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1 UVOD

1.1 Par slov Uvodem

Vitdm Vas wteni tohoto tebniho textu. Doufam, Ze vam bude u&itmsu pontickou
pii praci v programu EDGECAM. Nasledujici text je ts@en tak, aby obsahoval vSechny
zakladni prvky pdaebné pro programovani, které jsou zde deipmipopsany. Aby jste se moc
nenudili, je pro vasifpravena spousta malych i velkych Gkokde si budete moci ¢iit a
zdokonalit svoje znalosti.

Po zvladnuti zakladnich pritk coz nas mimo jiné dovede az ke kompletnimu
obralEcimu postupu jednoduché sdsti se zartime na ty sloziSi. Nelze zde kompletn
obsahnout cely program a jeho moznosti. Doufamzaesam tento text poskytne dostate
mnozstvi informaci a podkladk tomu, aby jste mohli pracovat samostatn dale sami
S programem experimentovat a zlepSovat svoje zinaload ramec tohoto textu. Osabai
myslim, Ze je vhodné s programem pracovat na mingbokus a omyl“. Proto zde pro vas
bude gipraveno i mnoZstvi samostatnych Ukdkde nebudeipsré stanoveno, jak se dostat
k cili. Pak bude zalezgtsté na vas, zda se budete doskdnzet edchoziho postupu, nebo
si zkusite s programem hréat. Vlastni iniciativeceai. Nebojte se v rdmci programu cokoliv
zkusit spustit. VyuZijte jeho prostoru a bedfipekdy jakakoliv kolize, je pouze virtualni a
nema za nasledky poskozeni nastdjstroje. Neplati v fipadt, Ze by jste ckiti NC kod
pouzit na CNC stroji — tady r&dopatrre ©.

Doufam, Ze na vas tento program isqbi stejd jako na . Brala jsem jej jako hru
a zpegieni vyuky.

Preji hodreé zabavy pi odkryvani tajemstvi programu EDGECAM

Ing.lvona Dvd@akova

1.2 Co se nadime

Nawime se vytveéeni program od jednoduchych séasti az po ty slozité. Zakladni
nastaveni programu, rozliSeni a pouZzivani fiojako je polotovar, saadny systém, CPL
rovina, STL model. Nastaveni pracovnich podmine&lbV a Upravu nastrdj Nastaveni
podminek technologickych postupSpous&ni simulaci, lagni prograni, vytvoreni NC
kodu, atd.



1.3 Vstupni znalosti

Predpokladem zvladnuti programu EDGECAM je znalost:

- zakladi soustruzeni a frézovani (princip metody, voliegnych podminek a nastigj
upinani materialu, volba polotovaru, aj.)

- zakladni znalost programovani CNC (M funkce, G imkprogramovaci cykly)

- z&kladni znalost ovladani PC

1.4 Vyswitlivky

PTM Praveé tlaitko mysSi
LTM Levé tiatitko mysSi

[ Aktualni ¢innost

¢~ Samostatny ukol

1.5 Rady do zé&atku

Mrivrw s

NejduleZit¢j5i wvéc na kterou nezapominejte, chcete-lregejit komplikacim
v budoucnu, je ukladani. Takze ukladejte, ukladejtkladejte. A 8ejte tocasto. Pokud vam
po hodirg vaSi samostatné prace spadne server, nebo siromyt® nenavrath smazete, je
to pouze vase chyba, Ze jste mezioparaeukladali!

A kdyz uz jsme u ukladani, pak ukladejte s index@ayy. FREZOVANI_1_1.epf,
FREZOVANI_1_2.epf, FREZOVANI_1_3.epf, atd.). Poktatiz udlate rgjakou zavaznou
chybu (teba si zdhadnym #pobem pemaZete jeden technologicky postup druhym), pak
neodevzdavate uplnou praci.



2 ZACINAME

JeSt nez zénete, u¢édomte si jednu &. Tou je, Ze zbrklost se nevyplaci! Aneb
vétSina vasSich chyb vzniknaghnanou horlivosti v ng&éani tiitek ©.

2.1 Spuseni programu
Program EDGECAM lze otéit pomoci ikony na ploSe (nebogs nabidku START).

L]

2.2 Kdyz nejde program spustit
Ujistéte se, Ze je na spodni tstpravo nasledujici ikona:

a

)
Neni-li tato ikona ve spodni I&tptitomna, spude ji pomoci START/PO SPUENI
/(IKONA KLi CE) CLS.

Hlasi-li program problémy s licenci. iMete nejprve zkusitippnout licenci na ,Domaci
rezim"“ (pomoci PTM, na ikonu Kié dole na li&t), nebo kontaktujte spravce.

2.3 Zakladni rozhrani programu
& QOtewvete program EDGECAM

Program se di na dw zakladnicasti a to KONSTRUKCE-DESIGN a TECHNOLOGIE mezi
kterymi Ize kdykoliv libovolg prechazet. Repinat Ize pomoci symhiolv hornim pravém
rohu obrazovky, neboies zalozku nastaveni.

'|ﬁﬂl%

SymbolTUZKA oznauje KONSTRUKCI-DESIGN
SymboINASTROJ V UPINACI oznauje TECHNOLOGI

Pti oteweni nového okna se vzdy nachazimeQGNSTRUKCI .



2.4 Roz@leni obrazovky

Rozckleni obrazovky je zndzo&no na nasledujicim obrazku. Pokud se vam fipda
nékteré ze zélozek a oken omylem ufgvize jej vyvolat pomoci zalozky NASTAVENI/
KONFIGURACNI PROFILY/ (vyber obratci Metody)/DEFAULT.CONFIG

Obrazovka se sklada z nasledujiciéisti:
ZAKLADNI MENU KONSTRUKCE
NABIDKA (IKONY)

SOURADNY SYSTEM
SPODNI LISTA
PARAMETRY POSTUPU

Nasleduje velmi stitny popis jednotlivychtasti. Podrob® se pozdji zameiime pouze na,
pro nas, dlezitécasti.

2.4.1 Zakladni menu konstrukce

Zalozka SOUBOR obsahuje klasické MENU jako je uliléd otevirani soubdr
apod.
Zalozka UPRAVY nejdlezitéjSim prvkem je krok dagedu a zpt CTRL+Y a

CTRL+Z, ostatni prvky se tykaji konstrékich Uprav

Zalozky ZOBRAZENI, GEOMETRIE, PLOCHY, OBALOVANI, KTOVANI a OVERENI
se tykaji konstruénich Uprav

Zalozka MODELY slouzi k rozpoznavani utuana modelu, pdebné pro tvorbu
technologického postupu

Zalozka NASTAVENI umo#uje nastavit pracovni prdsti, program EDGECAM a
piechod mezi konstrukci a technologii

2.4.2 Ostatni ¢asti pracovni obrazovky

NABIDKA IKON m éni se na zakladprostedi a konfiguranich profili, detailr€ si
ji popiSeme azipprogramovani
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SOURADNY SYSTEM znazotiuje ustaveni os seédasti, kliknutim LTM na nézev
soudadného systému Izeamit jeho pohledy

SPODNI LISTA znézatuje sodadnice a simulaci

PARAMETRY POSTUPU zde jsouuzné zdalozky jako vrstvy, postupy, vlastnosti
a informace o modelu; pro nadgileZité informace ohledn
rozmera, vazeb a krok, které jsme v souvislosti s modelem
a programem provedli

MENU TECHNOLOGIE je obdobné a proto si popiSemkojgednotlivé ¢asti az pi
programovani

& Prohlédsite si zakladni menu konstrukce a osta#sti pracovni obrazovky

2.5 Zakladni konstrukéni prvky
& Otewete novy soubor

PRIMKA

V pravécasti obrazovky vybereme symbdimky(je-li zobrazen jiny obrazec, roiknéte
Sipku pod nim, viz. obrazek):

o

A

k

® Nakreslime fimku

Souadnice zadavame pomoci rychlé volby, stisknutimddaice X, Y nebo Z.
Zadame X=0,Y=0,Z=0

Druhy bod zaddme X =50, Y =100,Z=0

¥ Otewete si symbol Sipky a zjiste jaké tvary Ize vytviit

OBDELNIK

V pravécasti obrazovky vybereme symbol obdélniku:

O

2

® Nakreslime obdélnik

11



Do tabulky nejtiive zadame roz#ény obdélniku. Poté dime sotiadnice stedu (pomoci X, Y
nebo Z).

& Nakreslete libovolny mnohouhelnik, jeho symbol e#gdve vykru pod obdélnikem

KRUH

& Obdobnym zpisobem nakreslete kruh ogpméru 50 mma s¢edu X=0,Y=0azZ=0

12



3 Program pro jednoduchou soéast — frézovani

3.1 Obecné pravidla

Kdyz spustime jakykoliv ffikaz, pomoci ikony nebo menu, spusti se dialogadgk
ve spodnim levém rohu. Nasledujeme jeho instrukd@l odsouhlasi mezikroky, PTM,
uzavwe mezikrok. Nechceme-li s danym mezikrokem riet] pak klikneme rovnou na PTM.
Pravidla pro LTM a PTM plati iiblizné¢ z 95% vSech ifkazi. Pokud vybirame objekty,
pak po najeti kurzoru mysi je objaldrveny a po kliknuti LTM je zeleny.

3.2 Obecny program pro jednoduchou séhst

Za jednoduchou s@ast povazujme takovou, kterou Ize obrobit na jedrsbroji i
jednom upnuti.

Postup sotasti vypada nasledown

Nacteni modelu

Nastaveni pracovniho prosti
Nastaveni saadného systému modelu
Volba polotovaru

Rozpoznani Gtvar

Vytvoreni postupu

Oweieni simulaci

Generace NC kodu

3.3 Nacteni modelu
@ Pres zalozku SOUBOR otsste modeFREZOVANI_1.ipt

® Nyni si vyzkouSime manipulaci s modelem:
A
%BS®

¢~ Pomoci kurzoru mysi si postupnajel’te na kazdou z vySe uvedenych ikon akegte
nez se vam zobrazi nipola, poté vyzkouSejte funkci ikony

¢ VyzkouSejte si zrénit pohled sotadného systému. (Viz.kap.2.4.2)

13



3.4 Nastaveni pracovniho pro&di

Pomoci NASTAVENI zapneme zalozku XY — frézovanie(dtpisobu obréatni
sowasti). Pomoci NASTAVENI / KONFIGURANI PROFILY / FREZOVANi /
DEFAULT.CONFIG nastavimeeské pracovni pragtdi pro frézovani. Toto nastaveni nam
zaroves obnovi nechiné odstragné zalozky, ikony, apod. (U soustruzeni provedeme
obdobr.)

& Provel'te vySe uvedené kroky

3.5 Nastaveni soifadného sytému modelu
Jedna se o tzv. CPL pracovni rovinusuje od které plochy budeme obéab

Pouzijeme ikonu POLOHOVAT PRO FREZOVANI:

obrazovky. Kliknutim na LTM potvrdime vg¢b z levého spodniho rohu

Fy

el

' Jakmile aktivujete ikonwi polozku sledujte pokyny v levém spodnim rohu
@ obrazovky. PTM pak ukatime vytsr.

¢~ Kliknéte na vySe uvedenou ikonu

® Sledujeme pokyny v levém spodnim rohu:
Zvolte sténu pro uréeni roviny XY (nebo uzawete ukon)

Kurzorem mysi najedeme na horni plochu
modelu a v momeatkdy zervena klikneme
LTM. PTM.

Poznamka: Vybirame rovinu v ose Z.

Zvolte linearni hranu pro ur&eni osy roviny CPL (nebo uzairete Ukon)

14



Kurzorem mysSi najedeme na hranu modelu a
v moment kdy =zervena klikneme LTM.
PTM.

Zvolte bod pro preneseni do p&atku (nebo uzawete ukon)

Kurzorem mysi najedeme na roh modelu a
v moment kdy se objevicervena krychle
(bod) klikneme LTM.PTM.

Poznamka: Musi se objevit sadny systém,
jinak jste udlali chybu a musite z& znova.

3.5.1 Oto¢eni sodradného systému
MODRA Sipka utuje snér osy Z

ZELENA Sipka utuje snér osy Y
CERVENA Sipka utuje smér osy X
Smer Sipky zna&i kladnoucast osy.

o Osy X a Y natéime tak, aby jejich kladné&st snéiovala do obrobku

Otoceni sodadného systému provedeme pomoci ikony:
15



Ple-(Gag)

Vzdy se snazime atét souadny systém podle spravokotvené osy. V naSentipac je to
osa Z. Do tabulky tedy vyplnime kolem a&y180.

Nebo-li osu X a Y ottime kolem osy Z. Kladna hodnota znamen&tertéd po smiru
hodinovych rdicek a naopak. (AZ budete mittsi zkuSenosti, fizete zkusit pootdt n¢kolik
0S najednou.)

Levé spodni dialogové okno nas vyzve:

Ur ¢ete sted rotace

LTM ozn&ime stavajici saadny systém (musi se objetérvena krychlika).
Vyberte prvky k transformaci (nebo uzawete tkon)

LTM mysSi ozn&ime celyéerveny model. PTM.

Poznamka: Pokud se vam vychoziisminy systém natd jinak nez dle skript, musite i jinak
natctit osy ©.

3.5.2 Posunuti sokadného systému

® Souadny systémigsuneme do sdu prostedni diry
V pocatku naSeho ssadného systému jsou nastaveny hodnoty X=0, Y=0Ga Z=

Nejdrive tedy musime zjistit kde se poloha diry nachBaziprovedeme pomaoci ikony:

0,7 Padorys - 000
o

©) overit prvky
Poskytne informaci o
geometrickych prvcich, které
vybereme

Poté LTM vybereme valcovatast diry (horni hrana néjle chytit) a poté ukaiime PTM.

Na levé stratisledujeme v zalozce informace, Udaje o unist

16



Informace o X

i) Informace k prvkim
Téleso: 69
Vrstva: Frézovani_1 - 001 Barva: Zlata hfiva(23) Typ
Co-ordinate System : Pracovni CPL
Valcovy Sténa
Polomér: : 3.50000
Umisténi :
Osa: X 0000y  -0.000Z -1.000
JIRGB: 12632256 (192, 192, 192)
‘|Je nezavisly

O tyto hodnoty je pdeba posunout seadny systém.

Posunuti sotadného systému provedeme pomoci ikony:

-Gl

Ehe

Hodnoty do tabulky zapisujeme ve smyslu toho, kdebade nachazet byvaly gadny
systém po zrné¢, vaci novému.

Zadame tedy X =-50, Y =-10, Z = 0 a potvrdimeutib.
Levé spodni dialogové okno néas vyzve:

Vyberte prvky k transformaci (nebo uzawete ukon)
Klikneme LTM nacerveny model. PTM.

Vysledek je nasleduijici:

Nyni to zkusime znovu:

@ Nastste si znovu modgFREZOVANI_1.ipt

¢~ Podle gedchoziho navodu vytvte sodadny systém v mistdle obrazku a ofte je;j:

17



&~ Ddle jej postite do této polohy:

i

> @@ @ @ e

\

3.6 Volba polotovaru

DalSim krokem je volba polotovaru. Nebo4igavki na obrabni. Abychom nyni
obrobili sokast na jedno upnuti, zvoliméigavek pouze na horni ploSe (tedy v ose 2Z).

