku
uréuje obloukovy najezd.

Pokud je nalezeno podiezani v najizdécim pohybu, je provedeno piizplisobeni v
téchto najezdech pro predejiti podiezani. Pfizpiisobeni jsou provedena v 1°

inkrementech. Prizpiisobeni nebudou vétsi, nez éislo zadané pro tento parametr.
Napfiklad Ghel Najezdu je 60° a parametr Lead Angle Tolerance (Tolerance Uhlu

Najezdu) je 5°. SURFCAM neprovede pfizplsobeni vétsi nez 65°. Pokud se
podfezani vyskytuje v tomto rozsahu, najizdéci pohyb je odstranén.

Gouge Check Lead Move (Kontrola Pod fiznuti Najizd éciho Pohybu)
Pokud je tento parametr nastaven na volbu Yes (Ano), SURFCAM bude provadét
kontrolu podiezani v Leadin (N4jezd) a Leadout (Odjezd).

Align to Deepest Plunge (Zarovnat na NejhlubSi Misto)
SURFCAM béZné vybird zapichovaci mista pro kazdou Z level (hladinu) obrabéni.
Tyto body se v kapse, kterd nema vertikalni stény, mohou vyskytovat v riiznych
mistech. Pokud je potieba pfedvrtat diru pro kazdou hladinu Z, je nejvyhodné;jsi
piedvrtat pouze jednu diru.
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Nastaveni parametru na volbu Yes (Ano). SURFCAM zarovna pozice

neprekryvaji.

4.4.4  Zalozka 3 Axis Options — Z Rough (Z-Hrub)

Viz Zalozka Options (MozZnosti), strana 182.

Po provedeni potfebnych zmén hodnot parametrll kliknéte na OK.
SURFCAM vytvofi drahu nastroje a zobrazi ji na obrazovce.

4.5 Z FINISH (Z-FINIS)

Operace Z Finish (Z-Fini§) obrabi model ve 2 osach (X,Y) cyklem Kontura s pfiristky v
ose Z.

Operace mize obrabét skupiny hraniénich kfivek. Funkce jako u skupiny kfivek kapes,
které maiji ostrovy.

SURFCAM vZzdy obrabi uvnitf vnéjSich hranic a neobrabi Zadné ostrovy, které jsou uvnitf
téchto hranic. Tato metoda umoziiuje dokonéovat pouze vnéjSek modelu. Pro obrabéni
pouze vnéjSku modelu pouzijte dvé hraniéni kfivky. Pouzijte jednu vétsi kfivku, kterd
obsahuje cely model, a kfivku, ktera je uvnitf této kfivky. Draha nastroje se tvofi smérem
od druhé krivky.

Normalni model
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Kliknéte na Z Finish (Z-FiniS) v menu NC 3 Axis. Zobrazi se menu Select (Vybér) a vyzva
pro vybér ploch pro obrabéni.

Po vybéru ploch se zobrazi dialogovy panel 3 Axis Z Finish (3 Axis Z-FiniS).

45.1  Zalozka Tool Information (Informace o Nastroji) — Z Finish (Z-FiniS)

Viz Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2.
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45.2

ZaloZka Cut Control (Kontrola Obrab

éni)— Z Finish (Z-Finis)

LCutting M ethod: IEIimI:I

Stock To Leave
Bapid Plane

M awirmum £ alue
inimunm £-4 allie
Surface Tolerance
£ Step Size

Blunge Clearance

Steep Cutting:

Bounding Curves;

Open Contours:;

Contour Order

Einizh [nzide Only

Side Clearance

Leadin Mowve:

Flunge Type

A

SURFCAM 3Axis Z Finish (7] %] |

Tool Information. Cut Control IZ Firizh Options I 3hziz Dptions I

E0.000000
30.000000
0.050000

L

0.015625

Mo -

|n.nnnnnn

|1 100000

|n.nnnnnn

|-n.assann

|n.nm 000

|n.nnzann

||11 00000 [ Steep Cutting Dptions:
I Mi LI Min Anale:
| Mo LI b ax Angle:
IZiQ l] Grid Tolerance:
I Megative 2 LI Overlap:
IN':' LI Save Curves:
[Wane x| [poozs

Mone

Flunge |

Leadout Maove:

Hone

;

ok |

Cancel |

Al

Viz Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini) — Z Rough (Z-Hrub), strana 191 pro

precteni popisli parametril neobsazenych v nasledujicim seznamu.
Steep Cutting (Obrab &ni Strmé)

Operace Z Finish (Z-Finish) je vyhodnéjSi nez operace Planar (Planarni) na

plochéach, které jsou “vice” strmé.
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Yes (Ano)
Vybérem Yes (Ano) se obrobi strmé prostory vybranych ploch. Je mozné uréit
strmé prostory ploch pomoci Steep Cutting Options (MoZnosti Strmého
Obrabéni).

No (Ne)
Vybérem No (Ne) se obrobi vSechny plochy.

Steep Cutting Options (Moznosti Strmého Obrab  &ni)
Tyto parametry pomohou uréit mista strmych prostor na ploSe.

Uhly, které jsou mezi teénami na plo3e a horizontalou, uréuji strmé prostory
plochy. Prostory, kde teéné Ghly jsou mezi Min Angle a Max Angle, jsou strmé.

Min Angle (Min Uhel)
Tento parametr je mensi Uhel, ktery uréuje strmy prostor plochy. Tato hodnota
je obvykle v rozsahu od 30st do 60st. SURFCAM nebude obrabét prostory,
které maji teény thel mensi neZ tato hodnota.

Max Angle (Max Uhel)
Tento parametr je vétSi ahel, ktery uréuje strmy prostor plochy. Tato hodnota
je obvykle 90st. SURFCAM nebude obrabét prostory, které maji teény thel
vétSi nez tato hodnota.

Grid Tolerance (Tolerance Sit &)
Pro uréeni hranic strmych oblasti je vytvofena sit a promitnuta na plochu. Sit
neni zobrazena. Uhel je mé&fen v prisediku Useéek sité pro uréeni hranic
strmych oblasti.

Parametr Grid Tolerance je vzdalenosti mezi Use¢kami v této siti. Mensi

hodnoty davaji lepsi vysledek.

Overlap (P fekryti)
Tento parametr je vzdalenost pro pohyb nastroje za hranice strmych oblasti.
Tento parametr poméah& kompletné obrobit strmé oblasti.

Save Curves (Ulozit K Fivky)
KdyZ je provedeno strmé obrabéni, doasné kiivky ploch jsou vykresleny
kolem hranic strmych oblasti. Tyto kfivky jsou promitnuty do roviny Z0, kde jsou
pouzity pro tvorbu drahy nastroje. Vybérem volby Yes (Ano) dojde k ulozeni
téchto krivek.

Bounding Curves (Hrani ¢€ni KFfivky)
Hraniéni kfivka je jeden uzavreny prvek. Hraniéni kfivka miize obsahovat libovolny
pocet spojenych Usecek, obloukil a spline. SURFCAM obrabi pouze oblasti, které
jsou uvnitf této hranice.

Pro zapnuti funkce hraniéni kfivky je potfeba nastavit volba na Yes (Ano).
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Pro zfetézeni hraniéni kfivky se musi vybrat néjaky prvek na za¢atku a na konci
fetézce.

Open Contours (Otev fené Kontury)
Tato volba je aktivni, kdyz volba Steep Cutting (Obrabéni Strmé) nebo volba
Bounding Curves (Hraniéni Kfivky) je nastavena na volbu Yes (Ano).

Kontury, které zaéinaji a konéi ve stejném bodé, jsou uzaviené kontury. Kontury,
které zadinaji a konéi na hraniénich kfivkach, jsou oteviené kontury.

Tento parametr fidi, jak budou obrabény oteviené kontury.

Zig Zag (Cik Cak)
Nastroj se pohybuje dopredu a dozadu v opaéném sméru pii piejezdech z
jedné kontury na dalSi konturu.

Zig (Cik)
Nastroj se navraci na zacatek kazdé kontury tak, ze obrabéni je vzdy ve
stejném sméru.

Contour Order (Po fadi Kontury)
Nékteré obrabéné éasti budou mit vice prvkil pfevySujicich jiné rovné prvky.
Parametr Contour Order (Poradi Kontury) fidi posloupnost obrabéni Z Finish na
téchto prvcich.

Negative Z (Zaporné Z)
Samostatné pievySujici prvky jsou obrabény najednou. Obrabéni zac¢ina v

x v s

Z Level Negative (Z Hladina Zaporné)
Obrabéni je provedeno na vSech prvcich ve stejné nejvyssi hladiné Z ve
stejnou dobu. SURFCAM se poté vraci k prvnimu prvku a obrabi ho v dalsi
hladiné Z, kterd je nize, a nasledné obrabi i ostatni prvky v této hladiné. Tento
zplisob se opakuje, dokud operace Z Finish (Z-Fini§) neni kompletni.
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Contour Order (P@adi Kontury) = Negative Z (Zaporné Z)

Contour Order (P@adi Kontury) = Z Level Negative (Z Hladina Zaporné)
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Positive Z (Kladné 2)

Z a jede do nejvySSi hladiny Z pied obrabé&nim dalSiho prvku.

Z Level Positive (Z Hladina Kladné)
Obrabéni je provedeno na vSech prvkach ve stejné nejnizsi hladiné Z ve
stejnou dobu. SURFCAM se poté vraci k prvnimu prvku a obrabi ho v dalsi
hladiné Z, ktera je vySe, a nasledné obrabi i ostatni prvky v této hladiné. Tento
zplisob se opakuje, dokud operace Z Finish (Z-Finis) neni kompletni.

Contour Order (Pd@adi Kontury) = Positive Z (kladné Z)

Contour Order (Pdgadi Kontur) = Z Level Positive (Z Hladina Kladné)
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Finish Inside Only (Dokon €. Jen Uvnit )
Tento parametr je pouzit pro dokonéovani tvari, které se podobaji kapsam.
Yes (Ano)
Vybérem Yes (Ano) se dokonéi pouze oblasti podobné kapsam.
No (Ne)
Vybérem No (Ne) se dokonéi vSechny plochy.
Side Clearance (P fidavek Po Stran &)

Viz Side Clearance (type) (Pgidavek Po Strani) (druh), strana 195 a Side
Clearance (amount) (Pgidavek Po Strani) (velikost), strana 195.

Leadin Move, Leadout Move (Najezd, Odjezd)
Viz Parametry Leadin (N4jezd) a Leadout (Odjezd) pro 2 Osé Operace, strana
119.

Plunge Type (Typ Zavrtavani)
Viz Plunge Parameters for 2, 3, 4 and 5 Axis (Parametry Zavrtavani pro 2, 3,4 a

5 Axis), strana 42.

45.3 Z Finish Options Tab (Z&aloZzka Z FiniS MoZnosti)

SURFCAM 3Axis Z Finish H

T ool Inh:urmath:unl Cut Control £ Finish Dptions | Fhiz I:Iptil:unsl

Depth Finishing Step Size: [0.050000 | Cutter Fiadius =]
Side Clearance: [0.100000 |Cutter Radius =]
Lead Angle Tolerance: IE
Gouge Check Lead Mave: IYeg j
Flunge Point Selection: I.ﬂ.utnmatic j
Show Plunge Changes:; IN.:. j

Depth Finishing Step Size (VySkovy Krok P i Dokon €ovani)
Tento parametr je zakladni vertikalni vzdalenost v ose Z mezi jednotlivymi
hladinami.

Constant / Cutter Radius (Konstantni / Polom  ér Nastroje)
Tento parametr fidi, jak je pouzita hodnota v levém poli.

Constant (Konstantni)
Vlozena hodnota je pouzita pro tento parametr.
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Cutter Radius (Polom ér Nastroje)
Vysledek viozené hodnoty a poloméru nastroje je hodnota, ktera je pouzita.

Side Clearance (Options tab) (P fidavek Po Stran & (Zalozka Moznosti))
Viz Side Clearance (Options tab) (Pgidavek Po Strani)(Z&loZka MoZnosti), strana
199.

Lead Angle Tolerance (Tolerance Uhlu Najezdu)
Tento parametr je pouzit, kdyZ Gouge Check Lead Move (Kontrola PodFfiznuti
Najizdéciho Pohybu) je nastaven na volbu Yes (Ano).

SURFCAM uréuje najezd po piimce a po oblouku s Ghlem. Uhel, po kterém se
priblizuje ke kontufe, uréuje piimkové pohyby. Uhel stfedu oblouku uréuje
obloukové pohyby.

Pokud je nalezeno podfiznuti v ndjezdu/odjezdu, jsou provedena pfizpusobeni v
najezdu/odjezdu pro zabranéni podfiznuti. Pfizplisobeni je provadéno s pfiriistky
po 1°. Velikost pfizplisobeni je omezena. Limit je &islo ve stupnich, které je uréeno
hodnotou v parametru Lead Angle Tolerance (Tolerance Uhlu N&jezdu). Pokud
Najezd/Odjezd je 60° a je uréeno 5° pro Lead Angle Tolerance (Tolerance Uhlu
Najezdu), pfizplsobeni nebude vétsi nez 65°. Pokud se nezabrani podfezani v
tomto rozsahu, pohyb je odstranén z drahy nastroje.

Gouge Check Lead Move (Kontrola Pod fiznuti Najizd &ciho Pohybu)
Pokud je vybrano No (Ne), Najezd a Odjezd nejsou kontrolovany proti ZzdAdnému
podfiznuti.

Plunge Point Selection (Vyb é&r Zavrtavaciho Bodu)
Automatic (Automaticky)
SURFCAM automaticky vybira zavrtavaci body.
Select (Vyb é&r)
Vybérem této volby bude mozno vybirat zavrtavaci body. Po kliknuti na OK se
zobrazi menu Select Point (Vybrat Bod) a vyzva pro vybér zavrtavacich bod.
Show Plunge Changes (Zobrazit Zm ény Zavrtani)
Viz Display Plunge Changes (Zobrazit Zminy V Zavrtavani), strana 175.

454 3 Axis Options Tab — Z Finish (ZaloZka 3 Axis MoZnosti - Z FiniS)

Viz Zalozka Options (MoZnosti), strana 182.

Po kliknuti na OK v dialogovém panelu 3 Axis Z Finish (3 Axis Z Fini§) SURFCAM
vytvofi drdhu nastroje a zobrazi ji na obrazovce.
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4.6 PLANAR (PLANARNE)

Pouziti pfikazu Planar (Planarné) pro dva odliSné typy operaci.
1. Jeden typ je nazyvan Planar (Planarné). Viz Planar (Planéarni), strana 215.

2. Druhy typ je nazyvan Flow Surface (Ridici Plocha). Viz Flow Surface (@idici
Plocha), strana 216.

Operace Planar (Planarn&) a Flow Surface (Ridici Plocha) maji tii nastroje kontroly
prvki. Tyto nastroje umozni omezit prostory na plochach pro obrabéni. Témito nastroji
jsou:

1. Check Surface (Kontrola Ploch), (Viz Check Surfaces (Kontrola Ploch), strana

212.)

2. Bounding Curve (Haniéni Kfivka), (Viz Bounding Curves (Hranieni Kgivky),
strana 204.)

3.  Shallow Cutting (Mélké Obrabéni). (Viz Shallow Cutting (Milké Obrabini),
strana 213.)

Po kliknuti na pfikaz Planar (Planarné) se zobrazi menu Select (Vybér) a vyzva pro
vybrani ploch pro obrabéni.

Po vybéru ploch se zobrazi dialogovy panel 3 Axis Planar (3 Axis Planarné).

46.1  Zalozka Tool Information — Planar (Planarn &)

Viz Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2.
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4.6.2  ZaloZka Cut Control (Kontrola Obrdb éni) — Planar (Planarn &)

SURFCAM 3Axis Planar

Tool Information. Cut Control l iz I:Iptil:unsl

Stock To Leave: |IJ_EIEIEIEI
Fapid Plare: |2_1 oo %

kinimunn <-4 allie: |

Surface Tolerance: ||:|.|:||:|1 0

Step Type: | [ncrement

Le

Step Size: [0.0124
Clearance:

Shallows Cutting Dptions:

bin Angle:

b ax Anole:
Grid T olerance:
Overlap:

Scallop Minimum Step: |

Check Surfaces: | Mo

Shallow Cutting: |N|:|

Bounding Curves: | Mo

Cutting Direction: |F'Ianar

Retrace Type: |Biu:|ireu:tiu:unal

Optimized Feed Between: |N|:u

Optimized Stepover: |N|:| Save Lurves:

Cut ' aterfall Ends: | Hao b aximinm;

Limit Angle &t Ends: Mo

I | K T Y (K

Flurge Clearance: ||:|_1 0oo

[ Enable High Speed M achining Leadin Move: Nore
Leadaout kowve: Mone

] | Cancel |

Viz Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini), strana 29 pro popis parametri
neobsazenych v nasledujicim seznamu.
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Step Type (Typ Kroku)
Tento parametr uréuje, jak jsou pocitany pfejezdy nastroje.

Scallop (Drsnost)
Pocet piejezdi je poéitan z ponechanych nerovnosti po nastroji, ktery je viozen
v parametru Step Size (Velikost Kroku).

Increment (P FirGstek)
Pocet prejezdl je pocitan ze vzdalenosti mezi prejezdy, ktery je vloZzen v
parametru Step Size (Velikost Kroku).
Step Size (Velikost Kroku)

Pokud je pro Step Type (Typ Kroku) vybrano Scallop (Drsnost), tento parametr je
max vySka nerovnosti.

Pokud je pro Step Type (Typ Kroku) vybrano Increment (Pfirdistek), tento parametr
je vzdalenost mezi obradbécimi piejezdy.
Scallop Minimum Step (Minimalni Krok Pro Drsnost)

Pokud je vybrdno Scallop (Drsnost) pro Step Type (Typ Kroku), tento parametr je
minimalni hodnota pro stranovy krok zabéru.

Check Surfaces (Kontrola Ploch)
Kontrolovana plocha je néjaka plocha na modelu, kterd ma pruseéik s plochou,
kterou je potfeba obrobit. Prisecgik t&chto dvou ploch tvofi hranici. SURFCAM
nebude obrabét za touto hranici.
Pro pouziti tohoto zplisobu obrabéni je potfeba nastavit parametr na volbu Yes
(Ano). Poté je parametr Clearance (Vzdalenost) aktivni. SURFCAM obrabi o
vzdalenost Clearance (Vzdéalenost) nad kontrolovanou plochou. Jste vyzvani pro
vybér kontrolovanych ploch.
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Clearance (Vzdalenost)

Tento parametr uréuje mnozstvi ponechaného materialu nad kontrolovanou
plochou.

|

Az
==
‘y",/,

1 = Check Surface (Kontrola Ploch) 2 = Clearance (Vzdéalenost)

Shallow Cutting (M é&lké Obrab é&ni)
Tento parametr omezi drahu nastroje na oblasti na ploch&ch, které maji maly
sklon. Tato polozka obrabi prostory ploch, které maji sklon v uréeném Ghlovém
rozsahu. Uréeni rozsahu v ¢asti Shallow Cutting Options (Nastaveni Mé&lkého
Obrabéni).
Operace Planar (Planarné) je lepSi nez operace Z Finish (Z FiniS) na plochy s
malym sklonem.

Yes (Ano)

Vybérem Yes (Ano) se obrobi mélké oblasti vybranych ploch. Mélké oblasti je
mozné urcit pomoci Shallow Cutting Options (Nastaveni Mélkého Obrabéni).

No (Ne)
Vybérem No (Ne) se obrobi vSechny plochy.
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Shallow Cutting Options (Nastaveni M é&lkého Obrab é&ni)
Tyto parametry uréuji mélké oblasti na plochéach.

Uhly, které jsou mezi teénami na plo3e a horizontalou, uréuji mélké oblasti ploch.
Tyto oblasti, kde te¢né Ghly jsou mezi Min Angle (Min Uhel)a Max Angle (Max
Uhel), jsou nazyvany mélké.

Min Angle (Min Uhel)
Tento parametr je nejmensi Uhel, ktery uréuje mélké oblasti na ploSe. Tato
hodnota je obvykle nastavena na 0°.

Max Angle (Max Uhel)
Tento parametr je nejvétsi ahlel, ktery uréuje mélké oblasti na ploSe. Tato
hodnota ja obvykle nastavena v rozsahu od 0° do 30°. SURFCAM nebude
obrabét oblasti, které maji méfeny Ghel te¢en vétsi nez tuto hodnotu.

