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Podklady ShopTurn pro trénink

Predmluva

Rychleji od vykresu k obrobku - ale jak?

Dosud bylo obrabéni na NC strojich vétsinou spojené s komplikovanymi, abstraktné zakédovanymi NC programy. Prace,
kterou mohli vykonavat pouze specialisté. Ale kazdy kvalifikovany pracovnik se vyucil svému femeslu a je na zakladé

svych zkuSenosti v oblasti konven¢niho obrabéni schopen kdykoliv stacit i na nejslozitéjsi tikoly. Pro tyto kvalifikované
pracovniky byla potieba vytvotit moznost efektivné aplikovat své védomosti a dovednosti na CNC obrabécich strojech.

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

ReSeni zni: Vyhotoveni pracovniho planu misto programovani.

Diky tomtu pracovnimu planu se snado pochopitelnymi sledy ¢innosti se uzivatel systému ShopTurn miiZe pii obrabéni

opét vénovat svym vlastnim schopnostem, svému Know-How.

vvvvvv

generovani drah pojezdu. Proto plati:
Snadnéji a rychleji od vykresu k obrobku - pomoci ShopTurn!

I kdyz je skute¢n€ velmi jednoduché naucit se obsluze systému ShopTurn, tyto podklady pro trénink ShopTurn Vam
umoziuji jesté rychléjsi vstup do tohoto nového svéta. V prvnich tfech kapitolach naleznete dilezité zaklady potiebné pro
zachazeni se systémem ShopTurn:

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

* Potom se popisuji zaklady obsluhy systému.

* Pro zacinajici uzivatele se pak vysvétluji geometrické a technologické zaklady obrabéni.

Po této teorii nésleduje praxe ShopTurn:

* Na zaklad¢ Ctyt prikladii se vysvétluji moznosti obrabéni pomoci ShopTurn, pfi¢emz se stupen obtiznosti kontinualné
zvy$i. Na zacatku se pfitom zobrazuji vSechna tlacitka, kterd je tieba stisknout, pozd€ji budete pobidnuti k samostatnému
jednani.

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

* Pokud chcete, mtizete nasledné testovat, jak dobie uz umite pracovat s ShopTurnem.

Megjte prosim na paméti, ze z davodu velkého poctu riznych danosti, které¢ se mohou vyskytnout v dilnach, maji zde
pouzité technologické udaje jenom charakter piikladu.

Tak jako systém ShopTurn vznikl za pomoci kvalifikovanych pracovnikd, tyto podklady pro trénink byly rovnéz
vyhotoveny praktiky. V tomto smyslu Vam piejeme mnoho radosti a uspéchii pii praci s ShopTurnem.

Autofi

Erlangen/Wuppertal, v srpnu 2004
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Podklady ShopTurn pro trénink

1 Vyhody systému ShopTurn

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

1.1 Setfite ¢as na zapracovani ...

... protoZe v systému ShopTurn neexistuji zadné kody a zadné T v e o
. . 4 . /, . v - v 248:;17:;
cizojazy¢né pojmy, kterym byste se museli naudit: ' S — v
— paral.s konturou
Vesker¢ pottebné dialogy probihaji nesifrovanym textem. S b e
— _\‘—\j\_\ Ux 0.500
. uz 8.200
DI 0.609
— BL Valec
u D —
% ] Ohraniceni: Ne
RO (g
DRIVE_SHAFT Nazev nastr. w
Vrtani soustiedné 2 PodEiznuti: Ne

F 8.888 nn/min
v B m/min

Ulomeni trisky
2, 2 Stopka
Vi o z8 8.800 abs

... protoze Vas systém ShopTurn optimalné podporuje

barevnymi pomocnymi obrazky.

N25 G96 $328 LIMS=3080 M4 M8
N38 G18 G54 G968

N35 GB X32 28

N4B G1 X-1.6 FB8.1

N45 GB Z2

N58 GB G4z X22 Zz2

NS5 X38 2-2

...protoze do Grafického pracovniho planu systému
ShopTurn muzete integrovat také piikazy v DIN/ISO
kodu.

Q060006

N18 SOUSTRUZ. T=ROUGHING_T88 A Vi=248n

T
+ N15 RYCHL X8z 28.3
~ we  Fa.sc x-16 =
— Nz5  RYCHL 21
» N3 RYCHL X82
— N35 RYCHL. 28
— NB  FB.25/0t. X-1.B Radius
— N45  RYCHL 21
+ NSB RYCHL X128 2288
\_r 7 NS5 TAPER_SHAFT_CONTOUR
%,{ NGB Odbar trisek v T=ROUGHING_T88 A FB.3/ot. V24én
W ANB5 Odbér tiisek  Vv7  T=FINISHING_T35 A FB.15/ot. V288m Do ceelt
L& N78 Zapich zavitu TUsTvv  T-FINISHING_T35 A FB.15/0t. V208n
W N75 zavit podelne VsTWv  T=THREADING_T1.5 P1.Smm S896U Vnajs
% N8B Zapich V4T T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.1/ot. V158m N

Konec programu N-1

Sous-| _Jl Soust. Frezo-

a [ [T
Er|m=eVetand ms eruz. |25 kont. |E vani |52

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




1 Vyhody systému ShopTurn

1.2 Settite programovaci cas ...

... protoze Vas systém ShopTurn optimalné podporuje jiz pfi

Vrtani soustiedné

zadavani technologickych hodnot: Potiebujete pouze zadavat

Vrtani soustfedné

T DRILL S D1 T DRILL S D1
F 188. 888 pn/min hodnoty pro Rychlost posuvu (prip.posuv ) a Reznou rychlost - F 168,880 nn/min
v 48 m/min s 2546 ot/min

otacky systém ShopTurn po stisknuti prislusného tlaéitka

Ulomeni tFisky N .
vypocitavé automaticky.

... protoze v systému ShopTurn mizete jednim pracovnim

PROGRAH

krokem popisovat kompletni obrabéni a pottebné polohovaci

P NS DRIVE_SHAFT

pohyby (zde od bodu pro vymeénu nastroje k obrobku a nazpét) se S e vetans soustrene

END Konec programu

vygeneruji automaticky.

Ulomeni tfisky

Nastroj

O« T=DRILL_5 F188/min V48m 28=8 Z1=25ink
N=1 PEfmka

... protoze se v Grafickém pracovnim planu systému ShopTurn zobrazuji veskeré obrabéci kroky kompaktnim a

prehlednym zpiisobem, coz Vam umozituje kompletni piehled a tim lepsi moznosti editace také v piipade

rozsahlych sledi obrabécich operaci.

p
.

y@

f/ :| GUIDE_SHAFT

U_ P N5 GUIDE_SHAFT

=]

T=ROUGHING_T86 A FB8.25/ot. VZ248m
GUIDE_SHAFT_BLANK
GUIDE_SHAFT_CONTOUR
T=ROUGHING_T86 A FB8.3/ot. VZ6Bm
T=BUTTON_TOOL_8 A FB.25/ot. V248m
T=FINISHING_T35 R FB.12/ot. VZ8&m
N48 Zspich T=PLUNGE_CUTTER_2 A FB8.1/ot. V158m
N4S Zavit podélné VWV T=THREADING_T1.5 P1.5mm S888U Vnéjs
N58 Vrtani O+ T=DRILL_S FB8.BE/ot. VidBm Zi=18ink
:|N55 881: Polohy G+ 28=8 X8=16 Y8=8 X1=8 Yi1=-16 X2=-16
Pravouh.kapsa ¥V O+ T=CUTTER_8 F8.83/zub VZZ8m X8-=8 YB=8

Ni5 Polotov.:

NZ8 Hot. soucast:

N25 Odbar tiisek v
N38 Zbyt.odbér tE. v
N3S Odbér tfisek VIV

I, N18 Odbeér tiisek
r

.

o

©
0
2

END END Konec programu N=1

. - ddvl Ani tHisky i v L. . Ni5 Polotov.:
... protoze pii oddélovani tfisky je mozné vzajemné TP,
zieté€zovat vice obrabécich operaci a kontur. NZ5 Odber trisek v

N38 Zbyt.odbér ti. v

rTyoco

N35 Odbér tiisek WV

GUIDE_SHAFT_BLANK
GUIDE_SHAFT_CONTOUR
T=ROUGHING_T88 A FB.3/o0t. V268m

T=BUTTON_TODL_8 A FB.25/0t. V248m
T=FINISHING_T35 A F@.12/ot. V280m
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... protoze integrovany konturovy pocitac je schopen zpracovavat veskeré mozné rozmeéry a piesto je jeho obsluha velice

snadna a prehledna - diky piktogramim a kontextové grafice.

ialxd5®
X PROGRAM
- ‘ TAPER_SHAFT
Y 266 X 0.5x45° po|® Peinka 2
260 _ T |1 2 222,00
I « 250 - o d
(F @40 3 —
280 M30x1,5 N &3 na nasl. prvek:
Fs 0.000
|
[— . — 80
— |1
© — i ol
%5 e i
& w0 -
245" ‘ - ; of
i
-75:70-65 -55 -44 30 -17 0 bl | =
100 ] d 10]
% END
N i R " 3
s
[y
S
N
V4 4 2x45°
#
260 236 | 220 +X
280 t i @16 M24x1.5 120
l +Z -60 45 5
)
10
1455, T*
d
s 20 ] £ |1 —bs TS B —
wirly | s VI A=t
& Form € ]
9 70x10
78 53 8 3 0 Vi ‘
110
248
@404 o ~ e
o 76 3 >
1.3 Q>1 \Q/ & &
145" 1x45" 4
35
| 2100
0 o ‘
100 90 -40 8 0

... protoze pomoci ptislusného tlacitka miizete kdykoliv pfepinat mezi statickymi pomocnymi obrazky a dynamickymi

kontextovymi grafikami. Kontextova grafika Vam umoziuje bezprostfednou vizudlni kontrolu zadavanych hodnot.

PROGRAM

O
T Zopich 2
. T PLUNGE_CUTTER 3 A D1
F 8.168 nn/ot.. e tros
- Opracovani: Vv
: - o -
. X8 68.600 abs
28 -65.880 abs.
- B1 6.888 ink
. TL 3.808 ink \J] I
o1 o8 °
— @ 8.000 °
5 Fs1 8.568
154 R2 1.608 -
v R3 1.000
[ Fs4 8.568
4 D 3.808 ink
IS u ©.188 ink
n N 2 X
0 3 18.988 ink e
v
Prevzit

Sikka zapichu, dole

PROGRAM

Sikka zapichu, dole
Zapich 2
T PLUNGE_CUTTER_3 A D1
F 8.188 nn/ot..
v 158 n/min
Opracovani: R

Poloha: 3 U
68.668 abs
-65.8688 abs
6.608 ink
3.608 ink
8.088 °
©.000 °

O
Alternat.

L]

L
L
X,

2rGs:

8.168 ink

TZCoIRRAJRAAENS

18.888 ink

4

t

Sous-

a 1
uh |- | R

... protoze se vyhotoveni pracovniho planu a obrabéni vzajemné nevylucuji: V systému ShopTurn miiZzete vyhotovit novy

pracovni plan paraleln¢ s obrabénim.




1 Vyhody systému ShopTurn

1.3 Setiite vyrobni ¢as ...

... protoze vybér nastroji pro oddélovani tiisky po kontufe muzete

optimalizovat z hlediska ¢asu a technologii:
Velké objemy materialu se odebiraji pomoci hrubovacich nozi, zbytkovy
material je poté rozpoznavan automaticky a odstraiuje se §picat&jSim

nastrojem.

4

[
(
i

Zbyt. materiah

X 34.400 2 ~-78.400 Posuv 0:83:21
N30 Odbér tiisek VW T=FINISHING_T35 A D1
PEimk: J Sous- J Soust. Frézo—|m«
Kruh |EE=Vrtaniime ¢ruz. | BB kont. |E= vani |22 RUzne

... protoze exaktni definice zvolené roviny navratu umoziiuje vyhnout se zbyte¢nym draham pojezdu a tim Setfit nakladny

vyrobni ¢as. Toto je mozné nastavenimi normdalni, rozsirena a vSechno.

Pomocné obrazky v ShopTurn

Navratova rovina normdlni Navratova rovina rozsiiena Navratova rovina v§echno
2N, ZN, ZNy ZN,
__* _______ - XNy f XNy
l ¥ ! )

XNy XNy

) v
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... protoze muzete rychle a snadné optimalizovat posloupnost Vasich obrabécich operaci diky kompaktni struktute

pracovniho planu (zde naptiklad isporou vymény nastroje).

PROGRAM
TAPER_SHAFT
N5 TAPER_SHAFT

N18 SOUSTRUZ. T=ROUGHING_T88 A V1=248m
N1i5 RYCHL X82 28.3

N2e FB.3/0t. X-1.6

N25 RYCHL 21

N38 RYCHL X82

N35 RYCHL Z0

Na8 FB.25/0t. X-1.6

N45 RYCHL 21

N58 RYCHL X126 2208

NS5 TAPER_SHAFT_CONTOUR

Ptivodni sled obrabécich operaci

o

Lagsgxyxo L Ll 1l l4m

}NBB Odbér tiisek v T=ROUGHING_T80 A FO.3/ot. V246m -
NE65 Odbér tiisek v T=FINISHING_T35 A FO.15/ot. V286Bm
N78 Zavit podélné V+VVV T=THREADING_T1.5 P1.5mm S806U Vné&js Pfeéﬁs}o—
Vyjmout N75 Zapich zavitu V+VWW T=FINISHING_T35 A FB8.15/0t. V208m
______________________________ N88 Zapich V+VWV  T=PLUNGE_CUTTER_3 A FB.1/0t. Vi58m N®
7 sz vetans P RS
PROGRAM
TAPER_SHAFT
P N5 TAPER_SHAFT
T N1i@ SOUSTRUZ. T=ROUGHING_T80 A V1=248m
— N15 RYCHL X82 208.3
— Nze FB.3/0t. X-1.6
= :z: E:E:t 22 ’ Optimalizovany sled obrabécich
—jghes  Rvcd. 28 operaci vyjmutim a vioZenim
— N4@ FB.25/0t. X-1.6
— N45 RYCHL 21 pracovniho kroku
— N5@ RYCHL X128 2268
\j NS5 TAPER_SHAFT_CONTOUR
%} N68 Odbér tiisek v T=ROUGHING_T80 A FO.3/ot. V246m -
%ﬁ NE65 Odbér tiisek v T=FINISHING_T35 A FO.15/ot. V286Bm
Viozit e 3\\@ N85 Zapich zavitu V+VVV T=FINISHING_T35 A FO.15/ot. V2806m Pfeqis}o—
Mﬂ N78 Zavit podélné V+VVV T=THREADING_T1.5 P1.5mm S806U Vné&js

%ﬁ N8@ Zapich VAV T=PLUNGE_CUTTER_3 A FB.1/ot. V158m N8
P Simu- Zpraco)
Ruzné ‘_ lace vani

PEimka snil o Sous- Jl Soust. Frézo-
v Kruh E\-Vrtan.l B= truz. |BB= kont. |H™® vani

nmn
L8

... protoze systémem ShopTurn mtzete diky spojité digitalni technice
(pohony SIMODRIVE, ..., fidici systémy SINUMERIK) dosdhnout

maximalnich rychlosti posuvu pii optimalni opakovaci piesnosti.




2 Aby vsechno bezvadné fungovalo

2 Aby vSechno bezvadné fungovalo

V této kapitole poznavate na zédklade prikladt zaklady obsluhy systému ShopTurn.

2.1 Osvédcena technika

Ridici systém SINUMERIK 810D jako zéklad
pro systém ShopTurn je nakladove
nejvyhodnéjsi vstup do na budoucnost
orientovaného digitalniho svéta CNC systému a

pohonti pro obrabéci stroje.