®  Zvolime polotovar

GEOMETRIE / POLOTOVAR/UPINKA

18



Nad horni plochou se objevil fialowarkovany obdélnik.

3.7 Rozpoznani Gtvar

PololovEEfUEﬂa‘ ? g ﬂ
[+] Autopolotovar Ty -
Tvar @ Hloulka -
Folomearwvalce -

Barva _ - Vrsiva Polotovarl -
Typ Eary I:l - | TE tnlerance
~Pfidavky pro hranol v absolutnich hodnotach
-X 0.0 +X 0.0
=¥ 0.0 iy 0.0
-Z 0o R 1
~Pridavky pro valec
OK Stomo I [ MNapovéda I

Tvar:
hranol —frézovani
valec — soustruzeni

Barva — volime
takovou, kterou jest
nemame a je dab vidst

Vrstva — je lepSi uvést
vzdy novy nazev, ktery
jeS& neni pouzity, aby
se nam nové prvky
nepromitali do jedné
vrstvy, potom se v nich
Spatr orientujeme —
polotovarl, polotovar2,
atd.(Jako prvni vzdy
zakladejte polotovarl.
Jiny jeS¢& v postupu
zalozeny nenil)

Pridavek jsme zvolili
pouze v kladné ose Z

Usnadiuje nam obraéni. VZdy je poteba oznéit obrakEnou plochu (kroré obrakEni

pomoci posuvu).

19



' Existuje vZzdy gkolik zpisohi jak Gtvary rozpoznat. Dle toho ktery pouZijemedéu
dochéazet k odliSnostentipbrakeni (nag. rozdil vySky obraéni v pripact, Ze bereme
tvar dna, na rozdil od horniho okraje diry).

Pouzijeme zalozku MODELY. Pozor na zélozku ROZPOANATVARY — ta nam sice
umozni rozpoznat prakticky vSechno na jednou, myoalé rozpozna jeden Utvar vice
zpasoby, které se mohou nasléditekryvat a to nam zabrani ve \Wh toho co chceme.

i--Modely-i Ovéfeni Makra Nastaveni

!H' Rozpoznat Utvary L
b

‘ MNahrazené Utvary

Frézovadi Gtvar
e

[
\% | Dira
.—;

Plocha

Rovinna plocha

| \;i Geometrie z modelu
| & Ridici profil

|}l Rovina CPL

o Rozpozname kapsu

MODELY / ROZPOZNAT UTVARY

Jediné co bude zaskrtnuté je 2D DUTINA v zalozc& ERVANI. OK.
Na modelu se objevi &tle mode ozné&ena drazka.

®  Rozpozname diry

Nejlépe pes MODELY / DIRA

- — o
Dira u
P — . .
Zakladni
MNajit podobné Informace o CAD propojeni
Porovnavat diry se Sablonami [¥] Wnitini diry
Nazev diry| - -
Orientace
@) Vertikalni
(") Radidlni
OK ] l Storno I [ MNapovéda I
e T

20



Mysi vybereme vélcovouast diry (ozn& secerverg) a ozngime ji LTM (zezelena), takto
vybereme postugnvsSech gt dér a nakonec dame PTM. ¢kdy sta&i vybrat diru jednu
a ostatni se automaticky znazorni s ni.)

i
Sténa : 61 : Frézovani

U dér, které chceme obrébvrtanim, musime mit ozdené stedy. (Jako na obrazku.)

3.8 Vytva*eni postupu - uvod
Model je nyni pipraven na obréaimi.

¥~ Prejdte do technologie

3.8.1 ZaloZeni hlaviikky postupu
Objevi se tabulka, zde vyplnime nazev postupu @ngrhe postprocesor:

Pro programovani ve Skole budeme vohinning mill mm.mcp (tréninkova verze)
Frezka_sinumeric.mcpje pro stroj na praxi.

OK
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Zavedeni obrabéciho postupu

Zakladni | Uidaje zakazky | Pro soustruh | Nastaveni upinage

MNazev postupu
~Wybrat postprocesor

Profese

“Ustaveni polotovaru na stroji

Sjednoceni polohy
[ Posunuti
Po&ateni CPL

Vystupnitolerance

Frézovani

Frézovani | Postprocesor

|| Aplikovat omezeni rychlosti

<Zadny> = | Sjednoceni CPL

|Pgdgryg - |j Uréit nulu stroje

Posunuti pocatku na stroji
.00 TR :
(I Prirdstkovy
@ Absolutni

frezka_sinur -

<Zadny> w

[ OK ] | Storno

H MNapovéda ‘

'\

Pokud nam model zakryva strog{Sinou Seda velka plocha a mod&pni neni skoro vid)

schovame jej pomaoci ikony:

&

VyzkouSejte vySe uvedenou ikonu

Hned vedle této ikony je vlevo umdsa i ikona na skryti/zobrazeni nastroje.

.f* E

&=

Prohlédiite si jak se zmnila jednotliva okna po levé straonbrazovky

V okn¢ POSTUPbude rozepsan nas obé&ébprogram.

OPERACE

22

3.8.2 Moznosti tvorby programu

Mame d¥ moznosti, na prvni pohled by je Slo réldna jednodussi a sloZjsi.
Postup vytvime pomoci zaloZkpPERACE neboFREZOVANI.

jednodussi tabulky, vhodsi pro z&atesniky

nejdive vybirame obrameé plochy a pak vypujeme tabulky



Mriviw s

FREZOVANI slozij3i tabulky, umozni slozij3i operace, nefive musime zvolit
(SOUSTRUZENI) nastroj, pak vyplnit tabulky jako posledni volimplechy

Tyto tabulky jsou vzajeminprovazané. Vice viz. po#il Nyni si vyzkouSime ty jednodussi.

Mt s

upravovat, takze vifpack, Ze se vamdto Uplre nepovede, neznamena to, Ze je musitegipin
smazat.

f Vzdy existuje gkolik cest k jednomu cili.

3.8.3 Obrobeni piridavku na horni ploSe

®  Odstranime fidavek zela 1mm

Tento gidavek jsme vytvili pomoci polotovaru a v naSentipack je zobrazegarkovanou
fialovou ¢arou.

Budeme obr&t pomoci: OPERACE / FREZOVATELO PLOCHY

¢ Aktivujte vySe uvedenou zalozku
Prikazovyradek (vlevo dole) nas vyzve:
Vyberte uzawené profily pro obrabéni

ObrakEt chceme celou horni plochu a ta musi byt éeaa&. Proto péebujeme vybrat fialovy
carkovany obdélnik.

Bud’ ¢aru pocare LTM, nebo rychlym dvojitym kliknutim na jednuiar LTM (pak se ozna
cely obdélnik).

Podai-li se bude obdélnik zeleny a vyskamam nasledujici tabulka.
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Frézovat elo plochy [ﬁ

Frézovani Igptima'[nr b I

Uhel Fadek | O \‘

Rozte€ drah v %D 7

Délka Gsecky 5

Polomér g

Pridavek na okraje .5

Vsimnéte si otazniku ¥erveném krouzku. Program ma delpropracovanou

' napowdu. Pokud LTM kliknete na libovolnyadek v tabulce, pak se Zmi
obrazek. Po najeti kurzorem mysi na symbol otazaékudm zobrazi ndpéda
® popisujici vyznam danéhadku.

@V zélozce ZAKLADNI zjistte vyznam jednotlivychiadki
& Vyswétlete pra je viadku ROZTE DRAH nastaveno 70% (viz. obré&li STE).
® Nyni nastavime zalozku UDAJE PRO NASTROJ

@V zélozce UDAJE PRO NASTROJ zjist vyznam jednotlivychiadki

Nejdiive musime vybrat nastroj. Prakte to vzdy jako prvni & v této tabulce, protoze
po vymeEné nastroje se vam rozhodi nastavéegné podminky. Jako prvni tedy nastavime
tadek ZE ZASOBNIKU.
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[E| Edgecam - NB-Dvorakova\ECSQLEXPRESS\Sample_Toolstore_2011R2 e

—’dﬁmﬁ MNastroje
“Atvofit.,
2 Mazew nastroje £ Maszafiznuti © Primér £ Whiffnidhel o [
73 100.0 rm Face Mill x 45 Degree 45 110 a0 Uprawit..
731000 mm Face Mill x 90 Degree 46 100 180 W
;'] 40.0 mm Face Mill x 30 Degree 36 40 1580
th 40_mm_Face_mill_praxe 36 40 180 Kapirawat...
1 50.0 rarm Face kil 45 Degree 35 60 a0
;Tl 53.0 mm Face Mill x 45 Degree 35 73 a0
23 63.0 rm Face Mill x 30 Degras 36 63 150
1) 800 mm Face Mill x 45 Degree 45 490 a0
11 80.0 rm Face Mill x 30 Degree 46 B0 180
;Tl\falcovafreza 40 T1D1_FPRaxE 6 40 180 5
Filtry pro
Mastraje...
4| 11 il 3 I Pougij filtry I

A8 3) 4] 0[] %] [ rae ] imen]

| voby w|| Tk | | vt || zevit || Mapoveda |

e A

Vybereme nastroj o @ 40 mm (neni podminkou), waaccelni frézu, ktera ma zuby i
zespod a obrobi nadelo (u ikon nastrdj se zobrazuje napéda). (Pozor na filtry — afas
vam schovaji nastroje.)

Frézovat Celo plochy w

Im Udaje pro nastroj ’m|
Fosuv 150
PFisuv  1pp
Otacky 200
Pozice nastroje 2 £
Primér  4g

Polomér rohu

Ze zasobniku  40_mm_Face_mill_praxe Vyhledat

Maly pramér Vrcholowy dhel  1gg l

o] (s

¥ Vyswétlete pr@ nastavime 200 oték za minutu? (Jak by jste je vyi@li?)

25



[ Nastavime zalozku VYSKY/HLOUBKY

@V zélozce VYSKY/HLOUBKY zjistte vyznam jednotlivychiadki

Frézovat ¢elo plochy ﬁ

i_Z_a'kIadnf! Udaje pro néstroj% Viysky/Hloubky |

Prejizdéci 5.
Odméfovaci g

Cilova hloubka g

Hloubka zabérl |

Poznamka: Odgfovaci rovina je na Z = 0, cilova také&jdavek je v Z = 1. Pokud neudame
Zadnou hodnotu do hloubky zéb obrobi najednou celyrjalavek. (Nebezpg kolize, pokud
bude ilis velky. Ta se ale projevi pouze v programu rexpne v EDGECAMU)

OK

Pokud v3e pradhlo sprave, objevi se v levém oRnPOSTUP novyadek a k obrobku nam
piijede nastroj (pokud jej neméte graficky skrytyz.gedchozi kapitola).

3.8.4 Méreni prvki
o Na$ dalsi krok bude obrobeni kapsy

Nejdrive si ji gemétime. Nejvice nas bude zajimat radius kapsy, prat@dieis nastroje musi
byt mensi, aby Sla obrobit.

Pomoci této ikony:
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Klikneme na profil rddiusu a zjistime jeho polinnNastroj musi mit tedy menSi radius.
Nametenou hodnotu zjistime v zalozce INFORMACE v levéudnim oka.

i) Informace k prvkim
Téleso: 61

- \_ Vrstva: Frézovani_l - 001 Barva: Zlata

1/6 Co-ordinate System : Pracovni CPL
Sténa : 61 Walcowy Sténa

—li Bolgmér . 600000

Podle této informace budeme vybiratmper nastroje.

3.8.5 Profilovani

® Nyni obrobime kapsu

OPERACE / FREZOVAT PROFILOVANIM
Prikazovyradek (vlevo dole) nés vyzve:

Oznadte profily

LTM ozn&ime nami vytvéeny obraz kapsy. PTM
Oznatte novy startovaci bod pro profil

Cervena Sipka musi sffovat dovnit kapsy (misto kudy pojede nastroj). Neni-li, musjime
zmenit pomoci LTM a umigini na stranu poZzadovaného&m PTM

Ur ¢ete vymezujici hranice pro obraeni PTM

Zalozku ZAKLADNI preska@ime.
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V zéalozce UDAJE PRO NASTROJ nastavime nejprve opstiybereme si drazkovaci frézu
o praiméru 12 mm (viz.zaklady frézovani — STE). Dale nalstes posuv, fisuv a otéky
(120,120,800). A do pozice nastroje 2. V zalozce SKY/HLOUBKY nastavime
HLOUBKU ZABERU 2mm.

® Obrobené plochy zkontrolujeme pomoci simulace

3.9 Owieni simulaci
K dispozici mdme d¥simulace.

3.9.1 Simulace v daném ok#

Nachéazi se ve spodédsti obrazovkyCéast postupu u kterého chceme spustit simulaci
si vybirame bd pomoci spodnihadadku pod ovladacimi ttétky, nebo vlevém okh
POSTUP.

Simulace X

1}
0 o) e o) )
|@K0nstantn|'rychlost | I =1 ézovatielo

P Simula.. . < Soufadni..

Vyhodou této simulace jefind moznost porovnani stvarem modelu, coz se MyuZi
napiklad @i kontrole hloubky obraimi, nebo kontroly, zda mame mensi radius nastreje n
kapsy (rkdy se totiZ i pes tento problém vyt¥odraha nastroje).

3.9.2 Celkova simulace v samostatném okn
Pomoci ikony:

BN EEE?

"'I'f Simulace obrabéni

Simuluje a vwwhodnocuje aktualni
obrabéci postup

Otevfe se samostatné okno.

Pri najeti kurzoru se zobrazi popis jednotlivyclitiek.

" Projcte jednotlivé ikony a zjiste jejich pouziti(zkuste si schovat nastroj, dr&ikgj,
apod.)
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Dulezitou funkci plni tlg&itko rychlosti simulace:

2 -

Pokud je aktivni, mizete nalevo od & regulovat rychlost obraimi. Pokud aktivni neni,
provede se simulace velmi rychle.

&~ Spuste simulaci

V dolni lis& si vSimréte zaloZzek VYSLEDKY OMERENI a UPOZORNENI. Zde se zobrazi
piipadné kolize.

3.10Vytva*eni postupu - dokoéeni

®  Jako posledni obrobime diry

Vybereme zélozku OPERACE / OBRABII DER PRO FREZOVANI
Sledujeme dialogové okno:

Vyberte obrabéné prvky

Ozn&ime jednu z & LTM, PTM. VSechny zezelenaji.

V zélozce NAVRTAT vybereme v nastrojichretlici vrtak a nastavimeipuv a otéky (2.4,
100, 2500). Dale nastavime hloubku vrtani (-2).

Dale vyplnime zalozku HRUBOVANI. VSingte si Udaje dole — velikost Gtvaru. Diky tomu
vime, Ze pdebujeme vrtak o @méru 7 mm a oft nastavime posuv a @té& (100, 1200).
Nezapoms#te nastavovat pozici nastroje. VSighe si, Ze mame ipdnastavené udaje
pro hloubku diry (do tabulky se &igaji hodnoty z modelu).