Grid Tolerance (Tolerance Sit &)
Pro uréeni hranice mélkych oblasti je vytvofena miizka a promitnuta na plochu.
Mrizka neni zobrazena. Pro uréeni hranic mélkych oblasti je méfeny Uhel vzat
od prisecikil Usegek této mrizky.

Parametr Grid Tolerance (Tolerance Sité) je vzdalenost mezi tsec¢kami v této
mrizce. MenSi hodnota dava lepsi vysledek.

Overlap (P fekryti)
Tento parametr je vzdalenost pro pfejeti nastroje za hranice mélkych oblasti.
Tento parametr poméaha kompletné obrobit mélké oblasti.

Save Curves (Ulozit K Fivky)
Kdyz je provedeno mélké obrabéni, do¢asné spline ploch jsou kresleny podél
hranic mélkych oblasti. Tyto spliny jsou promitnuty na rovinu Z0, kde jsou
pouzity pro tvorbu drahy nastroje. Vybérem volby Yes (ano) se tyto kfivky uloZi.

Bounding Curves (Hrani €ni Kfivky)
Je mozZné vytvofit mnoZstvi uzavienych hraniénich kfivek, které uréuji malé oblasti
na plochach. Pokud je parametr Bounding Curve nastaven na Yes (Ano), je mozné
omezit obrabéni v téchto oblastech. Kdyz jsou tyto oblasti obrabény, stfed nastroje
nejede za tuto kfivku.

Usecky, oblouky a spliny se mohou spojit do hraniénich kfivek. Pokud kfivky
nejsou vytvoreny na ploSe, tyto kiivky jsou promitnuty na plochu pro vytvoreni
hranice. Kfivky jsou promitnuty v konstrukéni roviné.

Po uréeni sméru obrabéni z menu Select Point (Vybrat Bod) se zobrazi menu
Select Chain (Vybrat Retézec). Jste vyzvani k vybéru podateéniho prvku. Zietézte
vSechny hraniéni kfivky a kliknéte na Done (Hotovo).

Tip NejlepSiho vysledku se dosahne, kdyz Maximum Feed Between
(Maximalni Prejezd Mezi Zabery) je mensi nez nejmensi vzdalenost
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mezi dvéma samostatnymi hranicemi, ale vétSi nez Step Size (Velikost
Kroku). Maximum Feed Between (Maximalni Prejezd Mezi Zabéry) je v
zalozce Options (Moznosti). Step Size (Velikost Kroku) je v zalozce Cut
Control (Kontrola Obrébéni). Pokud je pouzita Flow Surface (Ridici
Plocha) a plocha je ofezana, je potreba vybrat hraniéni kfivku pro
ofezani celé plochy.
Cutting Direction (Sm é&r Obrab &ni)

Jsou dva zpusoby, které fidi hlavni smér drahy nastroje v operaci Planar

(Planarné).

Planar (Planarn &)

Draha néstroje pfi volbé Planar (Planarné) je jako priisec¢iky ploch se sadou
rovin. Tyto roviny jsou ve stejné vzdalenosti a kolmé k roviné XY.

Z Top View (Pohled Shora) draha nastroje vypada jako sada rovnobéznych
Usecek. Z pohledu ze strany je mozné vidét, Ze draha nastroje sleduje krivost
ploch.

Je mozné uréit smeér rovnobézek pohybu drahy nastroje. Jste vyzvani pro vybér
poc¢ateéniho bodu a bodu sméru obrabéni. Pohyby dréhy nastroje jsou
rovnhobézné k Usecce definované dvéma body.

Tato Usecka takeé uréuje oblast ploch, ktera bude obrabéna. SURFCAM vytvari
drahu nastroje na vybranou stranu Useéky. Pokud Useéka prochazi stfedem
modelu, obrobi se pouze prostor vybrané strany od Usecky.

N
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Flow Surface ( Ridici Plocha)
Volba Flow Surface (Ridici Plocha) pouZiva specilni Flow Surface (Ridici
Plocha) pro definovani sméru drahy nastroje. Flow Surface (Ridici Plocha) je
umisténa do pozice nad obrabénou oblast. Jedna sada Flow Curves (Kfivky
Plochy) plochy je promitnuta na obrab&né plochy. Sipka plochy uréuje, ktera
sada Flow Curves (Krfivky Plochy) je promitnuta.

Flow Surface Ridici Plocha) v pozici nad Drahy néstroje sleduijici sen Sipek ploch.
modelem.

Pouziti operace Flow Surface (Ridici
Plocha), ktera je podél kontury s
mnoha kfivkami, pro obrobeni strmych
stén. Kolmé obrabéni je nejlepsi
obrabéni na strmych mistech téchto
ploch.

Je mozné obrabét piiblizné kolmo na
¢ast strmé plochy podél kontury. Flow
Surface (Ridici Plocha) pro tento Ggel
musi mit Flow Curves (Ridici Kfivky)
sledujici hel, ktery se méni smérem k
strmym plocham.

Viz obrazek.

Flow Surface Ridici Plocha) pro obrabni strmych ploch podél kontury.

Velikost a tvar fidici plochy také uréuje, kterd oblast ploch je obrabéna. Pouze
prostor s promitnutymi hranicemi fidici plochy je obrabén.
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Retrace Type (Typ Néavratu)
Tento parametr uréuje zplsob pouzitého pohybu nastroje mezi dvéma pfejezdy.
Viz Retrace Type (Typ Navratu) (3 Axis a 5 Axis), strana 31.

Optimized Feed Between (Optimalizovat P fejezdy)
Vybérem Yes (Ano) se analyzuje draha nastroje pro minimalizovani poétu
prejezdil rychloposuvil.

Optimized Stepover (Optimalizovat P Fekryti)
Kdyz jsou prejezdy blizko plochy s vertikalnim sklonem, i maly krok oddali pohyby.
Pokud se nastavi tento parametr na Yes (Ano), jsou tyto pohyby odstranény.
Cut Waterfall Ends (Obrab é&ni Okraj 1 Materialu)
Kdyz je vytvarena draha nastroje pro vice ploch, nastrojova korekce je dostupna
pro hrany ploch. Parametr Cut Waterfall Ends (Obrabéni Okraji Materialu) ma 4
volby, které fidi pohyb nastroje.

No (Ne)
Pokud je vybrano No (Ne), je obrab&na pouze oblast plochy. Zadny pohyb
nastroje neni proveden za hrany do prostoru chranénych hran. Na hranach
ploch nebudou Zzadné pohyby “vodopadu” v draze nastroje.

Yes (Ano)
Kliknutim na Yes (Ano) se obrobi plochy a obrabéni se protdhne podél, nebo
za prostor chrdnénych hran. Vysledkem jsou pohyby “vodopédu”, které jsou
provedeny, kdyz draha nastroje “pada” pfes hrany ploch.

Cut Waterfall Ends (Obrémi Okraji The Cut Waterfall Ends (Obra&hi Okraji
Materialu) = No (Ne) Materialu) = Yes (Ano)

Cutter Diameter (Pr Gmér Nastroje)
Tato volba je jako volba Yes (Ano). SURFCAM obrabi vSechny prostory
chranénych hran pouze o vzdalenost, ktera se rovna priaméru nastroje.
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Cutter Radius (Polom ér Nastroje)

Tato volba je jako volba Cutter Diameter (Primér Nastroje). SURFCAM obrabi
vSechny prostory chranénych hran pouze o vzdalenost, ktera se rovna

poloméru nastroje. Spi¢ka nastroje obrabi az na hranu. Nastroj neobrabi GpIné
za hranu.
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The Cut Waterfall Ends (Obréhni Okragi  The Cut Waterfall Ends (Obra&hi Okraji
Materialu) : Materialu) :
Cutter Diameter (P&émer Nastroje) Cutter Radius (Polo#r Nastroje)
Maximum
Zadany uhel od horizontaly, ktery fidi obrabéni na koncich.
Limit Angle At Ends (Omezeni Uhlu Na Koncich)
Pouzitim tohoto parametru se pfedejde obrabéni na strmych sténéch.
Tento parametr fidi obrabéni na za¢atku a na konci kazdého planarniho prejezdu.
Mista planarniho obrabéni mezi témito dvéma konci jsou vzdy obrabéna.
No (Ne)
Vybérem No (Ne) se obrobi vSechny strmé prostory na obou koncich planarnim
obrabénim. Uhly na koncich kazdého pfejezdu jsou ignorovany.
Viz obrazek Limit Angle At Ends (Omezeni Uhlu na Koncich) = No (Ne).
Yes (Ano)

Vybérem Yes (Ano) nebudou planarné obrabény stény, které jsou strmé&jsi, nez
je uhel v parametru Maximum.

Viz obrazek Limit Angle At Ends (Omezeni Uhlu na Koncich) = Yes (Ano).
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Limit Angle At Ends (Omezeni Uhlu na  Limit Angle At Ends (Omezeni Uhlu na
Koncich) = No (Ne) Koncich) = Yes (Ano)

Plunge Clearance (Bezpeény Najezd), strana 37

Enable High Speed Machining (Zap. Vysokorych. Obrab  é&ni)

Zaskrtnutim tohoto poli¢ka vzroste rychlost nastroje pfi zménéch pohybu nastroje
v nasledujicich dvou operacich 3 Axis. Tyto operace jsou Planar (Planarni) a Rest
Material - Planar (Zbytkovy Material - Planéarni).

Tento box je aktivni, pokud Leadin Move (Najezd) a Leadout Move (Odjezd) jsou
nastaveny na volbu None (Nic).

Rychlost nastroje klesa, pokud nastroj musi piejet z jednoho pfimého pohybu do
nete¢ného pohybu. SURFCAM vlozi nékolik kratkych pfimych pohybl mezi
nete¢né pohyby pfi vysoko rychlostnim obrabéni 3 Axis. SURFCAM pouzije teéné
oblouky mezi neteénymi pohyby nastroje pro vytvoreni primych pohybi. Kdyz je
toto dokonéeno, pfimé pohyby nahradi teéné oblouky. Tyto pfimé pohyby zvysi
rychlost nastroje.

N

The Linear moves between non-tangent moves in high speed machining
Threshold Angle (Prahovy Uhel)

SURFCAM vypoéitava Uhel mezi vkladané pfimé pohyby. Pokud je Ghel vétsi

nez parametr Threshold Angle (Prahovy Uhel), jsou piimé pohyby vioZeny
mezi pohyby nastroje.
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Max Error (Max Odchylka)
SURFCAM uzivé parametr Max Error (Max Odchylka) pro vypocet poétu a
délky potifebnych pfimych pohybil. SURFCAM vypocitava velikost z oblouku
mezi dvéma neteé¢nymi pohyby a prisec¢iku dvou pohybi. Vzdalenost mezi
stfednim bodem na oblouku a priseé¢ikem dvou Usecéek musi byt mensi nez
parametr Max Error (Max Odchylka). Pocéet a velikost pfimych pohybii jsou
pocitany z tohoto oblouku.

46.3  Zalozka 3 Axis Options (3 Axis Moznosti) — Planar (Planarni)

Viz Zalozka Options (MozZnosti), strana 182.

Po kliknuti na OK v dialogovém panelu 3 Axis Z Finish (3 Axis Z Fini§) SURFCAM
vytvofi drahu nastroje a zobrazi ji na obrazovce. Kliknutim na tlaéitko Accept (Ano) v
dialogovém panelu Keep Operation (Zachovat Operaci) zachovate operaci.

4.7 CONTOUR 3D (KONTURA 3D)

3D Kontura, strana 141.

4.8 DRILL (VRTAT)

Drill and Hole Processing (Vrtani a Sprava Dir), strana 51.

4.9 PiLOT HOLE (PREDVRTAT)

Operace Pilot Hole (Pfedvrtat) je dostupna v menu 2 Axis a 3 Axis. Viz Pilot Hole
(Pgedvrtat), strana 144.

4.10  AUTO ROUGH (AUTO HRUB)

Operace Auto Rough (Auto Hrub) odstranuje velké mnoZstvi materialu z modelu.
Operace pouziva 2 osé (rovina XY) obrabéni s pfirlistkem hloubky v ose Z. Auto Rough
(Auto Hrub) je vytvoreno pro praci pouze v Top CView (K-Rovina Shora).

Prvné se musi vytvofit operace Planar (Planarné) na modelu jako pfipravna operace pro
Auto Rough (Auto Hrub). KdyZ se vytvafi operace Planar (Planarné), musi se jiz nékteré
parametry nastavit pro operaci Auto Rough (Auto Rough). PouZit stejny nastroj jako v
nasledujici operaci Auto Rough (Auto Hrub). V zalozce Cut Control (Kontrola Obrabéni)
pouzit stejnou hodnotu pro parametr Stock To Leave (Ponechat Pridavek) a vybrat
Increment (PFirGstek) pro Step Type (Typ Kroku).
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Po dokonéeni operace Planar (Planarné) kliknéte na pfikaz Auto Rough (Auto Hrub).
Zobrazi se dialogovy panel Select NC Operation (Vybrat NC Operaci).

— Fﬁﬁ MC Praoject et
= IEI Setup Section One Cancel

Help

" Small lcons

{* Large lcons

Kliknéte na operaci Planar (Planarné). Draha nastroje operce Planar (Planarné) je
vykreslena na modelu. Zobrazi se dialogovy panel 3 Axis Auto Rough (3 Axis Auto Hrub).

4.10.1 Zalozka Tool Information (Informace o Nastroji) — Auto Rough
(Auto Hrub.)

Viz Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2.
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4.10.2 Zalozka Cut Control (Kontrola Obrab  éni) — Auto Rough (Auto
Hrub.)

SURFCAM 3Axis Auto Rough [ 7] %] |

Tool Information Auto Rough Contral | SAuiz Options I
Depth Step Size: ||:|_2|:||:||:||:||:|
Surface Tolerance: ||:|_|:||:|'| oon %
Rapid Plane: |4_3|3|:||:||:||:|
Plunge Clearance: ||:|_-| noooo

Shelf Plane: |3_4|3|:||:||:||:|
b airnLinn 2 |3.35|:||:||:|I:|
Minimum 2 |1 0000

Viz Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini), strana 29 pro popis parametr(
neobsazenych v nasledujicim seznamu.

Depth Step Size (Hloubka Zab éru)
Tento parametr je pfirlistek hloubky v ose Z pro kazdy hrubovaci prejezd.

Shelf Plane (Rovina Dorazu)
Hodnota, kterd je vloZena pro tento parametr, je hladinou Z nad dilem. KdyZ
nastroj miji hranici modelu, vraci se na tuto hladinu.

Maximum Z (Maximalni Z)

Uréuje hloubku hladiny Z pro zavérecny prejezd nastroje.
Minimum Z (minimalini Z)

Uréuje hloubku hladiny Z pro prvni piejezd nastroje.

4.10.3 Zalozka 3 Axis Options — Auto Rough (3 Axis MoZnosti - Auto
Hrub)

Viz Zalozka Options (Moznosti), strana 182.

Po kliknuti na OK v dialogovém panelu 3 Axis Auto Rough (3 Axis Auto Hrub)
SURFCAM vytvoii drahu néastroje a zobrazi ji na obrazovce. Kliknutim na tlagitko
Accept (Ano) v dialogovém panelu Keep Operation (Zachovat Operaci) zachovate
operaci.
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Draha nastroje pro pouziti Auto Rough.

AN

Y

Priklad drahy nastroje Auto Rough (Auto Hrub).
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411 REST MATERIAL (ZBYTKOVY MATERIAL)

Operace Rest Material (Zbytkovy Material) odstrafiuje material, ktery neodstranily jiné
operace z divodu velikosti nastroje. Operace vypocitava mista tohoto materialu.

Z Finish (Z FiniS) a Planar (Planarné) jsou dva zpusoby operace Rest Material (Zbytkovy
Material). Operace Z Finish (Z FiniS) je pohyb nastroje ve 2 osach (X,Y) s pfirlistkem v
ose Z. Operace Planar (Planarné) jsou rovnobézné pohyby nastroje, které sleduiji kfivost
ploch, které jsou obrabény.

Operace Rest Material odstranuje material, ktery zlistal po vSech operacich v jedné
sekci. VSechny operace v sekci a operace Rest Material (Zbytkovy Material) musi byt
provedeny v Top CView (K-Rovina Shora). Pokud existuje vice nez jedna sekce, objevi
se vyzva pro vybér spravné Setup Section (Sekce).

Kliknéte na pfikaz Rest Material (Zbytkovy Material) v menu NC 3 Axis.

ggut IErDiect rrrrz Rough *,%#'Plgnge Rough fZ Einish = Planar _Url:n:-ntn:nur a0

U Dorill Filat Haole f&utu Raough Jﬂest b aterial @F‘gncil Cut | = [Opliohz
Menu NC 3 Axis

Zobrazi se menu Rest Material (Zbytkovy Material) a jste vyzvani k vybéru operace pro
Rest Machining (Zbytkové Obréabéni).

o~ ZFinish = Planar
Menu Rest Material (Zbytkovy Material)

Pokud je vybrano Z Finish (Z FiniS), zobrazi se menu Select (Vybér) a vyzva pro vybér
ploch pro dokonéeni. Po vybéru ploch se zobrazi dialogovy panel 3 Axis Z Finish (3 Axis
Z Fini8). Viz Z Finish (Z-Fini8), strana 201.

Pokud je vybrano Planar (Planéarné), zobrazi se menu Select (Vybér) a vyzva pro vybér
ploch pro obrobeni. Po vybéru ploch se zobrazi dialogovy panel 3 Axis Planar (3 Axis
Planarné). Viz Planar (Planérni), strana 210.

Oba dialogové panely Rest Material (Zbytkovy Material) obsahuji zalozku 3 Axis Rest
Options (3 Axis Zbytkové MozZnosti). Tato zalozka fidi zbytkové obrabéni.
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SURFCAM 3Axis Planar
Toal Infu:urmatiu:un] Cut Cortrol — 3Asis Hest Options l iz Dptinns]

Stock
o {Ize Bounding Bow with Offset [Based on Geometry| of (0.000000

.............

" Create Stock by Dizplaving Separate Stock Selection dialog box,

Tolerances

Comparizor; |EI.EIEIEEIEIEI

R ezolution: i Coarzse f* Medium 1 Fine  Automatic
Curve Smoothness: " MNone (¥ hyerage " %Yery Smaooth

Owverlap: |EI_EIEI?E1 3

Sawve Curves

[ Original Undercut Boundaries, [ Maormals Used For Tool Offset

[ Intermediate Offset Curves ¥ Final Offset Curves

k. | Cancel | Help

Stock (Polotovar)
Use Bounding Box with Offset (Based on Toolpath) of (PouZzit Ohrani Cujici
Kvadr s P fidavkem (Ke Geometrii))
Vybérem této volby se vytvori polotovar ve tvaru kvadru. Rozméry kvadru se
rovnaji vnéjSim rozmérim modelu plus ofsetu na stranach. Ofset je roven
hodnoté, kterd je zadana ve vstupnim panelu.
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Create Stock by Displaying a Separate Stock Selection dialog box (Vytvo fit
Polotovar Pomoci Dialogového Vyb  &rového Panelu Polotovaru)
Vybérem této volby se zobrazi standardni dialogovy panel Add Model (Pridat
Model). Dialogovy panel Add Model (Pfidat Model) umoziuje maximalni kontrolu
rozméril polotovaru.

Tolerances (Tolerance)
Comparison (Porovnani)
Je vypoéitana vzdalenost mezi plochou modelu zbytkovym materialem. Pokud je
vypoéitana hodnota mensi nez tato hodnota, zbytkovy material nebude
odstraiiovan. Cim men&i je tato hodnota, tim vice bude odstrané&no zbytkového
materialu.

Resolution (RozliSeni)
Pro uréeni oblasti zbytkového materidlu na ploSe je na ni do¢asné vytvorena
miizka. Tento parametr nastavi velikost étverct v této miizce. Cim mensi jsou
¢tverce, tim vice je uréeno mnozstvi zbytkového materialu.

Volby jsou Coarse (Hrubé), Medium (Stfedné), Fine (Jemné&) a Automatic (Auto).

Curve Smoothness (Hladkost K Fivky)
Pouziti tohoto parametru uréuje stupen jemnosti kiivky. Volby jsou None (Zadné),
Average (Primeér) nebo Very Smooth (Velmi Jemné).

Overlap (P fekryti)
Nastroj pfejizdi hranice zbytkového materialu o vloZzenou hodnotu pro kompletni
odstranéni zbytkového materialu.