... ptevodova technika firmy SIEMENS umoziuji vyrobu
s maximalnimi otd¢kami a pracovnimi posuvy ¢i

rychloposuvy.

10

i- k\\v\\\m\
i

Wi 1
whi|

Trojfazové SIEMENS motory a ...
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2.2 Ovladaci panel stroje

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

je zabezpeceno diky pfehlednému ovladacimu panelu systému ShopTurn. Tento ovladaci panel sestava ze 2 ¢asti.

1) =
L ‘ﬂu‘

{<)

=

poo®
'anase
noo®

Tlacitko Select (odpovida svou funkci nne(:)nat. )
. . . . 4 tlacitka se Sipkami pro pohyb kurzoru. Tlac¢itko se Sipkou vpravo otevira také pracovni kroky.
% Tlagitkem Input se uskuteciiuje prevzeti hodnoty ve vstupnim poli, ukonéeni vypoctu

nebo pohyb kurzoru smérem dold.

Tlacitko Informace pro pfepinani mezi konturou a pomocnou grafikou ptip. mezi

pracovnim planem a obrobkem.
Tlacitko pro vymazani znakt "doleva".
Tlacitko pro vymazani hodnoty ve vstupnim poli.

Listovani o stranku nahoru nebo dolti

Timto tlacitkem se aktivuje funkce kalkulacky pro aktualni vstupni pole.

11




2 Aby vsechno bezvadné fungovalo

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

Programova tlacitka (softkeys)

Vlastni vybér funkci se v ShopTurn provadi pomoci
tlacitek umisténych okolo obrazovky. Tato tlacitka

jsou vétsinou piimo pfifazena jednotlivym

polozkdm menu. Protoze se obsahy nabidek podle

situace méni, fika se témto tlacitklim Softkeys.

Veskeré podfunkce systému ShopTurn jsou dostupné

svislymi programovymi tlacitky.

Veskeré hlavni funkce je mozné vyvolavat

vodorovnymi programovymi tlacitky.

O EEEEEEEEBS

- nezavisle na tom, ve které systémové oblasti se prave nachazite.

Zakladni menu

strol 1] gram

Edit Seznam Nastr.
prog. % alarmii '¢ Pos.NB

12
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2.3 Obsahy zakladniho menu

Zde se sefizuje stroj, pohybuje se nastrojem v manualnim rezimu, ...
Kromé toho je mozné méfit nastroje a definovat nulové body obrobk.

Vyvolani nastroje a zadani technologickych
hodnot Zadani cilové polohy

™ HONUAL.

T AL, |
WiReset I

Pozice

300.000
300.000

Pozice

48.548 T FImsHING T3S A
242.630

Posunuti
nul.bodu

0.888 108%
0.8080 mm/min

80.0600 abs
1.660 abs

T FINISHING_T35 A

Vieteno S1 ot/min

Ostat.M funkce
Pos.nul.b
Mérna jedn.

& Nast. NulBod
22 PNB Huhznh.

. Béhem obrabéni se zobrazuje aktualni pracovni krok. Pfitom je mozné stiskem
tlacitka pfepinat na simulaci v redlném case. Béhem zpracovavani pracovniho planu

existuje moznost dopliiovat pracovni kroky, popf. zac¢inat novym pracovnim planem.

gam |

[ akeivns
© Pockat na vreteno

61.840 T FouGHING. Teo o A
4 0.200

[7_N_WKs_DIR/_N_PIECES_WPD

G
funkce

Vsechny
funkce G

P N5 DRIVE_SHAFT

man |

., M@ Odber tiisek vV T=ROUGHING_T88 A FB.25/0t. V248m
& Ativns [7_N_WKs_DIR/_N_PIECES_WPD
\_r 7 N15 DRIVE_SHAFT_CONTOUR O
% - N2B Odbér tiisek v T=ROUGHING_T88 A FB.3/0t. V248m
%4+ Ne5 Zbyt.odber tk. v T=FINISHING_T35 A F8.12/0t. V24@m
% - N3B Odber trisek VWV T=FINISHING_T35 A F@.12/ot. V28@m

Y N35 zavit podélné V+vvV  T=THREADING_T1.5 P1.5mm S888U Vnéjs

Korr.
prog.

3 Simul¢]
= vykees

Vypis pracovnich krokt a aktualnich

technologickych udaju ...

... nebo zobrazeni

simulace NI =F Kocr.

prog.

13




2 Aby vsechno bezvadné fungovalo

Pro-
gram

=

ADRESAR
Nazev
CHESS
DIYS1906
PIECES
PLUSB383

TEMP

WDDEBZ204
WDGR1504
WORKPIEC

popooopoooD

Volna pamet

Zde se uskuteciiuje sprava pracovnich plant. Kromé toho je mozné vycitavat
nebo nacitavat pracovni plany.

Aby se predeslo tomu, Ze by plan pracovnich postupt byl

Typ 2Z2aveden Velikost Datum/Cas

WD NCK-Dir. 28.81.2005 18:05 - prilis dlouhy a tim neptehledny, existuje ve spravci
WPD X NCK-Dir. 24.82.20805 19:33 ° v v . , v o
TD B (s, TMBET O programii moznost vytvaiet libovolny podet adresafi.
WPD NCK-Dir. 28.81.2605 18:05
WPD X NCK-Dir. 10.82.2805 69:21 Fl
WPD NCK-Dir. ©2.86.2805 16:56 nDEsm
K : Nazev Typ Zaveden Velikost Datum/Cas T
WPD X NCK-Dir. 24.02.2805 19:33 Q-D PIECES.WPD\. «
WPD NCK-Dir. 28.81.2605 18:05 »
DRIVE_SHAFT MPF X 2378 31.85.2005 12:00
GUIDE_SHAFT MPF X 34088 ©1.66.2005 10:20
HOLLOW_SHAFT_SIDE1 MPF X 4233 ©2.86.2005 16:37
HOLLOW_SHAFT_SIDEZ2 MPF X 4320 ©2.86.20085 17:46
TAPER_SHAFT MPF X 2481 ©5.06.2005 17:06
Pevny disk: 12 GBytes NC: m
. L rvo r o r Volna et Ps y disk: 12 GByt« NC: 1683392 Dalsi
Do jednotlivych adresatii Ize potom ukladat rizné g S A=

pracovni plany.

Zpraco-
vat

Novy

Piejme-
novat

Oznacit

Kopirovat

Vlozit

VyJjmout

Dalsi

—_
i

@\ NC % Disk A

Zpracovavani zvoleného pracovniho planu Ptemistovani pracovnich planii z

v rezimu obsluhy Stroj Auto. pevného disku do NC jadra.

Vytvareni novych slozek a pracovnich Pfemistovani pracovnich pland z NC

Vyimout

jadra na pevny disk. ruéné

pland.

Pfejmenovani jiz existujicich Dlouh¢ DIN programy mohou byt Zoraco—

pracovnich plant. pienaseny a zpracovavany véﬁi z HD
také po blocich.

Vybirani pracovnich plant za Géelem

premistovani nebo kopirovani.

Ukladani parametru nastrojii a
Ukladani oznacenych pracovnich plant do b !

Zalohovat
data

L, o nulovych bodt do souboru.
vyrovnavaci paméti.

Vkladani obsahu vyrovnavaci paméti Exportovéni pracovnich plani do

naptiklad do jiné slozky. externi paméti

Vyftiznuti oznacenych pracovnich , , .
o Importovani pracovnich plani z
pracovnich kroki a jejich ukladani do , "
. externi pameti.

vyrovnavaci paméti.

Pomoci programovych tlacitek Dalsi a Zpét je mozné kdykoliv piepinat mezi obéma

svislymi pruhy programovych tlaéitek.




Program
ShopTurn

Podklady ShopTurn pro trénink

Zde se vytvari pracovni plan v¢etné kompletniho sledu

obrabécich operaci pro dany obrobek. Pfedpoklad pro optimalni

posloupnost operaci jsou zkuSenosti a znalosti
kvalifikovaného pracovnika.

P N5 GUIDE_SHAFT
Y, N1i8 Odber trisek
\s 7 N15 Polotov.:
\s{N28 Hot. soucast:
- N25 Odbér tiisek
)5 N38 Zbyt.odber ti.

% - N35 Odber tiisek VvV T=FINISHING_T35 A FB.12/0t. V28@m Radius
4/ N4 zapich V+77V  T=PLUNGE_CUTTER_3 A F@.1/ot. V158m besunite o
Yl N45 2avit podélné V+vwV  T=THREADING_T1.5 P1.5mm S886U Vnejs

Qn] N58 Vrtani
A/ 1NS5 ee1: Polohy
%5 NeB Pravoth.kapsa

END Konec programu

Kontura, kterd ma byt opracovana, se zadava graficky ...

v
v

v

T=ROUGHING_T88 A FB.25/0t. V248m
GUIDE_SHAFT_BLANK
GUIDE_SHAFT_CONTOUR
T=ROUGHING_T88 A FB.3/ot. V266m
T=BUTTON_TOOL_8 A FB.25/0t. V248m

@+« T=DRILL_S F@.86/0t. V148m Z1=18ink

O+ 28=8 X8=16 YB=0 X1=0 Y1=-16 X2=-16

@+ T=CUTTER_8 FB.83/zub V2208m X8=08 YB8=0
N=1

J Soust.

. |B= kont.

IIiHHHEIH!iI
Stred
kruznice

Najizdeni
0Odjizdeni

... a potom se pfimo prepocitava na tiisky:

Geometrie a technologie jsou kompletné spojité.

™

Odd¢lovanti tfisky v€. strategii najeti/odjeti
Odstranéni zbytkového materialu v¢. technologie

Pravouhla kapsa v¢. technologie a pozice

Oddélovani trisky

Kontura

Technologie vrtani

Polohy pro vrtani

OB X T

PROGRA

2
&
S
(=]
]

Kruznice

%
Kontura i Smysl otae 2
R 23.000
- X 60.600 abs
= 1e0] Z -55.712 sbs
I 80.660 abs
- K -35.888 abs
y o2 45.921°

[
2
8
f
\

AN o = S g o g ]

_T88 A
0.300 mm/ot.
260 m/min

Opracovani:
Podélne
Vnejs
b 2.500 |1
Ux 8.200
uz 8.200
DI 8.000
BL KONTURA

USSR C C e

Podriznuti:

Priklad spojitosti mezi geometrii
a technologii

Tato spojitost mezi geometrii a technologii se velmi

Prechod na nasl. prvek:
R 4.000

Smazat
element

prehledné znazoriuje v grafické reprezentaci pracovnich

krokti "zavorkovanim" pfislusnych symbolt. "Zavorkovani"

pfitom znamena zfetézeni geometrie a technologie do jednoho

pracovniho kroku.
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2 Aby vsechno bezvadné fungovalo

Prostredi systému ShopTurn se zaklada na osvédéeném fidicim systému Sinumerik
§iea 810D. Tlagitkem CNC ISO je mozné piepinat do prostiedi SINUMERIK. Obrabéni
potom miZze probihat stejnym zpisobem jako v jinych systémech 810D/840D.

GO G17 G54 G98 G95 X8 25 |
G1 2-5 F8.2 M8 1
N1858 G1 25 F1

:200 WWP 1

1 . . ’ r 1 ’
MSG(~START TURNING PROCESS™) Kombinaci systému ShopTurn s fidicim systémem
T="ROUGHING_T88 A” D1 ; RB.8 1

G96 S308 LIMS=2088 M4
G@ G18 G54 G98 X27 22.85 |

Sinumerik 810D vznika velka flexibilita v CNC vyrobé.

PLAN P3 ; LOOP 3x 1
GO X27 22 ; POS. FOR CYCLE9S{
(::;IEI;E;S; :DtNT ,3,0,0,0.2,0.3,0.1,8.1,1,0,0,0)1 PROGRAM
1 - Cyklus natoc./CYCLES@@ Nazev zaznamu s daty natoceni
T="FINISHING_T35_A" D1 ; RBLAT Nazev:
G96 S358 LIMS=2008 M4 1]
GB G18 G54 X9 22 1] m Lelijertis 3
G4z ; CORR. 1 Naklapéni: Ano
Piekom- Rov.natoceni: Novy
Vztazny bod: X8 06.600
7| =5 | Kontura | vrtani | Frézo- | Soustru- e S |E] Zzace ;g g:ggz
M6éd natoceni: po osach
Otaceni o X (A) 08.600
Otaceni o Y (B) 0.000
Otaceni o 2 (C) 0.000
Nulovy bod: X1 0.000
Y1 06.688
21 08.688
PROGRAH Pro programovani v G-kodu fidicich systéma 810D/840D
popar trise/CraLs S - je k dispozici samostatna pfirucka pro zacinajici uzivatele
NPP  ACONT
Opracovans  nahrubo (Objednaci ¢. 6FC5095-0AB00-0TP1) s dvéma ukazkovymi
Vybar Podélne . ,
vyber Vnejss programy pro soustruzené obrobky.
Vybar s vlecenin
Hl. ptisuvu MID 3.0008
Piid.na dok. FALZ 6.000
Piid.na dok. FALX 0.000
Piid.na dok. FAL 8.2008
Posuv Nahrubo FF1 0.300
Pos. zanoteni FF2 8.100
Prodleva DT 0.000
Délka drahy DAM 6.0008
Draha oddal. VRT 0.000
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Podklady ShopTurn pro trénink

% Seznam
alarmi

Zde se vypisuji vSechny aktualné existujici alarmy a hlaseni s

HLAgENf Ma“ ﬁfamé_g%ﬂl;_nfgntggﬁém-'nn_up neexistuje nebo se edix pfiSh‘lénym éiSIem Chyby7 éasem V}’ISkytu Chyby a dal§iml
c. Hlaseni/Alarm . .
informacemi.
14811 17:57:28:086 Kanal 1 Blok N35 Program /_N_WKS_DIR/_N_FALSCHER o v , - , .
NCK  85.85.85  PFAD_WP neexistuje nebo se edituje Seznam alarmu a hlaSeni naleznete v uZivatelské dokumentaci

systému ShopTurn.

Nastr. ix . , . , o . : h ’ . . ‘o
Pos.NB Obrabéni neni mozné bez nastroju. TytO nastroje mohou byt Spravovany v s€znamu IlaStI'OJu
? .-
NASTROJE u |
Seznan nastr. 13) 3
Mis Typ Nazev nastr. DP1. bEit RN -
Délka X Délka Z Radius Dest. 12
délka
Meéteni
1 [ ROUGHING_T8@ A 1 55.840 39.124 ©.868 95.8)89 12.87 2
2« DRILL 32 1 ©.800 185.124 32.800 180.0 2 57
3 /2 FINISHING_T35 A 1125.726 57.378 ©.488« 93.835 12.8 - || .
nastroj i X
4 [l ROUGHING_TS8 I 1 -8.950 122.457 ©.868« 95.888 10.87 1
5 [ PLUNGECUTTER 3 A 1 85.124 44.124 ©.200 3.800 8.8 | |
Vyjmout |
6 ) FINISHING_T35 I 1 -12.658 121.887 ©.488¢« 95.835 8.8 5 i |.
7  + THREADING_T1.5 1 66.326 33.333 0.850 ¢ | |
|
8 [- CUTTERS 1 87.833 74.621 8.800 3 2 / | ”
9 [l PLUNGE_CUTTER 3 I 1 -11.736 135.124 ©.160 3.088 4.8 1
BEit,
18 & DRILL_S 1 ©.600 185.124 5.868 118.8 2
Blok. mista v zas.
11 [ BUTTON_TOOL 8 A 1 88.112 38.123 2.088 2
Mis Typ Nazev nastr. DPBlok. Nastroj
12 < THREADCUTTER M6 1 ©.8@ 145.132 6.068 180.8 2 Teidit hiote stay
13 o DRILL_1@ 1 ©.000 120.390 10.660 118.0 2

ROUGHING_T88 A
DRILL_32
FINISHING_T35 A
ROUGHING_T8@ I
PLUNGE_CUTTER_3 A
FINISHING_T35 I
THREADING_T1.5
CUTTER_8
PLUNGE_CUTTER_3 I
DRILL_S
BUTTON_TOOL_8 A
THREADCUTTER_ME
DRILL_18

»

! 1
2
3
| 4
r 5
6
7
e |
8
9

¢

il : 10
¥ 11
E

| Seznam < |2asob Posun.
nastr. vl ey |9 pocat .