%~ Spuste ol simulace

Blahopeji, prav jste vytvdili prvni kompletni postup s@asti.
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4 DalSi moznosti frézovani

4.1 Frézovaci menu OPERACE
Nyni si projdeme dalsi moznosti menu OPERACE péadvani.

4.1.1 Frézovat hrubovanim
@ Nadtste si program FREZOVANI_2.epf
Model ma jiz vytvdeny sowadny systém, polotovar a hlaku postupu.
Prepneme se do technologie.
Vybereme OPERACE / FREZOVAT HRUBOVANIM
Sledujeme fikazovyiadek:Oznafte geometrii k obrabéni
Vybereme cely model LTM, PTM, PTM.

¢~V nasledujici tabulce vyberte drazkovaci frézu dim@ru 16 (mensi neZ dira
uprosted) a zvolte k ni vhodn&zné podminky

Touto metodou jsme tedy obrobily vt tvar sodasti, krong vrtanych @r.

%~ Vymnéte nastroj na fimér 25 a spuge znovu simulaci

Nyni se ndm neobrobi dira uph@est a to z toho wodu, Ze ma v @méru pouze 16 mm.
Pokud bychom zvolili nastroj mensi nez 6 mm trp¥ru, coz je velikost & na rozténé
kruznici, pak by se obrobily i ony. Bylo by to vSaklmi neproduktivni frézovat ostatni
tvary, tak malym nastrojem. Dale musime dbat natostoznéry. Nagiklad radius kapsy je
pouze 10 mm, tudiZz musime volit nastroj o maxinmlpfiméru 20 mm.
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4.1.2 Frézovat rovinné ¢asti
@ Opst si na&tste program FREZOVANI_2.epf
Tentokrat vybereme OPERACE / FREZOVAT ROVINNRASTI
Sledujeme fikazovyiadek:Oznacte geometrii k obrabéni
Vybereme cely model LTM, PTM, PTM.
Opet navolime drézkovaci frézu otpnéru 16 mm.

Touto metodou Ize tedy obrobit kompletni tvar, kéowmitini diry, protoZe to neni rovinna
plocha.

4.1.3 Frézovat drazku
@ Nadtste program FREZOVANI_3.epf

Drazku budeme obrébpomoci jeji osy.

& Zmeéite stedy a radius kruZnic ze kterych se drazka sklada
& Na zéklad naneienych hodnot nakresletéimku

& Prejdéte do technologie a vytvte novy postup

Nyni pouZijeme menu OPERACE / FREZOVAT DRAZKU. Jasbrakkny profil zvolime
nakreslenou ipmku.

Sledujeme fikazovyiadek:
Ur ¢ete prvek pro frézovani drazky.Vybrat, LTM. PTM.

Ur ¢ete novy p@&atecni bod pro obrabény profil. Ponechame stavajici. PTM.
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Vyplnime tabulku:

Ld N
Frézovat drazku u
Zakladni

Prejizdéci 5 Vysky/Hloubky -2
MNajizdéci 1 Délka najeti
Odméfovacirovina 00 Délka vyjeti

—Udaje pro nastroj

Ze zasobniku 16.0 mm Slot Dri Vyhledat

Posuv 120 Pfisuv 120
Otagky 500 Pozice nastroje [ =
Priarita fazeni = Pramér 16

[ OK l [ Storno I [ MNapovéda

¥~ Spuste simulaci pro kontrolu

Pokud vam v simulaci nastroj projizdi bokem dilagkoj na obrazku, je s nepsi
pravéEpodobnosti chyba ve vyné nastroje.

VSimrgte si, Zze po obrobkem ved&rkovanacara. Jelikoz v postupu,igd obrabnim
drazky, zatim nic nemame, jedna se o startovni\bpdstupu. Nastroj na Zatku najizdi
z bodu vyngny.
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Nyni si ukdZzeme kde Ize Zmit bod vyreny.

4.1.4 Zména bodu vymény

Ke zmén¢ bodu vyngény se dostanemetgs Uvodni hlawku postupu. PTM dame
upravit.

Postup o X
Instrukce Vi
T :
451 Drazky ZVeTT
MNowy
Zrudit

V tabulce zadame stadnice. NejdlezitéjSi je aby osa Zbyla kladna a v dostate
vzdalenosti od obrobku. fiPobrakEni na praxi, jsou tyto body vyny stanoveny jiz
postprocesorem, takZze Znou neniZe dojit ke kolizi. Zminu provadime zid/odu, aby nase

simulace prokhla spravl. Zména body vynny ovliviiuje cely postup a ne jen jednotlivé
nastroje.
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,
Parametry obrabéciho postupu u

Zakladni Reference| Vyména |Udaje zakézkﬂ

Xvymény 100
Y vymény 100|
Zvymény 500

Nyni by jiz méla prok&hnout simulace v géadku.

4.1.5 Frézovani drazky Il

' Drazku nelze fimo obrobit pomoci rozpoznani utuav modelech. Protoze
nastroj pojede svymigtdem po profilu a drazka tak bude SirSi nez ma byt.

Presto si nyni tento Zigob ukazeme.
® Frézovani drazky pomoci profilu

¢~V konstrukci rozpoznejte profil drazkygs MODELY / GEOMETRIE Z MODELU
volime hrany modelu a profil
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& V technologii znovu vytviime technologicky postupigs pokyn OPERACE /
FREZOVAT DRAZKU

V tabulce zvolime &Si hloubku drazky, abychom v simulaci #lidozdil. A nastroj zvolime
mensiho piméru (nag.10).

Ze simulace je patrné, Ze drazka je nyni opraudiy ez ma byt.

Jelikoz nelze obejit 8{u drazky pomociifdavku, nelze tento figob obrabni nyni pouzit.

4.1.6 Frézovat srazenou hranu
@ Otevete si program FREZOVANI_3.epf

Z nabidky zvolime OPERACE / FREZOVAT SRAZENOU HRANU

Vybereme jednu z hornich dsk polotovaru.

°  Vtabulce vybereme vhodny nastroj (kuZelova fréaastanovime vhodnéezné
podminky

V prvni zaloZce nezapomeneme stanovit hodnotu staze
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¢~ Upravte postup tak, aby bylo 1 mm srazeni na v&ggbch hornich hranach

DalSi moznosti z nabidky OPERACE plmevyuzijme, nebo nejsou tak vhodné. Pokud
budete mit festo zajem a cliyvyzkousSejte si je sami.

4.2 Frézovaci menu FREZOVANI

Toto menu je v podstatrozstena verze menu OPERACE. V jeho tabulkach Ize
nastavit vice parametr

Chceme-li pracovat pomoci tohoto menu, musime rnidyvnejprve vybrany néstroj!
Jinak nabidka tohoto MENU nebude aktivni. Menudk&mni obsahuje tyto moznosti:

Obrabéni dér
@ Frézowvat zawit

Q Frézovat celo plochy

4

Hrubowvani

Hrubowvani odvrtavanim

Profilovani

he &%

Rovinné plochy

Podle profilu (2D)
Drazka (2D, 3D)
Text

Radkovani
Konstantni drsnost
Zbytkové

KEC® &

Tuzkowé

q

Otewvrete si program FREZOVANI_3.epf

q

Ze zasobnik nastrofi si vyberte libovolny nastroj



®  Projdte si alespd prvni #i moznosti z MENU FREZOVANI a prohlidie si tabulky,
které se vam zobrazi

VSimrete si, Ze k volb geometrie dochazi az po nastaveni tabulek. Pokalite geometrii
Spatr, miZe se vam stét, Ze se tabulka smaze. Proto je ¥hpigddevsim ze zatku, tabulky
pouze potvrdit a vratit se k nim az po stanoveonggtrie.

S moZnostmi tohoto menu se blize seznamime u postopitych sogasti.

Nyni si vyswtlime jak se Ize z menu OPERACE dostat na teni menu FREZOVANI.

4.2.1 Prechod mezi MENU OPERACE a MENU FREZOVANI
%~ Pres MENU OPERACE obrobt&lo plochy

Nastroj jiz méate vybrany, proto v tabulcébete zasSkrtnout — pouzit aktivni nastroj.

Nyni budeme ¥novat pozornost postupu v le¥ésti okna:

Postup o x

Instrukce Vieteno
= fFrézovéni: frezka_sinumeric.mc...
A 111 MNastroj : 10.0 MM DIA M.
E ¥2 Frézovat £elo plochy |
€221 Frézovat Gelo plachy 2

Oteweme-li nabidku postupu uvidime dvadky. Oba dva lze upravit. Pokud upravujeme
horniradekgislo 1, pak se stale pohybujeme v tabulkach z MEDRERACE.

Nyni zkusme upravitadekeislo 2.

VSimngte si, Ze se vam ot#ala jina a mnohem obséahlejsi tabulka, nez ta ktevaENU
OPERACE.

Tabulku potvd'te OK.

Znovu \&nujte pozornost levé&asti okna:

Postup a X

Instrukce Vieteno

) 1 T1 Nastroj: 10.0 MM DIA M...

2 Zavést operace : Frézovat ...

=23 Frézovat Eelo plochy
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ObrakEci postup se rozlozi do vidaddka a tak uz #stane. Z MENU OPERACE se tedy
mazeme dostat do MENU FREZOVAN!I, ale ne jiz naopak.

4.2.2 Uprava geometrie v MENU FREZOVANI

@ Otewete si vamiytvoreny postupk modelu FREZOVANI_1.ipt

& Stejnym zfisobem jako u frézovarela plochy v pedeslém fikladu, upravte postup
profilovani tak, aby se postup ragitldo viceradki.

Tabulka ged znénou:

Postup o x
Instrukce Vieteno

(e
= Frézovani frezka_sinumeric.mc...

'ﬁs'l Frézovat €elo plochy

232 Do vyman
= 3 Profilovani
A4 4 Do vimény

& 5 Obrabéni dér pro frézovani

Tabulka po zréng:

Postup i
Instrukce Veteno

e ; ;
= Frézovant: frezka_sinumeric.mc...

'-F'I Frézovat Eelo plochy

#42 Do vymany

8 3 Zavést operace : Profilovani
% 4 Coolant: OF

O 5 Ovladani vietena : Auto

) 6 Nastroj: 120 MM DIA SLO...
“} 7Coolant: Flood

& 8 Profilovani

#39 Do vymany

710 Obrab&ni d&r pro frézovani

Kromé parametit postupu si nyni izete zndnit i jiné véci, jako je napiklad chlazeni
nastroje apod.

@ Upravtetadek PROFILOVANI
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VSimnéte si horni ¢asti tabulky. Pokud budete chtit &nit vybér a ostatni hodnoty
obrak¥ného Utvaru std si zde zaSkrtnout jen tdast, kterou mnit chcete a nemusite
prochazet vSechny kroky jako tomu bylo v MENU OPERA

;I_Ji'gﬁi_ovénf ﬂ- =r ‘_ “ i_ ﬁ M

Zakladni | Vysky/Hloubky | Provedeni | Stary/Konce | NajetiVyjeti | Prejizdéci | Obrobenizbytki | Bocni sténa|

PouZitd geometrie Geometrie '
Obvodova éast

e

Cim slozigjsi obralgni budeme provad, tim viceradki na vyker v geometrii bude.

U soustruzeni funguje provazani mezi MENU OPERAQEENU SOUSTRUZENI steja
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5 Pracovni postup jednoduché sotasti — soustruzeni

Jeden postup jizZ mame za sebou a tak nyni budootiede kroky popsany stimgji.
Programovani soustruzené &asti je velmi podobné frézované gasti. Nejprve se budeme
zabyvat opt jednodussi variantou menu OPERACE.

¢~ Nadttéte si soubor Soustruzeni_1.ipt

5.1 Nastaveni programu v konstrukci

5.1.1 Nastaveni konfigurainiho menu

JesSt nez zaneme cokoliv vytvéet je poteba si zkontrolovat zda mame program
nastaven pro soustruzeni.

V menu NASTAVENI se fepneme do ZX - soustruzeni

A poté znovu MENU / KONFIGURANI PROFILY / SOUSTRUZENI /
DEFAULT.CONFIG

5.1.2 Vytvoreni soradného systému

Nyni vytvorime sotiadny systém. Oproti frézovani jsou u soustruZeriepaé pouze dv
osy. Osa Z je osou rotace obrobku, osa X udav&ostliisky (kolma na osu Z).

Pro vytvdeni sotiadného systému pouzijeme ikonu POLOHOVAT PRO SOUSARNI

B Gish

'-E,t Polohovat pro soustruzeni

Srovna osu stény s osou Z
i soustruzent

Zvolte sténu nebo plochu pro ukeni osy rotace (nebo uzatete tkon)

Volime rot&ni prvek na satasti (valec, kuzel, dira). LTM, PTM.

Zvolte sténu nebo plochu pro ukeni patatku (nebo uzawete ukon)
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Volime plochu ve které bude §dtek soiadného systému. LTM, PTM.

U soustruzeni musi vzdy osa Z&wovat z obrobku. Idealni je, aby bylfetl sotiiadného
systému uchycen rigsti nejvice vpravo.

5.1.3 Vytvoreni polotovaru

Dilec budeme upichovat zd&y, abychom negti polotovar zbyténé dlouhy, nechame
si na levé strahpridavek nap 40 mm, aby bylo patrné, Ze je zdédavek na upichovani, ale
aby nam v grafice polotovartips nepgekazel. Fidavek na pimér se snazime zvolit dle
normalizovanych dil (nag.ty¢ pramér 65 mm), nebo ze stanoveného polotovaru, ktery enam
k dispozici na dila.

GEOMETRIE / POLOTOVAR/UPINKA

Vyplnime tabulku
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Polotovar/Upinka

’ —Pfidavky pro hranol v absolutnich hodnotach

[¥] Autopolotovar Obalka soustruzeni

H - | Polomér walce i
Barva _ ~ Vrstva Polotovarl =
Typ &4ry . Tativovaiolerance

~Ffidavky pro valec

MNa poloméru 25

Na levém Eele 50 MNa pravém gele

A vznikne polotovar

5.1.4 Rozpoznani Gtvati

Je nutné si wdomit, Ze je tvar posiné slozity a nebudeme jej moci obrobit pouze
pomoci jednoho nastroje a jednoho cyklu. TudiZ ngpeme automatické rozpoznani Gtvar
jelikoz by mohl byt tvar nevhodrspojen. Oznédme tedycasti radji jednotlivé a pozdiji si je
muzeme Pi programovani propojit. Ozdame pouze profil zapichu, radius a ukosu.

Pomoci: MODELY / SOUSTRUZNICKY UTVAR

Nazev do tabulky nyni nemusime vipVat. Dale si vzdy oz@éme jen jednutast tvaru

LTM, PTM.

Tento postup zopakujeme u vSech jednotlivasti tvaru.
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5.2 Piechod do technologie

5.2.1 Tvorba obrabéciho programu
Vpravo nahee si lepneme program do technologie pomoci ikony:

i
a vyplnime tabulku:

: —

Zavedeni obrabéciho postupu

Zakladni | Udaje zakazky | Pro soustruh | Nastaveni upinage

Mazev postupu SoustruZeni

Vybrat postprocesor

Profese Postprocesor training lathe

[ ] Aplikovat omezeni rychlosti
Ustaveni polotovaru na stroji

<Zadny> v <Zadny> v

Posunuti

Potate&ni CPL [ ]Uréit nulu stroje

Posunuti poatku na stroji

Vystupnitolerance nom @) Prirastkovy
Absolutni
OK l l Storno l ’ MNapovéda
OK

5.2.2 Soustruzeni gridavkia
Stejre jako u frézovani se ndjde zbavime fidavku nacele, poté osoustruzime i
piidavek po obvo#l Ok: dvé operace provedeme pomoci pravouhlého soustru&bpchom
tak mohli &init je poteba si nejtive gremetit potrebné rozrry sowtasti. Meieni provedeme
pomoci ikony:

i)
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a odeitani hodnot v pravém spodnim &kn zalozka informace. Natiené hodnoty si
zapiste.