Save Curves (UloZit Kfivky)
Original Undercut Boundaries (Originélni Hranice Pod fiznuti)
SURFCAM urguje hranice zbytkového materidlu neodstranéného predchozimi
operacemi a vytvari hraniéni kiivky podél téchto hranic. Vybérem této volby se
zobrazi kfivky Undercut Boundaries (Hranice Podfiznuti) a dréha nastroje. Kiivky
a draha nastroje jsou ulozeny v aktualni hladiné. Pro dosazeni nejlepSiho
vysledku ulozte tyto kfivky v hladiné&, ktera neobsahuje model.

Intermediate Offset Curves (St fedni Ofset K fivek)
SURFCAM uréuje hraniéni kfivky, které jsou ofsetovany od Original Undercut
Boundaries (Originalni Hranice Podfiiznuti). Vybérem této volby se zobrazi
Intermediate Offset Curves (Stfedni Ofset Kfivek) a jsou uloZeny v aktivni hladiné.

Normals Used For Tool Offset (Normaly Pro Ofset Nastroje)
Vybérem této volby se zobrazi a ulozi kolmé vektory, které jsou pouZity pro uréeni
ofsetu nastroje.

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



Chapter 4 « 3 Axis 227

Final Offset Curves (Kone ¢&ny Ofset K Fivek)
SURFCAM promita Intermediate Offset Curves (Stfedni Ofset Kfivek) na rovinu Z
se soufadnici rovnou 0. Final Offset Curves (Koneény Ofset Kfivek) je pouZit pro
vedeni drahy nastroje Rest Material (Zbytkovy Material). Vybérem této volby se
zobrazi a ulozi zavéreéné krivky v aktivni hladiné.

4.12  PENCIL CUT (TUZKOVE OBRAB ENI)

Operace Pencil Cut (Tuzkové Obrabéni) odstrarfiuje materidl, ktery je ponechan jinymi
obrabécimi operacemi podél pruseéiki dvou ploch. Operace také odstrafiuje materidl
podél zahybii, které mohou byt uvnitf jedné plochy.

SURFCAM pouziva “tuzkové” kfivky pro vedeni operace Pencil Cut (Tuzkové Obrabéni).
Tuzkové kfivky jsou vytvoieny podél zahybi a priusecéikil dvou ploch. Tuzkové kfivky jsou
jako priseéiky. Vytvorte kfivku praseéiku pomoci menu Create (Tvorba) > Spline. Viz
Cutter Intersect (Prunik Nastroje), strana 207.

Pro vypocet tuzkové kfivky mezi dvéma plochami je vypodéitan ofset téchto dvou ploch.
Kfivka, ktera je vytvofena na priiseéiku téchto dvou ploch, se stava tuzkovou kfivkou.
SURFCAM pouziva Tool Diameter (Pramér Nastroje) a Tip Radius (Polomér Hrotu) pro
vypocet téchto ofsetovych ploch.

Stred koule, ktera se pohybuje podél priisecéiku dvou ploch, vytvofi tuzkovou kiivku.
Nastroj se zaoblenym rohem sleduje svilj typ kfivky. Tuzkové kfivky pro “Gtvrtkové” a
valcové frézy jsou vytvofeny podobnym zplsobem.

Draha néstroje Pencil Cut (Tuzkové Obrabéni) je jeden piejezd nastroje podél téchto
tuzkovych krivek.

\/

Draha nastroje 3 Axis Pencil Cut (3 Axis Tuzkové Olairéi
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Pokud pouZijete operaci Pencil Cut (Tuzkové Obrabéni), musite vybrat mensi priimér
nastroje, nez byl priimér nastroje predchozi operace.

Kliknéte na pfikaz Pencil Cut (Tuzkové Obrabéni) v menu NC > 3 Axis. Zobrazi se menu
Select (Vybér) a vyzva pro vybér ploch pro obrobeni. Vyberte plochy. SURFCAM zobrazi
dialogovy panel Pencil Cut (Tuzkové Obrabéni).

4.12.1 Zalozka Tool Information (Informace o Nastroji) — Pencil Cut
(Tuzkové Obrab éni)

Viz Zéalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2.

4.12.2 ZaloZzka Cut Control (Kontrola Obrab  éni) — Pencil Cut (Tuzkové

Obrab éni)
T - [ ]

Tool Information.  Cut Cortral | Az Ophions I

Cutting Method: [ Climb [

Stock to leave: ID-UUDDUU

Eiapid Flane: |4.5IZIEIIIIEIEI

Surface Tolerance: IU-E":” aaa

Curve Tolerance; IEI.EIEH [}

Threshold Angle; |2n_nn|:|nnn

Plunge Clearance: I—D'1 nonno — Steep Cutting Options: ——————————

Cutting Direction: | -
Steep/Shallow Cutting: IYES vI o : o J
utting Order: | First vI

YWertical Corner Surfaces: [Mo h
Save Curves: Mo -
Length Tu:nlerance:l[l.1 aaooo

Leadin Mowve: Mone |
Leadout bMaowve: Morne |

Ok | Cancel Apply
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Viz Zalozka Cut Control (Kontrola Obrabini) — Z Rough (Z-Hrub), strana 191 pro
precteni popisli parametril neobsazenych v nasledujicim seznamu.

Curve Tolerance (Tolerance K fivky)
SURFCAM rozbije vSechny konturovaci pohyby podél spline do sady linearnich
pohybil. Linearni pohyby jsou tétivami, které spojuji dva body na spline.
SURFCAM pfizpiisobi délku tétiv tak, Ze fadny bod na spline pobliz t&tivy neni
dale od tétivy, nez je hodnota v Curve Tolerance (Tolerance KFfivky).

Threshold Angle (Prahovy Uhel)
Mnozstvi materialu, ktery je odstrafiovan podél priiseéiku dvou ploch, zavisi na
prinikovém Ghlu mezi plochami. Vice materialu je odstranéno u velkych ahla.
Mensi mnozstvi materialu je odstranéno u malych ahld. Nejlepsi vyuziti operace
Pencil Cut (Tuzkové Obrabéni) je v prostorach s malym pranikovym tahlem.

Hodnota pro Threshold Angle (Prahovy Uhel) fidi, kde tuZkové kfivky budou
vytvareny. Tuzkové kfivky jsou vytvoreny v prostorech podél priseciki ploch,
které se protinaji s Uhlem vétSim nez je Threshold Angle (Prahovy Uhel).
PreruSeni a nevytvoreni tuzkové kfivky je v prostorech, kde priinikovy Ghel je
mens&i neZ Threshold Angle (Prahovy Uhel). Pokud je pieruseni malé, dvé tuzkové
kfivky na strané& pieruSeni jsou spojeny. Spojeni je provedeno pro zachovani
jemné a kontinualni drahy nastroje podél priiseéiku.

Plunge Clearance (Bezpeeny Najezd), strana 37

Steep / Shallow Cutting (Strmé / M élké Obrab éni)
No (Ne)
Vyberte No (Ne) pro obrobeni kazdé tuzkové kfivky v jednom kontinualnim
obrabéni.
Yes (Ano)
Vyberte Yes (Ano) pro obrobeni strmych a mélkych éasti kazdé tuzkové kfivky

v rozdilnych pohybech. Parametr Steep Cutting Options (Strmé Obrabéni
MoZnosti) je aktivni.

Steep Cutting Options (Nastavit Strmé Obrab  éni)
Tyto parametry uréuji jak budou obrabény strmé ¢asti tuzkoveé krivky.
Cutting Direction (Sm &r Obrab éni)
Up (Nahoru)
Obrabéni strmych éasti tuzkové kfivky zaéina od spodu.

Down (Dol &)
Obrabéni strmych &asti tuzkovych kfivek za&ina od shora.
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Cutting Order (Po Fadi Obrab éni)
First (Prvni)
Strmé ¢asti tuzkové kfivky jsou obrobeny pied obrabénim mélkych ¢asti.

Later (Potom)
Mélké éasti tuzkové krivky jsou obrobeny pied obrabéni strmych ¢asti.

Auto
Pofadi obrabéni strmych a mélkych ¢asti je optimalizovano.

Steep Angle (Strmy Uhel)
TuZkova kfivka je oznaéena strmou, kdyz Ghel mezi teénou kfivky k horizontale je
vétSi nez zadana hodnota. Maximalni hodnota je 90°. Pfednastavena hodnota je
45°,

Length Tolerance (Délkova Tolerance)
Cast mezi dvéma strmymi &astmi miize byt mélka, nebo strma. SURFCAM
pouZziva, za ucelem obrabéni, délku sekce pro vypocet, zda se jedna o strmé,
nebo mélké ¢asti. Pokud tato ¢ast je mélka a délka sekce je menSi nez parametr
Length Tolerance (Délkovéa Tolerance), je tato ¢ast oznagena jako strma.
SURFCAM obrabi tuto ¢ast s dalSimi strmymi ¢astmi.

Pokud je tato ¢ast mélka a délka sekce je vétsi nez parametr Length Tolerance
(Délkova Tolerance), je tato ¢ast oznacena jako mélka. SURFCAM obrabi tuto
¢ast s dalSimi mélkymi ¢astmi.

Cast mezi dvéma mélkymi sekcemi je vytvofena podobnou metodou.

Vertical Corner Surfaces (Svislé Hrany Ploch)
Plochy, které maji priseéik s hranou, jsou svislé hrany ploch.

Yes (Ano)
Vyberte Yes (Ano), pokud modely obsahuji svislé hrany ploch.

No (Ne)
KdyZ na modelu nejsou zadné vertikalni priseciky, nastavte tento parametr na
No (Ne).
Save Curves (Ulozit K Fivky)
Vyberte Yes (Ano) pro ulozeni tuzkovych kiivek a drahy nastroje.
Leadin Move and Leadout Move (Najezd a Odjezd)
Najezd je pohyb nastroje, ktery je vloZzen mezi zanofeni a prvni pohyb obrabéni.
Odjezd je pohyb néstroje pryé od dilu po poslednim pohybu obrabéni.
SURFCAM fidi najezd a odjezd s parametry v dialogovych panelech Najezd a

Odjezd. Dialogové panely se zobrazi, kdyZ se klikne na tladitka Leadin (N4jezd) a
Leadout (Odjezd). Parametry v obou dialogovych panelech jsou stejné.
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SURFCAM Leadin Information (7] %] |
Lead Tyoe: RN~ o
&ngler | 90000000 Cancel
ancel
Radius: 0.500000 ICuﬁer Fadius j
Defaults
Feed Rate: IF‘IungE vI
Help

Informace Najezdu Pencil Cut (Tuzkové Ohral
Lead Type (Zp Usob Najezdu)
None (Nic)
Né4jezd/Odjezd neni provedeno.
Arc (Oblouk)
Pohyb Najezd/Odjezd je oblouk.
Angle (Uhel)
Parametr Angle je Uhel oblouku Najezd/Odjezd.
Radius (Polom é&r)

Vstup je polomér oblouku pfi vybrané volbé Constant (Konstantni). Polomér
oblouku je vysledkem vstupu a poloméru néstroje pfi vybrané volbé Cutter
Radius (Polomér Nastroje).

Feed Rate (PracPosuv), strana 40

4.12.3 ZaloZzka 3 Axis Options (3 Axis Moznosti) — Pencil Cut (TuZzkove
Obrab eni)

Viz Zalozka Options (MozZnosti), strana 182.

Po kliknuti na tlaéitko OK v dialogovém panelu Pencil Cut (Tuzkové Obrabéni) se
vykresli draha nastroje na obrazovku. SURFCAM potom zobrazi dialogovy panel
Keep Operation (Zachovat Operaci). Kliknutim na tlagitko Accept (Ano) zachovate
operaci.

4.13  PLUNGE ROUGH (HRUBOVAT ODVRTANIM)

Plunge Rough (Hrubovat Odvrtanim) je operace, ktera odstranuje velké mnozstvi
materiélu jako priprava pro dalSi obrabéci operace. Operace Plunge Rough (Hrubovat
Odvrtanim) pouziva zavrtavaci pohyby nastroje pro odstranéni materialu ve tvaru kruhu.
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Pro odstranéni veSkerého materialu se musi zavrtavaci pohyby piekryvat. Nastroje
pouZzité pro zavrtavaci pohyby mohou byt nastroje obrabéjici sttedem i nastroje, které
stfedem neobrabi.

Plunge Rough Tools (Nastroje Hrubovat Odvrtanim)
Nastroje pouzité pro vytvoieni operace Plunge Rough (Hrubovat Odvrtanim) jsou
tuhé a maji bfity na éele. Tyto nastroje obrabi material pouze ve sméru osy Z.
Nastroje obrabi material vysokym posuvem. Nize jsou dva typy nastrojil pro
hrubovani odvrtanim.

Center Cut Tools (Nastroje s Reznym St fedem)
Nastroje s feznym stiedem mohou obrabét pinym pramérem fezného éela. Prvni
zavrtani v pohybu nastroje je provedno se snizenym posuvem. MenSi posuv je
potfeba kviili mensi fezné rychlosti v blizkosti stfedu nastroje. Nasledujici zavrtani
maji posuvy zvyseny.

Non Center Cut Tools (Nastroje s Ne feznym St fedem)
Nastroje s nefeznym stfedem neodstranuji material u stfedu nastroje. Zbytek

materialu je ponechan na stredu zavrtani. Nasledujici zavrtani musi obrobit tento
zbytek materialu. Tyto nastroje mohou obrabét vySSi rychlosti nez jiné nastroje.

Center Cut Tool (Nastroj Beznym Sedem) Non Center Cut Tool (Nastroj s Keznym
Stredem)

Kdyz kliknete na Plunge Rough (Hrubovani Odvrtanim), zobrazi se menu Select (Vybrat)
a vyzva pro vybér ploch k obrabéni.

Vyberte plochy k obrabéni a kliknéte na pfikaz Done (Hotovo).
Zobrazi se dialogovy panel Material Information (Material Informace).
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SURFCAM M aterial Information EHE3

Eoundary Type: IF'art surfaces with offset j (] |
DOffzet Armount: |4_|:||:||:||:||:||:|

AL SURFCAM Material Information HE|
Ao Boundaty Tvpe:  [Top Profile =1 oK

b aterial Height: |4.|:||:||:||:|

Cancel

Toal Center:  |Beyond Boundary =]
Boundary 1 IMateriaI j

Dialogovy panel Material Information (Material Informace)

Boundary Type (Typ Hranice)
Parametr Boundary Type (Typ Hranice) uréuje hranice materialu nebo hranice
prostoru pro nastroj. Parametr Boundary Is (Hranice je) fidi, jak je pouZzit Boundary
Type (typ Hranice).
Extents Box, Box, Bottom Profile, Top Profile, Surfaces (Vn éjSi Kvadr, Kvadr,
Spodni Profil, Horni Profil, Plochy)
Viz Material Type (Typ Materialu), strana 184.

Part surfaces with offset (Plochy Modelus P fidavkem)
Pouzijte tuto volbu k uréeni polotovaru, kdyz jde o tvar s ofsetem od ptivodnich
ploch.

Material Height (VySka Polotovaru)/ Offset Amount (Pridavek)
Parametr Material Height (VySka Polotovaru) je aktivni, kdyz Boundary Type (Typ
Hranice) je Bottom Profile (Spodni Profil) nebo Top Profile (Horni Profil). Viozte
tloustku nebo vySku polotovaru obrdbéného polotovaru pro vytvoieni modelu.

Offset Amount (Pridavek) je aktivni, kdyz Boundary Type (Typ Hranice) je Part
surfaces with offset (Plochy Modelu s Piidavkem). Vlozte hodnotu ofsetu od ploch pro
uréeni ploch polotovaru.

Tool Center (Stged Nastroje), strana 122
Parametr Tool Center (Stfed Nastroje) fidi pohyb néstroje na hranici materialu, nebo
na hranici obsazené nastrojem. Tento parametr neni aktivni, kdyz Boundary Type
(Typ Hranice) je nastaven na Surfaces (Plochy), nebo Part Surfaces with Offset
(Plochy Modelu s Pridavkem).

Boundary Is (Hranice je)
Parametr Boundary Is (Hranice je) uréuje, jak je pouzita hranice, kdyz Tool Center
(Stred Nastroje) je aktivni a nastaven na Beyond Boundary (Za Hranici).
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Pozn.  Parametr Tool Center (Stfed Nastroje) je aktivni, pokud Boundary Type
(Typ Hranice) je nastaven na Extents Box (Vné&jsi Kvadr), Box (Kvadr),
Bottom Profile (Spodni Profil) nebo Top Profile (Horni Profil).

Material (Polotovar)
K uréeni hranice je hranice polotovaru.

Tool Containment (Omezeni Nastroje)
K uréeni hranice je hranice omezeni nastroje.

Kliknéte na OK. SURFCAM zobrazi dialogovy panel Plunge Rough (Hrubovat
Odvrtanim).

4.13.1 ZaloZka Tool Information (Informace o Nastroji) — Plunge Rough
(Hrubovat Odvrtanim)

Plunge Rough K E3 |

T ool Infarmation I Cut Contral I Atz Oplions I
Select Tool 1 Inch Maon-center
Select Matenal H-13 Tonol Steel 35-40 RC IE
Program Tae Tool: & Tip £ Center

T ool Mumber: |-| Cutting Diamneter: |-|_|:||:||:||:|
Length Offset: |4 Cutting "W idth: ||:|_3|:||:||:|

Diameter Offset: [4 Murnber OF Flutes: [g

Wwhork, Offset: [n Tool kMaterial: High Speed S vI

St e IMain vI LCoolant: |F|CICIE| -'I
et Iant vI Surface Speed: 30.0

£ Gauge Lenath: [0 ooon Chip Load: 0.002000
2 raugeCematts [0 ooon Caleulate Speeds I W &uto
Spindle Speed: [115 I il ;I Surface Speed: [30.10E9

Feed Rate: [1 3751 IIF'M LI Feed Chip Load: [0 0020
Plunge Rate: [0 75 Plunge Chip Load: [0 o010

Frogram Mumber: Inzert Pozt Procezsor Commmands. |

Camments:  pone I

Ok Cancel
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Viz Z4aloZka Tool Information (Info Nastroje), strana 2 pro popis parametr
neobsaZenych v nésledujicim seznamu.

Cutting Diameter (Pr umér)
Cutting Diameter (Prameér) je vnéjsi primér nastroje. Nastroje s feznym stiedem

obrabi celym primérem. Nastroje s nefeznym stfedem obrabi pouze vnéjsi é¢asti
priméru.

Cutting Width (Si Fka Zabéru)
Cutting Width (Sitka Zabéru) je Sitka vnéjsi éasti priiméru nastroje, ktera obrabi

material. U nastrojil s nefeznym stfedem je tato Sitka mensi nez polomér nastroje.
U nastrojil s feznym stfedem je tato Sifka o poloméru nastroje.

235

4.13.2 ZaloZka Cut Control (Kontrola Obrab
(Hrubovat Odvrtanim)

éni) — Plunge Rough

PlungeRough ____________________ EH|
Tool Information  Cut Contral I 3aziz Options I
Grid Type: |Equilateral Triangle LI %
Min Overlap: 10 010000
Step Size: 0.290000 | Max Step Size: 0.2900 |
Cut Direction: IEi-DirectiDﬂa| LI
Stock ToLeave: [0 030000
ki Cut D epth: 0.1 00000
Surface T olerance: ||:|_ 010000
Material Cut kMode: IFinal Depth Only ;I
Depth Increment: ID_EDDDDD
Initial B apid: A4 500000
Flunge Clearance:  [g 100000
Filat Haoles: I~
Plunge Mave:  [siaight [ |
Peck Retract: |u_ 007000
Feck Increment: ||:|_1 25000
(n]4 I Cancel
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Grid Type (Typ M Fizky)

Plunge Rough (Hrubovat Odvrtanim) zavrtani jsou zarovnana do bodi zavrtani,
které jsou rozmistény ve ¢étvercovém nebo trojihelnikovém vzoru. Parametr Grid
Type (Typ Mrizky) uréuje, ktery vzor je pouzit. Okrouhla dutina materialu je
odstranéna v kazdém bodé zavrtanim. Primér téchto dutin je priimér nastroje.
Equilateral Triangle (Rovnoramenny Trojuhelnik)

Zavrtani jsou zarovnana na rohy rovnoramenného trojuhelniku ve vzoru mfizky

Equilateral Triangle (Rovnoramenny Trojahelnik). Strany trojahelniku musi mit
délku, kterd zajisti prekryti okrouhlych dutin v materialu.

Square (Ctverec)
Zavrtani jsou zarovnana na rohy étvercil ve vzoru mfizky Square (Mfizky).
Strany ¢étverct musi mit délku, ktera zajisti prekryti okrouhlych dutin v
materialu.