-
P AR+l A

=
L T T T T " " TS NN

&
f

... a sestavovany do zasobniku.

NASTROJE

Zaklad (G508)
Hes mes -

X -12.652 X1 -90.000
z 166.667, 21  -100.000, Nulové body se ukladaji do prehledné tabulky

nulovych bodu.

X z X 2 z 2
2akla 0.608 0.600
Smazat
PNB1 0.808 8.800 PNV
8.808 0.800
PNB2 8.908 8.000
0.008 8.600
PNB3 0.808 8.600 -
= 0.008 0.600
Program 0.608 0.600 0.608  ©.600 Nastavit
MeEitko 1.e08 1.000 z
2Zrcadl.
Celken -150.600  -380.860 0.600  0.800
]
@S&naﬂ Opotk. zascb BT T8 [ | Ropara
nastr. nastr. eyol B3 pocat . metry
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3 Zaklady pro zacinajici uzivatele

3 Zaklady pro zacinajici uzivatele

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

Pfitom jesté neni predpokladano zadavani hodnot v systému ShopTurn.

3.1 Geometrické zaklady
3.1.1 Osy a roviny

Pfi soustruzeni se neotaci néstroj, ale obrobek. Tato osa je osou Z.
Rovina G18 = obrabéni soustruznickymi nastroji
Rovina G17 = vrtaci a frézovaci operace na celni plose
Rovina G19 = vrtaci a frézovaci operace na plastové plose

Protoze pruméry soustruzenych obrobkli mohou byt relativné snadno kontrolovany, vztahuje se tdaj rozméru pti¢né osy
na prumér. Kvalifikovany pracovnik tim mize skuteény rozmér pfimo porovnavat s rozméry na vykresu.

3.1.2 Body v pracovnim prostoru : i

Aby se CNC fidici systém - jako SINUMERIK 810D s

s ShopTurnem - prostfednictvim odmétovaciho systému mohl orientovat — -] S

v existujicim pracovnim prostoru, existuje tam n€kolik dilezitych —

vztaznych bodd. e 1
P ——4=-

Nulovy bod stroje M

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

Nulovy bod obrobku W, kterému se také fika nulovy bod programu, je po¢atkem souradného systému obrobku.

Tento bod je volitelny a mél by byt umistén do téch mist na obrobku, od kterych za¢ina vétSina kotovani na

Nulovy bod obrobku W

vykrese.

Referen¢ni bod R

Na referencni bod R se najizdi za ucelem vynulovani odmétovaciho systému, protoze se na nulovy bod stroje
e zpravidla ned4 najizdét. Ridici systém se tak slad’uje se systémem odméfovani drahy.

Vztazny bod nosice nastroje T

Vztazny bod nosice néstroje T ma vyznam pro sefizovani strojii vybavenych revolverovymi drzéky s
prednastavenymi nastroji. Jeho poloha a tlozna dira umoziuji sefizovani nozovymi drzéky pro nastroje se

stopkou podle DIN 69880 a VDI 3425.




3.1.3 Absolutni a inkrementalni rozméry

Zadavani absolutnich rozméri:
Zadavané hodnoty se vztahuji na nulovy

Podklady ShopTurn pro trénink

Zadavani inkrementalnich rozméri:
Zadavané hodnoty se vztahuji na aktualni

bod obrobku. pozici.
Piimka Programovym tladitkem areasae. PEimka
R, o . -
Z ) 2 -5.8608
konc. bod +X konc. bod +X
@50 50
(+)20
aktudlni
oloha
2 210
-5 | aktualni
@ ©)
Y+ poloha Y = 47
i
-20
*G90 Absolutni rozméry *G91 Inkrementalni rozméry
Pti zadavani absolutnich rozméri se zadavaji vzdycky Pfi zadavani inkrementalnich rozmért se zadavaji vzdycky
absolutni hodnoty soufadnic kencového bodu v aktivnim  rozdilové hodnoty mezi aktualni polohou a koncovym
soufadném systému (aktualni poloha se nezohlediuje). bodem za zohlednovani sméru.

Zadavani je také mozné v kombinaci absolutni rozméry/inkrementalni rozmeéry.

Zde dva ptiklady:
+X
@60
N @210
Y 4z
-50 -15
PEimka
X 18.808 abs
2 -35.888 ink

+X
@60

@ @10

Y +7
-40 -10
Piimka
X 25.888 ink
z -48.068 abs

19




3 Zaklady pro zacinajici uzivatele

3.1.4 Rozméry v kartézskych a polarnich souradnicich

Pro definici koncového bodu pfimky jsou zapotiebi dva udaje. Tyto tidaje mohou vypadat nasledovné:

Kartézské souradnice: Zadani soufadnic X a Z Polarni souradnice: Zadani délky a thlu
PEimka PEimka
X 108.008 abs Vsechny Sedé hodnoty byly X 168.808 abs
X 48.988 ink vypotitany automaticky. X 40.888 ink
z -48.008 abs z -48.898 abs
z -30.608 ink z -38.808 ink
L 56.868 L 50.080
ad 126.870 ° al 126.878 °
o2 328.986 ° a2 320.986 °
a1 Uhel ke kladné ose Z
konc. bod +X ] ) o
@100 & Uhel k predchazejicimu prvku
Zadané uhly mohou byt...
kladné a/nebo ... ... Zaporné.
+X
@20
=
()
+Z NN NN )
-40 -10 '
+Z
[ x2=+320,906 |

1= -233,13

Také programovani v kartézskych a polarnich soufadnicich Ize kombinovat.

Zde dva ptiklady:
Zadani koncového bodu v ose X a délky Zadani koncového bodu v ose Z a uhlu
+X PEimka +X PEimka
@100 x 160 .860 abs T X 160980 abs
X 40.808 ink X 46.0808 ink
z -48.800 abs 126,87° Z -46.808 abs
2 -308.809 ink z -30.808 ink
L 50.600 L 56.6088
al 126.878 ° al 126.878 °
=] o
oo0 92 328.966 a2 320.986
@
Lj? 17 @, 920
210 ? +Z
-40 10
Kontextové pomocné obrazky, které Ize vyvolavat béhem zadavani X X
hodnot, ukazuji oznaceni jednotlivych vstupnich poli. y
Xinid
& Zink X b
Zab:
2z 2z
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3.1.5 Pohyby po kruhové draze
Pro kruhové oblouky se podle DIN udava koncovy bod oblouku (soufadnice X a Z vroving G18) astied (Ia K vroviné G18).

Konturovy pocita¢ systému ShopTurn Vam umoziuje také pro kruhové oblouky ptevzeti kteréhokoli rozméru z vykresu
bez nakladnych ptepocta.

Zde vidite priklad s dvéma - zatim jen ¢aste¢né definovanymi - kruhovymi oblouky.

Kruznice Kruznice

Smysl otad. : b Smysl otaé. : [

R 10.060 R

X 50.800 abs X 30.8008 abs

Z =35 abs 2 abs

I abs I 8.060 abs

K abs E \Q [®5O) K -28 abs

o2 ° Q

E
@60 > | @30
Po stisknuti Input: +X Po stisknuti Input:
. . . » . g

Kruznice M AeD + Z ®O Kruznice

Smysl otac. : ] Smysl otac. : o

R 10.088 35 0 R 20,808

X 58.808 abs - X 30.808 abs

z -35.8088 abs z -6.771 abs

I 58.800 abs I 8.680 abs

K -25.8088 abs K -20.808 abs

o2 tangencial.
Nasledujici zobrazeni v§ech hodnot se uskute¢nuje tehdy, pokud jste zadali vSechny zndmé rozméry
a ve vstupnim okné pfislusného oblouku stisknéte programové tlacitko  vsechny

parametry

Kruznice Kruznice
Smysl otac.: o] Smysl otac. : o
R 108.080 E (@50) R 28.0800
X 50.000 abs X 30.000 abs
X 10,888 ink X 15.888 ink
z -35.800 abs @30 z -6.771 abs
Z -18.888 ink @60 z -6.771 ink
I 58.000 abs I 0.008 abs
I 10,888 ink I 8.808 ink
K -25.860 abs K -20.800 abs
K 0.8688 ink @0 K -20.808 ink
ol 180.08680 ° ol o8 .8088 °
oz tangencial.
g1 98.68a80 ° g1 138.598 °
B2 98.800 ° -35 p2 48.598 °

Zadani obloukt ve formatu DIN by vypadalo takto:
G2 X50 Z-35 CR=10 G3 X30 Z-6.771 10 K-20
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3 Zaklady pro zacinajici uzivatele

3.2 Technologické zaklady

3.2.1 Rezna rychlost a otacky
Pfi soustruzeni se zpravidla programuje pfimo fezna rychlost, a to pro obrabéni nahrubo, obrabéni nacisto a zapichovani.
Pouze pro vrtani a (vétSinou) pro soustruzeni zavitd se programuji otacky.

Urcovani fezné rychlosti:

Za pomoci katalogti od vyrobct nebo tabulkové piirucky se nejprve urcuje optimalni fezna rychlost.
Rezny material nastroje: Material obrobku:

Slinuty karbid Automatova ocel

ve = 180 m/min:

Konstantni fezna rychlost ve (G96) pri obrabéni nahrubo, obrabéni nacisto a zapichovani:

Aby zvolena fezna rychlost byla stejna na kazdém primeéru obrobku, fidici systém
prizpiisobuje pfislusné otacky piikazem G96 = Konstantni fezna rychlost.
Uskute¢nuje se to prostiednictvim stejnosmérnych nebo kmitoctove fizenych
trojfazovych motort. Jakmile se praimér obrobku zmensi, otacky se zvysuji
teoreticky do nekonecna. Aby se predeslo ohrozenim p#ili§ vysokymi odstfedivymi
silami, musi se proto programovat omezeni otacek napt. n = 3000 1/min. Ve
formatu DIN by blok pak vypadal takto: G96 S180 LIMS=3000 (Limes = mez).

Konstantni otacky n (G97) pfi vrtani a soustruZeni zavitu:

Protoze se pii vrtani pracuje s konstantnimi
Ve b 1000 otackami, musi se zde pouzivat ptikaz G97 =

n = dPb Konstantni otacky.

Pocet otacek je zavisly na pozadované fezné
rychlosti (zde se zvoli 120 m/min) a na primeéru

| d=20mm (pramér nastroje)

120mm B 1000 ndstroje.
= 30mmb b min Zadav se tedy G97 S1900.
n*1900——
min
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3.2.2 Posuv

Na predchazejici strance jste se naucili, jak se ur€uje fezna rychlost a vypocitavaji otacky. Aby nastroj fezal, musi byt této
fezné rychlosti pfip. témto otackam pfifazovan posuv nastroje.

Urcovani posuvu:

Stejné jako fezna rychlost se hodnota pro posuv ziskava z tabulkové ptirucky, z podkladl od vyrobct nastroji nebo ze
zkuSenosti.

Rezny material nastroje: Material obrobku:
Slinuty karbid \ / Automatova ocel
-

Posuv f=0,2 - 0,4 mm:
Zvoli se primérna hodnota f= 0,3 mm (v dilng &asto nazyvano také mm na otacku).

Zadava se tedy F0.3

Souvislost mezi posuvem a rychlosti posuvu:

Na zéklad¢ konstantniho posuvu f a pfislusnych otacek n se vypocitava rychlost posuvu vf.

= 180" = 180
Ve min Ve = fID n Ve min
d, = 80mm d, = 20mm
2 1
nn®710—— s ny *2800——
2 min 1 min
1 1
= 710— b 0,3 = 2800—P 0, 3
vf, —_ mm d2 V1 — mi
a1t = 84021
sz min d, vfl min
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4 Dobra pfiprava

4 Dobra priprava

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

v této kapitole vysvétluje na zakladé piikladti méteni délek nastroji a ur¢ovani nulového bodu obrobku.

4.1 Sprava nastroju
ShopTurn nabizi tfi seznamy pro spravu nastroja.

4.1.1 Seznam nastroju

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

Délka nastroje

K dispozici je 10 typt nastroji a jeden
doraz. Pro kazdy typ jsou k dispozici
rtuzné upinaci polohy a geometrické

parametry (napf. thel drzaku).

Nastroji je automaticky pfifazovan
nazev v zavislosti na zvoleném typu
nastroje. Tento nazev je mozné
libovolné ménit, nesmi vSak ptekrocit

maximalni pocéet 17 znaku. Pti

DP = ¢islo Duplo (tim sg

7

vytvaii sestersky
(ndhradni) nastroj

stejného nazvu)

Cislo mista ukazuje, zda a

kde se nastroj nachazi v

zasobniku.

Upinaci polohy nastroju:

Zadavané hodnoty:

Uhel drzéku (hrubovaci a hladici noze,
v€. zobrazeni piktogramt) a

uhel $picky (vrtak) i

sitka desticky (zapichovaci niz)

{71 ROUGHING_TOOL )
/1 FINISHING_TOOL Smér otaceni

T PLUNGE_CUTTER vietena prip.

7 THRERDING_TOOL )l empt i e e i néstroje

© BUTTON_TooL < gl s e R o S ,
"W ROTARY_DRILL o il e s R s e e
~— | 3D_pRogE M B b e prvan e
SloUTER E e i s B apaliny 12

S ] il e e

o TAP -

0 stop -

Uhel desti¢ky piip.

pocet zubti u fréz. néstroji

Hlavni smér fezu nastroje

zadavani nazvu mizete pouzivat n Iy | U § = @ O)
jakakoli pismena (kromé piehlasek), I I S S S NS s

Cislice a znak podtrzeni. E 5 U % @ % ©
I N S N I N

ud a = =N = A o}
I BN N D D DN .

L A =1 7 A A o}
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4.1.2 Seznam opotiebeni nastroji

V seznamu opotiebeni néstroji mizete definovat udaje o opotiebeni danych nastroja.

Zde se zadava opotiebeni nastroje, a to bud’ Zde se zadava zivotnost v minutach, pokud tato funkce byla
rozdilové hodnoty délky nastroje nebo priméru  napied aktivovana.

nastroje.

NASTROJE
Opotrebeni nastroje

Mis Typ Nazev nastr. DP1. bEit

ADélkaX ADElkaZ ARadius TVystr. Trpan-
Climit

54.8

™ ROUGHING_T88 A 6.660 H.668

#.800

6.680 T

& DRILL_32
/3 FINISHING_T35 A
Gl ROUGHING_T88 I

1
2 6.0008
3

4

5 T PLUNGE_CUTTER_3 A

6

7

8

9

0.880

Pomoci téchto prepinacich poli mizete

6.600 6.60808

o). 600] .60 definovat nasledujici vlastnosti:
3 FINISHING_T35 I
+ THREADING T1.5
§ CUTTER_8
[l PLUNGE_CUTTER_3 I
18 & DRILL_S
11 (© BUTTON_TOOL_8 A
& THREADCUTTER_M&

aece] o000 0000
6.000 6.000 ©.608 1. Néstroj blokovat
0.0600 0.008 ©.800
o-088) 6.889) 8.ee 2. Nastroj je prilis velky

6.660 ©.000 ©.000

B R R R R R R R R R R R

6.6688

Posun.
@ pocat .