& Zméite velikost nej¥tSiho pameéru

¥ Spaitejte pamer polotovaru (pozor zalezi na vaSeitidavku na poloréru, ktery je
tedy poteba pipocitat dvakrat, nebo-li na pmer)

F  Zméite jaka je nejptSi vzdalenost v ose Z od ¢@iku sotiadného systému (délka
Sour4sti)

& Zméite jaky je druhy negtsi ptimer

& Zméite vzdalenost hrany (nebo plochy) mezi g&jim a druhym neptSim peimérem
od nulového bodu

® SOUSTRUZENI CELA

Nejdiive osoustruzimeelo sodasti pomoci pravouhlého soustruzeni. Jednotlivg/bod
zadame Fimo pomoci rychlé volby fies klavesnici X,Y,Z. Je nutné vzdy udat dva body.
Startovni — az k®mu pijede stroj pomoci rychloposuvu, eilovy - kone&ny bod
pro obrakni. Mezistartovnim bodem ailovym bodem se nastroj pohybuje pomoci posuvu.

U startovniho bodu musime ponechatigavek alespod v jedné ose, tentorjolavek by nl
mit hodnotu vysSi nez je hodnota polotvarucildvéhobodu nezaponite na pejezd v ose
X. Pokud by jste ponechali X = 0, pakt$inou vznikd u osy nerovnost (je vidi na
simulaci).

& Klikné&te na OPERACE / SOUSTRUZENI PRAVOUHLE

Vzdy kdyZz zapneme &ekou funkci nizeme sledovat ifkazovy fddek vlevo dole na
obrazovce.

Ur ¢ete startovni bod cyklu

Z meteni jsme zjistili, Ze gmér sowtasti je 60 mm. Rdavek na pimér je 5 mm. Volime
tedy X = 66 mmi s piidavkem. JelikoZ jiz mameriplavek v jedné ose nemusel by se v ose
Z jiz nastavovat. Z opatrnosti si jej zde ale naste také. U¥domte si, Ze jste polotovar
nastavovali az po nastaveni saného systému, tudiz je hodnééda Z = 1. VolimeZ = 2.
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¥~ Pomoci klavesy X, Y nebo Z vyvolejte tabulku a Z#pivySe uvedené hodnoty.

V pravém hornim rohu sd@asti se objevil bod.

Ur ¢ete cilovy bod cyklu

V ose Z odeberemefiigavek, nebo-li se pif#bujeme dostat do osy sadného systému,
volimeZ = 0. V ose X podjedeme mig¢rpod osu. VolimeX = -1.

Souadnice cilového a startovaciho bodu se vzdy msisiMiobou hodnotach (ze dvou hiod
vytvorime pomysiny obdélnik), jinak program nevytivobralkgci cyklus!

V prvni zaloZce nastavime soustruzégla a ve druhé zalozce vybereme vhodn$jsimiz.

SoustruZeni pravothlé &J

Zikladni | idaje pro nastroj

Pevny cyklus |

NedojiZzdét profil | E
Soustrueni | Zalg "J

Hloubka zébérd 1 p—
= &
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SoustruZeni pravoahlé Li—hJ
Udaje pro nastraj

Posuv .35

Otacky/Reznd 1gp
rychlost

Pozice na’struj

Konstantni rychlost |_

4k

Orientace [Radia'lnl' -

Otodit v ose |_

Ze zasobniku  gy| BL-2525-K16 0.4 Rad Finish | Vyhledat |
Radius Spicky 0.4 ISO desticky [v: 35 Kosoitvel ,]

Délka hrany 15 Stranovy dhel g5
OK ] l Storno ]

L -

Ur ¢ete snér posuvu a prisuvu (vyhovuji-li uzavirete tkon)

Pomoci LTM niizete znénit smer Sipek, delSi je pro posuv, kratSi prdspiv (volba tlougky
tiisky). V tomto pipact volime velkou Sipku sgmem dofi — chceme abyu# jezdil v ose X,
vyjel zpet nahoru a pofipact vzal dalSitisku. PTM

¢~ Pro kontrolu spute simulaci.

“

® SOUSTRUZENi OBVODU

Postupovat budeme uglstejre.
& Kliknéte na OPERACE / SOUSTRUZENI PRAVOUHLE
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V ose Z nyni sotast obrobimei@s cely rozrér sowésti + 5 mm pes (i pro upichovacii).
V ose X soustruzime na néfgi pramer.

Ur ¢ete startovni bod cyklu

Opet pomoci klavesy X, Y nebo Z

X =66 (1 mm gidavek nad polotovar, = 1 (pridavek od sotasnéhaela),
Ur ¢ete cilovy bod cyklu

X=60,Z=-110

V prvni zaloZce vybereme soustruzeni obvodu a WoubakEru na 2 mm, ve druhé
zaSkrtneme pouziti aktivniho nastroje.

U obvodového soustruzeni se jiz neudavérgosuvu a fisuvu.

®  SOUSTRUZENi OSAZENI

Obrobime jej opt pomoci pravouhlého soustruzeni.

% Klikn&te na OPERACE / SOUSTRUZENI PRAVOUHLE
Ur ¢ete startovaci bod cyklu

X =61(60 je sodasny ptimér, 1 je gidavek),Z = 1

Ur ¢ete cilovy bod cyklu

X=40,Z2=-80

Tabulku nastavte stejjako v redchozicasti. Vytvdi se stopa nastroje.
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L Spuste simulaci pro kontrolu

5.2.3 Hrubovéni na profil

Pro zjednoduSeni nebudeme rozliSovat hrubovanistsZeni n&isto.

&~ Vyswvétlete jaky je rozdil mezimito dwma metodami.
Kliknéte na OPERACE / HRUBOVANI NA PROFIL
Ur ¢ete profil pro soustruzeni

Pomoci LTM postupfiozna&ime cely tvar, ktery chceme soustruzit. PTM

e~ ——— T T
———— e T

T T
A w7 T

o ---
e e

-
—

[S]

B =T
T T kS e e o oo PR

Oznaéte novy startovaci bod pro profil (nebo uzavete tkon)

Tyka secervené Sipky, ta musi byt ze spravné strany pr@@m kde budeme obrét)

’ 1

! || ,1|
: 1 |I|
| | |

' | : 1



LTM ménime, jinak PTM
Oznatte startovaci nebo koncovy bod ke zémé

Urcuje polohu hezdicky. Da se posunout pomoci LTM (v tomto okamziku fresunout
i Sipku). Umo#uje to ri&né nastavit pejezd na konci (u Sipkyipjezd na z&tku). LTM
meénime, jinak PTM.

Oznatte polotovar nebo startovaci bod cyklu

Startovaci bod iblizime, & se stroj nepohybuje zbyi® dlouho vrezimu posuvu.
Zapis ot pres klavesu X, Y nebo Z

X = 60 (aktuélni pimér obralgné sodasti) ,Z = 1 (pridavek odiela)

LTM, PTM

Hrubovani na profil

Zakladni | Udaje pro nastroj

Pevny cyklus |

|
Korekce nastroje | Edgecam > b |

Vynechat zépichy a | A
vybrani N

Pidavek 7 w

Pridavek X

Hloubka zéb&rl o
Doplfiky na profilu

Predjezd na zalatku p.p Dojezd na kondi .

oK ‘ I Storno

Hloubku zalri nastavime na 2mm a mate-li vhodnyzn(aby netéel zadnim os$tm
pii projizcéni radius) pouzijte aktivni nastroj v druhé zalazce
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6 DalSi moznosti soustruzeni

6.1 Soustruznické menu OPERACE

6.1.1 Obrabéni dér

Osové diry je mozné obrébpomoci zadavaniipnych sodadnic, pomoci ikony
posuvu. Diry mimo osu rotace nelze obrobit nasahs.

6.1.2 Dokonéeni dle profilu
Zde postupujeme stejijako u HRUBOVANI NA PROFIL

®  Soustruzte osazeni pomoci OPERACE / DOK@NIi DLE PROFILU

6.1.3 Zavitovani

¢~ Otewete program Soustruzeni_2.epf

V konstrukci vymazeme profil, podle kterého jsmeraili pti DOKONCENI DLE
PROFILU. Poté vytviime profil pouze na prvnim osazeni.

% Pomoci OPERCE / HRUBOVANI NA PROFIL odsiite gfidavek z prvniho osazeni

Aby nedoslo ke kolizi nastroje s neobrobensgtem sodasti (je tam fidavek z polotovaru),
presuite startovaci Sipkuipd dilec:
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e — e - — —=—=

=

R e R i R

F  Zjistéte pfimér soutasti v mist osazeni a naftie k jeho ostatni imery dle tabulek
pro stoupani 2 mm.

Nyni pouzijeme OPERACE / SOUSTRUZENI ZAVITU

Aby nedoslo ke kolizi nastroje s polotovarem zazlejtabulce délku z&nuti (nap. +2).
Aby nedoslo ke kolizi nastroje se zadnielem u osazeni zadejte v tabulce délku vyjezdu

(nap. -2).

Draha nastroje se vam posune:

|
|
b
I

Program EDGECAM nema grafickou podporu pro zobramdzaviti. (Nekteré zavity byvaji
vidét alespd@ na modelech). Diky tomu i simulace nebude vypadatna ideald.

Zjistené hodnoty doplnime do tabulky. Celkova hloubkutzanréime jako polovinu rozdilu
maximalni a minimalni hodnoty iméra zavitu.
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r P 5
SoustruZeni zavitu ﬂ
Zakladni

Priibéh operace ’Konstantnf hloubk 'VI

Wstup NC kddu [Rﬂzvmut)-, Edgeca ..l

Smysl otéceni ILe\sé .,l
vietena
Zavitovy niiz ’Vnéjﬁl’ v‘ |

Délka zafiznuti

Délka vyjezdu

Hluubkaza’bérﬁlg_z I Celkova hloubka |

zavitu

—(Jdaje pro néstroj

Ze zasobnikull 60 Deg Ext Thread Vyhledat I

Stoupdni o Otdcky/Rezna 120
rychlost
Pozice ndstroje Il =] I Priorita fazeni g :
Vnitfni dhel gg | Maximalni zafez 2.5

Radius Spicky p.o7

[ oK ] [ Storno

6.1.4 Hrubovat zapich

&~ Otewete program Soustruzeni_3.epf

%~ Rozpoznejte boky a dno jednoho ze zapjithary oznate radiji jednotlivé (budete
mit ti utvary)

&~ Prejdéte do technologie a vytvte novy technologicky postup

Nyni pouzijeme fikaz OPERACE / HRUBOVAT ZAPICH.
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Ur &ete Us&ku/Oblouk/Profil/Skupinu jako profil
Vybereme levou gmku LTM, PTM.

Oznatte startovaci nebo koncovy bod ke zimé
PTM

Oznatte polotovar nebo startovaci bod cyklu

> v

Zadame gimé sotadnice Z =-98 , X = 105V tabulce vybereme zapiauwdwiz Siky 2 mm
a zvolime postupné drazkovani:

Hrubowvani zapichu ﬁ

Zakladni | prerusované zapichovani | (idaje pro nastraj|

I Priibéh cyklu | postupné drazkoy vl

Pfidavek Z

Pridavek X

Tiiska v % &itky  sp
ostii
Prodleva v otackach

Nuz vytvail zapich, ktery ma &ku jeho Witu. Abychom obrobili celou #tu, cykly
zopakujeme a v ose Z budeme zvySovat postypidavek. Dale bude vhodné nastavit
pieruSovantezu v druhé zalozce.

Postupg vytvoiime dalSi stejné postupy sgavkem v ose Z: 1,2,3, 4 mm
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¢~ Sami vyzkousejte zda najdete vheih zpisob jak zapich vytvat (nag. pomoci
ostatnichtasti profilu)

6.1.5 Dokoncit zapich
Lze stejnym zfpisobem jako P jeho hrubovani.

6.2 Menu SOUSTRUZENI
Prevazn&ast menu je popsana u soustruzeni slozitédsbiu- viz. dalSi kapitola.

Opst zde plati stejné vlastnosti jako u MENU FREZOVAMIati i vzajemna propojenost
tabulek mezi MENU SOUSTRUZENI a OPERACE

Za zmirgni ovSem stoji obrdni zapichu.

6.2.1 Hrubovat zapich

&= Ze zasobniku vyberte zapichovaézrsiky 2mm
Vybereme SOUSTRUZENI / HRUBOVANI ZAPICHU
Tabulku potvrdime OK.

Ur &ete Us&ku/Oblouk/Profil/Skupinu jako profil
Vybereme pimku na dg zapichu. LTM, PTM.

Oznatte startovaci nebo koncovy bod ke zimé

Urcuje polohu h¥zdicek. PTM.

Oznadte polotovar nebo startovaci bod cyklu

Ptimou volbou zadame stadnice X = 105 Z = -98. Objevi se Sipky posuvudiayyu.
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7 Uprava nastroje

Pri tvorbé postufi se vam mZe stat, Ze nenajdete vhodny nastroj pro aimiab
V takovém pipack je poteba upravit si stavajici nastroj, nebo vyttzaovy.

7.1 Nastroj pro frézovani

& Otewvete si prazdny soubor, nastavte konfigafaprofily na frézovani a ipjdste
do technologie

¢~ Otewete zasobnik nastifop vyberteselni valcové frézy
[ Vytvoiime valcovowelni frézu o pitméru 90 mm

NejlepSi reSeni bude si zkopirovat podobnou stavajici fréaoychom nemuseli vSe
nastavovat od zatku.

Vybereme tedy frézu n&ppraimér 80 mm a dame ji kopirovat

.E; Edgecam - NB-Dvorakova\ECSQLEXPRESS\Sample_Toolstore 2011R2 l — |E| |£H
Al Frézovaoi | 9 vran I U meiici | Mastroje
byt
£ Mazew nastroje oo Maxzafiznuti 0 Primér o Wnitfni dhel o [
1 ; Uprawit...
$3100.0 rmm Face Mill x 45 Degree 45 110 90 =P
I <
$3100.0 mm Face Mill x 90 Degree 46 100 180 i
Zrugit
,-'11 40.0 rmm Face Mill x 90 Degree 70 40 180 E
;'. 40_mm_Face_mill_praxe 36 40 180
,-'11 50.0 mm Face Mill x 45 Degree 35 1] 90
13 63.0 mm Face Mill x 45 Degree 35 73 90
,-'11 63.0 mm Face Mill x 90 Degree 36 B3 180

45 a0 a0

1 a0

13 80.0 mm Face Mill x 45 Degree

40 180 ;
Filtry pro
MNastroje...
¢ | i ] b Pougij filtny
A8 8| 2] 0 hlldh @Y o | [ime]
| voby w|| Tisk | | zvoit || zavit || Napoveda |

V zaloZce zakladni zmenime nézev nastroje. V zaloZzcegeometrie nastavime tak jak
potrebujeme pimeér, délku fezné ¢asti, vrcholovy Uhel, délku a {mér stopky. VSechny
zmeny se projevi na obrazku nastroje vpravo. ¢dynuloZime a tim mame vytieny novy

nastroj.