Min Overlap (Min P fekryti)

Parametr Min Overlap (Min Pfekryti) je minimalni velikost prostoru, kde se
okrouhlé dutiny prekryvaiji.

Prostor pfekryti ma prekryvajici se kruznice, které jsou teéné ke ¢tyfem kruhovym
dutindm ve vzoru sité Square (Ctverec). Prostor prekryti ma piekryvajici se
kruznice, které jsou te¢né ke tfem kruhovym dutindm ve vzoru sité Equilateral
Triangle (Rovnoramenny Trojahelnik).

Hodnota pro Min Overlap (Min Prekryti) je primér kruZnice pro prekryti. Obrazek
nize ukazuje prekryti kruZnice ve vzoru sité Square (Ctverec) a Equilateral
Triangle (Rovnoramenny Trojuhelnik). Kruznice prekryti je 20x ukazana v
normalni zakladni hodnoté.

SURFCAM pouziva parametr Min Overlap (Min Pfekryti) a primér nastroje k
vypoctu hodnoty parametru Max Step Size (Max Velikost Kroku).
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Obvykle neni potrebna zména zakladni hodnoty parametru Min Overlap (Min
Prekryti). Zakladni hodnota je 0.01.

Step Size (Velikost Kroku)
Paramtr Step Size (Velikost Kroku) je vzdalenost od jednoho bodu zavrtani k
druhému bodu zavrtani. Step Size (Velikost Kroku) je délka stran étvercl nebo
trojuhelniki ve vzoru sité. Zakladni hodnota parametru Step Size (Velikost Kroku)
je honota parametru Max Step Size (Max Velikost Kroku). Mzete zménit hodnotu
Step Size (Velikost Kroku), ale obvykle se pouzije zakladni hodnota.

Pozn. NemiiZete nastavit Step Size (Velikost Kroku) vétsi nez Max Step Size
(Max Velikost Kroku).

Max Step Size (Max Velikost Kroku)
Parametr Max Step Size (Max Velikost Kroku) je vypoéitana hodnota. Hodnota
zavisi na priméru nastroje, Grid Type (Typ Mfizky) (Square (Ctverec) nebo
Equilateral Triangle (Rovnoramenny Trojuhelnik)) a hodnoté Min Overlap (Min
Prekryti). Hodnota Max Step Size (Max Velikost Kroku) se zméni, kdyz zménite
primér nastroje, Grid Type (Typ Miizky) nebo hodnotu Min Overlap (Min Piekryti).

Cut Direction (Sm é&r Obrab énf)
Plunge Rough (Hrubovat Odvrtanim) zavrtani jsou délana podél rovnobéznych
fad. Parametr Cut Direction (Smér Obrabéni) fidi, jak jsou tyto fady obrabény.
Vzdalenost mezi fadami ve vzoru Square (Ctverec) je délka stran &tverce.
Vzdalenost mezi fadami ve vzoru Equilateral Triangle (Rovnorameny Trojuhelnik)
je vyska trojuhelniku.

Bi-directional (Obousm é&rné)
Dva prejezdy, kazdy v jiném sméru jsou vytvofeny podél kazdé fady. Pokud je
otevieny prostor na jedné strané obousmérného piejezdu, néstroj na
zeSikmeni stoupa, nebo klesa.

Pokud je material na obou stranach obousmérného prejezdu, je pouzita odliSna
metoda.

SURFCAM obrabi zeSikmeni, ktera stoupaji nebo klesaji, riznymi metodami.
Zavrtani jsou provedena na stoupajicich zeSikmenich pro dosazeni
nejvyhodnéjSiho odstranéni Spon. Kdyz SURFCAM najde zeSikmeni, které
klesa, posle nastroj dopredu, kde miize provést nejhlubsi zavrtani. Pokud je v
této pozici potfeba zavadéci dira, vyvrtejte ji. Zavrtani jsou provedena od
tohoto bodu dopfedu podél dalSiho zeSikméni, které stoupa. ZeSikmeni, ktera
klesaji, jsou obrabéna v dalSim pfejezdu podél stejné fady v opaéném smeéru.

Parametr Stock To Leave (Ponechat Pfidavek), Material Cut Mode (Zpiisob
Odebirani Mater) a hloubka plochy jsou pouzity pro vypoéet hloubky kazdého
zavrtani.
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Zavrtavani z leva

Zavrtavani v opaném grejezdu
Uni-Directional (Jednosm é&rné)

Kazdy pfejezd je proveden v jednom sméru. Zavrtani jsou provedena na
zeSikmenich, ktera stoupaji, a na zeSikmenich, ktera klesaiji.

Stock To Leave (Ponechat P fidavek)
Tento parametr uréuje minimum mnozstvi materialu ponechaného po hrubovani.

Na zeSikmené ploSe je ponechano vice materialu nez jen zadané mnoZstvi
materialu.

Min Cut Depth (Min Hloub. Rezu)
Parametr Min Cut Depth (Min Hloub.Rezu) uréuje prostory na modelu pfili§ mélké
pro obrabéni. SURFCAM neprovede zavrtani v prostorech s mensi hloubkou, nez
je tato hodnota.

Surface Tolerance (Tolerance Plochy), strana 31

Material Cut Mode (Zp Usob Obrab &ni Mater.)
Incremental Depth (Hloubka P Firlistkov &)
Materiél je obrabén vice prejezdy do vice hladin od vrchu na dno. Na kazdy
prejezd nastroje bude nastroj zavrtavat pouze do vysky této hladiny. Pokud
¢ast plochy je nad dno této hladiny, nastroj se zavrta na velikost ponechaného
pridavku nad plochu.

Final Depth Only (Jen Posledni Vrstvu)
Nastroj obrabi do vzdalenosti ponechaného pridavku nad plochu v kazdé
pozici.
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Depth Increment (P Firtistek Hloubky)

Tato hodnota uréuje krok hladin v ose Z. Parametr je aktivni, pokud volba
Incremental Depth (Hloubka Piirustkové) je vybrana pro Material Cut Mode
(Zpusob Obrabéni Mater.).

Initial Rapid (Po ¢ateéni Rychloposuv)
Tento parametr je bezpec¢nd rovina, ve které se nastroj rychloposuvem
horizontalné presouva.

Plunge Clearance (Bezpeény Najezd), strana 37

Pilot Holes (Pilotni Diry)
Toto zaSkrtavaci poli¢ko fikh SURFCAMu, aby hledal pozice na plochach, kde
jsou pilotni diry zapotfebi.

ZaSkrtnuto je zakladni nastaveni pro poli¢ko. Pokud poli¢ko neni zaSkrtnuto,
SURFCAM nebude hledat potifebné pozice pro pilotni diry. Pokud poli¢ko je
zaSkrtnuto a SURFCAM nenajde zadnou pilotni diru, nic se nestane.

Pokud pilotni diry jsou nalezeny, zobrazi se dialogovy panel poté, co je dokonéena
operace Plunge Rough (Hrubovat Odvrtanim).

SURFCAM =l

Az you have chozen to generate pilat hole(s), SURFCAR will
create a pilat hole operation. Do pou want to continue?

Po kliknuti na Yes (Ano) se zobrazi dialogovy panel 2 Axis Pilot Hole (2 Axis Pilotni
Dira). Pouzitim tohoto dialogového panelu se nastavi parametry pro pilotni diry.
Viz Pilot Hole (Pgedvrtat), strana 144.

Kdyz je operace kompletni, operace Pilot Hole (Pilotni Dira) je vioZzena nad
operaci Plunge Rough (Hrubovat Odvrtanim) ve stromu drah nastrojil Operations
Manager (Operaéni ManaZer).

Pozn.  Pilotni diry se mohou prekryvat. Pokud jsou nalezeny pilotni diry, které
se prekryvaji, vyberte spravny nastroj pro obrabéni s prekrytim. Je
potieba tuhy nastro;j.

Pozn. Pokud je potfeba operace Center Drill (Navrtat) pro Pilot Holes (Pilotni
Dira), udélejte tuto operaci v samostatném kroku.

Pouzijte operaci 3 Axis Pilot Hole (3 Axis Pilotni Dira). Viz Pilot Hole
(Pgedvrtat), strana 144. V zobrazeném dialogovém panelu Select
Operation (Vybrat Operaci) vyberte operaci Plunge Rough (Hrubovat
Odvrtanim). V zélozce Pilot Hole Cut Control (Kontrola Obrabéni Pilotni
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Diry) nastavte parametr Center Drill (Navrtat) na volbu Yes (Ano). Vlozte
spravnou hodnotu pro Hole Depth (Hloubka Diry).

Kdyz je operace kompletni, operace Center Drill Pilot Hole (Navrtat
Pilotni Diru) je vloZena nad operaci Plunge Rough (Hrubovat Odvrtanim)
ve stromu drah nastroji Operations Manager (Operaéni Manazer). Pro
spravné poradi vlioZte operaci Center Drill (Navrtat) nad diivéjSi operaci
Pilot Hole (Pilotni Dira).

Plunge Move (Zavrtani)
Straight (P fimo)
Vyberte volbu Straight (Pfimo) pro normalini zavrtani.

Peck (PferuSovan &)
Vyberte volbu Peck (PferuSované) pro pferuSované zavrtani.

Peck Retract (Navrat P feruSovani)
Nastroj se navraci do této hladiny po kazdém pieruseni.

Peck Increment (VySka Zab éru)
Parametr Peck Increment (VySka Zabéru) je aktivni, kdyz Plunge Move (Zavrtani)
je nastaveno na Peck (PieruSované). Tato hodnota je vzdalenost pro kazdy
pfirGstek zavrtani.

4.13.3 ZaloZka 3 Axis Options (3 Axis MoZnosti) — Plunge Rough
(Hrubovéani Odvrtanim)

Viz Zalozka Options (MoZnosti), strana 47 a Zalozka Options (MoZnosti), strana 182.

Po provedeni potfebnych zmén v hodnotach parametrd kliknéte na tlaéitko OK v
dialogovém panelu 3 Axis Plunge Rough (3 Axis Hrubovat Odvrtanim). SURFCAM
vytvofi drahu nastroje a zobrazi ji na obrazovce. Potom se zobrazi dialogovy panel
Keep Operation (Zachovat Operaci). Kliknéte na tla¢itko Accept (Ano) pro zachovani
operace.
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4.14

OPTIONS (MOZNOSTI)

VSechny operace 3 Axis maji stejnou zalozku parametrii Options (MoZnosti).

SURFCAM 3Axis £ Rough

T ol Infn:nrmatin:nn] Cut Eu:nntrn:nl] Z Fough Pocket Optiohs  3Asis Optians l

Feed Between Clearance

b axirnurn Feed Between
Feed Between Fate
Lead On Feed Bebween
Fapid Freguency

Side Step Mode

Wirike Mormal

Wertizal Surface Check
Save 2 Slices To Layer
Toollib Gauge Length
Scallop Sample Distance
Scallop Limit Anigle

R apid Plane Clearance
Plunge Clearance:

Dizplay Lead Move Changes

: |n.nnnnnn

71

: |4.unnnnn

|Eutter R adiuz

: |Feed

: |N|:u

: |F'er Region

: |Fn:n||n:|w Edge

: |N|:u

: |Yes

: |N|:u

: |N|:|

Ll L L L e L L e

: |n.annnnn

]

|Eutter R adius

: |E=9.nnnnnn

: |1.unnnnn

: |n.1 00000

: |N|:u

Sort Type: |'{'.'u|:|:|

Festare Defaults

Lef L

=~

IIIK|

Cancel

Viz The Options Tab (ZaloZzka MozZnosti), strana 692 pro preéteni popist parametri
neobsaZzenych v nasledujicim seznamu.
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Vertical Surface Check (Kontrola Svislych Ploch)
Miizete zvysit rychlost tvorby drahy nastroje, pokud odstranite ochranu hran na
vertikalnich plochach. Pokud naéitate objemovy model z CAD modelu, mlZete

nastavit tento parametr na No (Ne), protoZe vSechny plochy jsou normalné
uzavreny.

Pokud model ma plochu, ktera je vertikalni a nema vrsek, nastavte tento parametr
na volbu Yes (Ano).

Save Z Slices To Layer (UloZit Z Rezy do Hladiny)
KdyZ je tento parametr nastaven na volbu Yes (Ano), SURFCAM ulozi obrabéni
Z-hladin v Z Rough (Z Hrub) a Z Finish (Z FiniS). SURFCAM uloZi toto obrabéni
do hladiny 255, pokud je$té neni pouzita. Pokud neni hladina 255 dostupna, je
pouZzita prvni dostupna hladina. Pokud nejsou dostupné zadné hladiny, obrabéni
neni ulozeno. SURFCAM d4 takové hladiné jméno Z Slices. KaZzda fez Z-hladina
je polyline.

Scallop Sample Distance (P Fednastavena Drsnost)
Tento parametr je vzdalenost vzorku na plochu. SURFCAM pouziva vzorek pro
vypocet potiebné velikosti stranového kroku k dosazeni potiebné vysky drsnosti.
Constant (Konstantni) / Cutter Radius (Polom  &r Nastroje)

Tento parametr Fidi, jak je pouzita viozena hodnota.

Constant (Konstantni)
Vlozena hodnota je pouzita pro tento parametr.

Cutter Radius (Polom é&r Nastroje)

SURFCAM pouziva vysledku vioZzené hodnoty a poloméru vybraného
nastroje k uréeni tohoto parametru.

Scallop Limit Angle (Uhel Spadnice Plochy)

Uhel plochy od horizontaly, na ktery je poéitana drsnost, bude omezen na vybrané
plochy. Zakladni honota je 89°.

Display Lead Move Changes (Zobrazit Zm ény v Najezdu)
Operace 3 Axis Z Rough (3 Axis Z Hrub) a Z Finish (Z Fini§) mohou mit najezdy
jako operace 2 Axis. Pokud SURFCAM najde mozZné podfiznuti, najezd je
zkracen, nebo zrusen.

Kliknéte na volbu Yes (Ano) v tomto parametru pro zobrazeni varovného
dialogového panelu, kdyz je provedena zména v najezdu. Viz Display Plunge
Changes (Zobrazit Zminy V Zavrtavani), strana 175.

Jsou tfi typy zmén, které jsou provedeny na najezdu. Délka n4jezdu je zkracena
meéné nez 0 50%, nebo délka je zkracena vice nez o 50%, nebo najezd je zruSen.
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SURFCAM pouziva rizné barvy pro zobrazeni zménénych najezdl. Najezd se
zkracenou délkou méné nez 50% je zobrazeno Zluté, zatimco zkraceni vice nez o
50% je zobrazeno cervené.
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_ KAPITOLA 5 « NC MANAZER OPERACI

CAD/CAM SYSTEMS by SURFWARE

Stiskem CTRL+P vytisknete tuto kapitolu. Rozsah stran od 245 do 306.

5.1 DIALOGOVY PANEL NC OPERATIONS MANAGER (MANAZER OPERACI)

Kdyz je ulozen model pro vas projekt, je vytvofen soubor obsahujici data drahy nastroje.

KdyZz jsou uloZeny drahy nastroje, spravujete drahy nastroje z dialogového panelu NC
Operations Manager (Manazer Operaci).

Pro otevieni dialogového panelu NC Operations Manager (Manazer Operaci) E
kliknéte na tlacitko v nastrojové listé SURFCAMu, nebo stisknéte CTRL+N.

BR SURFCAM MC Operations Manager - C:A\SURFCAMADSNAS amples\2dribs ICD

Tw|%] & [[e] x| O €|&| wlm| ]| Ol

--------- iE
EI --------- Setup Section One
------------- O % 2axiz Drill:Drill -3 6" Drill -

DY MAPATH

------------- O % Zaxis Packet - 250 Diameter Endhmill - MAZAK
ART-CL

1

I'— 1

M Project

= N orne=

ArcFlr

MurbFie
Properties IRangeftr
Edit Parameters
3| Dizplay all posts in postform.m Begenerate Toolpath and Reselect Geometry Fifter amily |
Fegenerate Toolpath with Original Geomety
" Smalllcons % Large lcons IE Post | Done I Help |

1. Nastrojova LiSta NC Operations Manager (Manazer Operaci), strana 260

Pgizpusobeni néstrojové listy, strana 261
Naktera z dostupnych tlacitek se neobjevi v dialogovém panelu NC Operations
Manager (Manazer Operaci). MizZete pfidat tato tlagitka na liStu, nebo muzete
rovnat tlaéitka v rizném poradi.

2. NC Operations tree (Strom Operaci), strana 247
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3. Prostor NC Post Popisu

Tento prostor obsahuje popis vybraného postprocesoru.
4. lkony

Vyberte malé, nebo velké ikony.

5. Panel NC Mo6du

Tento panel zobrazi Sest typ NC stroj.

Vyberte typ stroje. Seznam dostupnych postprocesoril pro typ stroje je zobrazen v NC
Post List (Seznam NC Postprocesor().

6. Panel Seznam NC Postprocesor U

Tento panel zobrazuje soubory konfiguraci strojli, postprocesory, dostupné pro vybrany
typ NC stroje.

7. Seznam NC Filtru, strana 305

Tento panel obsahuje jména filtrl, které mlzete pouZzit b&hem postprocesingu. Tyto filtry
prekladaji instrukce drahy nastroje pred provedenim postprocesingu.

8. Tlaéitko Filter Only (Pouze Filtr)

Pouzijte tlagitko Filter Only (Pouze Filtr) pro provedeni vybrané funkce filtru na vybrané
operaci. Vytvofi se nova operace. Kliknéte na néjakou operaci ve stromu operaci a na
filtr v seznamu filtrGi. Potom kliknéte na tlaéitko Filter Only (Pouze Filtr).

9. Post

Pouzijte tlacitko Post pro provedeni postprocesingu pro operace ve stromu operaci.
Prvné vyberte operace v NC Operations Tree (NC Strom Operci). Potom vyberte
postprocesor v NC Post List (NC Seznam Postprocsoril). Potom kliknéte natlacitko Post
pro spusténi pfikazu postprocesingu.

Postprocesing na vybranych operacich miZzete provést, pokud dvakrat kliknete na
jméno postprocesoru v NC Post List (NC Seznam Postprocesor().
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5.2 NC OPERATIONS TREE (STROM OPERACI)

""""" 19 M Projec

|E| --------- Setup Section One

------------- O % 2axiz Drill:Drill -34 6" Drill -

------------- O % 2axiz Pocket - 250 Diameter Endmill -

------------- & % 2axiz Pocket -Tool 44

............. 0 % 2axis Pocket -Tool 36
NC Project

Zakladni bod stromu je kompletni projekt obrdbéni. Vyberte bod Project pro
provedeni vSech operaci v projektu.

Upravit - projekt nebo sekci, strana 256.

Setup Sections (Sekce)
Pgida novou sekci do projektu., strana 264

Sekce obsahuje ikony obrabécich operaci, které budou provedeny ve stejné operaci
obrabéni.

Vyberte sekci pro provedeni vSech operaci v jedné sekci.

Upravit - projekt nebo sekci, strana 256.

Operace
Pfidat novou operaci
Kdyz pfidate novou operaci, néjaka ikona se jménem operace je pridana pod
vybranou Setup Section (Sekci).

Vyberte jednu operaci v néjaké sekci pro provedeni této operace.

Zobrazeni drahy nastroje
Pokud draha nastroje pro operaci je zobrazena na obrazovce, text jména je
zobrazen bold (silnymi) znaky.

Pgida existujici operaci do aktualni sekce, strana 264
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Uprava jména operace, strana 248

Uprava operace, strana 249

Ikony Operaci
Kazdy typ operace ma unikatni ikonu, ktera je zobrazena vlevo od jména.

Na levé strané kazdé ikony je kruznice. Barva dava informaci o operaci.

1.

Bila kruznice znamena, Ze operace nepodporuje vlastnosti
asociativity. Operace neni Pocket (Kapsa), Contour (Kontura) %
nebo Face Mill (Obrabéni Vrchliku) operace.

vvvvvv

Zluta kruZnice znamena, Ze operace podporuje vliastnosti o %

Regenerujte drahu nastroje.

geometrie, ale geometrie byla zménéna. Regenerujte drahu
nastroje.

Cervena kruZnice znamena, Ze operace ma informaci ® %

Zelena kruZnice znamena, Ze operace ma informaci geometrie.
Neni potieba regenerovat drahu nastroje. %

521

Uprava jména operace

Uprava Current Name (Aktualni Jméno)
Nasleduji dvé metody Upravy jména obrabéci operace.

1.