Zde se zadava pocet operaci upnuti nastroje, pokud tato

funkce byla napied aktivovana.

Zde se definuji monitorovaci funkce pro nastroj, a to bud’ sledovani Zivotnosti nebo sledovani poctu operaci upnuti

nastroje. Parametrem T se sleduje zivotnost, parametrem C se sleduje pocet operaci upnuti.

4.1.3 Seznam zasobniku

Seznam zasobniku obsahuje v§echny nastroje, které jsou prifazené jednomu nebo n¢kolika zasobnikim. V tomto seznamu
je vypisovan stav jednotlivych nastroji. Kromée toho existuje moznost rezervovat nebo zablokovat jednotliva mista v

zasobniku pro urcité nastroje.

NASTROJE

a: il Blok. mista v zas. [3)
Mis Typ Nazev nastr. DPBlok. Nastroj Alternat.

mista Stav

Zde se zobrazuje aktualni stav nastroje.

1 {7 ROUGHING_T8® A

2 < DRILL 32
3/ FINISHING_T35 A
4 ] ROUGHING_TS® I
5 [ PLUNGE_CUTTER_3 A
6

7

8

9

Vygmout
viachny

2 FINISHING_T35 I
+ THREADING_T1.5
CUTTER_8

M=
[ PLUNGE_CUTTER_3 I
& DRILL_S

2

BUTTON_TOOL_8 A

12 & THREADCUTTER_ME -
13

9 ‘ Opoti .
nastr .

Zde se aktivuje zablokovani mista.
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4 Dobra ptiprava

4.2 Pouzité nastroje
V této kapitole vkladame potiebné nastroje, které jsou pouzity v piikladech nasledujicich kapitol, do seznamu néstrojt.

ZaloZeni nového nastroje:

0

Nastr.
l¢ Pos.NB

Nuz tvaru
hiibky
Sezna I
nastr.
Doraz
... kurzorem najizdét na I
konec seznamu
Novy I
nastroj
Ubérak Zavitnik
. Vyvrta-
Hladik vaci niz
wbiraltyp o basr | [
nastroje ... Zapicho- 3D sonda
vak
M ...a zadat data
Zavitovy
niZ
Fréza Seznam nastr. Uhel drzsku
— Mis Typ Nazev nastr. DP 1. biit dh 5 S -
Délka X D&lka Z Radius ﬂ Dest. 12 ]
Vrtak 2. el Mafeni
1 ™ ROUGHING_T8@ A 1 55.840 39.124 ©.800« 95.980 12.8% nastroje
2 = DRILL_32 1 ©.980 185.124 32.988 186.8 2 '
3 /A FINISHING_T35 A 1123.976 57.370 ©.460« 93.835 12.8% Smazat
nastroj
4 [ ROUGHING T80 T 1 -8.950 122.457 ©.860« 95.080 10.0° |y
5 [ PLUNGECUTTER 3 A 1 85.124 44.124 ©.208 3.800 8.07 ;
Vyjmout
6 Ty FINISHING_T35 T 1 -12.658 121.887 ©.480+« 95.835 8.8%
7  + THREADING_T1.5 1 66.326 33.333 ©.850 ¢
8 [ CUTTER_S 1 87.833 74.621 8.060 3 2
9 [l PLUNGE_CUTTER_3 I 1 -11.736 135.124 ©.180 3.808 4.87
BEit
18 <« DRILL_S 1 ©.900 185.124 5.888 118.8 2 4
11 > BUTTON_TOOL_8 A 1 88.112 38.123 2.060 2
12 < THREADCUTTER_MS 1 ©.900 145.132 6.980 186.8 2 Teidit
13
14

i, | Seznal OpotF. Zasob-| [ Posun.|[ | R-para
I'ﬂ nastr. nastr. nik I POCAt. metry

Poznamka: Fréza 8 musi byt schopna zajizdét do

materidlu, protoze se pouziva pro frézovani kapsy.
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4.3 Nastroje v zasobniku

Do zéasobniku ted’ vlozime nastroje.

Vkladani nastroja do zasobniku:

V seznamu nastroju vyberte nastroj,

kterému neni pfifazeno ¢islo mista.

59

%
& DRILL_18 1 ©.000 126.360 10.000 118.8 o)

"JSezns OpotE. 2Zasob-| Posun. R R-para)
ﬂ nastr. nastr. nik ¢ pocat. metry

Vlozit

Dialog Vam navrhuje prvni prazdné
misto v zasobniku, kam mizete nastroj

piimo vlozit nebo které mtzete zmenit.

Misto 13

Zasobnik pro nasledujici

cvic¢eni by mohl naptiklad

vypadat takto.

NASTROJE

Blok. mista v z2&s.
Nazev nastr. DPBlok. MNastroj Alternat.
mista Stav
1 1 ROUGHING_TS88 A 1
2 = DRILL_32 1 P
3 /3 FINISHING_ T35 A 1
4 ﬂ ROUGHING_T88 I 1 _
S U PLUNGE_CUTTER_3 A 1 Vydimout
vSechny
6 3y FINISHING_ T35 I 1
]
7 4+ THREADING_T1.5 1
PEemistit
8 § CUTTER_8 1
9 [l PLUNGE CUTTER_ 3 I 1 [
18 & DRILL_S 1
11 (O BUTTON_TOOL_8 A 1 ]
12 < THREADCUTTER_MGE 1
13 <« DRILL_1i@ 1
14
Seznam Opotf.
nastr. nastr.
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4 Dobra pfiprava

4.4 Meéreni délek nastroju

Pro méfeni délek nastroji je nutné prepnout v zdkladnim menu do rezimu obsluhy Stroj Manudl.

T AL, |

V podmenu funkce Méreni ndastroje mate pro méteni

= nastroje k dispozici dv€é moznosti (Rucné nebo Lupa).

My 7

V tomto ptikladu zméfime nastroj pomoci funkce

( Ruené ) :
Méreni nastroje

- |[pe?, husBod
o obrob.

Timto tladitkem se zapamatuje poloha, ktera potom

bude zohlediiovana pfi méteni délek .

I MANUAL.

Pozice

T FINISHING_T3S A D1

l . Ruéné
3 0.408 2

z 63.500

8.6800 168%
8.68880 mm/min

o.008 B 100% %
0.0080

oy Zadani snimaného n

2. Snimani priméru 80 I adani snimaného nebo
o ] soustruzeného prameéru.
Délka Manual

3. Zadani hodnoty 80 v X

& Nast. NulBod} /)
| ERIENT] o=l | Sy !
—
. |
Nastavit = HANUAL
4, delku Z Reset T

Pozice

Nastroj se zméfi za zohlednovani

priméru obrobku.

Tento postup ted” se musi

opakovat pro Z.

Délka Manual
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4.5 Urcovani nulového bodu obrobku

Pro ur¢ovani nulového bodu obrobku je nutné prepnout v zdkladnim menu do rezimu obsluhy Stroj Manual.

7 WAL, |
. Reset I | |

Nulovy bod obrobku se ur¢uje v podmenu funkce Nul. bod
obrobku.

Pozice

T FINISHING T35 A D1 | Posunuti
3 0.408 .

2 -
o.660 T -
8.888 mm/min

Pos.nul.b Zakla

8.888 abs

Pomoci tohoto tlacitka se vyvolava seznam posunuti pocatku, ktera pak

mohou byt vlozena do pole Posunuti nul. bodu.

Postup: WL, |

[Z|Reset

Pozice

85.232
z 3.450

Posunut.i,
Toenge o) s

0.800 168%
0.888 mn/min

1. Snimani ¢elni plochy

0.000 B 1e0% Zadani posunuti

2. Eventualné zadat posunuti

nulového bodu obrobku nulového bodu

Pos.nul.b 2akla
)

Pos.nul.b
28

Posunuti nulového bodu
obrobku, pokud nema byt

na Celni plose obrobku

T WAL, |
[Z Reset |

Nastavit
3 . posun NB

Nulovy bod obrobku se nastavi.

WCS 8 Pozice Lmm]

85.232

D1
2

T FINISHING_T35 A
3 08.4008

z 0.000
9.0  100%
©.688 nn/min
268 8.000 S1 oo B 100x

ox 160% 200%

Hrana obrobku

Pos.nul.b
28 0.888 abs

Zakla

Pos.nul.b
z8 3.458

Nastavit

L 2]‘ v| Reitstock
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5 Priklad 1: Odstupniovany hfidel

5 Priklad 1: Odstupnovany hridel

V této kapitole se podrobné vysvétluji prvni kroky vytvareni obrobku pomoci ShopTurn:

+ Spréva programi a sestavovani programu

* Vyvolani nastroji a zadavani drah pojezdu

* Vytvareni libovolnych kontur pomoci konturového pocitace a obrabéni nahrubo
+ Obrabéni nacisto

» Zavitovy zapich

o Zavity
+ Zapichy
1x45°
X
T
Iy
] N
266
Y 260
] 250
+X @40
@80 M30x1,5
+Z
@9&5\'—
Gl LI o
Ex2 "%
€
2x45°,
-21 -75-70-65 -55 -44 -30 -17 0
100 |
0,5x45°
X X Y 4
6 T S B 30°
N 3 O !
S I ! | -

Poznamka: Protoze ShopTurn vzdy uklada posledni nastaveni uskute¢néné prostiednictvim tlacitka nebo
programovym tlacitkem nlte(z.?nat_ , musite jak u n€kterych vstupnich poli, tak u v§ech ptepinacich poli dbat na to, aby
vsechny jednotky, texty a symboly odpovidaly nastavenim v zobrazenych dialogovych oknech vsech ptiklada.

Moznost prepinéni se rozpoznavé vzdy na tom, Ze je zobrazeno programové tladitko a2, |-
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5.1

Sprava programiu a sestavovani programu

Podklady ShopTurn pro trénink

Tlaéitka

Obrazovka

Vysvétlivky

Pro-
gram

=

T FINISHING_T35 A D1
3 8.480

8.888 108%
©.888 mm/min

o.000 B 10e%
8.888

Reitstock

* V zakladnim menu je mozné vyvolavat
jednotlivé oblasti systému ShopTurn (viz
kapitola 2).

* Ve spravci programtl se zobrazuje seznam
disponibilnich adresaii ShopTurn.

Novy

Novy adresai

Zadejte prosim novy nazev:

PIECES|

* Aby pracovni plany nasledujicich kapitol

mohly byt ukladany separatné, vytvori se k

tomu ucelu novy adresaf. Tento adresar
dostane nazev "Obrobky".

ADRESAR

Typ Z2aveden Velikost Datum/Cas
NCK-Dir.

CHESS
DIYS1986
PIECES
PLUSB383

28.01.2085 18:85
NCK-Dir. 24.82.26085 19:33

NCK-Dir. 36.65.2885 19:89

poooe

NCK-Dir. 28.81.20085 18:085

* Ve spravci programu se organizuje sprava
pracovnich pland a kontur (napi. Novy,
Otevrit, Kopirovat ...).

* Tla¢itkem (3 se kurzorem najizdi na adresaf

"PIECES", tlacitkem [£ se adresaf otevie.

Novy

Typ 2aveden Velikost Datum/Cas
{\ PIECES.WPD\. .

Novy program ShopTurn
Zadejte prosim novy nazev:

TAPER_SHAFT

* Zde se zadava nazev pracovniho planu, v
tomto ptipadé¢ "TAPER SHAFT".

* Tla¢itkem (2 se nazev prevezme.

* Programovymi tlacitky Program ShopTurn

Program v G-kodu je mozné vybirat vstupni

format.

a

2x 1)
80 &
INES

-100 (&
92 [&

Polotov.: Valec
XV 88.888 abs

2v 1.888 abs
2u -188.888 abs
R -92.888 abs
Jednoduchy
5.888 ink

Navrat:

z 8.800 ink

Bod vym.n&st.: Wes
XT 128.860 abs

21 208.600 abs
Bezp. vzdalenost:

sc 1.888 ink
Meze otacek:

s1 3500.800 ot/min

anzl o} Sous-| _J souse. Frezo-]
uh |EEe Vrtantl me Yy | B2= kont. | B vani

* Do hlavicky programu se zadavaji idaje
obrobku a vSeobecné udaje o programu.

* Tlacitkem @ lze pro tvar surového obrobku

prepinat mezi valcem a trubkou.

* Pomoci hodnoty ZB se zad4ava vzdalenost od

skli¢idla.

* Tlacitkem 1ze kdykoliv vyvolavat
pomocné obrazky.
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5 Priklad 1: Odstupniovany hfidel

Pro zpétny pohyb lze vybirat mezi udaji jednoduchy, rozsireno a vSechno:

jednoduchy

(pro jednoduché valce)

Navrat: Jednoduchy V zavislosti na nastaveni
2 X 5.880 ink .
2y 2n v i an zpétného pohybu se
— X z BRI ik aktivuji ptislusejici pole

rozsireno

(pro slozité obrobky s

obrabénim zevniti)

vsechno

e

r

(pro nejslozitéjsi obrobky s obrabénim

zevnitf a/nebo podiiznutim)

ZN, :évrat B
[ ~ XNy
V} %
z
i
XNy
2N, 2Ny
i XNy
! 1
XNy

pro zadani vzdalenosti.

Rozsifeno
5.6888 ink
5.860 abs
5.860 ink
Navrat: Vsech.
X 5.86808 ink
X 5.800 abs
Z 5.888 ink
2 -158.800 abs

[l (e [l [ @ [© @ © @ 8

¥

©

(98]

()] N —
(= (=30
S = O O

©

Prevzit

ey

e Vrtant

— x,

Sous- | _J Soust.

L
B= truz. |E= kont.

Maximalni otacky hlavniho vietena
]

PNE nn
Polotov. : Valec Posunut
xv 80.808 abs nul.bodu
v 1.008 abs

i) -166.868 abs

= -92.808 abs

Navrat: Jednoduchy

X 5.808 ink

z 5.868 ink

Bod vym.nast.: WCS

Xt 128.868 abs

2T 200.000 abs

Bezp. vzdalenost:

sC 1.008 ink

Meze otéacek:

s1 3586808 ot/nin

Frézo-| =

E= vani |22

* Zde se zadavaji rozméry navratovych rovin
(absolutni nebo inkrementalni) a bod pro
vymeénu nastroje.

* Do hlavicky programu je mozné zadavat také
bezpecnostni vzdalenost a mezni hodnotu
otacek.

* Tladitkem eeatzse | 1ze viechny hodnoty
ptislusného dialogového okna prenaset do
systému.

PROGRAM
TAPER_SHAFT
P NS TAPER_SHAFT

END Konec programu N=1

* Zalozend hlavicka programu se oznacuje
symbolem P.

» Tla¢itkem & 1ze hlavicku vyvolavat znovu,
naptiklad za celem Upravy.

Zalozili jsme nyni program jako zaklad pro dalsi obrabéci kroky.

PROGRAN

TAPER_SHAFT

Ma nazev, hlavi¢ku (oznacenou symbolem "P") a konec (ozna¢eny symbolem "END").

P N5 TAPER_SHAFT V programu se jednotlivé kroky obrabéni a kontury ukladaji pod sebou. Pozdéjsi

END Konec programu zpracovavani probiha pak shora smérem doli.
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5.2  Vyvolani nastroji a zadavani drah pojezdu

Podklady ShopTurn pro trénink

Ma byt soustruzeno ¢elo obrobku. Zde se dozvite, jak pomoci ShopTurn mizete programovat jednotlivé drahy pojezdu..