Veskeré ¥tSi pravyieSte pomoci vyti@ni nového nastroje, nebo jeho kopie.
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7.2 Nastroj pro soustruzeni

¢~ Otewete si prazdny soubor, nastavte konfigafgrofily na soustruzeni agjckte
do technologie

¢~ Otewete zasobnik nastiiop vyberte libovolny v&si niz
¢~ Vytvoite jeho kopii

V zalozcezakladni zmente nazev nastroje. V zaloZzgeometrie méinte hodnoty fiznych
poloZzek a sledujte jak to ovlivni grafiku nastroj¢zalozcesearizovaci vénujte pozornost
fidicimu bodu nastroje. Ukoete Upravy.
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8 Pracovni postup slozité sotasti

SloZitou souast nelze obrobit na jedno upnuti, nebo jednidsapem obrami. Prvni
¢ast obrabni bude stejna jako u obr&l jednoduché s@asti.

8.1 Obecny postup sloZité séasti
Lze rozelit do ¢tyt nasledujicich krak

1 Volba CPL roviny (sotadny systém), volba polotovaru,zavedeni technokégio
postupu a sestaveni technologického postupu

2 Owteni programu, spudti simulace, uloZzeni STL modelu

3 Vytvoireni nové CPL roviny, riéeni STL modelu (pouzijeme jej jak novy polotovar),
sestaveni nového technologického postupu

4 Opakovani kroku 1 a 2 dokud neni cela&gstihotova

8.2 Prvni obrak¥ci rovina, prvni obralgci postup

s

U slozigjSich sodasti je dlezité si nejdive rozvrhnout vhodh pracovni postup.
Volba probiha nasledon

Na prvni upnuti obrobit co nejisi plochu obrobku
Souast obrobit na co nejmensigad upnuti

Na jeden obra&kri postup pouzijeme jednu obedlb rovinu
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9 Obrabéni slozité sowasti

®  Naitste si novy model OBRABNI_1.ipt

Abychom neopakovali Uptnvse co jsme probrali v postupu u jednoduch&&sti
budete nyni pracovat i samostatn

9.1.1 Volba obrabéciho postupu

Polotovar bude kulatina, ze které upichnentislgsnou délku sawsti [ prvnim
upnuti.

Prvni upnuti soustruzZeni valcového osazeni, vrtani a sowstidiry a upichnuti
Druhé upnuti soustruzeni zadni plochy
Treti upnuti frézovani dradzek a vrtanérd

9.2 Nastaveni sodasti v MENU konstrukce
Nastaveni sa@dného systému, volba polotovaru, rozpoznani titvar

® Vytvoiime novy sotadny systém
(osa X —¢ervena, osa Z — modra a&me ven ze satasti)

& Zkontrolujte si nastaveni soustruzeni a konfigafao profilu

¢~ Vytvoite novy soiadny systém (dle obrazku) pomoci ikony POLOHOVAT(PR
SOUSTRUZENI a ROTACEi POSUNU nového sdadného systému.
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Pokud si nejste jisti, tim jak postupovat, réégdsi postup ve skriptech u jednoduchécssti.
®  \Volba polotovaru
& Konzultujte s vydujicim, jak velky piémer polotovaru by jste volili a po

& Nastavte fidavky na polotovar (na zadé&lo nechte fidavek alespo 50 mm, kvli
upichnuti obrobku, v praxi by byl material mnoheetsd ale ndm by v graficegkazel)

® Rozpoznani obrémého tvaru

& Pomoci zalozky MODELY rozpoznejte valcové tvaryzagomaéte na zadnicelni
plochu, zde budeme upichovat a tak ji éltel od zbytku tvaru (tu plochu, kde je
soudadny systém ifizeme vynechat, protoze ji budeme obtgmomoci pravouhlého
soustruzeni).

Soustruznicky Gtvar 1 osazeni a obamery
Soustruznicky Gtvar 2 zadnicelo

Soustruznicky atvar 3 vnitini dira (vytvdte steji jako u Gtvaru 1)

9.3 Tvorba prvniho pracovniho postupu — soustruZenirtva

® Vytvoreni prvniho pracovniho postupu

& Prejdéte do technologie a vytvte novy pracovni postup
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®  Obrobeni valcovych ploch
MENU SOUSTRUZENI
Nyni budeme pracovat s menu SOUSTRUZENI

Jak jiz bylo zmigno dive u sloZigjsiho MENU, v nasem ffpact menu SOUSTRUZENI
musime mit jegtpied tvorbou obrairiho postupu fipraveny nastro.

®  \Volba nastroje
Pouzijeme nésledujici ikonu:

31 -P-16 4B

M i
— 'g Ze zdsobniku nastroju

Vstup do zdsobniku nastrojd,
ni tv kde |ze provadét manipulace a
0 vl Gpravy

T

Nz vngjsi X

Zakladni | Nastaveni | Sefizovaci | Zasobnik | Vieteno|

| Ze zasobniku 6 0.4 Rad Finish Vyhledat I
Ciruh upnuti DAsociaijné

| Pozice nastroje 1 :Il Korekee polomérova o [
Kéd skupiny ] Kéd ID
Komentaf SVLBL-2525-K11  Strana sffedove osy Zadny v

~Popis desticky

Délka hrany 16

Stranowvy Ghel 95

Rédius Zpicky 04 ~ Jednotky

“Pro Sandvik Coromant Wiper

¥ posuv mirmo regim Typ Wiper -

~Polohovani ndstroje

Ori_entace Strana noze Levy -
) Axidini
(@) Radialni Typ posuvu Maotacku -
() AxiaIni zp&tny ?
= s Otoéit
() Uhel sklonu D Shyese

[ 0K ] | Storno | l Napovéda
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& Prohlédite si vSechny moZznosti nastaveni, obzvlas vSimréte v zaloZce
NASTAVENI moznosti zniny barvy nastroje (projevi sétgi prehlednosti v simulaci).

¢~ Vyberte vhodny vgsi niz
®  Priblizeni nastroje

Nastroj si giblizime k materialu, abychom lépe ¥idzda jsme vybrali vhodny tvariitu.
Provedeme to pomoci ikony

1

Cilovy bod ntizeme oznét piiblizné pomoci obrysu polotovaru, nebo kliknutim na jedno
Z pismen XYZ a zadat stadnice pesreé. PTM.

(Priblizeni pomoci rychloposuvu nemusi byt v postupu.)

9.3.1 Obrabéni pirednihocela
Zvolime SOUSTRUZENI| / HRUBOVANI PRAVOUHLE

Je lepsi si tabulky nechatguinastavené tak jak jsou a pigact je pozdiji

? zmenit, nez vSe nastavovat hned na&atku. V gipadt, Ze se po odsouhlaseni
tabulky Spatt navolite dalSi pozadovanécy, tak vam tabulka&tSinou zmizi.
@ Proto je lepSi nechat nejprve tabulkiegnastavenou tak jak je dipadre

ji pozdkji zménit. Pozor na spravné nastavenicetda posuvu!
OK
Rid'te se pokyny fikazového menu vlevo dole:

Urcéete polohu pro z&atek cyklu — zvolime startovni bod (nezapominame iagvky)
nejlépe pomaoci stisknuti tidka X, Y nebo Z nastavimegsné sotadnice. LTM,PTM.
62



Ur ¢ete cilovy bod- postupujeme stejnLTM,PTM.

v v

Ur ¢ete snéry posuvu a prisuvu — delSi Sipka je s#én posuvu, ten kterym chceme ob¥gb
piisuv je hloubkaitsky. LTM,PTM.

¢~ Zkontrolujte obrobenou plochu pomoci simulace

[ Obrak¥ni osazeni

Zvolime SOUSTRUZENI / HRUBOVANI NA PROFIL

¢~ Spuste dany pikaz a prohlédkte si tabulku. OK

Zakladni | Upravy p‘r'ejiidén[l Provedeni|
PouZita geometrie F’rvkyflnformacé
Polotovar - start
Smér posuvu a §
Posuv (mmjot) 01 Otacky/Rezna rychlost (otfmin) 110
Technologie Zadna b
Hloubka zabérd 15 Tfiska w7 Sitky osffi
Ubytek zabérd Plidavek Z
Pridavek X Bod ukonéeni cyklu Start cyklu v|
[ Pevny cyklus [ MNedojizdét profil
E| RozloZitnajezd do os Soustruzeni <Qznatits v|
Mazev aplikace cyklu -
~Dopliky profilu
Predjezd na zagatku 0 = Dojezd na konci 0 -
| ok || swmo || Napoveda |
Vsimnéte si nabidky POUZITA GEOMETRIE - zde je patrnamirvyhoda
' tohoto nastavovani.rPSpatr® nastavené geometrii obgah, I1ze Fednastavit
® pouze ¢ast, kterou chceme (v OPERACI se nastavuje vzdy pietmi
geometrie).
OK

Rid'te se pokyny fikazového menu vievo dole:
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Oznacte profil

LTM,PTM

Oznatte startovaci bod

(souwradnicemi neboifblizn¢, viz.predchozi) LTM,PTM
Ur ¢ete snéry posuvu a prisuvu

(obrabime v podélném smu) LTM,PTM

9.3.2 Vnit¥ni dira

Vrtani diry pr amér 25 (dale budeme soustruzit)

Provedeme jej pomoci najeti $adnic.

& Zjistete Stku sowasti a pimer diry v rotani ose
¢~ Ze zéasobniku nastribjvyberte navrtavak
&

Dle zvoleného pmeéru nastroje si spitejte oté&ky a posuv v mm/min
(potrebné udaje zjiste v tabulkach)

K dife se Fiblizime rychloposuvem

Pomoci symbolu

3

VSimrete si, Ze mZeme pohybovat nastrojem.
Ur ¢ete cilovy bod pro pohyb
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Klikneme na jednu z klaves X, Y, Z a zaddmeiadunice. Osa Z je uprdsd materialu.
Nastroj musime umistitied ¢elo obrobku, aby nedoslo ke kolizi, volime cca ZBawam.

X=0,Z2=2
Tabulku potvrdime OK. PTM. Nastroj najede do polohy

Navrtani diry

Provedeme pomoci symbo =

& Do nasledujici tabulky nastavte vyjiiané otéky a posuv (pdebné Udaje zjiste
v tabulkach)

Ur ¢ete cilovy bod pro pohyb

Nastroj zavrtdmeiiblizné¢ 5 mm (zélezi na gméru stediciho vrtaku)
Z = -5, X =0 (pomoci fimého zadani sdadnic, viz.pedchozi)

¢~ Odjed'te do vyn&ny nastrofi nebo od matrialu

®  Vrtani diry

& Zvolte pfiméry pouzitych vrtak dle tabulek (je nutnérpdvrtani)

¥ Vyuvrtejte diru dle stejného postupu, jaky jsme pbwzjejiho navrtani (nutno znovu
prepcitat ot&ky a posuv)

®  Soustruzeni diry

Budeme postupovat sté&jpako @i vnéjSim tvaru, s tim rozdilem, Ze musime zvolit tmit
naz.

& Zvolte vhodny 1iZ (pozor rozndr piedvrtané diry je jen 25 mm)

Zvolime SOUSTRUZEN| / HRUBOVANI NA PROFIL

Tabulka OK

Ur &ete Us&ku/Oblouk/Profil/skupinu jako profil

Vybereme vnitni tvar diry

Oznatte polotovar nebo startovaci bod cyklu
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Rychlou volbou sotadnic volime: Z=1, X =20
Ur ¢ete snéry posuvu a pFisuvu
DelSi Sipka srér —Z, kratSi Sipka +X

" Vyberte posledni vytd@ny postup a dejte jej zZmit

¢~V tabulce nastavte dojezd na konci 2 mm (aby né¥zmd upichnuti dep vnitni
hrany)

9.3.3 Upichnuti obrobku

¢~ Vyberte upichovaciiiz

Zvolime SOUSTRUZENI| / HRUBOVAT ZAPICH

Tabulku ot odsouhlasime bez Upravy.

Sledujeme fikazovyiadek:

Vyberte Usaku/Oblouk/Profil/Skupinu jako profil

Vybereme pimku. LTM, PTM.

Oznatte startovaci nebo koncovy bod ke zimé

Ponechame body tak jak nam o&hakraje piimky. PTM.

Oznatte startovaci bod nebo polotovar pomoci pimého zadani séadnic
X=166,Z=-20

Ur ¢ete snéry posuvu a prisuvu (kratSi Sipka doleva, delSi ddl

& VSimrgte si polohy nastroje

Pokud by vam #it noZe zasahuje do materialu je ifgdia provest nasledujici:

¢°  Vybrany niZz v postupu dejte upravit (UPRAVIT/VYHLEDAT/UPRAVIT
a v zalozce GEOMETRIEippréte smysl nastroje zleva doprava

¢~ Spuste simulaci pro kontrolu obrébého tvaru

Pokud je obrobek v simulaci ¢erveny s nej¥tSi pravdépodobnosti bude v dolni lis§
simulace zjiS€na chyba.
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¢~ Zkontrolujte druh chyby

S nej&tsi pravépodobnosti se jedna o kolizi drzaku s obrobkem e(dolevo v ok
simulace)

Vysledky ovéreni Vysledky ovéreni

8 Pracovni posuv Upozorméni Poh.. Hlo.. Obl. Poloha XYZ
10 Do vymény |4 Kolize Nastroj/Obrobek | 219 76.268, 801...
12 Rychloposuv

13 Pracovni posuv
14 Do vymény

16 Rychloposuv
17 Rychloposuv

18 Pracovni posuv
M 4 » Nli\f}"sledky ové?en'i Upozoméni/(Tesly/ M 4 » N[ Wsledkyovél"eni,IUpozornén'q Tesly/

¢~ Upravte upichovaci i tak, ze zmnite jeho délku maximalniho #anuti (min.1/2
praméru polotovaru)

Pokud simulace chybu nehlasi, ale upichnuty obrobelse neoddli, je potieba niz
zapichnout do ¥tSi hloubky.

& Upravte postup tak, Ze Zmite dojezd na konci na hodnotu 2 (upichovaci, netidni
soustruzeni)

¢~ Do postupu fidejte gidavek vose Z = 1, abychom mohlii ptoceni obrobku
osoustruzitelo

&~ Spuste simulaci
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9.4 Ulozeni STL modelu
V okng simulace klikneme na ikonu

=

Nasledujici okno nas vyzve k ulozeni tzv. STL madelloZte si jej do stejné slozky, kde
budete ukladat postup S@sti.

(doplite jej indexem, nap OBRABENI_1A.epf) Nelze tak ale provést

, Pokud jste tak jeStneuwinili je nejvySSicas si uloZit i rozpracovany postup
@ v simulaci!

STL model pouZijeme jako vychozi polotovar pro dalrakEni.