Kliknéte jednou na jméno v NC Operations Tree (Strom Operaci). Kliknéte
Zznovu pro otevieni panelu. Zménte jméno a kliknéte mimo panel pro
uzavieni panelu.

Kliknéte na jméno pro Upravu. Potom kliknéte na tla¢itko Properties ——
(Vlastnosti) v nastrojové listé. Upravte Operation Description (Popis D |
Operace) v dialogovém panelu, ktery je zobrazen.

Zobrazeni Tool Number ( €islo Nastroje) a CView Number ( €islo KRoviny)
Pred spusténim SURFCAMu oteviete soubor current.ini ve slozce Surf2002\
NCDefault.

Nastavte hodnotu CommentWithToolCViewRef v sekci Settings rovno 0, 1, 2 nebo

3.
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[Settings]
CarmmitDantAsk=0
PostDontAsk=0
Decimals=4
UseMCPDialogs=0
ClogseOnShow=1
CloseOnBackplot=1
CloseOnHide=0
Programilarme=0
Integratedyerify=0
YerifyMode=1

4

CommentWWithToolCviewRe

249

2]

[ [N [

-0 % Zaiz Pocket
- % Zaiz Pocket -Tool 32
- % Zaiz Pocket -Ciiew 1

O % Z2axis Pocket -Toal 32 -Chiew 1

Example

Results if you enter 0, 1, 2, or 3

5.2.2 Uprava operace

Upravit - Spojit operaci, strana 254.

Upravit - Transformovat operaci, strana 254.

Existuji 2 jednoduché metody pro Gpravu operace.

1. Pravym kliknutim na operaci pro zobrazeni menu.

Properties

Edit Parameters

Begenerate Toolpath and Fezelect Geametmy
Regenerate Toolpath with Onginal Geometmy

2. Kliknéte na operaci a kliknéte na tlaéitko v nastrojové

liste. EPE =

| o

5.2.21 Properties (Vlastnosti)

MiZete zménit jméno a popis operace.

Kliknéte na pfikaz Properties (Vlastnosti) v menu, nebo kliknéte na
tlagitko Properties (Vlastnosti) v nastrojové listé pro zobrazeni
dialogového panelu Operation Properties (Vlastnosti Operace).
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Operation Properties EE |

Operstion File Mame; | Phonet AAC

Operation Description: | 35xis £ Rough - 500 Diameter Bullnoze -

Ok Cancel Help

Operation File Name (Jméno Souboru Operace)
Vytvofte drahu nastroje. SURFCAM prifadi draze nastroje jméno pridanim tii
znakul ke jménu souboru DSN. SURFCAM piifadi znaky AAA k prvni draze
nastroje. SURFCAM piifadi znaky AAB k druhé draze nastroje. Zméite tato
jména pro lepSi popis.

Operation File Name (Jméno Souboru Operace) bude jménem souboru NCC,
ktery vytvofi postprocesor.

Tento parametr je také jménem souboru, ktery je vytvoren, kdyzZ je operace
zkopirovana ze souboru ICD. Kliknéte na ikonu ICD Extract To INC File
(Extrakt z ICD do INC Souboru) pro zkopirovani operace ze souboru ICD. Novy
soubor je ve formatu souboru INC. Viz ICD Extract, strana 299.

Operation Description (Popis Operace)
Operation Description (Popis Operace) se objevi v NC Operations Tree (Strom
Operaci). Zde vlozte novy popis pro zménu popisu ve stromu operaci.

5222 Edit Parameters (Upravit Parametry)

PouZzijte tlaéitko Edit Parameters (Upravit Parametry) pro Upravu .
parametrl v dialogovém panelu operaci, ale ne pro regeneraci drahy @
nastroje. MliZete pouzit pfikaz Edit Parameters (Upravit Parametry) na
pravé kliknuti v menu pro provedeni stejného.

Dialogovy panel pro tuto operaci je zobrazen. Parametry, které nezméni drahu
nastroje, jsou aktivni. NemiiZete upravovat jiné parametry.

5.2.2.3 Regenerate Toolpath and Reselect Geometry (Obnovit Drahu
Nastroje a Vybrat Znovu Geometrii)

Kdy?Z kliknete na pfikaz nebo tla¢itko Regenerate Toolpath and Reselect =
Geometry (Obnovit Drahu Nastroje a Vybrat Znovu Geometrii), zobrazi se ':-E
dialogovy panel pro vybranou operaci.
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MuZete upravovat vSechny parametry na vSech zalozkach. Kdyz kliknete na
tlagitko OK, SURFCAM vas vyzve k vybéru geometrie. Po vybéru geometrie je
draha nastroje regenerovana.

Nasleduji dva pfiklady, kdy pouZzijete pfikaz Regenerate Toolpath and Reselect
Geometry (Obnovit Drahu Nastroje a Vybrat Znovu Geometrii).

Kopie strategie obrab éni
Pouzijte pfikaz Regenerate Toolpath and Reselect Geometry (Obnovit Drahu
Nastroje a Vybrat Znovu Geometrii) pro aplikovani operace, ktera byla
provedena na jednom modelu, pro jiny model.

1. Oteviete SURFCAM a oteviete soubor modelu s operaci, kterou budete
kopirovat.

Nyni oteviete dalSi SURFCAM. Oteviete jiny model.

3. Pouzijte tlagitko Copy v nastrojové listé Operations Manager (Manazer
Operaci), nebo stisknéte CTRL+C pro kopirovani potfebnych informaci
z prvniho modelu. Vlozte operaci do Setup Section (Sekce) v Operations
Manager Toolpath Tree (Strom Operaci Manazeru Operaci) pro druhy
model. Draha nastroje a hodnoty vSech obrabécich parametril jsou
kopirovany. Viz Zakladni Upravy, strana 266.

Pravé kliknuti na vami vloZené operaci pro zobrazeni menu.

Kliknéte na pfikaz Regenerate Toolpath and Reselect Geometry
(Obnovit Drdhu Nastroje a Vybrat Znovu Geometrii) pro zobrazeni
dialogového panelu pro operaci.

6. Provedte potiebné zmény v parametrech v nékolika zalozkach a kliknéte
na OK.

7. SURFCAM vas vyzve pro vybér geometrie pfed vykreslenim nové drahy
nastroje.

Zmény v modelu
KdyZ je zménén model po vytvorfeni drah néstrojd, staré drahy nastroji
nemohou odpovidat.

PouZijte pfikaz Regenerate Toolpath and Reselect Geometry (Obnovit Drahu
Nastroje a Vybrat Znovu Geometrii) pro vytvoreni nové drahy nastroje pro novy
model.

1. Pravé kliknuti na starou operaci v Operations Tree (Strom Operaci).
2. Opakujte kroky 3 az 5 v prikladu vySe.
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5.2.2.4 Regenerate Toolpath with Original Geometry (Obnovit Drahu
Nastroje s Originalni Geometrii)

Tato volba pouziva vlastnosti asociativity databaze SURFCAMu. Nyni tyto
vlastnosti asociativity jsou dostupné pro operace Pocket (Kapsa), Contour
(Kontura) a Face Mill (Zarovnani Vrchliku). KdyZ jsou tyto operace provedeny,
SURFCAM ulozi geometrii s drdhou nastroje.

Ulozena geometrie necha SURFCAM automaticky regenerovat drahu nastroje po
zméné originalnich parametra drahy nastroje. Neni potieba znovu vybirat
geometrii, pokud geometrie nebyla zménéna.

Pokud jste zménili geometrii, geometrie mize pomoci SURFCAMu automaticky
regenerovat drdhu nastroje.

Geometry (Obnovit Drahu Néstroje s Originalni Geometrii), nastane

Kdyz kliknete na pfikaz nebo tlaéitko Regenerate Toolpath with Original | I:__Ml
jedna ze tii akci.

1. Zobrazi se dialogovy panel pro vybranou operaci. MuzZete upravovat
vSechny parametry ve vSech zalozkach. Kdyz skongéite, kliknéte na tlacitko
OK. Pokud nebyly provedeny zadné zmény v geometrii, drdha néastroje je
automaticky regenerovana.

Pokud jste provedli zmény v geometrii a SURFCAM mize vybrat novou
geometrii, zobrazi se néasledujici panel.

: SURFCAM

ariginal geometry has heen changed. Automatic rechaining was succesful in
recreating 1 part chains and 0 material chains.
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Tento dialogovy panel je zobrazen po kratkou dobu . Potom se zobrazi
Chaining Preview (Nahled Retézeni) v okné SURFCAMu.

——

© <)

SURFCAMem vytvoiené fetézce jsou vysviceny.

Menu Auto Chaining Preview (Nahled Auto Retézeni) je zobrazeno v
podlisté.

J.-'-‘-.utu:u Chaining Preview: | @8 Part Chainz &7 Material Chains | + Side Paint |

¥ Continue Flegeneration G Beselect Chains | x Cancel

Part Chains/Material Chains ( Retézce Prvku/ Ret&zce Materialu)
Tyto pfikazy jsou pfepinacimi tlag¢itky. Pokud jste zfetézili material a prvek,
mizZete pfepnout mezitémito dvéma pfikazy. Kliknéte na pfikaz Part Chains
(Retézce Prvku) pro vysviceni kontury prvku. Kliknéte na ptikaz Material
Chains (Retézce Materialu) pro vysviceni kontury materialu.

Side Point (Stranovy Bod)
Pokud kliknete na kapsu, nebo kliknete na strané kontury, kliknuty bod je
Side Point (Stranovy Bod). Tento pfikaz prepina zobrazeni Side Points
(Stranové Body). Ctvereéek uréuje pozici Side Point (Stranovy Bod).
Continue Regeneration (Pokra €ovani Regenerace)

Kliknéte na tento pfikaz pro pokraéovani regenerace drahy nastroje s
uloZenou geometrii.
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Reselect Chains (Vybrat Nové Retézce)
Kliknéte na tento pfikaz pro zobrazeni dialogového panelu. Poté kliknéte na
OK, jste vyzvani k vybéru pocateéniho prvku nového fetézce.

2.  Pokud jste provedli zmény v geometrii a SURFCAM nemiZe vybrat novou
geometrii, zobrazi se nasledujici dialogovy panel.

nopost

& Geometry uzed ko create the onginal toolpath has been modified. Automatic rechaining hags failed.

Froceeding to non-azsociative regeneration of the toolpath.

Kliknéte na OK pro zobrazeni dialogového panelu pro vybranou operaci. Po
zméné parametrii vas SURFCAM vyzve k vybéru geometrie. Poté, co
vyberete geometrii, zobrazi se draha nastroje.

5.2.3  Upravit - Spojit operaci

Muzete vlozit nékolik operaci v jedné sekci do jedné nové operace. Nova operace je
pridana do sekce. Viz Spoji Setup Section (Sekci), strana 265. M{iZete upravovat
jméno a popis této nové operace. Pravé kliknuti na novou operaci pro zobrazeni
dialogového panelu NC Operation Information (Info Operace).

SURFCAM HC Operation Information

Operation File Mame: Zofribsanb =
Operation Descriptior; | "o 954 -3tup Section One - Cancel
Help

Operation File Name (Jméno Souboru Operace), strana 250

Operation Description (Popis Operace), strana 250

5.2.4  Upravit - Transformovat operaci

Muzete provadét transformace na draze nastroje pro vytvofeni nové operace. Viz
Transform (Transformace), strana 271. Nova operace je pfidana do sekce.
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Pravé kliknuti na transformovanou operaci pro Gpravu.

SURFCAM MC Operation Information

Ciperation File kame: 2dribztAD =

Operation Description: Zaxiz Pocket - 250 Diameter Endmill - -Trans Cancel

Help

— Creation Information

Source Operation -2dr

Translation ¥-2.000000 %-0.000000 Z£-0.000000

Change Parameters. .. Regenerate Toolpath. .. Print...

Operation File Name (Jméno Souboru Operace), strana 250

Operation Description (Popis Operace), strana 250

Creation Information (Informace Tvo Feni)
Panel seznamu Creation Information (Informace Tvofeni) ukazuje seznam

transformaci, které byly provedeny na draze nastroje vybrané operace. Vyberte
transformaci pro Gpravu.

Change Parameters (Zm éna Parametr ()
Kliknéte na tlagitko Change Parameters (Zména Parametrd) pro zménu
parametrd transformace pro vami vybranou transformaci. Zobrazi se dialogovy
panel pro tuto transformaci. Provedte potiebné zmény parametri.

Regenerate Toolpath (Obnovit Drahu Nastroje)
Po provedeni zmén v parametrech transformaci kliknéte na tla¢itko Regenerate
Toolpath (Obnovit Drahu Nastroje) pro regenerovani drahy nastroje.
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Print (Tisk)

Kliknéte na tlagitko Print (Tisk) pro vytiSténi jména operace, popisu a polozek v
panelu seznamu informaci.

5.2.5  Upravit - projekt nebo sekci

MiiZzete upravit sekci, nebo cely projekt. Pravé kliknuti na ikonu Setup Section
(Sekce), nebo na ikonu NC Project. Zobrazi se dialogovy panel NC Section
Information (Info Sekce). Dialogovy panel ma tfi zalozky.

5.25.1 ZaloZka Information (Info)

SURFCAM NC Section Information |

Infarmation | Shock, I Fi:-:turel

Section File Mame: |2|:Iri|:|3

Section D escriptior: INE Froject

— Additional User [nformation:

k. | Cancel | S

Section File Name (Jméno Sekce)
Section File Name (Jméno Sekce) je jméno projektu, pokud kliknete na ikonu
NC Project (2dribs, napfiklad). Section File Name (Jméno Sekce) je jméno
Setup Section (Sekce) (napfiklad 2dribsSetup_Section_One, pokud kliknete

na sekci).
Section Description (Popis Sekce)

Tento parametr je popis (nebo jméno) sekce, nebo bodu projektu, ktery je v NC
Operations Tree (Strom Operaci). MiiZzete zde ménit jméno kliknutim na
vybranou operaci v Operations Tree (Strom Operaci).
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Additional User Information (P fidavna UZivatelska Informace)
Pridavna informace miiZe obsahovat instrukce operatora a popis pfipravy pro
projekt. Informace je uloZzena v seznamu fetézcu.

Pozn. SURFCAM uklada jakékoliv zmény se souborem DSN.

5.25.2 ZaloZzky Stock (Polotovar) a Fixture (Drzak)

MuZete pridat, nebo zménit Stock (Polotovar), nebo Fixtures (Drzaky) v programu
Verify. Proces je opakovan, kdyz pristé spustite Verify. Pokud pfidate, nebo
zménite Stock (Polotovar), nebo Fixtures (Drzaky) v SURFCAMu, neopakujete
tento proces.

Zéalozky Stock (Polotovar) a Fixture (Drzéaky) jsou pouzity pro pfidani, nebo zménu
polotovarti a drzaku. VioZte hodnoty pro parametry v téchto dvou zalozkach.
Nebudete opakovat proces v programu Verify.

Po vybéru Stock Type (Typ Polotovaru), nebo Fixture Type (Typ Drzaku) moznosti
v zalozkach budou stejné.
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Type (Typ) = Box (Kvadr)

SURFCAM MC Section Information

Information  Stock IFi:-:tureI

|a Current Stock: IN.:.ne vI Stock Type: IB':'” j

L | I

SURFCAM MC Section Information |

Infu:urmatiu:unl Stock  Fixture |

a Current Fisture: IN.:.ne vI Fisture Type: IB':'” j

— Fisture Size
Cornerl:
S IEI.EIEIEIEIEIEI IEI.EIEIEIEIEIEI & IEI.EIEIEIEIEIIII

Corner:

R
% [0.000000 . [0.000000 z 0000000
Geometry Bounding Box | Offset: IEI.I:IEIEIEIEIEI

add | | e | e |

] | Cancel | Sy

Zalozky Stock (Polotovar) a Fixture (Drzé&k) s Type (Typ)= Box (Kvadr)
Corner 1 (Roh 1)
Corner 1 (Roh 1) je vrchol s nejmensimi soufadnicemi X, Y a Z.

Corner 2 (Roh 2)
Corner 2 (Roh 2) je vrchol opaény nebo diagonalni vrchol. Corner 2 (Roh 2)
ma nejvétsi souradnice X, Y a Z.

Geometry Bounding Box (Geometrie Ohrani  €ujiciho Kvadru)
Kliknéte na tla¢itko Geometry Bounding Box (Geometrie Ohranic¢ujiciho
Kvadru) pro vytvoreni ohraniéujiciho kvadru programem SURFCAM.
SURFCAM vypoéita soufadnice protilehlych vrcholl kvadru, ktery pfiléha k
draze nastroje nebo geometrii modelu.
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Offset

Pokud je potfeba pfidat material, vloZte hodnotu pro ofset od vrchold dilu.
Ofset pomadha SURFCAM vytvofit pridavek materialu kolem dilu.

Type (Typ) = Cylinder (Vélec)

SURFCAM MC Section Information

Information  Stock |Fi:-cture|

g Current Stock: INu:une vI Stock Type: IE_I,IIinu:Ier j

Dol Tin

SURFCAM HC Section Information |

Inf-:urmatiu:unl Stock  Fixture |

ﬂ Current Fisture: IN.:.ne 'I Finture Type: IE_I,IIinder j

— Fisture Size
Az 1:
s ID.DDDUUU s ID.DDDDDU £ ID.DDDDUU
Bz 2
e ||:|.|:||:||:||:||:||:| e ID.UDDDDU = ID.DDDDUU
Geametn Baurdig B | Diarneter: IEI.I:IEIEIEIEIEI

R B B =E

Q. | Cancel | Sy

Zalozky Stock (Polotovar) a Fixture (Drzaky) s Type (Typ) = Cylinder (Valec)

Pokud je material v podobé vélce, viozte jeho primér a souradnice koncovych
bodi jeho osy.

Axis 1 (Osa 1)
Axis 1 (Osa 1) je koncovy bod s nejmensimi hodnotami soufadnic X, Y a Z.

Axis 2 (Osa 2)
Axis 2 (Osa 2) je koncovy bod s nejvétSimi hodnotami souradnic X, Y a Z.
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Diameter (Pr Gmér)
Vlozte pramér.
Type (Typ) = STL Solid (STL T éleso)

SURFCAM MC Section Information

Information  Stock IFi:-:tureI

|ﬂ Curent Stock: [None v  Stock Type: [STLSoid 7]

SURFCAM MC Section Information |

Infu:urmati-:unl Stock  Fisture |

P Cutent Fisture: [Nore ] Fistwie Type: [STLSolid v

— Fisture Size

STL File:
| Browsze. ..

Lo 2
b ID.DDDUUD - ID.UDDDDD z ID.DDDDDD
I—

Greamet Baunding B | iarneter: |0 O00000

add | | oEEE|

(1] 4 | Carcel | Eppli |

Zalozky Stock (Polotovar) a Fixture (Drzaky) s Type (Typ) = STL Solid (STsad)

STL File (STL Soubor)
VloZte jméno souboru, nebo kliknéte na tlaéitko Browse (Prochazet) pro

zobrazeni dialogového panelu File Open (Soubor Oteviit).

5.3 NASTROJOVA LISTA NC OPERATIONS MANAGER (MANAZER OPERACIH)

Pokud tladitka ve vasi nastrojové listé neobsahuji nize uvedend, miiZete pfidat ta, ktera
potiebujete. Viz Pgizpusobeni nastrojové listy, strana 261.
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Tlaéitka Move (Posun)

Tlaéitka Add (P fidat), Split (Rozd é&lit), Create
(Vytvo fit) a Merge (Spaijit)

Tlaéitka General Edit (Zakladni Upravy)

Tlaéitko Create Setup Sheet (Tvorba Se fizovaciho
Listu)

Tlag&itka Verify
Tlaéitko Transform (Transformace)

Tlaéitko Edit NC Toolpaths (Uprava NC Drahy
Nastroje)

Tlaéitka View Toolpath (Prohlizeni Drahy Nastroje)
Tlaéitka ICD Extract (ICD Extrahovat)

Tlac¢itka Import Files (Import Soubor 1) nebo
Convert Operations (Konverze Operaci)

Edit Toolpaths (Uprava Drah Nastroj )
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Viz Move (Pohyb), strana 263.

¥

b
4

s
E...

44

g b

gt

Viz Add (Pgidat), Split (Rozdilit), Create (Tvorba) a
Merge (Spoijit), strana 264.

e

Viz Zakladni Upravy, strana 266.

Viz Tvorba Setup Sheet (Segizovaci List), strana
267.

Viz Integrated Verify, strana 931. ﬁ

Viz Transform (Transformace), strana 271.