NASTROJE

* V seznamu ndstrojii vybereme

© x
w o
] [l

Korekce polon. :

F % Eilgang * mm/min

Nastrod Seznam nastr. O . L.
astro] Mis Typ Nazev nsstr.  DPA. brit 2 ROUGHING_ T80 A a pfevezmeme je;j.
Délka X Délka Z Radius @ %Tﬁa 12 -
Néstro je 1 g ROUGHING_T88 A 1 55.848 39.124 0.800« 95.880 12.87
J 2 & DRILL_32 1 ©.600 185.124 32.6000 180.0 2
3 /3 FINISHING_T35 A 1125.726 57.370 ©0.480« 93.835 12.87
4 ﬂ ROUGHING_T88 I 1 -8.958 122.457 0.800« 95.880 18.87
5 T PLUNGE CUTTER 3 A 1 85.124 44.124 ©.200 3.000 8.8
6 ‘3 FINISHING_T35 I 1 -12.658 121.8087 08.480« 95.835 8.87
7 + THREADING_T1.5 1 66.326 33.333 8.858 Q|
8 = CUTTER_8 1 87.833 74.621 8.600 3 i)
9 [l PLUNGE_CUTTER_3 I 1 -11.736 135.124 8.160 3.000 4.0 - . ev , v , , ..
18 < DRILLS 1 ©.090 185.124 5.808 118.8 2 * Protoze kurZOrJe Nz umlsteny na nastl‘o_]l,
11 D BUTTON_TOOL_8 A 1 88.112 38.123 2.8080 2 o w r . 4 w7
12 & THREADCUTTER_MS 1 ©.008 145.132 6.880 188.8 9 TEfdit muze se naStrO_] programovym tlaCItkem
T Ij «= DRILL_18 1 1©.000 120.300 10.600 118.0 i) doanu | Vloiit pi’-imo do programu‘
[ DB [ Rects: iy [E3Fs [y
PROGRAMH * Po volbé nastroje vybereme pomoci '/ hlavni
— N AR .
240 (& vieteno a zadame feznou rychlost 240 m/min.
ROUGHING_T88 A Di
@) .. v 249 m/nin * Vieteno S2 je nastrojové vieteno pro pouZiti
Volba roviny: pohanénych nastroji.

* Pomoci tla¢itka @ pfepneme mezi
moznostmi Plast/Celo/Soustruzeni na
zpusob obrabéni Soustruzeni.

PEtevzit
[mm/zubl/[mm/minl/[mm/ot] A ’ ~r ~
b Peinka * Celni plocha obrobku se soustruzi dvéma
Piimk .660 al v , N, w o
s ] T : 83.333% kroky. Napted zadame poc¢ateéni bod
] o g b= pro obrabéni nahrubo (X82 a Z0.3).
Rychlop. Z0s abs

Prevzit

PEimka |

PEtevzit

-1.6 [&
4x

03 =

Korekce polom.:

F 8.388 mn/ot.

PEevzit
Zpracd
* Nastroj ma radius 0.8,

O
Alternat.

Rychlop

v
Prevzit

tim se musi najizdét az na primér X -1.6.
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5 Priklad 1: Odstupniovany hfidel

* Nastroj odjizdi rychloposuvem

82 [&

abs

F  x Eilgang * mm/min
Korekce polonm. :

.| B> kont. |E™ vani

J Soust.

Simu- Zpraco|
=

PEimk ¢elni
Eimka ] od ¢elni plochy
Rychlop. ]
] - o
1 E END ) F = Eilgang * nm/min
Korekce polom. :
Pievzit ] 2 ’lm = e
* Nastroj najizdi opé€t na
PEimk T o v
£ imka ] pocatecni prumer.

Rychlop. ]

TAPER_SHAFT

« Jako cviceni ted’ naprogramujte samostatné

Simu-
= lace

8.320 Z 160.876

Simulace ptipravena ke startu

Rychloposuv
T=ROUGHING_T88 A

PEimka | P NS5 TAPER_SHAFT o ey . ’ ’ N X

T Nie sousTRUZ. ToROUGHING_T80 f Vi-246m tyto Ctyfi Cervené oramované drahy pojezdu.
— Ni5 RYCHL X82 20.3
— Nz2o FB.3/0t. X-1.6

oo — N25  RYCHL 21
— N38 RYCHL X82
— N35 RYCHL Ze
— N48 FB.25/0t. X-1.6
— N4S5 RYCHL 21
— N58 RYCHL X128 2200
END Konec programu N=1

S « Simulace se spusti programovym tlacitkem
‘_ lace Simu- |
lace

* V nésledujicich piikladech mtze byt
simulace vyvolana také tehdy, kdyz se na to
vyslovné neupozoriuje.

« Dalsi informace o simulaci naleznete na konci
této kapitoly.

, Simu-
* Pomoci , [Ende Jnebo
kterymkoli jinym programovym tlac¢itkem na
vodorovném pruhu se simulace opusti.
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5.3

Podklady ShopTurn pro trénink

Vytvareni libovolnych kontur konturovym poc¢ita¢em a hrubovani

V nasledujicim ptikladu vytvofime cerven¢ zobrazenou konturu
obrobku pomoci konturového pocitace (piktogramy usecka/
+X : -
oblouk). Nasledn¢ se uskute¢ni obrobeni nahrubo proti kontuie
+z L
a pak obrobeni nacisto.
r—/
—
— Nova kontura * V podmenu Soustruzeni kontury lze vytvaret
E= kont. I novou konturu. K tomu ucelu je nutné zadat
" Nova TAPER_SHAFT_CONTOUR nazev kontury, v tomto ptipadé
ontura " "
S.. & TAPER _SHAFT CONTOUR".
PROGRAN * Pocatecni bod kontury je mozné pievzit beze
TAPER_SHAFT Start. bod X & X
p | mmeny
T [ : 0-606 sbe . . . C o
- | c o= |||+ Poznamka: Definovana kontura je na jedné
- - ==+ - stran¢ ohrani¢enim pro obrabéni nahrubo
- “ ana druhé strané drahou pro obrabéni nacisto.
Pievzit
PEevzit & PEKe e veeang w8 Sous- il 3 ant
- PROGRAMN * Prvni prvek kontury je svisla usecka az do
& koncového bodu X30.
30 = [ * Zkoseni (FS) sejako ptechodovy prvek piipoji
1.5 = Fs e~

PEevzit

bbbl

J Sous-
| e Vetans| mo S205T fet

pfimo na pfimku.
Tlacitkem & nebo Alternat. 1ze prepinat
mezi ptechodovymi prvky zkoseni a zaobleni.
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5 Priklad 1: Odstupniovany hfidel

PROGRON * Nasleduje ptimka do Z-17.
— e S Zavitovy zéapich se pozdgji vlozi jako
17 |§ 1 z -17.860 sbs jednotlivy prvek

a2 98.860 °©

D Tangenta
u pre
- Prechod na nasl. prvek:
- - -

L4

dch.
0.0
0.0 B
Vsechny
2.0 parametry
b e -
+X
Xﬂ T X
do e e sl oo
Z Zrusit

v

Pievzit LPﬁﬂa J Sous- Soust. Frézo-| == puone e Simu- Zpracal

* Svisla usecka se zkonstruuje az do

PS p |@ Prinka X
3 T ) M o okotovaného pruseciku ve. zaobleni k

40 |- Pachod na nasl. prvec nasledujicimu prvku.

Pievzit +7
— 2Zkoseni/zaobleni g b5 4 A4 7
x s — » Koncovy bod $ikmé ptimky lezi
> T x mues | v X50aZ-30.
- ° ‘angenta
50 =]~ | R

Ptechod na nasl. prvek:
Fs 6.000

30 & [
! |

LI i+l

y

v
Prevzit

PEevzit
* Nasleduje vodorovna tsecka do Z-44 s
e i 2 NS b radidlnim pfechodem (R2.5) na nasledujici
- 4 4 IE ; 7.0 :i:edmd na Zn_éssalﬂ. prvek: prvek

25 =

UL+

J Sous-
roh | gee Vetani| me ¢ Pt
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Podklady ShopTurn pro trénink

e o m S 2 il * Nasleduje tisecka s koncovym bodem X60.
P X 60.0080 abs
- T e : A ; o
- 2 e * Pozor: Usecky (= hlavni prvky) probihaji
60 Iz - 1 Piechod na nasl. prvek: .y v
T Fs o.008 - netangencialné.
=
- ==
= =g Zaobleni
B, W we e 2o
Prevzit 0 >
2 i e veom o 22 B = i 2 e S [ %) | 5 hlavini prvky
— * Zapichy zadame pozdéji, stejné jako zavitovy
o= 1 2 Temmw- | zipich, jako jednotlivé prvky, proto se na
- |~ u peads 7N 7
0@~ |t Preched na nésL. prvak: tomto misté nezohledni.
@ | L
18 . L
: f N
o el parametry
"
2Zrusit
-
Pievzit
V4 @ e Votang md foUs-
PEevzit
. L — . Nvasleduje svisla usecl’<a do X66 s radidlnim
3 T |7 X TR ot pfechodem (R1) na nasledujici prvek.
—H=l s ) ) | u predch.
66 IE - ; Prechod na E’snt prvek:
L&) .
: END
+X
vz
V4 e e votang w4 205~
PEevzit
— *» Koncovy bod Z-75 s radialnim pfechodem R1
o) z -75.000 abs
o2 90.000 °

PEtevzit

75 &

el b+e

Ptechod na nasl. prvek:
R 1.000

Sous-

1
Uh | Vrtant me Yrs
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5 Priklad 1: Odstupniovany hfidel

TAPER_SHAFT Konc. bod X { 1 °
* s — C * Koncovy bod X80 se zkosenim 2x45
‘ T @ zmeee
80 E . ; Peechod na znsasala prvek:
2@ |-
.
— |1
: +X
END | END AN
+z
, e e Wa e
Prevzit
p— - .
D Pginke| g vevans| b Soum o e P 22 maene g S [ %Ene
» Koncovy bod kontury lezi v X80 a Z-90 (2
A = mm pied skli¢idlem).
z
90 [&]
- FS
+X
+z
Prevzit
——— * Kontura je pfenesena do pracovniho planu.
e » Tato pferuSena hranata zavorka slouZzi pro
T o sousTRUz. T-ROUGHING_T60 A v1=24em — spojovani této kontury s dalsimi kontury
— Ni5 RYCHL X82 8.3 Eis i M
BN T —— _— nebo pracovnimi kroky.
— N25 RYCHL Z1 -ﬁuénl
zbytku
fgce  Rvow xez 55 TAPER_SHAFT_CONTOUR
— N35 RYCHL 28 Zapicho-
— MN4B  FB.25/0t. X-1.6 ant
E rm—— — END Konec programu
— NSB  RYCHL X120 2208 -zbytku . . L e, .
\_r 1 NS5 TAPER_SHAFT_CONTOUR SpOJka pro Sspojovanit s jinymi
END Konec programu N=1 : r .
konturami nebo pracovnimi kroky
— L — 2.0 1| * Oddelovani tiisky po kontufe se provadi
tEisek T B oIma pracovnim posuvem 0.3 mm/ot. a feznou
- =g nn/oc. Nastroje , .
- el rychlosti 240 m/min.
Nastroje - ""‘"::;’:;‘:é'
" =l e o * V prvnim kroku obrabéni se uskute¢ni
. = . = ) 5
programu = — u 1.000 obrobeni nahrubo proti kontufe (mmwmm) .
- uz 1.0800
DI 8.008 -
— BL Valec
@, = 5009 ini
03 IE - . Ohraniceni: Ne
@ | = 3
240 =& e oo
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Podklady ShopTurn pro trénink

Prevzit

3x (@
2.5 =

oo
[\S IRV
[© [¢]

oS O
EBCMCEBEE

Opracovat prvky podiizn.

O
P Odber tEfsek Alternat.
T T i_T80 A D1
F 0.308 mm/ot.
i Opracovani: v
— Podélne
., 108 Vnejs —
o 1, D 2.500 [} &
I N
— o ux 8.508
uz 8.200
- DI 0.800
— BL Valec
XD 0.888 ink
L £ 8.800 ink
Ohraniceni: Ne
N0 e
x
(i B 0
2
Podiiznuti: Ne

* Zde se zadavaji smer oddelovani trisky,
obrabeni zevné, smer obrabéni, hloubka
prisuvu a pridavek na dokonceni.

* Kromé toho se zde zvoli popis
surového obrobku (valec, pridavek, kontura).

* Protoze tato kontura nema zadna podfiznuti,
pole Podriznuti mize zistat nastavené na Ne.

5.4

Obrabéni nacisto

» Kontura se obrobi nacisto nstrojem

tiisek T T FINISHING_T35 A D1 FINISHING 35 A.
F 8.156 nn/ot. feros - .
- U T K tomu tcelu nacteme tento nastroj ze
Nastroje - Opracovani: Vv , ,
- Fodelns zasobniku.
. 100- Vnejs —
do N L - : e o , . , , ‘o
progranu - — e e * Po piizplsobeni technologickych udaji
| S
= pfepneme zptisob obrabéni na obrabéni
Y] nacisto (v ),
0.15 E L Ohranicens: Ne
. END XEZ " 160 []
280 IE Podiiznuti: Ne
- B PRIk g verans) 22 305
PEevzit
P w TaPen ST * Po pievzeti pracovniho kroku by pracovni
Z. =l i_] =248m I3 v
e e pldn mé&l vypadat ted’ takto.
— Nze FB.3/0t. X-1.6
— N25 RYCHL 21
— N38 RYCHL X82
— N35 RYCHL Z8
— N4@ FB.25/0t. X-1.6
— N4S RYCHL 21
— Nse RYCHL X128 2208
s 7 NS5 TAPER_SHAFT_CONTOUR . , ,
%}NSB Odbér tefsek Vv T=ROUGHING_TS® A FB.3/0t. V248n * Pro kontrolu pracovnlho planu Spustlme
% N6S Odbér tiisek v T=FINISHING_T35 A FB.15/ot. V288m d, . h . 1 .
END Konec programu N=1 te Je 0 simulaci.
Simu-
‘_ lace

0

Korme

Dalsi informace o
téchto variantach
zobrazeni obrobku

—
Baraily 1 +A
L naleznete na konci této

— kapitoly.




5 Priklad 1: Odstupniovany hfidel

5.5 Zavitovy zapich

——

+X

+Z

V tomto piikladu se zavitovy zapich zhotovi pomoci jiz

naklopeného hladiciho noze.

w7 W 3
Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
PROGRAH * Pokud hladici ntiz je$té nebyl zvolen v
l Sous— TAPER_SHAFT Poloha fezani O , , R 5
truz. P Zapich zsvit pracovnim kroku, musime jej ted
T T FINISHING_T35 A D1 tam Vloiit
F 8.158 mm/ot.
Odlehc. — et Nastroje .
zépe.'i.c?’\ | — ;pzamvéni: e IV-WV -
. o Poloha: N 2apich A 1 &1 i
— - Porche: o » Zadame technol?g1cke u(,iaje a
zavitu - v X pfepneme na zptisob obrabéni
. 21 7.808 ink tvaru F ..
o = Rt 0:508 ink nahrubo/nacisto.
Nastroje . I L e C 4 \VAY « 30.000 °
M v 1.8688 ink ’ r :
v b 0.280 irk * Zvolime polohu zéapichu.
do %4 u ©.400 ink Zapich l
programu é,; Co
X
0.15 & |w s
200 & - i
2x ([O|[2 Fronke] e vecanshuli o | b Soumt | et 22 mone [ Sim ) 2]
» Zadanim nasledujicich hodnot se
P 28pich zavitu definuje geometrie zapichu.
30 IE T T FINISHING_T35 A D1 J g p
17 &= | . R PROGRON
— racovani: VIV
1.15 E . :loha: Le Plny model
45 @ | = o[ =
o X1 1.150 ink
0.8 &~ L 71 2560 ik
— o \ _ RZ ©.868 ink
08 =] i
30 =l 8 6t
1 &>
0.8 =
0.1 &
PEevzit e pl S e Foand
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5.6

Zavit

+Z

Podklady ShopTurn pro trénink

+X V nésledujicim ptikladu se zhotovi zavit.