9.5 Druhy obrakéci postup — soustruzeni zadni strany

9.5.1 Vytvoieni nové CPL roviny
Vratime se do konstrukce. UloZime si program sxedeB.

Zvolime GEOMETRIE / NOVA ROVINA CPL

I Nova rovina CPL m - {i—hf

P

Zakladni | Otogenim CPL
[C] Uréit pogatek
Nazev CPL DRUHA  »

Definice T body hd
Zakladni rovina Soustruznick «

Soufadny systém 3D -

| ok || swomo || Napoveda ]l

Vzdy zvolte néjaky nazev, jinak se vam na konci nastaveni rovinaeulozi!

Definici volime na i body. Zde nastava u soustruzeni menSi problérkyr§ov levém
spodnim pikazovémradku jsou totiz vytvieny natti osy pro frézovani. U soustruzeni mame
ale osy pouze dva tak budeme muset nyni lehce ignorovat pokyikagovéhaadku.

Prvni bod na konstrukéni roviné CPL

Zde vzdy zaddvame bod, ve kterém chceme it Stosadného systéemu. LTM
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v piipadé, Ze prvni a druhy obrabéci postup byl frézovaci. Pokud
piechazime ze soustruzeni do frézovani postupujte dleasledujicich
pokynu!

? Pokynii, které budou néasledovat v pikazovém radku, se mizeme drzet

Druhy bod (uréi smér X) zde se odchylime od pokynkteré bychom nasledovali ¥ipac,

Ze bychom cHdi vytvofit novou CPL rovinu pro frézovani. NejeZzitéjSi osou je pro nas

u soustruzeni osa Z. Musi mit &z materialu, nebo-li vysledna Sipka musi ukazovat
z naSeho pohledu doleva. LTM.

Pokud nam v tomto stru prebyva material, iveme se jej chytit (chytame naest). Pokud
ne, Ize pouzit rychlou volbu pro zapis snic (volime X = 0, a v ose Z se jedn#Sinou
0 zapornou hodnotuigi pavodnimu sotadnému systému, napZ = -20)

Dvé osy nam pro soustruzeni &taPTM

Takto vypada novy sdadny systéem. Glezité je, aby osa Z stiovala z obrobku ven.

Vzdy se snazte CPL rovinu nastavit sprayiz pii jejim vytvoreni. Dilezité je takeé
zkontrolovat zda neni poatena, casto se pootd jen o maly uhel ( zidrzodu uchyceni
na Spatny prvek — neni dodrzeno n8@°). Opraveni CPL roviny néphéazi v Gvahu, je
potreba zait znovu!

Vsimnéte si, Ze sotadny systém ma nynii bsy, i kdyZ se budeme pohybovat v soustruzeni
tak tam #stanou.
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9.5.2 Nacé¢teni STL modelu

Novy sodadny systém, nebo-li novou CPL rovinu mame vigvmou. Nyni je ngase
vyuzit nami pipraveny STL model, ktery pouZijeme jako polotovar.

SOUBOR/VLOZIT/SOUBOR STL

%~ Najdste vami uloZzeny model a &igte jej

r

Pripojitsoubor STLy L ——
Zakiadni

[]Podle poéatku

Nazev souboru  J\Do Skoly\Edg Wyhledat

ME&fitko Zrotace

Xrotace Y rotace

Barva I:Iv Dovrstvyy  Polotovar? -

o ] e [apmsse] |

V tabulce si vyberte vhodnou barvu a jako vrstvdejie dalSi polotovar s indexem 2. Vzdy
ukladejte STL modely do dalSi vrstvy polotovaruixadu, aby se nam nikdy nigkryvali
polotovary v simulaci (aby byla mozZnost si zapnowtypnout pouze dany polotovar).

e

Pro eliminaci moznych chybiipvybéru nového polotovaru (aby se nam ned@ipanéco
jiného nez chceme) si nyni schovame vSe kKr@iL modelu. Ve vrstvach si nechame
zobrazen jen polotovar?2.

& Nechte zobrazeny pouze polotovar s STL modelem

Vrstvy o x

Nazev Zo..
& 2.0 mm W... Ano
Bl Geometrie  Ano
& Obrabéni.. Ano
P Polotovarl Ano

el Polotovariney
& SVLBL-25 Aktivovat
Mova
Zrusit
Skryt
Zviditelnit
| Jen tuto zviditelnit |

Viechny zviditelnit
Gv 8¢ Skryt oznagenim prvku
ErTETE Vlastnosti...

L N e e e
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9.5.3 Volba polotovaru
Zvolime GEOMETRIE/POLOTOVAR/UPINKA

Polotovar/Upinka " m — &J
Zakladni |
[ ] Autopolotovar "] Obalka soustruzeni
Typ |Polotovar w | Tvar |Clznaéit -
Nerihles « | Folomérvalce -
Barva _ - Vistva Polotovar?
Typ Zary e | Ttvowatdlerance
~Pfidavky pro hranol v absolutnich hodnotach

~Pfidavky pro valec —

| OK | l Storno ‘ l Mapovéda ‘

& Nastavte hodnoty v tabulce dle obrazku

Pro polotovary je vhodné pouZzivat stale jednu baaby se nam négkryvali dw barvy
v simulaci.

Ur ¢ete prvky pro polotovar
Vybereme STL model, LTM, PTM.

Pokud jste vSe provedli spra&vymusi STL model(pokud jste jen ten nechali zobrazenizet
a misto & se objevi pouze obrysow@ry dle barvy, kterou jste zvolili. Pokud se talstiado,
zopakujte znovu volbu polotovaru.
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Nyni je ¢as na uloZeni postupu. Vytte si dalsi index (OBRABNI_1B.epf). Pokud by se
vam podélo v nasledujicich krocich vymazatguchozi postup, vite Ze jej mate ulozeny
pod indexem A.

& Stejnym zfisobem jakym jste nechali zviditélmy pouze STL model si nyni zobrazte
vSechny utvary

9.5.4 ZaloZeni nového postupu

" Prejd&te do technologie

V levé ¢asti si v okit vybereme zaloZzku postup. A nas prvni postugezae pomoci symbolu
- , tak aby #stala vidt jen hlavika.

Postup o x
Instrukce Vieter
soustruZeni tvar: train._.

PTM dame NOVY

Vyplnime nazev postupu, vybereme spravny postpoocege dobré mit stale stejné — aby
to nedlalo problémy pi spouséni simulace). Déle zadame OZKAN pocatesni CPL rovinu
(pokud to tento vydr nenabizi, nebo si pamatujete, jak jste rovinuvalzlze si ji zde
vybrat).
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i ——=——-

__Zavedeniobrébéc'mo postupu . & M » 8 ) *Jﬁé

Zakladni |L'Jdaje zakazky | Pro soustiuh | Nastaveni upinace |

MNazewv postupu oustruzeni kuzel

Vybrat postprocesor

Profase |sgugtm:v_em' + | Postprocesor training lathe =

Ij Aplikovat omezeni rychlosti
“Ustaveni polotovaru na straji

dnoceni palaky <Eé|.j|15}:- w» | Sjednoceni CFL cié.jnb};- -
Posunuti
Pogate&ni CPL 7] Uréit nulu stroje
sticri Posunuti pogatku na stroji il
ystupnitolerance 0.001 -  Firtstkovy
Absolutni
L |
[ OK ] ‘ Storno ‘ [ MNapovéda ‘

h

s s

Dame OK a fblizime se k nové CPL rouin kterou chceme ip dalSim obrabni pouZzit.
Pokud jste postupovali dle navodu, budete mit rypdstupech tyto dvgadky:

Postup X
Instrukce Vieter
e )
i soustruZenitvar: train...

< soustruZeni kuZel: tra...

Cerrg napsanyéadek je aktivni, Sedévnapsanyadek je neaktivni. Mezi postupy Ize libovéin
prechazet a upravovat operace.

Na modelu bude vid pouze now¥ vytvoreny sotiadny systém.

9.5.5 Tvorba druhého postupu
% Pomoci pikazu HRUBOVANI PRAVOUHLE obrobtéelo sowasti

¢~ Spuste simulaci

Pokud vam na hra&reastava atep, vyeste to nasledo¥n

" Dejte upravit stavajici postup a v pouzité geomkliknéte na PRVKY/INFORMACE
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F

Hrubovani pravouh

Zakladni

PouZitad geomeirie

I Pr\f?&lnformace I
art cyklu

Posuv (mmjot)

Technologie

0.4

Hrubovaci

Otagky/Rezna rychlost (ot/min)

950

Hloubka zabérd

[ Pevny cykius

Mazev aplikace cyklu

Zdvih k odlomeni tiisky

[ | Nem&nit hloubku fisky

[¥] RozloZit najezd do os

e o3

Tfiska v % Sitky osffi
Pohyb pfejizdéni

[¥] Ur&it bod startu
[ Nedojizd&t profil

SoustruZeni

Rychloposu =

Celo -

TS

Storno

H MNapovéda I

w

4

Prikazovyradek vas oft vyzve k zadani cilového bodu. Misto Z = 0 zad@&jte - 0.2 (Ize
pouze v pipadt, Ze se nejedna o roZms mensi tolerancil!)

%~ Ulozte si program

%~ Spuste simulaci a uloZte dalSi STL model s indexemIB pedchoziho navodu

9.6 Ti‘eti obralk¥ci postup — vrtani & a frézovani drazek

%~ Program ulozZte s indexem C

Misto modelu tentokrat geeme STL model.

& Nactéte STL model s indexem B

%~ Nastavte profily na frézovani

Opet budeme opakovatedchozi kroky:

nova CPL rovina

nateni STL modelu

volba polotovaru
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rozpoznani Gtvar
tvorba pracovniho postupu s@sti

9.6.1 Vytvoreni nové CPL roviny
Nyni jeS& jednou spoléné urcime novou CPL rovinu.

KONSTRUKCE / GEOMETRIE / NOVA ROVINA CPL
Znovu zvolime novy nazev CPL roviny a pouZzijemardef pomoci ti bodi.

Novou CPL rovinu umistime tam, kde jsmélintu prvni, s tim rozdilem, Ze nyni jiz bude mit
tii osy. Ot budeme lehce ignorovatipazovyiadek.

Prvni bod na konstrukéni roviné CPL
Tam kde bude zatek soadného systemu {sd velke diry).
Druhy bod (ur éuje smér X)

Volime hlavni snir, cozZ je osa Z (v naSenfipac stted polotovaru, tam kde je jen 1 mm
piidavku)

Treti bod (uréuje polohu Y)

Jako druhy s@r zvolime osu X ($ed malé diry, nejlépe té, od které jsou séumh
rozestavené drazky)
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9.6.2 Nacteni STL modelu
& Nattéte posledni uloZzeny STL model (index B) dle postugiiedchozi kapitole

¢~ Nechte zobrazeny pouze posledni polotovar s STlLeteau

9.6.3 Volba polotovaru
Zvolime GEOMETRIE / POLOTOVAR / UPINKA

¢~ Vytvoite polotovar dle postupu gdchozi kapitole

Pokud jste postupovali sprayrvypada vysledek nasledaun
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¢~ Znovu zapgte vSechny vrstvy

9.6.4 Prechod do technologie

¥~ Prejdte do technologie

& Dle navodu z fedchozi kapitoly vytviie novy technologicky postup

Pti vybéru CPL roviny si davejte pozor! Jsou zde totiz udmyg dva soéadne

systémy. Prvni, ktery jsme pouzivali na soustruzeisti, ktery chceme pouzit
' na frézovani. Rozeznate je snadtietitsodadny systém jiZ ma zelenou osu Y.

Kliknéte tedy pimo tuto osu. Pokud si pamatujete nazev CPL roeirtyyla
vam nabidnuta jako alternativa v tabulce&qtezni CPL mizZete ji zde fimo
vybrat.

Pokud se vam vSe paila tak jak ntlo, pak v levém ok# v postupech viditefit postupy
a posledni z nich je aktivni.

Postup o x

Instrukce Vi

(e - -
! spustruZeni tvar: trainin...

! spustruzeni kuzel: traini...

<! Frézovani: training mill ...

9.6.5 Tvorba tietiho postupu
Nyni budeme vrtat diry.

Diry rozpozname pomoci KONSTRUKCE / MODELY / ROZPRXT UTVARY.

Tabulku nastavte nasledaun

-

Rozpoznat dGtvary ﬁ
[|Zaslepit diry [ | 0dmé&fovaci na nejvy3si sténu
Zaslepit dutiny
Vriani
[¥| Rozpoznat vechny diry [¥]Rozpoznat vertikalni
MNejvEtsi primér 30{7 [¥|Rozpoznat radialni
[]Informace o CAD propajeni
Osa [¥] Porovnavat diry se Sablonami
[¥] Shodné diry sdruZit do skupin
[¥] Uroveri na videk soustiednych dér [#] Wnitini diry
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Ostatni Udaje v tabulce nebudeme zaskrtavat.

Chcete-li vrtat diry jinak neZz pomoci rychloposwposuvu musi mit vzdy rozpoznané diry
tento symbol u svéhoisdu:

® Vrtanidér

Pres menu OPERACE, |ze nastavit vice naétng jednou do jednoho postupu.
Pres menu FREZOVANI musime vrtat po jednom nastroji.

Zvolte MENU / OPERACE / OBRABNI DER PRO FREZOVANI
Prikazovyradek:Ur ¢ete body pro operaci

Sta'i vybrat jeden $ed diry, ostatni sefipoji sami. LTM, PTM.
& Nastavte nasledujici tabulky
| Obrabéni dér |

Zakladni |Naw‘tat (stFedit) | Zahloubeni | Hrubovani | DokonZeni|

Prejizdéci 5

Asociovéna k IL]tvaru - |

Najizdéci 1

OdméFovaci rovina g.g

Zakon&enf diry |Prﬁch02|’ v| _ e R
Pofadi vrtani dér [Zadny 1,|
<Zadny> - Regim frézovani Rovinny -
Vystup v aktudlni | TYp POSWVU | Na otécku hd
CPL

-Bezpefnostni zdna-

Typ prejizdéni Izédn? v|

Prejizdéci hodnota ufuje vjaké vzdalenosti &stroj gejizdi nad modelem.
Najizdici hodnota utuje v jaké vzdalenosti ségpne rychloposuv na posuv.
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7

Obrabéni dér

Zakladni | Navrtat (stfedit) | Zahloubeni | Hrubovéni | Dokongeni

Priib&h operace [Navrté\ra'k e v|
Wysky/Hloubky 4 ' -

Ma primér |

—(idaje pro ndstraj

Ze zasobniku  BS Np.3 Centre Drill

Pozice nastroje |

Primér 7.4

Obrabéni dér

Fiisuv .1 ' Otacky/Reznd
rychlost
Priorita Fazeni

Vyhledat

2500

| z&kladni | Navrtat (stfedit) | Zahloubeni | Hrubovéni | pokonéeni|

Priibéh operace [\r’r‘kat = ]

Hloublka utvaru | -9g | -

Visky/Hloubky p.g

Cas prodlevy

zabEry

—(idaje pro ndstroj

Ze zasobniku 16,0 mm Slot Drill - 2 flute

Pfisuv g1 Dta’ﬁkyfﬁsizna'
rychlost

Pozice nastroje Priorita Fazeni

Primar Otvary |16 | Primér

OK
%~ Skryjte polotvarl a polotovar2

%~ Spuste simulaci pro oteni
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Nevyvrtali se vam diry skrz? Pak v postupu:

& Zménte vySky/hloubky u vrtani na -20 a vice

Frézovani drazek

Drazka ¢.1

" Vrat'te se do konstrukce a v modelech rozpoznejte drazky

Timto zpisobem rozpoznejte vSech 6 drazek, kazdou #vIas

r N
Geometrie z modelu &J

Zakladn |

MNazev prvku drazka -

Pouzit k vytvofeni
(@ Hrany modelu
(") Obvod modelu
(" Body vrchold
() Soustruznické profily
("I Plochy

Vytvofit
() Samostatné kiivky
@) Profil
("1 Oboje

[ OK J | Storno ‘ l MNapovéda ‘ “

& Prejdgte zpit do technologie a zjiste Stku drazek

Nastroj, ktery pro obrami zvolime, musim mit menSigmner.