=

29

Viz Edit NC Toolpaths (Upravit Drahu Nastroje),
strana 289.

Viz Prohlédnuti drahy nastroje, strana 299.

B (=

Viz ICD Extract, strana 299.

|

5]

E:

Viz Import Files or Convert Operations, strana 300.

Viz Uprava operace, strana 249.

|

m

i

5.3.1  Prizpasobeni nastrojové listy

Dvojité kliknuti na otevieném prostoru nastrojové liSty pro zobrazeni dialogového

panelu Customize Toolbar (Uzivatelska Nastrojova Lista).

Tip Prava strana nastrojové liSty je nejsnadnéjSi misto pro kliknuti.
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Customize | oolbar

dossilabla buttons: Toalbar butlons

Close
Jiupur-;'._' ﬂ EI'-.-'_'-.-L' g@lached MO ilem 1o end uﬂ Raset I
i IBE e SEhap El‘r ove galecied M tem 1o nest s

Sy =¥ I Elﬁ.nn & v sEIp ERCHOR o the p Halp

'E.. Add MC Operabon 1o currenl sely
= Eemone |

il: 1A the selection and put i on the
hcree Lip
EBI".“-'lF'.-"m salecion @nd put it on 1

- EI ngerl clipboand conlenk: — bora [iawn I
1 k | "

VSechny prikazy nastrojové liSty Operations Manager (ManaZer Operaci) jsou
zobrazeny ve dvou oknech v tomto dialogovém panelu.

Available buttons (Dostupna Tla ¢&itka)

MUzete pfidat tlagitka v tomto seznamu do nastrojové listy. MiiZzete pfidat prazdné
tlagéitko rovnajici jina tlagitka podle typu funkci.

Toolbar buttons (Tla é&itka Nastrojové Listy)

Tlaéitka v tomto seznamu jsou tlaéitky, ktera jsou zobrazena v nastrojové listé

poté, co je uzavien dialogovy panel Customize Toolbar (UzZivatelska Nastrojova
Lista).

Add (P fidat)

Prida vybrané tlagitko ze seznamu Available buttons (Dostupna Tlacitka) do
seznamu Toolbar buttons (Tlaéitka Nastrojové Listy).

1. Kliknéte na tlaéitko v seznamu Available buttons (Dostupna Tlaé&itka).

2. Kliknéte na tladitko v seznamu Toolbar buttons (Tlagitka Nastrojové LiSty) pro
zobrazeni spravnych tlagitek, ktera budete pfidavat.

3.

Kliknéte natlagitko Add (Pfidat). Vybrané tla&itko je pfesunuto do seznamu Toolbar
buttons (Tlaéitka Nastrojové Listy).

Remove (Odstranit)

Pro odstranéni tlaéitka z nastrojové listy kliknéte na tlagitko v seznamu Toolbar
buttons (Tlagitka Nastrojové LiSty). Poté kliknéte na tlaéitko Remove (Odstranit).

Tlaéitko je presunuto z okna Toolbar buttons (Tlag¢itka Nastrojové LiSty) do okna
seznamu Available buttons (Dostupna Tlacitka).

Close (Zav Fit)
UloZi aktudlni usporéadani tlagitek a uzavie dialogovy panel.
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Reset (Obnovit)
Obnovi vSechna tlaéitka do jejich originalnich pozic.

Move Up nebo Down (P Fesun Nahoru nebo Dol 1)
Muzete kliknout a tAhnout tlagitka v seznamu Toolbar buttons (Tlagitka Nastrojové
LiSty) pro zmény jejich pozice. Posunte tla¢itko smérem k vrcholu seznamu pro
presun tlacitka doleva v néstrojové listé.

5.3.2 Move (Pohyb)

Vyberte Setup Section (Sekci) nebo operaci. Potom pouzijte nasledujici tlagitka pro
presun vaseho vybéru v Operations Tree (Strom Operaci).

Presune operaci do predchozi Sekce. *

b

Numericka kldvesa
Page Up (9, NumLock Zapnut)

Piesune operaci na vrchol sekce. *

Pfesune operaci smérem k vrcholu sekce o jednu pozici. *

Numericka klavesa
Up Arrow (8, NumLock Zapnut)

bl po

Pfesune operaci smérem ke spodku sekce o jednu pozici. *

{

Numericka kldvesa
Down Arrow (2, NumLock Zapnut)

Presune operaci na spodek sekce. *

Presune operaci do nasledujici sekce. *

44 |%q

Numericka klavesa
Page Down (3, NumLock Zapnut)5

* MlzZete pfesouvat operace tazenim mysi.
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5.3.3  Add (Pridat), Split (Rozd élit), Create (Tvorba) a Merge (Spojit)
@ Prida novou sekci do projektu.
Vytvofte novou sekci. Sekce jsou pouzity pro seskupeni dohromady
F2  operaci, které budou provedeny stejnym nastrojem. Mlzete provést

F3

zpracovani, jako postprocesing, nebo tvorba sefizovaciho listu, vSech drah

nastrojli v Setup Section (Sekce).

SURFCAM HC Setup Section

Zetup Section Mame:

[ =]

K

Cancel

Help

Prida existujici operaci do aktudlni sekce

Kliknéte na tlagitko pro zobrazeni dialogového panelu Add Operation

(Pfidat Operaci).

Pridejte operaci do NC projektu imporem souboru INC, ktery byl vytvofen
v jiném projektu. Muzete pouzit tlagitko ICD Extract INC File (Extrakt z ICD
do INC souboru) pro vyjmuti této operace z jiného NC projektu. Vyjmuty
soubor je uloZen v souboru ve formatu INC. Viz ICD Extract, strana 299.

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.




Chapter 5« NC Operations Manager 265

SURFCAM Add Dperation EE3

—Dpetation File:

I Browse. . |

—Operation Type:

-
Lathe Turn

Lathe Face

Lathe Groove

Lathe Thread

Lathe Crrill

2axiz Pocket

2axiz Contour2d ll

Tlmneim Faeill

Cther Operation Type label: I

Operation File (Soubor Operace)
Vlozte jméno souboru INC s drdhou néastroje pro pridani do vaseho
projektu. Kliknéte na tlagéitko Browse (Prochazet) pro pomoc nalezeni
jména souboru.

Operation Type (Typ Operace)
Vyberte typ operace ze seznamu. MiiZete kliknout na volbu Other (Jiny)
pro vlozeni popisu typu operace.

Other Operation Type label (Jiny Nazev Operace)
VloZte vas popis typu operace, pokud jiné moznosti nejsou spravne.
Operace je pfidana na konec vybrané Setup Section (Sekce).
-:gu) Spoji Setup Section (Sekci)
= Pouzijte toto tlagitko pro spojeni operaci ve vybrané Setup Section (Sekce)
do jedné operace. Nova ikona je pfidana na konec Setup Section (Sekce).

Jméno nové operace je “Merged - jméno sekce.” Operations Tree (Strom
Operaci) obsahuje originélni operace, které byly spojeny, a novou operaci.
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™

Ctrl+S

Rozdéli operaci

Pouzijte tento pfikaz pro rozdéleni operace do vice operaci.

SURFCAM Split Operation EH

& Eplit Operation At Every Tool Change; ok

" Split Operstion At Tool Change If Different Toal Mumber
Cancel

Help

Split Operation At Every Tool Change (Rozd é&lit Program P fi Kazdé
Vyméné Nastroje)
Sekvence vymény nastroje za¢ina se zaznamem informace
soufadného systému a konéi se zd&znamem zmeény nastroje. Tato volba
vytvoii samostatné operace z kazdé sekvence vymény nastroje, ktera
je nalezena.

Split Operation At Tool Change If Different Tool Number (Rozd élit
Program P fi Vym &né Nastroje, Pokud Je Jiné €islo)
Sekvence vymény nastroje neoddéli samostané operace, pokud &islo
nastroje je ¢éislem nastroje predchozi operace.

Pozn.  Pokud tento piikaz nemiiZze rozdélit operaci, zobrazi se chybové
hlaseni. Operace neni rozdélena, pokud vysledek je stejny jako
plvodni operace. Pokud plivodni operace ma jednu sekvenci
vymeény nastroje, operace neni rozdélena.

534

Zakladni upravy

H

Ctrl + X

Ctrl + C

Cut (Vyjmout)

Odstrani vybranou operaci, sekci nebo projekt ze seznamu operaci a
kopiruje to do schranky. Pouzijte tento pfikaz, pokud potrebujete vioZzit,
co jste odstranili, zpét do stromu.

Copy (Kopirovat)

Kopiruje vybranou operaci, sekci nebo projekt do schranky.
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Paste (Vlozit)

Vlozi obsahy schranky do operaéniho stromu. Tento pfikaz neni
dostupny, pokud schranka neobsahuje néjakou polozku z pfedchoziho
piikazu Cut (Vyjmout) nebo Copy (Kopirovat). Pokud schranka obsahuje
jednu operaci, operace je vloZzena do vybrané sekce. Pokud schranka
obsahuje nékolik sekci, jsou vioZeny na konec projektu.

Ctrl + V

-}{ | Delete (Odstranit)
: Odstrani operaci, sekci nebo projekt. Odstranéné polozky nejsou vioZzeny
Klavesnice do schranky.

Klavesa
Delete

5.3.5 Tvorba Setup Sheet (Se rizovaci List)

Pro vytvoreni sefizovaciho listu vyberte nejdfive jednu operaci, sekci nebo projekt.

Pozn Soubory operaci jsou spojeny, pokud je vybrana sekce nebo projekt.
{3 Potom kliknéte na tlagitko Create Setup Sheet (Vytvofit Sefizovaci List),

nebo stisknéte klavesu F4 pro zobrazeni dialogového panelu Setup Sheet
Options (Moznosti Sefizovaciho Listu).

¥ Setup Sheet Options [ 7]

— Tooling

¥ Output T ooling Setug

if

LCancel
¥ Output Tooling Graphics

Help

d

— Operations

¥ Output Operation Setup

I | Wutput M peration Eraphice

Fapid Yelocity: I‘”:":'-':":":":I LIPhd
Tool Change Time: IEI.I:IEIEIEI FEC
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Output Tooling Setup (Vystupni Nastaveni Nastroje)

Vyberte toto poli¢ko pro zobrazeni informaci o nastroji nebo nastrojich pro
vybranou operaci, sekci nebo projekt.

Output Tooling Graphics (Vystupni Grafika Nastroje)
Toto poli¢ko je aktivni, kdyz je vybran panel Output Tooling Setup.

Vyberte toto poli¢ko pro zobrazeni grafiky vedle informaci o nastraji.

Output Operation Setup (Vystupni Nastaveni Operaci)
Vyberte toto poli¢ko pro zobrazeni Operations List (Seznam Operaci) pro
vybranou operaci, sekci nebo projekt.

Output Operation Graphics (Vystupni Grafika Operace)
Toto poliéko neni aktivni.

Rapid Velocity (Rychlost P Fejezdu)
Tento parametr je maximalni posuv NC stroje. Zkontrolujte specifikace od vyrobce
strojtl.

Tool Change Time ( €as Vym ény Nastroje)

Vlozte &as, ktery je dovolen pro vyménu nastroje. Tato hodnota stanovi celkovy
cas, ktery je vypocitan.

Kdyz kliknete na OK, sefizovaci list je zobrazen ve formatu HTML v Microsoft®
Internet Explorer. Viz néasledujici pfiklady.

MilZzete pfizplsobit sefizovaci listy, ale potfebujete mit znalosti HTML.

Tip Pouzijte jakykoliv standardni editor Windows® HTML pro Upravu Setup
Sheets (Sefizovaci Listy).

Pouzijte pfikaz File (Soubor) > Save As (Ulozit Jako) v Exploreru pro ulozeni
sefizovacich list.

Kliknéte na tlaéitko Print (Tisk) v Exploreru pro vytiSténi sefizovacich listh.

Pro technické informace se odkazte na dialogovy panel Setup Sheet Options
(MoZnosti Sefizovaciho Listu) v souboru SURFCAM Help.
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SURFCAM ERICITNININS

CAD/CAM SYSTEMS by SURFWARE

Date: Tue Feh 12 2002

Time:|[17:52:13

Qutput Filename:|2dribsAAD.INC

Description: |.500 dia - 2 flute - Ball

Tool Humber: |32

Length Register: |32

Diameter Reygister: |32

Diameter: |0.5000

Corner Radius: (0.2500

Flute Length: |1.0000

Total Length:|2.5000

Number of Flutes: |2

Program Point: |Tip
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5.3.6  Transform (Transformace)

F6

% Transformuje operaci
Provedte jednu z deseti transformaci pro vytvofeni nové drahy nastroje.

Tranzlate. ..

Scale Unifarm. ..

Pirror...

Rotate...
Scale XYL Cancel
Rectangular Array... Help

Circular Array...

Indexed Array...

Wirap Cylinder ...

Reverse...

SURFCAM IMC Transform 7 x|

Tfi z téchto transformaci vytvofi novou operaci, kterd ma nékolik kopii stejné drahy

nastroje. Tyto transformace jsou Rectangular Array (Pravouhlé Pole), Circular Array
(Kruhové Pole) a Indexed Array (Indexované pole). PouZijte tyto transformace, kdyz

potfebujete obrabét nékolik kopii stejné &éasti v jednom projektu.

Ostatni transformace vytvofii jednu kopii drahy nastroje v riizné orientaci od originalu.

Transformované operace maji “Transformed” a jméno existujici operace ve svém

nazvu.

Okno seznamu na spodku dialogového panelu INC Transform (INC Transformace)
zobrazi hlaSeni, které uréuje, kdy je transformace provedena.

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



272 Chapter 5« NC Operations Manager

5.3.6.1 Translate (Posunout)

Kliknéte na tlac¢itko Translate (Posunout) pro zobrazeni dialogového panelu INC
Translate (INC Posunout).

SURFCAM IMC Transzlate
Tranzlation:
Ok
¥ Distance: | 0
Cancel
i Distance: | 0
Help
I Distance: | 0
Construction Wiesw: | 4

PouZijte tento panel pro posun drahy nastroje o néjakou vzdélenost od své
originalni pozice.
Translation (Posunout)
Vzdalenost pro ofsetovani drahy nastroje v soufadnicich X, Y a Z v konstrukéni
roviné.
Construction View (Konstruk  €ni Rovina)
Referenéni ¢islo konstrukéni roviny. Konstrukéni rovina uréuje aktualni smér
kazdého vektoru osy v absolutnim souradném systému.
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Rotate (Rotovat)
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Kliknéte na tlac¢itko Rotate (Rotovat) pro zobrazeni dialogového panelu INC
Rotate (INC Rotovat). Tento panel obsahuje dvé metody pro rotaci drahy nastroje

kolem bodu.

SURFCAM IMC Rotate

Raotation Lngle:

Conztruction Yigws: |4

—Rotate Ahout Locstion:
¥ Coordinate. |0 ooooon
% Coordingte | o ooooon
L Coordinate: | o nooooo

30.000a00

—Retain Orientation:

{* po = Yes
—Reference Location:
Reference X 0000000
Retference Y 0000000
Reference Z: 0000000

(8]

Cancel

% Locations InWarld Coordinste System

" Locations In Construction “iew

Rotation Angle (Uhel Rotace)
Drahy nastroje jsou rotovany o tento Uhel.

Construction View (Konstruk  €ni Rovina)

Vlozte referenéni éislo konstrukéni roviny. Osa rotace je osa Z v uréené
konstrukéni roviné.

Retain Orientation (Zachovat Orientaci)

Vyberte No (Ne) pro zménu orientace drahy nastroje po rotaci. Draha nastroje
se natadi a posunuje v riiznych pozicich.

Vyberte Yes (Ano) pro udrzeni orientace drahy nastroje po rotaci. Draha
nastroje rotuje o uréeny Uhel a neméni svou orientaci.
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/

!

20"/
4 /
f;

¢

/

I/
[ J

i

L

20° Rotation with the Retain Orientation setto Yes

Rotate About Location (St fed Pooto €eni)
VloZte soufadnice bodu rotace pro zménu orientace drahy néstroje.
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Reference Location (Referen ¢&ni Bod)
Vlozte soufadnice bodu rotace pro udrZeni orientace drahy nastroje.

Locations In World Coordinate System (Umist  &ni v Absolutnim sou Fad.

Systému)
Soufadnice bodu rotace jsou v World Coordinate System (Absolutnim
Soufadném Systému).

Locations In Construction View (Umist  éni v Konstruk €ni Rovin &)
Souradnice bodu rotace jsou v konstrukéni roviné.

5.3.6.3 Scale Uniform (Jednotné M  éritko)

v v

275

Kliknéte na Scale Uniform (Jednotné Méfitko) pro zobrazeni dialogového panelu

INC Uniform Scale (INC Jednotné Méfitko).

SURFCAM INC Uniform 5cale
Scale Factor: I 1
ik
—Scale Ahout Locstion: cancel
X Coordinate: | g
Help

W Coordinate: | g

£ Coordinate: | g

Pouzijte tento dialogovy panel pro zménu méfitka vybrané drahy nastroje. stejna

zména je aplikovana ve vS8ech smérech. Velikost a pozice drahy nastroje jsou

zménény. Viz Scale, strana 409.

Scale Factor (M éfitko)
Vlozte hodnotu pro nové méfitko.

Scale About Location (St fed Méfitkovani)
Vlozte soufadnice bodu, kolem kterého je provedena zména méfitka.

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



276 Chapter 5« NC Operations Manager

5.3.6.4 Scale XYZ (XYZ Méritko)

v v,

Kliknéte na Scale XYZ (XYZ Méfitko) pro zobrazeni dialogového panelu INC
Scale (INC Méritko). Pouzijte tento panel pro zménu méfitka drahy nastroje s
riiznymi hodnotami pro kazdy smér.

SURFCAM INC Scale EHE

Scale X I m
Ik

scale Y |4 oooooo

Cancel

scale £ 14 gooooo

Help

—Scale SAbhout Location:

® Coordinate. |0 oooooon

W Coordingte: | g goooon

£ Coordinate. |0 ooooon

—Maximum Chordal Deviation:

| 0.000200

Scale (Mé&fFitko) X (Y, 2)
VloZzte hodnotu pro nové méfitko v kazdém sméru.

Scale About Location (St Fed Méfitkovani)

VloZzte soufadnice bodu, kolem kterého je provedena zména méfitka. Vychozi
je absolutni pocatek.

Maximum Chordal Deviation (Maximalni Odchylka T~ étivy)
SURFCAM pouziva tétivy pro tazeni kfivky. Scale XYZ (XYZ Méfitko) mize
zmeénit tvar kfivky, pokud je pouZita stejna délka tétivy. Maximum Chordal
Deviation (Maximalni Odchylka Tétivy) omezuje tuto zménu.
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INC file scaled XYZ

Original Tool Path File

_|_

Scale (Mfitko) s X=1,Y=2azZ=1

SURFCAM pfizplsobi délku tétiv pro zabezpedéeni, Ze kfivka neni nikdy dale
od tétivy, nezZ je hodnota Maximum Chordal Deviation (Maximalni Odchylka
Tétivy).

5.3.6.5 Mirror (Zrcadlit)
Kliknéte na tlagitko Mirror (Zrcadlit) pro zobrazeni dialogového panelu INC Mirror

(INC Zrcadlit). Pouzijte tento dialogovy panel pro vytvofeni zrcadleného obrazku
drahy nastroje na druhé strané roviny.
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SURFCAM IMC Mirror ﬂ
Mirror Plane;
& W¥Plane " YIPlane " I¥-Plane " Cther Plane Ok
Define Cther Plane: Cancel
Location X: Direction X:
Help
Location Direction %
Location Z: Direction Z:
Construction iew:

Mirror Plane (Rovina Zrcadleni)

Vyberte standardni rovinu soufadného systému (Rovinu XY, YZ nebo ZX) nebo
vami uréenou rovinu (Other Plane [Jina Rovina]).

Define Other Plane (Ur &eni Jiné Roviny)

Urgete Other Plane (Jina Rovina) bodem na roviné a vektorem, ktery je kolmy
k rovine.

VloZzte souradnice Location (Pozice) X, Y a Z pro uréeni bodu.
VloZzte soufadnice Direction (Smér) X, Y a Z pro uréeni vektoru.

Koncovy bod tohoto kolmého vektoru je vzdy pogatek (0,0,0). Souradnice
Direction (Smér) jsou soufadnicemi bodu na kolmém vektoru.
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5.3.6.6 Rectangular Array (Pravouhlé Pole)

Kliknéte na Rectangular Array (Pravouhlé Pole) pro zobrazeni dialogového panelu
INC Rectangular Grid (INC Pravouhla Sit). Pouzijte tento panel pro zobrazeni
nékolika kopii drahy nastroje v 2D nebo 3D pravouhlé siti.