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
PROGRAH * Do pracovniho kroku vlozime
Zavit TAPER_SHAFT Ptlsuvlolbka Eezu ZéVitOV , nﬁi
p Alternat. .
T T T1.5 D1 y
P 1.568 mn/ot. —— , , , R
Nastraje =N - s oo * Do vstupniho pole P Ize zadavat nasledujici
- - RN Bi0 || hodnoty:
programu - - v"éjgizj_é;;; e 1. Stoupénl' zavitu v mm/ot.
. z8 -16.080 abs uzelo ror Ja .
i I oo S 1 2. Stoupéni zavitu v inch/ot.
IE . W 2.888 ink .
= K o520 ik 3. Otocky/inch
o 29.800 ° e
15 8] BT 4. Modul
M NN : am
. 3% e v 2.800 ink
800 (&
3x » Zadanim nasledujicich hodnot se definuje
P eometrie zavitu.
30 =) R &
0 IE _ 60.0- : ;::g:m/ot. .
- 1 6 IE : " LINEARNE e AV +
Opracov: 3 V4V ’S
2 IE - 0.0 i Vne;:ij zavit
- X8 39.800 abs ¥ _
1 &= L ! 2 io.060me {
0 92 IE - W 2.888 ink bl
: —h[ss K 0.928 ink JdoL
— o 29.800 ° e Lot Bl
o] S R
. % %, i 3" Z.Bﬂglnk - -t
g, = ol g
& z Q 6.000 21 N
29 &
v
Pievzit 8 IE
i@ N70 Zapich zavitu V+VVV T=FINISHING_T35 A F@.15/ot. V280m
U N75 zavit podélné V+VWV  T=THREADING_T1.5 P1.5mm S888U Vnejs
* Tato "fotka" virtualni vyroby (a také "fotky"
na strankach 33, 88 a 100) byly prevzaty z CD
ShopTurn multimedia.
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5 Priklad 1: Odstupniovany hfidel

5.7 Zapichy

i V nasledujicim ptikladu se zhotovi tyto dva zapichy.

©

LU
+Z

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
* Pro zhotoveni zapich potifebujeme
Zspich TAPER_SHAFT Hrubé/ jemné %)
> - tpicn 2 PLUNGE_CUTTER_3 A.
T T PLUNGE_CUTTER_3 A D1 - -
F 8.188 nm/ot . B ..
LA ] = L/ — * Tlacitkem lze vyvolat pomocné
- U obrazky.
Nastroje - B 245 660 abe
nd B1 16.800 ink
. T 20.000 ink
do = e o 00
programu - gi g:gg
0.1 [& ;} -
150 & |~ v o260 ke
i\@ N
2x [@|m ’
J Soust. Frézo—| = .
== kont. | vani |[=a
2x » Zadanim nasledujicich hodnot se
definuje geometrie obou zapichi.
60 IE T PLUNGE_CUTTER_3 A D1 J g p
-65 [& v * oo mrmin’
6 =& 0 M
3= 7 6500050
0 IE B1 6.808 ink
0@ e UTT UTT
0.5 &
1 &>
1 &, '
0.5 &
3 o s IEET T P e S
0.1 * Pokud se pro pocet zapichii N zada hodnota 1,
2@ ° 2apich 2 pole P (vzdalenost mezi zapichy) bude skryto.
T T PLUNGE_CUTTER_3 A D1
10 &|- v * oo mrnin’ PROGRAM
— Opracovani: VIV Plny model
_ Poloha: 37 2
. X8 68.068 abs
28 -65.060 abs
— 2 B1 6.808 ink
= T 5:608 ink
= A —=
R2 1.0800
;} Fa ol
4 D 3.800 ink
% u 8.108 ink
?ﬁ : 18.@2 ink
Ptevzit | e o
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Podklady ShopTurn pro trénink

PROGRAM

P N5 TAPER_SHAFT

T Ni@ SOUSTRUZ. T=ROUGHING_T88 A V1=246m

— NIS  RYCHL X82 28.3

— N28  F@.3/ot. X-1.6

— N25  RYCHL 21

— N38  RVCHL X82

— N35  RYCHL z8

— N48  FB.25/0t. X-1.5

— No5  RYCHL 21

— NS8  RYCHL X120 2200

s 1 NS5 TAPER_SHAFT_CONTOUR

%}N&a Odbér tiisek v T=ROUGHING_T88 A F@.3/ot. V248m

% N6S Odber trisek VOV T=FINISHING_T35 A F8.15/0t. V288n
Lg N78 zapich zavitu v+7Vv  T=FINISHING_T35 A F@.15/0t. V288m
YR N75 zavit podélné V+7VV  T=THREADING_T1.5 P1.5mm S888U Vnejs
3/ N88 zapich V4TIV T=PLUNGE_CUTTER_3 A F@.1/0ot. V158m N@

4| Primka Sous-

L J Soust.
Keuh || -pddids | K12

Frezo-|= - Sinu-
B kont. |E vani |2& Ruzné g Sote

* Hotovy pracovni plan by nyni mél
vypadat takto.

Dalsi informace o zobrazovani obrobku:

Pii simulaci jsou k dispozici zptisoby zobrazovani Zobrazeni ve tiech oknech, Bocni pohled nebo Celni pohled.

Nasledné 1ze obrobek zobrazit jako objemovy model v 3D pohledu.

Simu-
‘_ lace v . ’ 7 sy
Béhem simulace 1ze pomoci tlacitek IO

> ]

jednotlivymi zptisoby zobrazeni.

. (O | nebo @] piepinat mezi

-58.2482  155.876 58.248 Z
SHAFT

24
PER_SHAFT
fSinulace pripravena ke startu

! Sous-| ¥
= e B

8:83:
T=PLUNGE_CUTTER_3 A

Soust.
kont.

Pokud se v jednotlivych pohledech stiskne tlacitko Peteity
modifikaci (napt. Zoom+ nebo Rezy) zobrazenych vytezi.

, objevi se dals$i podmenu pro

K
pivodu

|-

Zoom
Zoom

Pohled
-

v

Pohled

Pohled

-58.248 2 155.876 Rychloposuv. 8:83: X -58.2482

N5 TAPER_SHOFT T=PLUNGE_CU' N5 TAPER_SHOFT

fSinulace pripravena ke startu

J Soust. Fréezo-| o . & Simu-
ruz. | BB Kkont. |E™ vang |== Ruzné BETN e

1 3
= e B

Rychloposuv. 8:83:37
T=PLUNGE_CUTTER_3 A D1

kil

Soust. Frézo-
kont. |E= van




6 Priklad 2: Hnaci hiidel

6 Priklad 2: Hnaci hridel

V této kapitole poznavate nasledujici nové funkce:
* Soustruzeni ¢elnich ploch
* Rozsifené pouziti konturového pocitace

* Odstranovani zbytkového materialu

%
o3
N \b‘
< 45° 245
O
T f T
@60 @36 | @20 dN+x
@80 ; @ 016 M24x1.5
j+Z ‘ ‘
|
|
ahs
2101 .78 .53 -38 16 0
110 _

44




Podklady ShopTurn pro trénink

Vyhotoveni pracovniho planu

Nejprve vytvoite samostatné novy pracovni plan s nazvem "DRIVE_SHAFT". Ptitom souéasné zadate rozméry surového

obrobku (postup viz kapitola "Odstupnovany hiidel").

Maximalni otacky hlavniho vietena

2Zahlavi programu
PNB nm
Polotov.: Valec
Xv 80.000 abs
v 8.500 abs
160 . v -110.000 abs
7 ZR -101.000 abs v , v
IS Naveat:  Jednoduchy Po vytvoteni hlavicky programu by
1 / / / / / X 5.0008 ink
L r r W
A, ’ 008 e pracovni plan mél vypadat takto.
S IIPI PN
= ‘ i PROGRAM
Bod vym.nast.: WCS
el S ol P NS DRIVE_SHAFT
Xﬁz = 5 = . ;up- vzdalf.naoasat;nk END Konec programu N=1
Meze otacek: m
§1 3560.008 ot/min
Stied

R&dius
Kkruznice
Najizdeni
0djfzdent

6.1 Soustruzeni ¢elnich ploch

T . v 1 s I Sous- Odbér
Nyni ma byt soustruzena ¢elni plocha obrobku.  B= truz.. —  ®  teisek

K tomu ucelu se v hlavnim menu musi zvolit

Soustruzeni a v podmenu Odbér tiisek. PROGRAM
. L. ; .. , DRIVE_SHOFT Koncovy bod Z1 O
Soustruzeni ¢ela se ma uskutecnit jednim P Odbér tiisek 1

o I3 . o T1N_ 7 T ROUGHING_T8@ A D1
prichodem nastroje. Proto se zptisob obrabéni F = P
o TR e END v 240 m/min Nastroje
musi pfepnout na Obrabéni nacisto. Opracovani: fuss
Z) e e 4 Poloha: %
I e N l
Celné lll
L L 4 xa 80.000 abs
za 1.08008 abs
L X1 -1.660 abs
Uz p| x Z1 0.2600 abs
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6 Priklad 2: Hnaci hiidel

6.2 Vytvareni kontury, oddélovani trisky a odstranéni zbytkového

V tomto piikladu se naprogramuje kontura, pak se provede podélné soustruzeni

+X

g

destickou 80° a nasledné se Spicatej$im nastrojem odstrani zbytkovy material.

Potom se obrobi nacisto a nakonec se feze zavit.

wr wore
Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
g N T * Kontura dostane nazev
ont. N18 Odbér tiisek VW7 T=ROUGHING_T88 A F@.25/0t. V248m
= kont % e "DRIVE SHAFT CONTOUR".
END Konec programu N=1 - -
Nova
kontura
A.. &
Nova kontura
2adejte prosim novy nazev:
DRIVE_SHAFT_CONTOUR
¢ Pocateéni bod X0/Z0 pievezmeme
Start. bod wr
X 8.080 abs primo.
J z 6.0680 abs
Pievzit Piechod na za¢. kont.:
Fs 2.000 §
. « Kontura za¢ina svislou usec¢kou az do X16 a
i B radiusem 2 jako pfechodovym prvkem.
§“ X 16.888 abs
o = e :z‘echud nazné;nla. prvek: -
162 -
' & |
parametry
X +Z
J ih | B=e Vreang EL s P = vani |22 Ruzné b iy =
Pievzit
PROGRON * Nasleduje vodorovna usecka.
—eo—p _S Zkoseni/zaobleni O
Primka Z .ernat.
% T z -16.868 abs
_ X w00 a2 96.608 ° Tangenta
16 @ oo e Prechod na nasl. prvek:
.
Zrusit
v
Pievzit
V4 12| e vetans| 2 SousT i 22 Ruzne | S (] Zpeace
Pievzit
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+ PROGRAM * Nésleduje svisla tisecka se zkosenim jako
l o e prechod k nasledujicimu prvku.
Lt @ meeen
— . Tangenta
2‘2‘- % END Ptechod na nasl. prvek:
@ o reol FS 2.808 -
+X
+z
v 22 rene g SO
Pievzit
* Nasleduje vodorovna usecka do Z-38.
—o—) Zkoseni/zaobleni
PEimka Z
38 & 2 e
Ptechod na nasl. prvek:
FS 0.008
+X
+z
v
Pievzit
. * Nasleduje usecka smérem dolt do X20.
"8 e — Zadany uhel Alpha 2 se vztahuje na
20.0800 abs ~ 7 ror M .
. 2 aclomabs predchazejici prvek (viz kapitola 3).
END 1 o2 45.0800 °
ig - precos va et o ||
= —
+X
+z
v
Pievzit
* Nasleduje vodorovna usecka s radiusem 1
P . . , g
* ErTre jako prrechod k nasledujicimu prvku.
hed -53.8688 abs
R .888
—L\‘_/—\_KX
+z
v 22 Reene g SN
Pievzit
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6 Priklad 2: Hnaci hiidel

* Nasleduje usecka az na pramér X36.

P
L ]
hd S ¥ . i .
x ———e » Pfechod na nasledujici prvek je zaoblen
o2 270.000 °
Prachod na ndsl. prvelc: pomoci R0.4.
R 8.408
h\_/_\_g)(
1z
v rone| e vreans| w2 oS BB | FSR0 | 22 Remne | St [
PEevzit
. * Pro usecku je pouze znamy tihel 165.167° k
e = ose Z.
! — V takovychto ptipadech se v konstrukei
i 75:157° kr > 7 7 iy
i ) pokracuje piimo nasledujicim prvkem.
— Piechod na nasl. prvek:
Va R
-
1\\\\"///\\\\\\1/_________\—égx
VA
v kol e vecand| 2. S0 [k i
PEevzit

N TN T T - S

Kruznice
Smysl otac.:
R

13.008

X abs
z abs
I .86 abs
K -78.868 abs
az 293.578 °

Piechod na nasl. prvek:
FS ©.808

Soust.

Frezo == " Simu-
ani |22 Ru=ne | “joce (=

* Na zaklad¢ znamych rozméra oblouku
se vypocitaji chybéjici body predchazejiciho
konturového prvku.

* Pokud existuje vice moznosti, musi se z nich
napted vybrat tu spravnou.

L\\\__—’//~\~\\1—____/—\L—ilx
+Z

Volba = kont. |-l
dialogu
* Poté, co byla vybrana pozadovana
konstrukce, mtize byt pfevzata.
:
- X
! :
— K -78.000 abs
~ o0 «2 66.422 °
— Piechod na nasl. prvek:
T - A FS 0.000
- \_—\j
o0 : +X
+Z
Pievzit = e | B
dialog
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PROGRAM

S = 1N =1 — o

Stred kruznice 2 O
ac. 2

108

Tangenta
u predch.

abs
z abs
1 60.800 abs
K -78.808 abs
o2 66.422 °

Prechod na nasl. prvek:
8.888

Vsechny
paranetry

* Protoze koncovy bod oblouku neni znamy,
pokracuje se piimo v konstrukei.

* Pomoci funkce Viechny parametry by mohl
byt na tomto misté zadan také uhel vybéhu.

+X
+Z
v
Pitevzit
+ PROGRAN * Nasleduje tangencialni usecka.
.
Y - 2 . . . .
r —— * Pfechod na nasledujici prvek je zaoblen
Tangenta @& Tl angenta s qe
u ptedch. T pomoci radiusu 0.4.

80 &

0.4 =

JN = TN T =1 — S

Prechod na nasl. prvek:
R 0.488

Zmenit
volbu
Vsechny
paranetry

+X
+Z
v
Pitevzit
* Koncovy bod kontury lezi v Z-100.
—— O Zkoseni/zaobleni
& Piimka Z
L 1 Zz _1£.£ ;H:s
- . o . Tangenta
100 5 - P
s0.0] Fs ©.600
g L
S
- +X
Vsechny
.
T +Z

Pitevzit

Soust.