¢~ Vyberte si nastroj v zasobniku (drazkovaci fréza)

Nyni si z programem trochu pohrajeme a vyzkousSindeagky obrobit vice zjsoby.
Pro frézovanprvni drazky vyzkousime FREZOVANI/ PROFILOVANI

V prvni zaloZce tabulky upravte pou@zné podminky.
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Profilovani ﬂ

Zakladni | VySky/Hloubky | Prevedeni | Starty/Konee | NajetiiVyjeti | Piejizdaci | Obrobeni zbytka | Boénisténa |

Typ geometrie Frézovani
(@) Dratova geometrie i) Sousledné
("I Plochy (") Nesousledné
(") Solid model (@) Optimalni
["]3D profilovani Vystup NC kédu
Prizmaticka geometrie ':'IUSECIW
1@ Wyhlazeny
MNegativni stény () Kiivky
Pridavek k modelu
Pridavek v Z Pridavek v XY
Tolerance 0.05 Minimalni radius uvniff rohu
~Pro vice zabéri
Pridavek celkem Pfidavek na zabér

~Rezné podminky

Posuv (mm/ot)

H

Pfisuv (mm/ot)

Otacky (otfmin) 1000 Technologie Zadna -
-
“Korekce drahy
Korekce nastroje FEanistt korekoe
(@) Zadna
Rozdilova

Polomérova

Ve druhé zéalozZce cilovou hloubku na -21.
OK

Dle pokyni piikazovéhoiradku vyberte prvni draZzku (nejlépe tu mengichozi), PTM a
smérova Sipka & je umistna uvnit drazky. Ma&kejte PTM aZ do ukafeni nabidky
ptikazového menu.

' T

A L
o o
N

¢

so#==Profil : drazka3 : Geoetriel-\ ‘t: “\\
\r, j \ N
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Drazka ¢.2
& Zjistéte jak hluboka je &tSi drazka
Nyni pouzijeme fikaz FREZOVANI / DLE PROFILU 2D

V tabulce by nili byt nastaveny hodnoty dletgrchoziho obrami, pokud tak neni,
zmente je.

Podle profilu (2D) e ]

Zakladni | Vysky/Hloubky | Najeti/Vyjeti | Bogni sténa | Provedeni

Poufitd geometrie Prvky/Informace
Strana/polohan
Start a konec

Korekce nastroje Frézovani Sousledné -

@ Edgecam
(7)NC systém Posuv (mmfof) 0.1
Otagky (otfmin) 1000 Pfisuv (mmjfof) 0.1
Pfidavek-obvod Pfidavek-ostrov
MNazev aplikace cyklu -
L QK |[ Storno || MNapovéda l

L r

V druhé zaloZce nastavte cilovou hloubku, digemi které jste provedliipd chvili.
OK

Dle prikazovéhoradku vyberte, tentokrat vrchni drdZzku a nastavtér spohybu dovnit
dréazky.

Drazka ¢.3

@~ Sami obrobte drazku pomoci OPERACE / FREZOVAT PR@MANIM

DrédZzka ¢.4 az 6

¢~ Sami obrobte zbyvajici 3 drazky pomoci libovolné&adg, kterou jsme jiZz pouzili

¢~ Zkontrolujte vyslednou simulaci
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9.7 Generace NC koédu a tvorba zakazky

U kazdého nami vytw@ného programu lze vytiio NC kod. Ten se pouziva na CNC
strojich. ZjednoduSerteceno v praxi probiha vyroba s@asti ve dvou zakladnich krocich:

konstrukce a technologie

V technologii dnes jiz staré stroje nahraztijm dal vice CNC technika. U jednoduchych
soutasti si program tid sdm pracovnik na CNC stroji. Ve sl@gich gipadech (jako jsou
nagiklad tvarové casti forem) tvéi program programator, ktery pracovnikovi posila
vygenerovany NC koéd. Aby tento kéd mohl byt potd dany stroj je nutné vytvib nejprve
postprocesor, ten se vylWaétSinou na zakazku a je uloZzen do programu typu EOSE.
Postprocesor je jakési rozhrani, které unujg komunikaci mezi rozdilnym nastavenim
EDGECAMU (i jiného CAM programu) a CNC strojem.

Vysledkem komunikace mezi programem a strojemdageuchy NC kod.
Generaci NC kédu v naSem programu provedeme pOiRuuy:
Objevi se nasledujici tabulka. Zde dame vyhledatbeo NC kodu. Otae se okno

pro uloZeni naseho kdédu. Volime pokud mozno stegev jaky jsme pouziliip ukladani
naseho programu. Koncovku pouzijeme .mpf: OémaklC.mpf

83



Generovat NC kodu ﬁ

Zakladni | Program PDI
EuborNC kodu  C\Users\uZivate Vyhledat I 1

[ Pouzit ndzev soutasti

Soubor zakazky Vyhledat I 2

[¥] Doplnit nézvy operaci [/] Oteviit Editor
Jen pro zvoleny nastroj

Zvolte nastroj

| oK || stmo || Napovsda ]I

b -

Jako druhy krok si vytidme Udaje o zakazcgty Ize giradit do stejné slozky jako NC kod a
pracovnik na dil&si pak niize prohlédnoutifloZzené dokumenty, pro naSe testovani na praxi
neni ale tato polozka podstatna). O jeji témbpovime jen stitné, abychom wdéli, Ze jdou

tyto Udaje vytvait.

Déame-li u souboru zakazky vyhledat vygkoasledujici tabulka:

| Edgecam [ﬂ_:hr

O e R EE— |

'e Odpovidajici zakazka nenalezena - Prejete si vytvofit novou?

Ano ] MNe

. =

V zakézce se daji vloziizné Udaje od pouzitého materialu,vykresu, NC k@dogramatora
apod.
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[ = B . e T
[E| Edgecam - Nova zaka \FCSQLEXPRESS... [E
i | Text sefizeni a upnuti | Text polotovaru ||
Zakladni | Nastoje |  Instukee |  Textzakdzky
H MNazev zakazky Obrabénl 1C Stav zakazky
Popis T '.:g' MNepotvrzena
(! Potvrzena
Sada zakazek Edgecam ) OdloZens
» | (@ Pedana
Millf Turn
Milling =
MNazev NC programu [ | Mazev NC programu 2

Obrabéci postup
Obrabéci stroj
Zakaznik i Frogramator Studentl

)
Material éAIuminium - Cast alloy (6 % 5i) | [3
CAD soubor o B
CAM soubor H:\Do skoly\EdgeCam\SKRIPTA\Obrak B
MNC program - B |_g
["] Nabizet jen nastroje v zakazce Schvalil UEitel I
[¥]Zobraz v seznamu Strojni €as

[¥] Kontrola duplicity pozic hlav

[ OK ] [ Storno I ‘ MNapovéda

Nahlasi-li program nasledujici chybu:

[ Edgecam . "'n

|@ Urfenou zakazku nelze zobrazit, protoZe neodpovida nastaveni
filtru.

<

OK
Vyberte si z nasledujici tabulky Obesd 1C:
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E edgecam - NB—Dvmakova\ECSQLExPRESS\sgmp;g__-T,m_.@Eu:

4
| wsechnyd Edgecam il Tum | Miling | Turing | £ ahingny
WAL,
oo Nazew £ Obrabéci postup ~  Obrabéci st #
K1 KK Emco.mcp Upranit..

Mowd zakazkal i
s Zrusit

Dhrahéni 105

teaining mill fom

| Wl |

frezka_sinumer—
FATY FATY soustrub_sinurr
WRETAT YRTAT soustrub_sinurr ) E
VRTAT 2 VRTAT 1 soustrub_sinure| || | YRR
WRTAT 3 YRTAT soustrub_sinurr 1 E
WRTAT 4 WETAT 1 soustruh_sinur .
YRTATE YRTAT soustrub_sinurr
charty CTWRTY soustrub_sinurr—— ||
drukry druhy soustruh.tcp
kontrola kolize  kontrola kolize soustrub_sinurr
kostka kostka EMmco.mcp -
4 [ b

| veby w|| Tisk || Zvolit !I[ Zavitt | | Mapoveda

Nyni se vréme k zakazce, ktera je vyttama, ale nevime kde se schovava.

Jest jednou zvolte:

Generovat NC kodu ﬂ

Zakladni |ngram PDI
Soubor NC kddu brabéni_1C.mpf Vyhledat

[ Pouzit ndzev souasti

I Soubor zakazky O-bre-'l-b-é.m'_.'-i"(j Vyhledat I

[#] Doplnit nazvy operaci [/] Oteviit Editor

—Jen pro zvoleny nastroj

Zvolte nastroj <Zadny> - 'I

| ok || somo || Napoveda }I

Vyberte fisluSnou zakazku (pokud se zapnuly filtry bude jeadind) a dejte jeji tisk.
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E Edgecam - NBrDvorakova\EiSSQLEXPRESS_\:Sa;ﬁQJm_

Véechny Ed CECAM

| WDF”.
prawit...

Zakazhky
I_:iltry pro _
| Zskeaky. |

Zakazky_...

oo MNazew /o Qbrabéci postup ~ Obrabéci stro|

training mill rm.mcg

Zrugit

Kopirovat...

« [ b
Volby vI Tisk I[ 2valt || zevit || Napoveds |

V tabulce ,navrh formétu zpravy* dame dalSi a wiab ,cil vypisu zpravy* dame
Soubor(text) a vyhledat. Zvolime misto uloZeni a jako typ souboru vyberekoacovku

* html.

r

£ | Ulotit jako

7 M Plocha » - ‘-9_- Prohledat: Plocha .D_|

Nova slozka HEr @

Uspofadat =

4 - Oblibené polozky —
i} Naposledy navﬁi\J

| M Plocha
3 StaZené soubory

MNazev souboru:

| Ulozit jako typ: |HTML soubory (~htm) |

[Cuen] [Lsomo.]

= Skryt slozky

S T

e SRR T E— = =3 el

Ulozit, dokorgit a zawit. OK
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Pripadné hlasky o chybach nyni ignorujte a dejte @dkud se vam nevygeneruje NC kod.

Nasledr se objevi textovy editor a vm bude vygenerovany NC kod. JelikoZ jsme pouZzivali
pro obrakni tréninkovy postprocesor, nelze tento progranZfiowa nasich strojich na praxi.

Pokud si kdd prohlédnete, najdete&ymznamé Udaje z programovani z praxe, nebo nizsiho
rocniku (M kédy, G funkce, apod.)

Program EDGECAM ma jednu nevyhoduét$inu tvafi, které Ize na CNC naprogramovat
pomoci cyklu, rozloZi do jednotlivych krékproto byva program tak dlouhy.
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10 Samostatné ukoly

V této kapitole jsou shrnuty vSechnyt$i samostatné opakovaci Ukoly probrané
v predchozich kapitolach. Jejich phi stanovi dgitel v praibéhu vyuky, na zaklad jiz
ziskanych wdomosti.

10.1Vytvaeni soFadného systému a volba polotovaru
&~ Otewete soubor: Model_1.ipt

¢~ Nastavte konfigureni profily na frézovani

¢~ Vytvoite nasledujici sdadné systémy dle obrazk

a) b) c)

- ).

%" K poslednimu sat@dnému systému vytvie polotovar s fidavky 1 mm na kazdou
stranu
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%~ Program uloZte jako Model_1.epf
&~ Otewete soubor: Model_2.ipt
%~ Nastavte konfigureni profily na soustruzeni

°  Vytvoite nasledujici sdadné systémy dle obrazk

a) b)

%~ K poslednimu sa@dnému systému vyt¥ie polotovar s fidavky 1 mm na kazdou
stranu i pimer

%~ Program uloZte jako Model_2.epf

10.2Rozpoznani Utvat a mgi‘eni prvki
¥~ Otewete soubor: Model_3.ipt

%~ Vytvoite sottadny systém a polotvar obrobku dle obrazku
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¢~ Dle predchozich kapitol rozpoznejte profil obrobku (nemapite oddlit vngjsi
a vnitni ¢ast a dale levou a pravou stran@elo soéasti nepitazujeme, protoZe jej

zarovnavame samostatn

Tvar 3:

& Zjistéte ptimer dvou nejmensSich &yi malych dr

¢~ Rozpozneijte diry tak, aby u nich byl tento symbbyk tak oznaenou pouzesthto 6

dér. Dbejte na to, takrome stredi dér, negibude Zzadny jiny utvar!

91



Pomicka: Diry budeme muset obsdlve frézovacim menu.

¢~ Program uloZte jako Model_3.epf

10.3 Obrakéci postup jednoduchy — frézovani
¥ Otewvete Model_4.ipt

" Vytvoite sodtadny systém sd@asti

¢~ Vytvoite polotovar s fidavkem 1mm na horni ploSe
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%~ Rozpoznejte vSechny Utvary. Diry které budeme vmati mit rozpoznanéistly.
Kruhovou kapsu rozpoznejte pomoci FREZOVACI UTVARTENA-BOK.

@ Qdstraite gridavek 1mm z horni plochy pomoci OPERACE / FREZOMWAHLO
PLOCHY

@ Vytvoite kruhovou kapsu pomoci FREZOVANI / PROFILOVANI

Aby jste mohli obrdbét i prostiredek kapsy (najf.koncentricky), je potifeba nastavit typ
geometrie jako solid model!
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%~ Sami vytvdte vSechny kapsy na modelu

(Zastane-li vam v &které kapse mal&iska uprodtd, miZete ji odstranit pomoci frézovani
s pridavkem.)

%~ Vytvoite napis CNC

%~ Vyvrtejte vSechny diry (nezapotite na pedvrtani)

94



10.4CPL roviny
UKOL &.1:

& Otewete soubor Model_6.epf a vytite novou CPL rovinu dle obrazku

' Mezi postupy prechazime z frézovani do frézovani! Proto se nyniibeme
@ doslovrg drzet pokyni v piikazovémradku!

UKOL ¢&.2:

¥~ Otewete soubor Model_6.epf a vytite novou CPL rovinu dle obrazku

UKOL ¢&.3:

¥~ Otewete soubor Model_6.epf a vytite novou CPL rovinu dle obrazku
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UKOL ¢&.4:

¥~ Otewete soubor Model_7.epf a vytite novou CPL rovinu dle obrazku

UKOL ¢&.5:

& Otevete soubor Model_7.epf a vytite novou CPL rovinu dle obrazku

Ponmicka: Ned&i-li se vam u stedu chytit vhodny prvek, zkuste si vytitsvoji piimku.
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10.50brakéci postup slozité safasti a znény ovliviujici vice postup
&~ Otewete soubor Model_5.epf

Postup sotasti bude néasledujici:

Soustruzeni osazeni a upichnuti

Soustruzeni koule

Frézovani ploch

Vrtani diry

%~ Konzultujte s vydujicim, pra je zvolen pra¥ tento postup.