SURFCAM INC Rectangular Grid K E |

Caonstruction Wigw: |1
—Rectangular Grid:
Cancel
Mumber Of Copies Distance

X Direction: |2 10000 Help
% Direction: |2 1 0000
£ Direction: |4 10000

[T Sort Toolpaths By Toal [T Reverse Direction Each Riowy

Ny EZ Y HT
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Construction View (Konstruk €ni Rovina)
Referenéni ¢islo konstrukéni roviny.

Rectangular Grid (Pravouhld Sit)
PouZijte tuto sekci pro uréeni velikosti a tvaru pravouhlé sité.

Number Of Copies (Po ¢et Kopif)
VloZte pocet kopii drahy nastroje pro kazdy smér X, Y a Z.
Distance (Vzdalenost)
VloZte vzdalenost v kazdém sméru tak, Ze bod na draze nastroje je ze

stejného bodu na kopii. Pokud vlozite zapornou honotu, kopie jsou
provedeny v opaéném sméru.

Zbyvajici parametry fidi, které sekvence kopii drahy nastroje jsou vykresleny.

Sort Toolpaths By Tool (T fidit Drahy Podle Nastroje)
Vyberte tuto volbu, pokud pouzijete nékolik nastrojii pro tvorbu drahy nastroje.
Zmeény nastroje jsou pozadovany pro obrobeni celé drahy nastroje.
Casti kazdé kopie drahy nastroje, kterou vytvofil stejny nastroj, jsou vykresleny
ve stejnou dobu. Tato metoda minimalizuje poéet vymén nastroju, které jsou
potieba pro obrobeni celé sady drah nastrojil.

Reverse Direction Each Row (Obracet Sm é&r v Kazdé Radé)
Tato volba obréati smér, ve kterém jsou vykreslovany dalSi fadky, nebo sloupce
kopii. Pouzijte tuto metodu pro zajisténi lepSiho vykonu, kdyz sady drah
nastrojll jsou obrabény.
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XYZ
SURFCAM vykresli kopie ve sméru X.

YXZ
SURFCAM vykresli kopie v tomto sméru.

5.3.6.7 Circular Array (Kruhové Pole)

Kliknéte na tlaéitko Circular Array (Kruhové Pole) pro zobrazeni dialogového
panelu INC Circular Array (INC Kruhové Pole). Pouzijte tento panel pro vytvofeni
kopii drahy nastroje na oblouku.

SURFCAM INC Circular Array K E |
Mumber Of Copies: |4 [ Keep Criginal Toolpaths
(0].%
Zort Todlpaths By Toal
Ratation Angled | an ooon o _D F":lp - =er
’ —Retain Crientation: Cancel
Conztruction wiew: [4 + plo e
—Center Locatian: —Reference Location:
X Coordinatel |o oooo Reference X 0.0000
Y Coardingte: | g nooo Reference %" 00000
£ Coordinate: | g oooo Reference £ 00000

Number Of Copies (Po &et Kopif)
VloZzte pocet kopii drdhy nastroje pro provedeni.

Rotation Angle (Uhel Pooto €&eni)
Vlozte Uhel rotace mezi kazdou kopii drahy néastroje.

Construction View (Konstruk  &€ni Rovina)
Referenéni &islo konstrukéni roviny.

Center Location (Poloha St Fedu)
Vlozte stfed kruhového pole.

Keep Original Toolpaths (Zachovat P (vodni Drahy)
ZaSkrtnéte tuto volbu pro zachovani originalu a kopii v nové draze nastroje.
Pokud tato volba neni zaSkrtnuta, jsou uloZeny pouze kopie drahy nastroje.
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Sort Toolpaths By Tool (T Fidit Drahy Podle Nastroje)
Casti kazdé kopie drahy nastroje, kterou vytvofil stejny nastroj, jsou vykresleny
ve stejnou dobu. Tato metoda minimalizuje poéet vymén nastroji, které jsou
potieba pro obrobeni celé sady drah nastroji.

Retain Orientation (Zachovat Orientaci)
Pokud kliknete na Yes (Ano), orientace bude zachovéna s respektem k
specifkovanému referenénim u bodu, ktery uréite v poliéku Reference Location
(Referenéni Bod). Pokud kliknete na No (Ne), potom referenéni bod neni
potieba.

Reference Location (Referen €ni Bod)
Aktivni pouze, pokud vyberete Yes (Ano) pro policko Retain Orientation

(Zachovat Orientaci).
=

- =

Szachovanou orientaci

5 kopii s Uhlem natfeni 45, v CView 1 (K Rovina 1)
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Bezzachovani orientace
5 kopii s Uhlem natteni 45, v CView 1 (K Rovina 1)

5.3.6.8 Indexed Array (Indexované pole)

Kliknéte na tlaéitko Indexed Array (Indexované pole) pro zobrazeni dialogového
panelu INC Index.

SURFCAM INC Index ZIx]|
Mutnber Of Copigs: |1 Rotation Angle: IQD_DDDD

—Rotation Axis:

8]

Cancel

% H-fxis = A  Z-Bxis  Other Axis

—Define Cther Axis:

Location X [ ooon Direction X: [ oooo

Lacation & | o noon Direction ™ |0 noon

Location £: [ ooon Direction £ |1 oooo
[T Heep Original Toolpaths [T Sort Toolpaths By Tol
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Pouzijte tento dialogovy panel pro vytvoreni nékolika kopii drahy nastroje, které
jsou vlozZeny v pevnych vzdalenostech kolem obloukd.
Number Of Copies (Po ¢et Kopii)

Pocet kopii drahy nastroje z vybraného INC souboru.

Rotation Angle (Uhel Pooto &eni)
Uhel natoéeni mezi kazdou kopii drahy nastroje.

Rotation Axis (Osa Rotace)

Nastavte osu rotace pro osy X, Y, nebo Z nebo vyberte volbu Other Axis (Jina
Osa).

Define Other Axis (Ur €eni DalSich Os)
Tato sekce je aktivni, pokud jste vybrali volbu Other Axis (Jin4 Osa) v sekci
Rotation Axis (Osa Rotace). Soufadnice Location (Pozic) X, Y a Z uréuji bod
na jiné ose. Souradnice Direction (Smér) X, Y a Z uréuji smér vektoru osy od
bodu pozice osy. Tyto dva body spoleéné uréuji jinou osu.

Keep Original Toolpaths (Zachovavat P ivodni Drahy)
Zaskrtnéte toto poli¢ko pro zachovani originélni drdhy nastroje a kopii v novém

INC souboru. Pokud poli¢cko neni zaskrtnuto, pouze kopie drahy nastrojii jsou
ulozeny v souboru.

Sort Toolpaths By Tool (T fidit Drahy Podle Nastroje)
Zaskrtnéte toto poli¢ko pro tiidéni drah nastroje podle pouzitych nastroji.

Pokud poli¢ko neni zaskrtnuto, drahy nastrojl jsou v souboru v pofadi, v jakém
byly kopirovany.

Originalni draha nastroje
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Drahy néastroje vytvéené provedenim 4 kopii kolem osy X
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5.3.6.9 Wrap Cylinder (Nabalit na Véalec)

Kliknéte na Wrap Cylinder (Nabalit na Valec) pro zobrazeni dialogového panelu
INC Wrap Cylinder (INC Nabalit na Valec).

SURFCAM INC Wrap Cylinder
—Axiz Mapped To Angle: —— —Wrapping Angle Direction:
 W-Axis |7 f* oy oy ik,
—rap Mapping: Cancel
£ Coordinater| 0 gpoooon Maps To Radivz: |1 nooooo Heli
Wap Coardingte: | o poooon Maps To &nale: |90 ooooon
—Point On Cylinder Axis; ————— —Maximum Chordal Devistion:
# Location: |0 nooooo 0.000200
% Location: | o ooooon
[T Use Cylindrical Cam | LeftiSide
£ Location:
0.000000 Slat Width: I,;,_,;,.;..;.,;.,;..;. C Right Side

Pouzijte tento dialogovy panel pro nabaleni 2D drahy nastroje kolem vélce. Osa
valce musi byt rovnobézna s osou X nebo Y.

Pro uréeni vélce uréete bod osy valce a vlozte hodnotu pro polomér.

Axis Mapped To Angle (Rozd éleni Os k Uhlu)
Vyberte volbu X Axis pro nabaleni drahy nastroje kolem valce to wrap the
toolpath around a cylinder with an axis that is parallel to the Y axis. Select the
Y Axis option to wrap the toolpath around a cylinder with an axis that is parallel

to the X Axis.
Wrapping Angle Direction (Sm  &r Uhlu Nabalovani)
CcCcw
Nabaleni drahy nastroje v protisméru chodu hodinovych rugi¢ek.
Cw

Nabaleni drahy nastroje ve sméru chodu hodinovych ruci¢ek.
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Wrap Mapping (Plan Nabaleni)
Wrap Mapping (Plan Nabaleni) uréuje mapovani ze soufadnic kartézskych do
souradnic valcovych. Soufadnice Z se mapuji na polomér valce a soufadnice
nabaleni mapuji hodnoty Ghlu.

Z Coordinate (Sou fadnice Z)
Hodnota soufadnice Z na draze nastroje nebo na modelu, ktery je mapovan
ve vzdalenosti od stfedu valce. Toto obvykle bude hodnota Z soufadnic na
vrchu modelu. Tato hodnota Z bude obvykle mapovana k ploSe véalce. Mato
za nasledek drahy nastrojli, napfiklad takové dno kapsy, mapovanych do
bodil uvnitf valce, pfi takto vytvafené kapsy na ploSe valce.

Maps To Radius (Podle Polom éru)
Toto obvykle bude polomér vélce, na ktery bude drdha nastroje nabalovana.

Wrap Coordinate (Sou fad. Nabaleni)
Soufadnice X bodu na vykrese, nebo draze nastroje, pokud Axis Mapped To
Angle (Nabalit Na Osu) byl nastaven na X-Axis, nebo soufadnice Y, pokud
byl nastaven na Y-Axis. Body s hodnotou této soufadnice budou mapovany
do bodil na valci na pozicich uréenych hodnotou Maps To Angle (Podél
Uhlu).

Maps To Angle (Podél uhlu)
Tato hodnota umisti pozice kolem obvodu valce s uhly ve standardni
pozici—0° = 3 hodiny, 90° = 12 hodin.

Point On Cylinder Axis (Bod na Ose Valce)
Urcuje bod na ose symetrie valce pro uréeni valce. Pokud bylo vybrano X-Axis
pro Axis Mapped To Angle (Osa Podél Uhlu), osa symetrie bude prochazet skrz

tento bod a bude rovnobézna s osou Y. Pokud bylo vybrano Y-Axis, osa valce
bude obsahovat tento bod a bude rovnobéznéa s osou X.

Maximum Chordal Deviation (Maximalni Odchylka T  étivy)
Oblouky drahy nastroje jsou rozlozeny do Usecek a pfevedeny do bod( na valci
tak, Zze vzdalenost mezi body na oblouku je v této uréené toleranci.

Use Cylindrical Cam (Pouzit Valcovou Va €ku)
Pokud zaSkrtnete Use Cylindrical Cam (PouZit Valcovou Vaéku), musite také
zajistit Sifku drazky a vybrat Right Side (Prava Strana), nebo Left Side (Leva
Strana). PouZijte tuto volbu pro fizeni fezného Ghlu, ktery je uréen od stiedu
drahy nastroje, misto Ghlu vélce v fezné pozici. Draha nastroje je uvazovana
jako drazka s konstantni Sirkou.
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Draha nastroje nabalena ve siu chodu hodinovych ricek kolem osy X
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5.3.6.10  Reverse (Obratit)

Kliknéte na Reverse (Obratit) pro zobrazeni dialogového panelu INC Reverse

(INC Obratit).

SURFCAM INC Reverse =1l

Plunge Distance:

2K

In.1 oo

Cancel

Obrati smér drahy nastroje v souboru INC.

.

Urcete vzdalenost pro navraceni drahy nastroje.

289

5.3.7  Edit NC Toolpaths (Upravit Drahu Nastroje)

Pouzijte toto tlagitko pro Upravu drahy néstroje ve stromu operaci. Vyberte
néjakou operaci a potom kliknéte na toto tlaéitko.

SURFCAM zobrazi menu Edit NC (Upravit NC) a drdhu néstroje operace.
Prvni fadek instrukce pohybu nastroje je zobrazen ve vyzvovém fadku.

o

#Qune |=’?“x§tart 4 Previous f"’ﬁ“F'iEk 4 Mest % End |,;§‘.=Edi! % nzert % Delete

Menu Edit NC (Upravit NC)

PouZzijte toto menu pro Upravu instrukci pohybil nastroje, které vytvafi drahu nastroje.

Kazdy fadek instrukce popisuje pohyb nastroje, nebo néjakou jinou informaci, ktera

je potreba pro vytvoreni celého NC programu.

Vyzvovy fadek zobrazi aktualni fadek instrukce. Kdyz je touto instrukci pohyb

nastroje, SURFCAM oznaéi koncovy bod tohoto pohybu (na obrazovce) étvereckem.

Nésledujici pfikazy jsou pouzity pro vybér fadku instrukce pro zobrazeni na

vyzvovém fadku.
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5.3.7.1 Vybér Instrukce

Start
Zobrazi prvni instrukci.

Previous (P fedchozi)
Zobrazi predchozi instrukci.

Pick (Uchop)
Kliknéte na ¢ast drahy nastroje pro zobrazeni instrukce, ktera vytvafi tento
pohyb.

Next (Dalsi)
Zobrazi dalSi instrukci.

End (Konec)
Pfesun na posledni instrukci.

Ctyii z pfedchozich péti piikazii mohou byt provedeny nasledujicimi klavesami.

Home Posun na poéate¢ni bod pohybu nastroje (Start).

Up Arrow Posun zpét skrz kazdy pohyb nastroje (Previous) (Pfedchozi).

Down Arrow  Posun vpied skrz kazdy pohyb nastroje (Next) (Dalsi).

End Posun na konec pohybu nastroje (End) (Konec).
Radky “Start of row” (Zagatek Bloku) a “End of row” (Konec Bloku) oznaguji
zacatek a konec radky instrukci pohybu nastroje. MlzZete se pohybovat ke znaéce
“End of row” (Kobnec Bloku) s nasledujicimi klavesami.

Page Down  Posun vpied k dalSi znaéce konce radky.

Page Up Posun zpét k pfedchozi znaéce konce fadky.

Pouzijte dalsi skupinu pfikazl v menu pro upraveni aktualnich instrukci, vloZzeni
novych instrukci nebo odstranéni instrukci.
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Pouzijte tento pfikaz pro upraveni aktualniho zdznamu, ktery je zobrazen ve
vyzvovém fadku. OdliSné metody jsou potieba pro upraveni kazdého typu

instrukce.

User Information (Informace o UZivateli)

V tomto panelu provedte zmény informaci o uzivateli.

Address Line 2

Sty |wyestlake Vilage

State: |- a

Cauntry: | s,

Zip Codet [o91352

SURFCAM Uszer Addrezs Information |

Address Line 15 15703 Corsa Ave.

Ik

Cancel

Comment Text (Komenta F)

SURFCAM Comment Text =]

Comment: I

(8] |

Cancel |

7

Linear move (Lin. Pohyb) / Plunge move (Zavrtani) / Rapid move

(Rychloposuv)

KdyZ zaznam pro Upravu je pohyb nastroje, miizete zménit koncové body
pohybu. KdyZ kliknete na Edit (Upravit), SURFCAM zobrazi menu Select Point
(Vybrat Bod). Jste vyzvani k vybéru pozice.

Ctverec oznaéf koncovy bod pohybu nastroje, ktery je zobrazen ve vyzvovém
fadku. Pouzijte menu Select Point (Vybrat Bod) pro zménu pozice tohoto
koncového bodu (pozice étverce). Zména je provedena v dradze nastroje.

Copyright © 2002 by Surfware, Inc. All Rights Reserved.



292 Chapter 5« NC Operations Manager

Hole start (Po ¢atek Diry)
Pro Gpravu instrukce po&atku diry pfesunete pozici podatku diry. Ctverec
oznacuje tuto pozici. SURFCAM zobrazi menu Select Point (Vybrat Bod) a
vyzve vas pro vloZzeni nové pozice pocéatku diry.

Po vybéru nové pozice se zobrazi dialogovy panel Drill Hole Depth (Hloubka
Vrtané Diry). Jste vyzvani ke vloZeni hodnoty nového pocéatku diry. Vlozte
hloubku nové diry a kliknéte na OK. Potom nové soufadnice XY a hloubka diry
jsou zobrazeny v instrukci poéatku diry.

SURFCAM Drill Hole Depth

Hole Depth: o soooon

Ok Cancel

Tip PouZijte pfikaz Relative (Relativné) v menu Select Point (Vybrat Bod)
pro zménu pozice pocatku diry o velikost X, Y, Z.

Arc (Oblouk) / Helix (Sroubovice)
Pro Gpravu Arc (Oblouku) nebo Helix (Sroubovice),

1. Zménte rychlost ze zanofeni do pracovniho posuvu nebo obracené,
nebo

2. zménte pohyb po oblouku na pohyb po Sroubovici nebo obracené.

Pokud je rychlost pohybu pracovni posuv, SURFCAM zobrazi dialogovy panel
Arc At Feed Rate (Oblouk Prac. Posuvem).

SURFCAM Arc At Feed Rate EHE
Offzet 7 Coordinate: Il:l.l:ll:ll:ll:ll:ll:l
Change To Plunge Arc: IN':' j é
Ok | Cancel |
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Pokud je rychlost pohybu zanofovaci posuv, SURFCAM zobrazi dialogovy
panel Arc At Plunge Rate (Oblouk Zavrt. Posuvem).

SURFCAM Arc At Plunge Rate E

7

Offzet £ Coordinste: IEI.EIEIEIEIEIEI

Change To Feed Arc: IN':'

Ok | Cancel |

Offset Z Coordinate (Ofset Sou Ffadnice Z)

Miizete zménit soufadnice Z koncovych bodii pohybu po oblouku nebo po
Sroubovici o tuto vzdalenost.

Pokud tato nova hodnota pro pohyb po oblouku je odliSna od pfedchoziho
pohybu, oblouk je zménén na Sroubovici.

Pokud tato nova hodnota pro pohyb po Sroubovici je stejna jako predchozi
hodnota, Sroubovice je zménéna na oblouk.

Change To Plunge Arc (Zm énit na Zavrt. po Oblouku)
Prevede rychly posuv pohybu po oblouku, nebo po Sroubovici z pracovniho
posuvu ha zanofovaci posuv.

Change To Feed Arc (Zm énit na Prac. po Oblouku)
Pievede posuv pohybu po oblouku nebo po Sroubovici ze zanofovaciho
posuvu na pracovni posuv.

Cutter Information (Informace o Nastroji)
Kdyz instrukce je informace o nastroji, zobrazi se dialogovy panel Select Tool

(Vybrat Nastroj) podobny panelu Select Mill Tool (Vybrat Frézu). Jste vyzvani
pro vloZeni nové informaci o nastroji.
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SURFCAM Select Hill Tool

U

4 || W |

A& 8] +]/1X]

Tables: Ih.-1i|| Tool Table

Available Tools

Custom O
0.0110 dia. - 4 flute - Ball
0.0130 dia. - 4 flute - Ball
0.01:350 dia. - 4 flute - Ball
0.01:50 dia - 4 flute - Ball
0.0170 dia. - 4 flute - Ball
0.0200 dia. - 4 flute - Ball
0.0220 dia. - 4 flute - Ball
0.0250 dia. - 4 flute - Ball
0.0280 dia. - 4 flute - Ball
0.0300 dia. - 4 flute - Ball
0.0310 dia. - 4 flute - Ball
0.0310 dia - 4 flute - Ball
0.0310 dia - 2 flute - Bal
0.0400 dia. - 4 flute - Ball

0.0460 diz - 4 flute - Bal
N N4RN dis - 7 flite - Fsl

I 2l 145 | 1416

0.0469
n ndra

1132 | 1154 |

I 0.250000

Diameter

I 0.250000

-

Shank Diameter

-

|

Total Length

I 0775000

Flute Length

I 0.850000

o]

Cancel

Help

Feed rate (Pracovni Posuv)
Kdyz zdznam je instrukce pracovniho posuvu, zobrazi se dialogovy panel Feed
Rate (Pracovni Posuv). Jste vyzvani pro vloZeni nové hodnoty pracovniho

posuvu.