Ty e vans |22

Frézo-|

Pievzit

Primka Z
z -108.888 abs

o2 98.800 °

Piechod na nasl. prvek:
FS

== & Simu-
22 Rezne | Yace

» Hotova kontura je pfenesena do pracovniho

planu.
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6 Priklad 2: Hnaci hiidel

o PROGRAH * Pro oddélovani tfisky podél kontury je nutné
tFTsek ] - Con e oer ik weSec || nacist ROUGHING T80 A do pracovniho
§“ T _T80 A D1
Mstrose|| 03 &|0y| - L mum krok.
240 (& |w AT,
100 Vnejs [+
progganu b . ‘—l D 2.088
D i SO e i-600
. 1 DI 8.0088
BL Valec
@ = 5 00 i
100 i: Ne
L@ e, = 5 ;
Podiiznuti: Ne
(i)
IS SN R | P PR PR S
* Opracovani kontury zde naptiklad probiha
m rovnobézné s konturou.
T80 N
2@ = v TN
02 [®|w R
B Vnejs —|
02 E i D 2 2.009
2x T — 1
DI 8.008
0 E BL Valec —
ol 9.0808 ink
0= » -
- 2. T &7 3
Podiiznuti:
kont. || i ey
Prevzit

Simu-
lace

[ =

Detaily

Zoom

Simu-
= lace

X 8.320 Z
NS DRIVE_SHAFT

168.876

Rychloposuv.
T=ROUGHING_T86 A

J Soust.

.| ®= kont. |E™ vani

* Programovymi tlacitky Zoom+ a Zoom- 1ze
simulaci zvétSovat nebo zmensSovat.

M Soust.
B= kont.
Rezani

zbytku

Nastroje

do
programu

Prevzit

0.12 =&
240 [&

Rez&ni zbyt. materislu
T FINISHING_T35 A
F

@.128 nm/ot.
v 248 n/nin
Opracovani:

Podélne

Vnejs

== o | E= van:

* Nastrojem FINISHING_T35 A se nyni
odstrani zbytkovy material.
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Posuv pki zanofeni do podfiznuti
Rezani zbyt. materialu

p
T FINISHING_T35 A D1
%
200 F 8.126 /ot
\J] v 248 n/min
£ 2 Opracovani: v
Podelne
END 0. Vnejs —
a D 2.000 [ ¢
N~ ux 8.208
\[r N vz 8.2e8
DI 8.888
Ohraniceni: Ne
100
" : fno
i -10 =) [ FR ©.288 nn/ot .

Soust.
= Lo | == vani |22

Frézo-| =

* Aby mohl byt odstranén cely zbytkovy
material, musi se vstupni pole pro podriznuti
pfepnout na ano.

Simu-
= lace

X -131.4522
N5 DRIVE_SHAFT
[simulace pripravena ke startu

142.630

J Sous-

Rychloposuv.
T=ROUGHING_T88 A

J Soust.

Piimka é:
B PRk e veeeng gk 3057 | 2k Tom | e VSRS

* V simulaci jsou drahy pohybu pro
odstranovani zbytkového materialu
jednoznaéné viditelné.

J Soust.
kont.
Odber 1

tEisek

Nastroje

do
programu

Prevzit

Odbér tiisek
T FINISHING_T35 A
N o F 8.128 nm/ot.
U v 280 m/min
£2 Opracovani: haad
4s Podélne
100 Vnejs —
END >—L B Piidavek: Ne
N~
T
00 Ohraniceni: Ne
e, BT = 3
Podiiznuti:

* V tomto pracovnim kroku se kontura obrobi
nacisto. K tomu ucelu musime pfizpisobit
technologické tidaje a pfepnout zptisob
obrabéni na obrabéni nacisto.

e S

DRIVE_SHAFT
P N5 DRIVE_SHAFT
L, MNi@ Odber trisek VvV

s 7 N15 DRIVE_SHAFT_CONTOUR
- N28 Odber teisek v
%/4Ne5 zbyt.odber te. v
%¢ - N30 Odber tifsek VvV

END Konec programu N=1

T=ROUGHING_T88 A FB.3/ot. V248n
T=FINISHING_T35 A F@.12/ot. V24ém
T=FINISHING_T35 A F@.12/ot. V28ém

Soust.
== 0| vani

T=ROUGHING_T88 A FB.25/ot. V248m

* Pracovni plan by mél pak vypadat takto.
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6 Priklad 2: Hnaci hiidel

ane)

X -131.452Z  142.638
NS DRIVE_SHAFT

g Sous-.
s Vreani| w2 $00ST

Soust.
2= Kkont.

Rychloposuy.
T=ROUGHING_T86 A

* Objemovy model zde ukazuje aktudlni stav
vyroby.

DRIVE_SHAFT

Odber tiisek — TVV
DRIVE_SHAFT_CONTOUR
Odber tiisek v
Zbyt.odber té.
Odber tiisek VW

Konec programu

T=ROUGHING_T88 A F@.25/0t. V248m

T=ROUGHING_T88 A FB.3/ot. V248m

T=FINISHING_T35 A F8.12/0t. V248n Steed
kruznice
=FINISHING_T35 A F@.12/ot. V280n

N=1

Nastroj

Radius
kruznice

" Simu-
Razne [ g Sind- |

* Nakonec se jeste zhotovi zavit.

6.3 Zavit

15 =
0=
800 =

T

2avit podélne

_T1.5 D1

P
G
s

©<gcpRAMEINNE

Opracovani: VavvY

1.568 mm/ot.
©.008

868 ot/min

LINEARNT Zavit

podélna

Zavit
Kuzelovy

Vnejsi zavit

30.800 abs
©.808 abs
-16.808 abs
2.808 ink
1.8088 ink
8.928 ink

©.808 ©

8
©.108 ink
]

1.868 ink
]

* Zadejte hodnoty zavitu.
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* Vypliite spodni vstupni pole.

Premisténi start. Ghlu

Alternat.
P
u o G 8.000
M s 880 ot/min
Ay LINEARNT
é;; Opracovani: VavTy
Z “ Vnejsi zavit
X8 24.800 abs
— ol ——ic.ooghs
e z1 -49.000 abs
W 2.880 ink
R 1.888 ink
K 8.928 ink
« 29.000 °
as 8
u 8.188 ink
NN [
2.888 ink

Prevzit

Pracovni plan se simuluje ...

PROGRAM

Plny model

... pticemz Ize €asti obrobku
kontrolovat stisknutim programového
tlacitka Detaily.

Detaily

X -12.652 2 166.667 Rychloposuv
NS DRIVE_SHAFT T=THREADING_T1.5

PEimka g J Soust. &
L Kruh E"V:tan“ == kont. |E™ vani

PROGRAM

Plny model

K
r
Pohled Pohled

Zoom

I+

Zoom

-

Pohled

Pohled

-
-
Qe

Pohled

X -12.652 2 166.667 Rychloposuv
N5 DRIVE_SHAFT T=THREADING_T1.5
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7 Priklad 3: Vodici hridel

V této kapitole poznavate dalsi dulezité funkce systému ShopTurn:

* Vytvareni libovolného surového obrobku
* Odstranovani rozdilového materialu mezi surovym a hotovym obrobkem
* Vrtani na celni plose

* Frézovani na Celni plose

LA —

0
-91 -80 -75 -67 -10
100
. o
X & 5.
> )
4,2
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7.1 Soustruzeni ¢elnich ploch

Podklady ShopTurn pro trénink

V nasledujicim ptikladu se sestavuje novy program a surovy obrobek se ¢elné soustruzi az do Z0.

w7 W 3
Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
’E Pro- Novy program ShopTurn . V adreSéf'i "PIECES" VytVOf'ime
aer Zadejte prosim novy nazev: nOVy program S nazvem
" n
Novy ' CUTOESHAFT GUIDE SHAFT".
U... =
PROGREH * Vyplnte hlavicku programu tak, jak je
GUIDE_SHAFT Maximalni otacky hlavniho vietena
= it propes zobrazeno vlevo.
Polotov. : Valec Posunuti .. ., , . , ,
T * I kdyZzje mozny kterykoli surovy kus, zvolime
2 2 b 2 - we zde tvar Vilec. ShopTurn to ignoruje a
Le Tl oo orientuje se podle libovolného surového kusu,
v I3 : 7 o 4
2 .00 ik ktery se zkonstruuje v nasledujicim ptikladu.
- Bod vym.nast.: WCS
XT 120.000 abs
zr 200 .000 abs
Bezp. vzdalenost:
sC 1.0888 ink
Meze otacek:
s1 3500.860 ot/min
Prevzit |2 et e a5 Remne g S
— * Vyplnte dialogova pole tak, jak je
E= truz, zde zobrazeno.
T T88 A
Odbér END oo 5 a.sg z;::, v . , , I3 o v
€E 1ok e — 0 * Protoze libovolny surovy obrobek ma primér
o r— 60 mm, musi se v tomto pracovnim kroku
Nastroj ‘< o .
Sstrede rozmér X0 rovnéz nastavit na 60.
do
programu
025 &
240 (&
Prevzit
— PROGIN * Zkontrolujte pracovni krok
B lace spusténim simulace.
Rychloposuv
T=ROUGHING_T88 A
Simu-
R P P T
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7 Priklad 3: Vodici hiidel

7.2 Vytvaieni libovolné kontury surového obrobku

e

@80

< |

-70 -65 -45 -40

100

Aby ShopTurn mohl konturu surového
obrobku zohledniovat, musi se tato kontura

napied zkonstruovat konturovym pocitacem.

Vytvoite vyse zobrazenou konturu surového kusu "GUIDE _SHAFT BLANK" s poc¢ateénim bodem v X0/Z0.

Nova kontura

Zadejte prosim novy nazev:

GUIDE_SHAFT_BLANK

Pro znazornéni se zde zobrazuji

programova tla¢itka, pomoci kterych lze

tuto konturu vytvofit.

Pozor: Kontura musi byt uzaviena!

56

PROGRAM

GUIDE_SHAFT

L

END

=TS 1T N1 — &l

m
=
s

Peimka 2
Z

aZ
>

Fs

o

Uzaviit
konturu

T T
-58 a

0.68680 abs
98.600

Ptechod na nasl. prvek:

0.600

P Simu-
Ruzné i Tl

Smazat
element

PS
.
+

v

Pievzit

g Zpraco
=l wvani
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7.3 Vytvareni kontury hotové soucasti a oddélovani trisky

+X

+Z

V tomto ptikladu zaddme konturu hotové soucasti.

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
— Hova Kontura * Kontura dostane nazev
= kont. i1 e ) T "GUIDE SHAFT CONTOUR".
Novs U . @ GUIDE_SHAFT_CONTOUR
kontura |:
PROGRAH * Protoze surovy obrobek byl jiz v prvnim
Start. bod X & .
P start. bod - pracovnim kroku ¢elné soustruzen do Z0 (viz
- X 0.808 abs , , v o v
%1 g e stranka 55), kontura hotové soucasti mize
Prevzit ’ P e zacinat v X0/Z0.
END
i * Kontura zacina svislou useckou.
-+ GUIDE_SHAFT Konc. bod X o [3)
1 P e Pimka X . , L, . , er s
% X =D * Dalsi zkoseni se zde zada jako nasledujici
48 IE A 1 Peachod na nasl. prvek: prvek
3 IE - FS 3.008
N +X
v ' iz
Pievzit
0
o o P e e T T PR
m * Po zkoseni nasleduje vodorovna usecka s
S Konc. bod Z [3) , , ,
— 3 0 — nezndmym koncovym bodem. V tomto
% 2 5= w1y Ay N
2% Un P:em R ptipadé se zadava pouze prechod na
B | - a.600 o nasledujici prvek (radius 4). Koncovy bod
4@ usecky je pak vypocitan automaticky na
- zaklad¢€ naslednych konstrukci kontury.
parametry
Pievzit
- +X
T [ O e = P P s >,
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. — * V piipadé, ze pii zadani udrd]u k(?ntur}./ (papr.
I @’ Krenice] zde u kruhového oblouku) je k dispozici vice
% 1 TYS1 ntétz.: 868 B ~ 7 4 r o v I3
@ % 6o- a0 sbs moznych feSeni, mizete programovym
z abs w7 . r Id
23 & w0 | 1 59.960 sbs tlacitkem Volba dialogu vybirat vhodny
o2 ° o
60 IE Ptechod na nasl. prvek: ZpuSOb'
1 Fs
@ * Zde zvolime druhé¢ feseni.
80 [&
- _ ‘M
dialogu tre, == o
* Reseni pfevezmeme programovym tlacitkem
Prevzit dialog.
Ptechod na nasl. prvek:
Fs 0.008
+X
+z
Pievzit Sous-
dialog truz. 555
* Také zde zvolime druhé feseni.
Ptechod na nasl. prvek:
Fs 0.008
+X
+z
Volba
dialogu
Sous-
truz. FEoe
* ReSeni rovnéz pfevezmeme programovym
- tladitkem Prevzit dialog.
Smysl otac.:
Un X 60.069 abs
) abs
I 86.868 abs
END | END K abs.
3 g
Ptechod na nasl. prvek:
Fs 6.0800
+X
+z
Pievzit
dialog =2
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Stred kruznice X = mEmrs)
e

Smysl otac.: Q

R 23.000

=
z abs

I 80.000 abs

K abs

o2 °

Peechod na nasl. prvek:
Zmenit
= ©-0%8

Vsechny
parametry

Frézo-|
—= kont. || lR7 114

== Simu-
22 Rone | lace

* Hodnota K (stfed v absolutnim rozméru) je

znama.

{

Prevzit

o O
Kruznice Alternat.
?

Smysl otac.:

R 23.808

=
2 -55.712 abs

I 86.808 abs

K -35.800 abs

o2 45.921°

Prechod na nasl. prvek:
R 4.080 IR
Vsechny
parametry
X
Zrusit

» Pomoci jiz existujicich udaju kontury a
moznosti vypoctu bylo nyni mozné
zkonstruovat oblouk a usecku (s neznamym
koncovym bodem).

* Pfechod na nasledujici prvek je zaoblen

pomoci R4.

{

o

v

O

Alternat.
Tangenta
u predch.

Zmenit

volbu

Vsechny
parametry

= ~75.8808 abs
o2 64.229 °

Ptechod na nasl. prvek:
6.888

* Nasleduje vodorovna usecka se znamym
koncovym bodem Z-75 a radialnim

pfechodem 6 mm.

j
R

Prevzit
- * Nasleduje usecka se znamym
o 7
3" . koncovym bodem.
2 -80.8688 ;ﬂ:s Tangenta
s

v

Prevzit

Ptechod na nasl. prvek:
R 4.000

Zmenit
volbu
Vsechny
paranetry

j
R
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o P

@
.
-90 |§ U1:
-

PEevzit

100.0

Zkoseni/zaobleni
Piimka Z
z -98.868 abs
o2 71.565 °

Prechod na nasl. prvek:
Fs 8.608

Sous-

L)
roh | e Vetani| me ¢V Pt

* Aby nedoslo ke zni¢eni skli¢idla, ukon¢ime
konstrukei jiz v Z-90.

+X
+Z

n~ 101 —@

Piimka Z
z -98.868 abs
o2 71.565 °

Prechod na nasl. prvek:
8.608

* Pfevezmeme konturu.