%~ Vytvoite prvni sotadny systém s@asti

&

%~ Rozpoznejte Gtvary pro soustruzeni osazeni
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¥~ Vytvoite prvni pracovni postup, zarovnejdo a osd'te oba plimery

%~ Ulozte STL model
%~ Ulozte program s indexem A

%~ Vytvoite novou CPL rovinu

& Nactéte STL model
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&=
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& UloZte sodast s indexem B

& Soustruzte kouli

Ponmicka: NesnaZte se obrobit celou kouli jednim cyklelpravte si vhod&iniz, & vam
nede zadniasti.

Problém: Pokud nenavazuje zadast koule plynule na pmér, ale vznika tam osazeni je to
zpasobeno tim, Ze vas koncovy baidl goustruzeni gmeéra je v bod 1 a ne v bod2. A na
modelu tak vznika vyzrigna ploska.

|

V tomto pipack:

¥~ Upravte tento koncovy bod v prvnim postupu

Dale Ize aktualizovat STL model. Provedlo by s¢atq Ze by jste si ulozili novy STL model
z prvniho pracovniho postupu,dedi jej znovu a vytvéili z n¢j polotovar3 s tim, ZeipdalSi
simulaci by jste nechali skryty polotovar2 (nelzgy pmazat). Pokud tak &dte lze
zaregistrovat nasledujici 2Zmu v programu — a to posunuti mezi modrou (pola®®yva
a Zlutou (polotovar3garou . Polotovar2 ma ale jiz v sobazby na jin&asti programu a tak
se jej nezbavite. TudiZ jsou tyto kroky vcelku Zge.
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e
Dulezité je, Ze jsme z#nili prvni pracovni postup a tim se &ni i generovany NC kod
pro CNC stroj, cozZ zajiSlje spravné obrobeni stasti.

Nyni budeme pokksvat v dalSim obrami.

& V simulaci si ulozte dalSi STL model s dalSim inel&x

¢~ Opakujte pedchozi kroky: uloZte si program pod dalSim indexewivoite novou

CPL rovinu, tentokrat jiz pro frézovani,dté&e si STL model a vytite z r§j polotovar

Pomicka: Osa Z siiuje nahoru, rovnaizné s frézovanymi plochami, abychom je mohli
obrobit najednou pomoci valcové frézy.

Polotovarl az 3 fizete skryt, protoZe v simulaci jiz spustime stgjauze frézovani.
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%~ Vytvoite dw primky pomocich kterych budeme obgakmisto rozpoznavani Gtvdc

¥~ Prejdéte do technologie, vytite novy postup a pomocfimek frézujte plochy.

%" Ulozte STL model a opakujte znovu kroky od vy®oi nové CPL roviny az
po vytvaeni polotovaru.
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%~V technologii vytvdte novy postup a vyvrtejte diru
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11 Synchronizace programu EDGECAM s CNC na praxi

Dokud si budete programovat v klidu za PC v lavieitide, jde stale jen o jakou si
formu hry. Ten pravy adrenalin vSak nastava v maiedy se rozhodnete dany program
odzkousSet v praxi na stroji. | zde plati znardéni, dvakrat & a jednourez. A proto si vzdy
velmi pe&ilivé prekontrolujte vami vytvieny postup.

Abychom mohli v EDGECAMU vytviit funkéni program diky kterému obrobime gést i
na praxi musime dodrzetkolik obecnych pravidel. Pokud se vam to povedézugete
moznosti kolize na minimum.

11.1Obecna pravidla pro frézovani a soustruzeni

Maximalni rozméry souéasti, které jsme schopni na praxi upnout nesmi bgkmieny.
Stroj vyjede mimo limit a program nebude moci pc¢hkrat.

Nastaveni pozice nastroje a jeho korekcéNeni-li vyplnéno, program se zastavi. Délkovou
korekci zadavame vzdy 1.

Spravna pozice nastroje a jeho roziér. Vzdy si o¥ite jak je na praxi osazeny zasobnik
nastrofi. Pramér nastroje a jeho pozice v nami vyfeaém programu musi korespondovat

Neprekro¢ujte maximalni hodnoty otafek a posuwi, program nepaiZzi. Ve WtSine
piipadech EDGECAM varuje, Ze se tak stalo. Nesmitealsi splést posuvy v mm/ot
a mm/min.

Vhodna volba mezilehlych bod je dilezith proto, aby jste nezajeli nastrojem ifldjpd
do prostoru séréku, apod.ReSime ji pomoci bddzadanych rychloposuvem.

Pamatujte na to, Ze pokud v prograndaachybi, CNC stroj jej zastavi. Pokud jedmale
pouze ®&co Spatd, CNC s nej¥tSi prava@podobnosti program provede, akeaci nékdo to

Varovani v NC kodu z&'inajici na * Je dialog, ktery je nutno smazat

Prekro¢eni maximalniho limitu ota¢ek a posuvu. Pokud jej pekraiite postprocesor vas
na to upozorni chybovou hlaskou.
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12 Postup frézované sotasti pro obrabéni na praxi

12.1.1 Podklady pro frézovani
Rozmery polotovaru: X =50, Y =100, Z =25

Osazeni nastroj

Pozice nastroje¢.1 fréza ptimér 10 mm
Pozice nastroje.2 fréza ptimér 40 mm
Pozice nastroje¢.4 vrtdk pimér 7 mm
Pozice néstrojet.6 stredici vrtak

Zasobnik je pro 10 nastroji. VZdy owrite aktualni osazeni zasobniku s mistrem na
praxi, zda nedoSlo ke zréné!

Odjezd do vymeny sifeSi stroj sdmnezadavame jej.

12.2Frézovani

¢~ Otewete model Frézovani_praxe.ipt

¢~ Dle obrazku vytvéte sodtadny systém, nastavte polotovarf&lpvkem 1 mm v ose
Z a rozpoznejte Utvary

& Prejdéte do technologie a vytvte novy postup s postprocesorem
Frezka_sinumeric.mcp
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12.3Frézovani gridavku nacele

Nejlépe pes FREZOVANI / FREZOVATCELO PLOCHY - v &chto tabulkéach Ize
nastavit i délkovou korekci. Nebdgs OPERACE / FREZOVATELO PLOCHY a zde se
dostat do roz&ené tabulky frézovani. Lze tu totiZ nastavit i déi& korekce. Nebo Ize zapsat
délkovou korekci az v NC kddu, ale nesmime na poagnout, nebo program nepojede.

Zvolte: nastroj o pkméru 40 mm
pozice nastrojé.2  délkova korekcé.1

[ Nastroj ‘ |

Zakladni | Nastaveni | Sefizovaci | Z4sobnik | Vieteno | Uhlova hiava |

Ze zasobniku Millx 50 Degree | Vyhledat

=
DCruh upnuti [ | Asociativna
Pozice nastroje I 2 ~ /| Korekce délkova I 1 =
Kad skupiny Kad ID
Komentaf 40.0 MM DIA XS
Pramér 40 Polomeér rohu
Pio soskas ipy) Podtyp Valcovd ¥
@) Fréza
(O vrak RH Bl

(' Méfeni sondou

Jednotky Milimetry  +|

ITyp posuvu Zaminutu ¥ |

12.4Osazeni tvaru
&  Pomoci OPERACE / FREZOVAT PROFILOVANIM obrobte osaz

Zvolte: nastroj o piméru 40 mm
pozice nastrojé.2  délkova korekcé.1
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12.5Vytvareni kruhové kapsy
@ Pomoci FREZOVANI / FREZOVAT PROFILOVANIM vytvte kruhovou kapsu

Zvolte: nastroj o pkméru 10 mm
pozice nastrojé.1  délkova korekce.1

12.6Vrtani deér
& Pomoci FREZOVANI / OBRABNI DER vyvrtejte viechny diry

Zvolte: nastroj o pkméru 2,4 mm
pozice nastroje.7  délkova korekcé.1

dale

nastroj o pkméru 8 mm
pozice nastrojé.4  délkova korekcé.1

12.7Ulozeni NC kédu
Pomoci ikony:

wld|
Vyvolame NC kod a uloZzime je na vhodné misto.

Objevi-li se nasledujici tabulka:
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F 5

Code Generator

Errors orvarnings in NC data file

b

Ignorujeme ji a dame OK.
Zobrazi se ndm textovy editor s programem

Pripadné hlaseni @&Sinou modré) v postupu, které&cmad symbolem * smazeme. Jinak by se
program na praxi nespustil.

N320 G3 X70.0 ¥5.0 CR=5.0
N3320 GO X70.0 0 0

% Warning - Rapid to Toolchange should be performed prior to a Toolchange AT
N L0 . tly & NC | | flect toolpatl I SMAZAT

N340 T1 D1 M& ;10.8 MM DIA SLOT DRILL - 2 FLUTE
N350 GO S900 M3

U pozice nastroje TX musi byt vzdy dopha jeho korekce jako D1

%_N_Frézovani_MPF
:$PATH=/_N_WKS_DIR/_N__WPD
N1© G54

MHG .40.0 MM DIA X 90 DEGREE FACE MILL
0 M3

Pokud nechame DO, program se nerozjede a nebaiswiza
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13 Postup soustruzené saiasti pro obrabéni na praxi

13.1.1 Podklady pro soustruzeni
Rozmery polotovaru: X=55, Z=172

Osazeni nastroj

Pozice nastroje.1 niZ nacelo séizeni 70
Pozice nastroje.2 niZ na obvod dézeni 70
Pozice nastrojé.6 stedici vrtak sdzeni 55
Pozice nastroje.7 vrtak (ptimér 8) sdizeni 70

Zasobnik je pro 8 nastroji. VZzdy owrte aktualni osazeni zasobniku s mistrem na praxi,
zda nedoslo ke zréné!

Odjezd do vymeény sifeSi stroj sdmnezadavame jej. Musime vSak vzdy zapsat hodnotu
sdizeni nastroje (v jaké vzdalenosti ma k whdojit):
Nazwgs o —x=)

| Zakladni | Nastaveni | SE!HZUVEICI'-] Zasobnik | Vieteno |

Sefizeniv Z 70) Sefizeni v X
F'il'd_icfbod Sefizenivy
) Primarni
) Sekundami Zavadéci bod

Q) Sefizovaci
") Stfed primarni
() Stfed sekundarni

_/Pravodhlé zaobleni

KdyZ jej neur¢ite s nejktsi pravdépodobnosti dojde ke kolizi!

Kontrola a smér otaéek pii vrtani zadavame ¥pd M3, pro vijSi plochy zadavame vzad
M4.

To Ize provést f Upraw nastroje v zaloZcergteno:
Nizwngs T . e e

|Zél-cladn|'| Nastaven[' Sefizovaci | Zasobnik I_WET-EHO |

Smysl otaceni

Otagky

Rada 7300

[ | Konstantni rychlost
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Vzdy prekontrolujte v NC kédu spravnost snéru otaéek a pfimérenost posuvik danym
jednotkam (viz.rozdil mezi 80mm/min a 80 mm/ot!!!)

Bod vymény pro nastroje jsou pro jednotlivé nastroje odliSné a jeipbt zadat do tabulky
pii jeho volke — viz.program pro soustruzenou &ast na praxi.

13.2 Soustruzeni

¢ Otewete model Soustruzeni_praxe.ipt

& Dle obrazku vytvéte sodtadny systém, nastavte polotovar iglpvkem 1 mm

na praventele a rozpoznejte utvary

13.3Zarovnanicdela a pravouhlé soustruzeni

& Prejdéte do technologie a jako postprocesor zvolte Sohsginumeric.tcp
¢~ Sami vytvdte postup na odstrani pridavku z¢ela a osazeni fiméru 37,5 mm
Na ¢elo zvolte: pozice nastroje 1 délkova korekce 1 ¥fi@ 70 mm

Zapisuje se tak, Ze date v postupu upravit vybrarty
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NIz vnéjsi - |

| Zakladni | Nastaveni| Sefizovaci | Zasobnik | Vieteno|

SefizenivZ 70) Sefizeniv X
f—'iic!icfbod SefizenivyY
I Primarni
-':_'ISeI-cundémF Zavadéci bod Predni -
(") Sefizovaci

i) Stfed primarni
(") Sffed sekundarni
i@ Pravoiihlé zaohleni

I —Rrrmans nactraia

Na obvod a profily zvolte: pozice néstroje 2 délkova korekce 1 ¥ 70 mm

13.4 Soustruzeni profilu a vrtani diry

¢~ Déle obrobte kuZel a radius pomoci profilovani

%~ Diru vyvrtejte pomoci fimé volby soéadnic a posuvu
Na vrtani zvolte:  stedici vrtédk

pozice nastroje 6 délkova korekce 1 ¢¥yim 55 mm

vrtak

pozice nastroje 7 délkova korekce 1 @70 mm

Q«
<}

13.5Ulozeni NC kodu
& Ulozte NC kod
111



¥~ Smazte (modré&adky z&inajici symbolem *, fekontrolujte pozice nastroje, jejich
délkovou korekci a sdadnice bodu vyrny

N130 GO X0.0 Z21.9
N140 GO X56 Z21.9

SOURADNICE SERIZOVACIHO
160 ’ BODU SE NACHAZI

N170 G9T7 S10080 M3 WNAD NASTROJEM

k1 o0
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14 ReSeni problénii

Cervené plochy na modelu v simulaci
Nastroj najizdi ddezu rychloposuvem, nebo dochazi ke kolizi mezi nétam a drzakem.

Neuzawena geometrie bude ignorovana
Pti tvorbé profilu pres KONSTRUKCE / MODELY / UTVARY nemate propojenéeciiny
¢asti profilu, které chcete obrétb

Nepodailo se vytvdit drahu nastroje
Nastroj ma ¥tSi radius nez je radius obedigho prvku. Startovaci a cilovy bod cyklu musi
byt rozdilny (nap. SB: X=60Z=2aCB: X=-2Z=0)

Nastroj zajizdi do modelu v simulaci, aniz bychomgj tam poslali
Nevhodny bod vyrny nastroje, chybi bod vyny. LzeieSit i mezilehlym bodem pomoci
rychloposuvu.

Obrabény profil zasahuje daleko za hranice polotovaru

Je poteba upravit geometrii obréhi a ve volls Ozna¢te startovaci bod nebo polotovar
urcete pomoci rychlé volby seéadnic bod na z@atku polotovaru.

Rychlost posuvu je mimo limit
Po vykEru nastroje jste néppsali hodnoty postva ty jsou mimo limit.

Nyni se patebujeme pepnout do zalozky PROVEDENI a zde za3krtnout jednu
z moznosti DOKOKOVAT ROVINNE OBLASTI MODELU. Toto pole je, ale s jwtsi
pravdEpodobnosti Sedivé a nelze vybrat.

Simulace hlasi kolizi drzaku
Navolte mezilehly bod pomoci rychloposuvu, nebo éfmnastroje.

Simulaci nelze vibec spustit

Jsou Spath zvoleny parametry obrabiho postupu. ¥Sinou je rozmir nastroje ¥tSi nez
obrékEny profil.
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