(8]

SURFCAM Feed Rate

Feed Rate: I 57 000000

Cancel

7

Plunge rate (Zavrtavaci Posuv)
Kdyz zaznam je instrukce zavrtavaciho posuvu, zobrazi se dialogovy panel
Plunge Rate (Zavrtavaci Posuv). Jste vyzvani ke vloZeni nové hodnoty
zavrtavaciho posuvu.
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SURFCAM Plunge Rate

QK |

Plunge Rate: I 19000000

Cancel |

7

Tool change information (Informace o Vym

nastroiji.

éné Nastroje)
Kdyz zaznam je instrukce vymeény nastroje, zobrazi se dialogovy panel Tool
Change (Vyména Nastroje). Jste vyzvani ke vlozeni novych informaci o

SURFCAM Tool Change

Material: Steel 5-20Rc

Tool Mumkber:

Length Offset:

Diameter Offzet:

Work Offzet:

1]

£ Gauge Length:

0.0000a0

Coolart:

Flood

[

Spindle Zpeed:

B112

Program Mumber:

1]

ow =

Ik
Cancel

Help

Viz Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2.

Lathe Thread (Zavitovani)

KdyZ se ve vyzvovém rfadku objevi slova Lathe Thread (Zavitovéani), zobrazi se

dialogovy panel Start Thread (Zacatek Zavitu).
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SURFCAM Start Thread
Thread Pitch:

Depth Of Thread:

Firzt Cut Depth:

bdinirmum Cut Degpth:

Imfeed Angle:

Retract Angle:

Retract Clearance:

Starts:

Spring Passes:

71

0125000 IIF‘T

0.081190

0.020000

0,003000

29000000

0.000000

0100000

1 =
=

0 ;|
=1

K

Cancel

Viz Thread, strana 742.

Start canned cycle (Start Uzav feného Cyklu)

Kdyz vyzvova fadka ukazuje Start canned cycle (Start uzavieného cyklu),

zobrazi se dialogovy panel Start Drill (Za¢atek Vrtani).

SURFCAM Start Dnill
Feed Rate:
Initial Eapid:

Flunge Clearance:

Dwwvell Time:

Cycle Type:
Peck Increment:

Bore Side Clearance:

20.000a00

1.0000a0

0.1000a0

Retract To: IRapid Plane

0.000000

IDriII

0123000

0.020000

HE|

&

(81,8

Cancel
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5.3.7.3 Insert (VloZit)

Kliknéte na pfikaz Insert (Vlozit), nebo stisknéte klavesu Insert pro zobrazeni
menu Insert (Vlozit).

gf#Eapid _lifl__ine T Plunge _ff‘_ﬂnle ZZX¥ End Rowe ?_%Eeed Rate %F‘Ignge Fate = Mext

a4 Previous ?—#IDIﬂ Change  vd Comment éﬁﬂnline Dﬁﬂ[ﬁ tiode | «Back anncel

MoZnosti v tomto menu jsou typy instrukci. Kliknéte na néjakou moznost pro
vlozeni typu instrukce za instrukci, ktera je zobrazena ve vyzvovém radku.

Rapid, Line, Plunge (Rychloposuv, Pracovni a Zavrtavaci)
SURFCAM zobrazi menu Select Point (Vybrat Bod). Jste vyzvani k vybéru
pozice. Pouzijte menu Select Point (Vybrat Bod) pro vybér pozice bodu. Novy
pohyb je vlozen mezi pohyb, ktery byl zobrazen ve vyzvovém radku, a vami
vybrany model. Nasledujici pohyb je pfizpiisoben. Viz The Select Point Menu,
strana 140.

Hole (Dira)
SURFCAM zobrazi menu Select Point (Vybrat Bod). Jste vyzvani k vlozeni
nové pozice pocatku diry. Vyberte novou pozici. Zobrazi se dialogovy panel
Hole Depth (Hloubka Diry). Vlozte hloubku nové diry.

End Row (Konec Radku)
Zaznam End Row (Konec Radku) oznacuje konec piejezdu nastroje pres
plochu.

Feed Rate (Pracovni Posuv), nebo Plunge Rate (Zavrtavaci Posuv)
Vlozte jeden z t&chto zaznamu pro zménu posuvil pro pozdéjsi pohyby v
souboru. Zobrazi se dialogovy panel Feed rate (Pracovni Posuv), nebo Plunge
rate (Zavrtavaci Posuv). Jste vyzvani ke vliozeni nového pracovniho, nebo
zavrtavaciho posuvu.

Tool Change (Vym éna Nastroje)
Vlozte vyménu nastroje do souboru. SURFCAM zobrazi dialogovy panel Select
Tool (Vybrat Nastroj). Jste vyzvani ke vloZzeni nové informace o nastroji.

Comment (Komenta F)
Zobrazi se dialogovy panel Comment Text (Text Komentéare). Vlozte komentar.
Automaticky se pfidaji uvozovaci a ukonéujici znaky komentéare. Ovérte, ze
jsou spravné definovany znaky uvozeni a ukonéeni kometare v souboru
POSTFORM.
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Inline Text (Text v @adce), strana 27
Zobrazi se dialogovy panel Inline Text (Text v Radce). Vyberte piikaz
postprocesoru pro vloZeni do souboru drahy nastroje.

NC Mode (NC Maod)

Operace 2 Axis a 3 Axis maji jednu sadu moznosti menu Insert (VloZit).
Operace 4 Axis a 5 Axis maji odliSnou sadu moznosti menu Insert (Vlozit).

Pouzijte pfikaz NC Mode (NC Ma&d) pro zobrazeni jiné sady moznosti menu
Insert (VloZit). Zobrazi se menu Mode (MA&d).

Mode: o 2 Awis/3 Awis Sl 4 Axis/5 Auis | q@mBack ¥ Cancel

Pohyby 4 Axis a 5 Axis potfebuji vektory I, J a K.

Back (Zp ét)
Vrati vas do menu Edit NC (Upravit NC).

5.3.7.4 Delete (Odstranit)

Kliknéte na menu Edit NC (Upravit NC) pro zobrazeni nasledujiciho menu Delete
(Odstranit).

Delete: . Cument #~ Stat > Previous T Pick  ~Mest ~~End |‘Back ¥ Cancel

Current (Aktualni)
Odstrani pouze aktualni instrukci.

Start

Odstrani vSechny instrukce od prvni po aktualni instrukci.
Previous (P fedchozi)

Odstrani aktualni instrukci a jednu pfedchozi.

Pick (Uchop)
Kliknéte na ¢ast drahy nastroje pro odstranéni jejich instrukci, aktualni
instrukce a vSech instrukci mezi nimi.

Next (Dalsi)
Odstrani aktualni a dalSi instrukci.

End (Konec)
Odstrani vSechny instrukce od aktualni po posledni instrukci.

Back (Zp ét)
Vrati vas do menu Edit NC (Upravit NC).

Kdyz jste v médu Delete (Odstranit), miZete pouzit nasledujici klavesy.
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Down Arrow Odstrani aktualni a dalSi pohyb (Next) (Dalsi).

Up Arrow Odstrani pfedchozi a aktualni pohyb (Previous) (Pfedchozi).

Page Down Odstrani do dal$iho pohybu “End of row” (Konec Radku).

Page Up Odstrani do pfedchoziho pohybu “End of row” (Konec
Radku).

End Odstrani do konce souboru (End) (Konec).

Home Odstrani do prvni instrukce v souboru (Start).

5.3.75 Done (Hotovo)

Kliknéte na tlagitko Done pro opusténi médu upravit.

5.3.8

Prohlédnuti drahy néastroje

&’

g%

&

Show Toolpaths (Zobrazit Dréhu Nastroj ()
Ukéaze drahu nastroje pro vybranou operaci. Pfikaz je dostupny, kdyz
je vybrana néjaké operace a draha nastroje neni zobrazena.

Tip Jméno drahy nastroje je zobrazeno tiskem bold .

Backplot toolpath (Zobrazit Drahy)
Uké&ze drahu nastroje pro vybranou operaci. Piikaz je dostupny, kdyz
je vybrana néjaka operace a draha nastroje neni zobrazena.

Hide Toolpaths (Skryt Drahy Nastroj )
Skryje drahu nastroje pro vybranou operaci. Pfikaz je dostupny, kdyz
je vybrana néjaka operace a draha nastroje neni zobrazena.

F8
5.3.9 ICD Extract
ICD Extract To INC File (Extrakt z ICD do INC Souboru)
I% Kopirujte vybranou operaci, sekci nebo projekt do souboru INC. Nyni
F9 miiZzete pfidat zkopirovany soubor do dalSiho NC projektu. Viz Add

(Pgidat), Split (Rozdilit), Create (Tvorba) a Merge (Spoijit), strana
264.
Pokud je vybrana jedna sekce, nebo cely projekt, operace jsou

spojeny a uloZeny v jednom INC souboru. Viz NCD Slozky
[Adreséage], strana 306.
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F10

Soubor, ktery je vytvofen z celého projektu, ma speciélni jméno.
Nové jméno je “EXT_" a jméno souboru DSN, ve kterém byla
provedena kopirovana operace.

Pokud je soubor vytvoren z jedné sekce, jméno sekce je pfipojeno
ke jménu souboru vyse.

Pokud jedna operace je kopirovana, tfi znaky jsou pfidany k tomuto
jménu souboru. Operace, ktera je prvné provedena, ma pfipojené
znaky AAA ke jménu. Operace, ktera je dalSi, ma pfipojené znaky
AAB. Viz Properties (Vlastnosti), strana 249.

ICD Extract Operation As Text (Extrakt z ICD do Textového

Souboru)
Kopirujte vybranou operaci do textového souboru. SURFCAM
zobrazi dialogovy panel Extract INC to Text File (Extrakt z ICD do
Textového Souboru) pro zadani jména textového souboru.
Dialogovy panel je jako standardni dialogovy panel Save As (UloZit
Jako). Pouzijte textovy soubor pro uréeni nebo kontrolu sekvenci a
obsahu INC souboru.

5.3.10

Import Files or Convert Operations

24

Ctrl+ G

(LT
CAL

Ctrl+ L

INC to Geometry (INC do Geometrie)
Prevede é&asti vybrané drahy nastroje do geometrickych prvki. Tyto
prvky jsou vloZeny do aktuélni hladiny v aktualni barvé.

INC to CADL (INC do CADL)
Pievede vybranou drahu nastroje do souboru formatu CADL.
Zobrazi se dialogovy panel Save As. Vlozte nové jméno souboru.
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Import APT file (Import APT Souboru)
ﬁ Importujte néjaky APT soubor pro vytvofeni nové operace. Toto
Ctrl+ A tlagitko je aktivni, kdyZ je vybrana sekce. Zobrazi se dialogovy panel

File Open (Soubor Otevrit). Vyberte néjaky *.apt soubor a kliknéte na
tlagitko Open (Oteviit).

SURFCAM zobrazi dialogovy panel Import APT Options (Nastaveni
Importu APT).

SURFCAM Import APT Options EHE
[T Use Construction Wiew Coordinates; Ok
+  lgnore Unsupported Entities
Cancel
" Save Unsupported Ertities A= Commert Tewxt
" Save Unsupported Entities &z nline Text Help

Use Construction View Coordinates (Pouzit Sou  Fadnice
Konstruk €niho Pohledu)
ZaSkrtnéte toto poliéko, pokud existuje néjaky MCS prvek v
souboru APT. Geometrické prvky, které nasleduji, jsou
transformovany podle sourfadného systému.

Unsupported Entities (Nepodporované Prvky)
Uréete metodu pro zpracovani prvkil, které nejsou podporovany.
Prikladem jsou APT Usecky, které zaginaji kliGovym slovem, které
SURFCAM nemuze uréit. Useéku miZete ignorovat, uloZit jako
komentar nebo ulozit jako zaznam textu v fadce.
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Poté, co kliknete na OK, se zobrazi dialogovy panel Select Tool For
Any Missing Tool Information (Vybér Nastroje Pro Jakoukoliv
Informaci o Nastroji).

SURFCAM Select Tool For Any Mizsing Tool Information EE
Toal Type:
’Vﬁ‘ Mili Dl € Lathe ¢ LatheDril ¢ Digtizer " EDM K.
Taak 116 Inch HSS Ballnase : Cancel
haterial: Steel 5-20Rc 1 Help

Tool Diameter: | o 250000

Tool Tip Eadiuz: |0 poooon

Forméat souboru APT nezahrnuje vSechny informace, které jsou
drzeny v zdznamu pro vyménu nastroje a o nastroji. Vami vybrany
nastroj a material neni kompletné dostupny v APT souboru. V APT
souboru se zobrazi dialog pro kazdy rddek CUTTER/....

Tool Type (Typ Nastroje)
Vyberte typ nastroje.

Tool (Nastroj)
Zobrazi se popis vybraného nastroje. Referenéni éislo nastroje je
zobrazeno na tlaéitku vedle popisu. Pro vybér jiného nastroje
kliknéte na tlagitko pro zobrazeni dialogového panelu Select a
Tool (Vybrat Nastroj). Viz Funkce Select Tool (Vybrat Nastroj),
strana 12 a Edit (Upravit) nebo Add (Pgidat) Tool (Nastroj)
pomoci SURFCAMu, strana 16.

Material (Material)
Zobrazi se popis vybraného materialu. Referenéni &islo je
zobrazeno na tlaéitku vedle popisu. Pro vybér jiného materiélu
kliknéte na tlacitko a zobrazi se dialogovy panel Select Material
(Vybrat Material). Viz Select Material (Vybrat Material), strana 24
a Edit (Upravit) nebo Add (Pgidat) Material (Material), strana 25.

Tool Diameter (Pr Gmér Nastroje)
Tento parametr je plny priimér nastroje, ktery je nacten ze
souboru APT. MliZete zménit tento primeér.
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Tool Tip Radius (Polom &r Spisky Nastroje)
Tento parametr je polomér Spiéky nastroje, ktery je naéten ze
souboru APT. Mizete zménit tento polomér Spicky.
Pozn. Tip Radius (Polomér Spicky) neni pouzit, pokud
nastrojem je soustruznicky nastroj.

Poté, co kliknete na OK, APT soubor, ktery byl importovan, se stane
posledni operaci ve vybrané sekci.

= Import NCC file (Import INC Souboru)
@ PouZzijte tento piikaz pro import existujiciho NCC souboru a
Crl + N vytvoifeni nové operace. SURFCAM zobrazi dialogovy panel File
Open (Soubor Oteviit) pro vybér souboru NCC. Poté, co kliknete na

tlagitko Open (Oteviit), SURFCAM zobrazi dialogovy panel Import
NC Options (Nastaveni Importu NC).

SURFCAM Import HC Options EE3

Comments Fallaw: s Ol

Center Of Arcs: [Reistive Tostart [

Cancel

Implied Decimal Places [~ [

—x-Axiz Coordinates; ——
¥ | Liameter

M File |15 Far Lathe [

1 Ratlius
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Comments Follow (Komenta [ Nasleduje)
Znaky, které jsou zobrazeny, zaéinaji komentafe na fadce.
Zbytek fadky nasledujici tyto znaky je ignorovan.

Center Of Arcs (St fed Oblouk )

Vyberte metodu pro uréeni stfedt obloukd. MoZnosti jsou
absolutni soufadnice, relativni k po¢atku nebo relativni ke konci
oblouku.

Implied Decimal Places (Zahrnutd Desetinna Mista)
Zaskrtnéte toto poliéko, pokud desitinna ¢arka je potfeba po
uréeném poctu desetinych mist. Uréete poéet desitinnych mist.

NC File Is For Lathe (NC Soub. Je Pro Soustruz)
Zaskrtnéte toto polic¢ko, pokud NC soubor je pro soustruzeni.

X-Axis Coordinates (Sou fadnice X)

Urgete, Ze soufadnice X Axis je hodnota Diameter (Priimér), nebo
Radius (Polomeér).

Poté, co kliknete na OK, se zobrazi dialogovy panel Select Tool For
Any Missing Tool Information (Vybér Nastroje Pro Jakoukoliv
Informaci o Nastroji).

SURFCAM Select Tool For Any Mizsing Tool Information EE
Toal Type:
’Vﬁ‘ Mili Dl € Lathe ¢ LatheDril ¢ Digtizer (" EDM Ok
Taak 116 Inch HSS Ballnaze i Cancel
haterial: Steel 5-20Rc 1 Help

Vlozte informace o nastroji, které nebyly dostupné v
importovaném souboru NCC.

Viz Zalozka Tool Information (Info Nastroje), strana 2 pro popisy
parametrii nastroje.

Poté, co kliknete na OK, NCC soubor, ktery byl importovan, se
stane posledni operaci ve vybrané sekci.
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54 SEZNAM NC PoOST

Tento panel zobrazi postprocesory, které jsou dostupné pro typ stroje, ktery je zobrazen
v panelu NC Mode (NC Méd). Tento panel miize obsahovat jména postprocesor
podporujicich programy, a ty mohou byt spustény dvojitym kliknutim.

Pozn.  Viz Post Processor, strana 1057 pro popis, jak pouzivat nékteré zaznamy. Tyto
zaznamy jsou zdznamy v NC Post List (Seznam NC Post), konfigurace SPost
soubor(l nebo postprocesorli a MPost/LPost/EPost a program APT-CL.

Nasledujici se miiZe objevit ve vaSem seznamu.
1. MPost/LPost/EPost

Pouzijte tyto moznosti pro béh programil v jednom ze dvou systémil
postprocesori SURFCAMu. MPost spusti MPOSTWIN.EXE. LPost spusti
LPOSTWIN.EXE. EPost spusti EPOSTWIN.EXE.

2. APT-CL

APT-CL je program, ktery pieklada drahy nastroje v operaci nebo sekci do
souboru APT. Kliknéte na ikonu operace nebo sekce a dvakrat kliknéte na APT-
CL v panelu Post List (Seznam Post). SURFCAM spusti program INC2APT pro
vytvoreni souboru APT a vysledek zobrazi v néjakém editoru.

55 SEZNAM NC FILTRU

Tento panel obsahuje jména filtrii, které mlzete pouZzit béhem postprocesingu. Tyto filtry
pifevedou instrukce drahy nastroje pied provedenim postprocesingu.

Vyberte filtr. Mlzete spustit filtr s postprocesingem, nebo kliknout na tla¢itko Filter Only
(Pouze Filtr).

<None> (Nic)
Operace filtru neni provedena. Tlagitko Filter Only neni dostupné.

ArcFltr
ArcFltr pfevadi nékteré linearni pohyby do pohybii po oblouku. Viz Jemnij$i draha
nastroje s funkci ArcFltr, strana 1079.

NURB Filter, strana 1081
NurbFltr prevadi nékteré linearni pohyby do pohybi po NURB kfivce.

ArcFltrMx
ArcFltrMx filtr analyzuje linearni pohyby 5 axis v souboru NC. Tyto linearni pohyby
jsou prevedeny do samostatnych XY a UV pohybii po oblouku, pokud pohyby spadaji
do uréené tolerance.
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Tento filtr je pouZit pro 4 Axis EDM stroje (dratofezy) a 5 Axis fizeni, které podporuje
kruhovou interpolaci. Tento filtr je dotupny v SURFCAM 4 Axis a 5 Axis. Viz ArcFltrMx
Filter, strana 1080.

ZRangeFltr
Pouzijte ZRangeFltr pro vytvofeni platil, které jsou pouzity v konstrukci vzoru. Viz
Vzorkové gezani pomoci Z Range filter, strana 100.

5.6 NCD SLOZKY [ADRESARE]

Kdyz kliknete na jedno ze &ty nasledujicich tlac¢itek v dialogovém panelu NC Operations
Manager (NC Manazer Operaci), vytvofi se nova podslozka [podadresar].

Spustit SURFCAM Verify (Viz Tlaéitka Verify, strana 261.)
ICD Extract INC File (Viz ICD Extract, strana 299.)

Create Setup Sheet (Vytvorit Sefizovaci List) (Viz Tvorba Setup Sheet
(Segizovaci List), strana 267.)

4. Post (Viz Post, strana 246.)

Jméno pro podslozku [podadresafi] bude jméno aktualniho DSN souboru a pripona NCD.

Pfiklad
Pokud DSN soubor je uloZen v adresaii SURFCAM \ DSN se jménem 2dribs, jméno
podadresare bude 2dribs.NCD. NCD podadresar uklada soubory, které jsou
vytvofeny, kdyZ jedna ze ¢&tyf uréenych operaci je provedena.
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