Prevzit ruh | g Vrtant E: o e == Feand|z2
—_— * V tomto pracovnim kroku se kontura ohrubuje
er .
trisek ) s o nastrojem ROUGHING T80 A.
% P F e ._388 mm/ot.
& 5, v 268 n/min
Nastroje o :| — "
Podélné
do END 100 Vnejs [
programu \ \ D 8.808 |1 '
E —vki ux 0.008
uz 8.200 X
) E— - _||pT 0.000
0 . 3 IE BL Valec 17
260 & » 200 ink
Ohraniceni Ne
. e, e ] )
Podiiznuti: Ne

3x (1
25F|°
0.2 [& Ujl -
0.2 [&

oE|™| =

Popis polotovaru

=t

Odber teisek
T 188 A D1
F ©.308 /ot .
v 260 m/min
Opracovani: v
Podélne
Vnejs —
D 2.508 [\ &

6.200
0.208
©.808
Valec
2.800 ink
2.808 ink
rraniceni: Ne

QEBERERS

Podiiznuti:

* Zde se zadavaji sméry obrabéni, rozméry
piisuvu a ptidavky na dokonceni.
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PROGRAM
Odbér tiisek
T _T88 A
§W F 0.308 mm/ot.
U:| 22 v 260 n/min
pracovani:
U o v
Podélne
END 100 Vnéjs
T . D z.580 [}
—
~__— ux 0.200
uz 0.280
DI 8.0008
BL KONTURA
Ohraniceni: Ne
100
e, ET o ]
Podiiznuti: Ne

* Popis surovéh
na konturu.

* Aby prohlube

neobrobena, piepneme pole Podiiznuti

na Ne.

0 obrobku se zde musi ptepnout

nina radiusu 23 zustala

Prevzit Koo | e veeans| g S5
* Po pievzeti pracovniho kroku jsou obé
kontury a pracovni krok spolu svazané. Toto
spojeni ukazuji také kontury zobrazené
Cerveng.
Simu-
L lace

X 8.328 Z
N5 GUIDE_SHAFT

166.876

Rychloposuv
T=ROUGHING_T88 A

J Soust.
== kont. |E™® vani

* Drahy pojezdu v simulaci jasné ukazuji, jak

se zohlediuje
obrobek.

napied zkonstruovany surovy

Simu-
= lace

PROGRAM

Rychloposuv.

8:8;
T=ROUGHING_T88 A

o-| =

| Fre P
| B vans |22 Ruzne BE

Simu-
lace

* Objemovy model ukazuje aktualni

stav obrabéni.
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7 Priklad 3: Vodici hiidel

7.4 Odstranovani zbytkového materiilu

B\

\f\ V nasledujicim ptikladu se odstrani zbytkovy material.
+X
T3z
Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky

P N5 GUIDE_SHAFT
Y, N18 Odber tiisek v
v ] N15 Polotov. :

T=ROUGHING_T88 A F8.25/0t. V248m
GUIDE_SHAFT_BLANK

* Tak vypada pracovni plan az
do obrabéni nahrubo.

Pi A it
evz
(i)

Soust.

Frézo—| = . " Simu-
= o @ van: |25 Ruzné g oce

s {N28 Hot. soucast: GUIDE_SHAFT_CONTOUR
% - N25 Odber trisek v T=ROUGHING_TS8 A F8.3/ot. V260m " zsu«;radce
END Konec programu N=1
Radius
— PO _ S * Pro odstrafiovani zbytkového materidlu se
; x : ez rozens Ty DESHATDTe
= St : ez 2. mvarita pouzije nastroj BUTTON_TOOL 8 A.
§“ T BUTTON_TOOL_8 A D1 - -
F 8.250 mm/ot.
= R 0 200 Y Nastroje ’ v
A U] i fen] | Zadame posuvy a feznou rychlost.
% Podélne -
Nastroje - o . D e 2.008 |1 k;
o
: \ _—] ux 8.560 -
do or o000
programu [I h — " loheantcens: Ne -
025 & .
240 IE o - Podiznuti: fAno
. 160 s b ©.208 /ot . 2e08it

Rezani zbyt. materislu
N T BUTTON_TOOL 8 A D1
= F 8.258 nm/ot..
U &3 v 248 n/min
U Opracovani: v
93 Podélne
Vnejs —
100
N \ \ L] 2.008 |1\ =
v* Ux 0.2080
uz 8.208
o S— ) ©.608
Ohranicens: Ne
-100-
N Eiznuti: fno
2, 1o E) 3 FR ©.208 nn/ot .

Sous-
truz. [

L)
ruh | e Vetani| me

* Pro obrabéni s podifiznutimi musi byt zde
nastaveno Ano.




Podklady ShopTurn pro trénink

e S

PROGRAM
P N5 GUIDE_SHAFT

Y, N8 Odber tiisek v T=ROUGHING_T88 A FB.25/0t. V248m
\_r N5 Polotov. :

s -{N2@ Hot. soucast:

GUIDE_SHAFT_BLANK
‘GUIDE_SHAFT_CONTOUR

% N25 Odbér tiisek v T=ROUGHING_T8@ A F@.3/ot. V260m
% N38 Zbyt.odber ti. v T=BUTTON_TOOL_8 A FB.25/0t. V248m
END Konec programu N=1

Sous-

a 1 Soust .. Frézo-|
Kruh | VEtand me ruz.

L | & vani |22

* Popfevzeti pracovniho kroku by mél pracovni

plan vypadat takto.

* Pracovni plan se simuluje.

Simu-
= lace

PROGRAM

X -56.224 2 161.877 Rychloposuv
NS
sinulace pripravena ke startu

* V simulaci se zobrazuje také

celkovy vyrobni Cas.

Po obrobeni nahrubo

se kontura ted’ jesté obrobi nacisto.

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
PROGRAM . .
I Soust. GUIDE_SHAFT OpEacovat prvicy podETzn] ° VOlba naStI‘OJe
== kont. P Ocvér téfoek FINISHING T35 A
L T FINISHING_T35 A D1 -
Odber U £ v aéﬁgﬂ'f,’ﬁ ) brabeéni kont isto i tné
tEIsek v el ro obrabéni kontury nacisto je nutné
> yoseine = piizplisobovat technologické udaje.
Nastroje Y L s X
w — e re » Krom¢ toho se zptisob obrabéni musi
progranu || (.12 [ pfepnout na Obrabéni nacisto, coz ma za
(0) disledek, ze se vstupni pole pro pfidavky na
Ohranicens: Ne v .,
280 & = - dokonceni nezobrazuji.
2, o =% 3
. Podiiznuti:
Prevzit Koo e vetang| g 32057

Simu-
lace
0|

Simu-
= lace

» Objemovy model ukazuje aktualni

stav obrabéni.
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7 Priklad 3: Vodici hiidel

7.5 Zapich

V nasledujicim piikladu zhotovime zapich.

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky

PROGRAN * Navodorovném pruhu programovych tlacitek
1 Sous- GUIDE_SHAFT . “r .,

B= truz. P NS GUIE SHET stiskneme tlacitko Soustruzeni.

§\v N18 Odbér tiisek v T=ROUGHING_T88 A FB.25/ot. V248m

U N15 Polotov.: GUIDE_SHAFT_BLANK

\_r-{N28 Hot. soucast: GUIDE_SHAFT_CONTOUR

% N25 Odbér tiisek v T=ROUGHING_T88 A F@.3/ot. V268m

% N30 Zbyt.odbér ti. v T=BUTTON_TOOL_8 A FB.25/ot. V246m

% - N35 Odbér tiisek VWV T=FINISHING_T35 A F@.12/ot. V288nm

END Konec programu N=1

i)

PEinkal anihd | _Bsoust.|  Frezo-|ss po o Sinu- |[¥] Zpraco)
L Kruh | e Vetanifel | et lont. | = vani =2 ReEné |l Cioce vani

* Na svislém pruhu programovych tlacitek

Nazev nastr.

2sp1ch - ||| stiskneme tlacitko Zdpich.

- A —
U ani: VWV
Z 80.0- ::lnha: m.aaaéﬁ U M
- §ossE ||
el T

N TN

|

1 Soust. Frézo-| =«
7| == kont. |E™® vani
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Podklady ShopTurn pro trénink

PROGRAM

* Z nabizenych tfi tvarti zapichu zvolime druhy.

¥

P Zapich 2 . .
% T LN * Zapichovaci nastroj
U v * Lo nmin s
¥ g s PLUNGE_CUTTER 3 A vlozime do
¥ e pracovniho kroku.

Nastroje 4 -48.800 abs

* Zadejte posuvy a feznou rychlost.
do
programu

._‘
wn 2
O -

J Soust. Frézo-| =«
| 2= kont. |E® vani [Ea

o6 EE

* Zpusob obrabéni piepneme na

Ve
2x [@)|° nahrubo/nacisto.
L T PLUNGE_CUTTER 3 A D1
N 8.180 mn/ot .
U v 158 m/min
0 Opracovani: Va7
™ Poloha: 17 U
W X8 108.000 abs
2 20 -40.900 abs
M B1 10.0888 ink
T 20.000 ink
a1 8.880 °
N a2 8.080 °
Fs1 2.000
R2 2.8080
R3 2.880
Fs4 2.000
D 8.888 ink
8.200 ink
2

¥ Soust. Frézo-|

| B kont. |H* vani

» Zadame polohu a rozméry zapichu.

p
2x KN T PLUNGE_CUTTER_3 A D1
S F 8.168 nn/ot..
60 [& |v v 150 m/min
v Opracovani: Ve
-67 [& s ESTeE 3 U
v x8 60.808 abs
42 [&| 7 z8 -67.080 abs
. M B1 4.200 ink
T 4.988 ink
4 (& al 0.000 °
END a2 8.0800 °©
Fst 2.008
R2 2.008
R3 2.008
Fs4 2.008
D 8.888 ink
u 8.268 ink
N 2
P 38.888 ink

J Soust.

| = kont.

» Zadame Uhel boku a zaobleni na rozich.

15 (&
p
15 © w T PLUNGE_CUTTER_3 A D1
N 8.180 mn/ot .
1 &V v 156 mimin
v Opracovani: 4TV
1 E o Poloha: vy
Y O e
1 IE v B1 A:aaamz
T4 4.880 ink
1 & a1 15.800 o
END o2 15.000 °
R 1.680
R2 1.800
R3 1.800
R4 1.680
D ©.868 ink
u 8.260 ink
N 2
P 38.880 ink
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7 Priklad 3: Vodici hiidel

PEevzit

GUIDE_SHAFT Pocet zapichu
P Zapich 2
g\w T PLUNGE_CUTTER_3 A D1
= F 8.188 nm/ot .
1% v 158 m/min
U Opracovani: VWV
e Poloha: 17 %
%ﬂ; X8 66.868 abs
d 2 -67.860 abs
A P B 4.208 ink
T1 4.908 ink
a1 15.000 ©
£ 1 ceely a2 15.060 °
R1 1.008
R2 1.000
R3 1.000
R4 1.008
D 4.000 ink
u ©.200 ink
N 1
[i]
PEnkal S| B soust Frezo-| =« Sinu-
L Kruh | e VEtanThal T | et Yont. | E= van: == Rene |l Sjoce

Nastroje

[

v
Prevzit

Zpracol
e | e

* Po zadavani vSech hodnot musi byt geometrie
zapichu viditelna v grafice.

P N5 GUIDE_SHAFT
N18 Odber tiisek v
N15 Polotov. :

N2B Hot. soucast:

N25 Odbér tiisek v
N38 Zbyt.odber tE. ¥
N35 Odber tifsek VOV
N4@ Zapich

Konec programu

(< g e

VeV

T=ROUGHING_T88 A FB.25/0t. V248m
GUIDE_SHAFT_BLANK
GUIDE_SHAFT_CONTOUR
T=ROUGHING_T88 A F8.3/ot. V260m
T=BUTTON_TOOL_8 A FB8.25/ot. V248m
T=FINISHING_T35 A F@.12/ot. V288m
T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.1/ot. V158m
N=1

* Zapich byl vlozZen do pracovniho planu.

X -50.248 Z
NS GUIDE_SHAFT

155.876

Rychloposuv 8:02:44
T=PLUNGE_CUTTER_3 A D1

Detaily

* Objemovy model

Detaily

= lace

X -50.248 Z
N5 GUIDE_SHAFT

155.876

Rychloposuv 8:82:44
T=PLUNGE_CUTTER_3 A D1

J Soust.
. |B= kont. |E™ vani

* Lupu lze nastavit programovymi tlacitky
Zoom + ptip. Zoom -.
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7.6 Zavit

Podklady ShopTurn pro trénink

B V nasledujicim prikladu se vyrobi zavit.

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
* Zvolime zde zavit podéiny.
I 4
4 g * Zavit se vytvofi s nastavenim DEGRESIVNI,
Va ¢imz se dosahne, Ze se s kazdym prichodem
Y 3 nastroje snizi rozdélent tisky, aby prifez
| ttisky zGstal konstantni.
R
F! Sous- - -
truz. - ™
2 ]
Zavit Uv
\
Nastroje y i A
d PROGREN A ps |
o GUIDE_SHAFT Prisuv: konstantni prufez teisky PO A
programu 1.5 E b 2Zavit podélns -aug?nat. A
0 E & T _T1.5 D1 S /
¥ o0 ; ; ::g mn/ot.
800 E v s 200 ot/min
% DEGRESTIVNI pﬁgirﬁa 1
Opracovani: v |
z a0 Vnejsi zavit
2 X8 30.0900 abs 2avit o
i ~- B 3E=
W 2.888 ink sy
: — =i ,
s S5 [smeneen.| | * Pokud je kurzor umistény na Uhel Sikmé
u ©.168 ink . o
L« ) Lo00 tri - plochy, 1ze vybirat rizné strategie piisuvu.
o v e
eS| ) Soust. Frézo-|

Uh | e Vrtang

o T [ === kont. |Z= vanz |22

Simu-
Ruzné g oo

(e | Zpraco|
= vani
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7 Priklad 3: Vodici hiidel

* Zpusob obrabéni prepneme na

Vybeéh zavitu

x @/ - || nakrubo/macisto.
X & T  THREADING_T1.5 D1
P 1.508 m/ot .
2x @)Y P
o s 808 ot/min
E(D 1% DEGRESIVNE SRvie
[ ?)J/ Opracovani: T4V podélne
48 @ . Vnéjsi zavit
> X X8 48.000 abs Kzz,—.\,lny
z0 -3.000 ab: -u elov.
S X $ 21 “23.600 abe
23 [ | W 4.968 ink ey
- 4’* R 1.600 1nk
. S N K 0,920 nk pric
9.008 ° e
4 & 5 R
u ©.168 ink bo
NN 8
v 1.600 ink
Q ©.000 °

1 Soust. Frezo
| B= kont. | vani

* Zadejte hodnoty pro zavit.

Premisténi start. Ghlu

O
Alternat.

T THREADING_T1.5 D1

« Nastavime "Prisuv se stfidanim boku zavitu"

p
&
= P em
o s 860 ot/min
- M DEGRESIVNI PP
2;,; Opracovani: LAauall Podélne
- . Vnéjsi zavit
M xe 48.008 abs SEVIE
29 @ (Y] 28 -3.808 abs Kuzelovy
i 21 -23.808 abs
" 4.888 ink
S -
K 8.928 ink
0 1 © o 29. mg ° e
u 8.168 ink
0= ... >
v 2.808 ink
v 2 % Q 0.608 °©
Pievzit 0 >

I Soust.

| B> Kkont.

Frézo
E= vani

Simu- BT * Bocni pohled
‘_ lace 0 e .

/

Lo S — Detaily

X -12.652 Z 166.667 Rychloposuv 8:82:59

NS GUIDE_SHAFT T=THREADING_T1.5 D1 Konec
PEimk: J Sous-| J Soust. Frézo-| == 2Zprac

L Kruh |E@Vet8nd me rwz. |BB= kont. | = van: |32 Rwzné ace vani

* Objemovy model

-12.652 Z 166.667 Rychloposuv
N5 GUIDE_SHAFT T=THREADING_T1.5

Simu- | 4 Soust.
= 1lace Kruh uz. | B kont. |E vani
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7.7 Vrtani

(osa C prip. kompletni opracovani).

Podklady ShopTurn pro trénink

V tomto ptikladu se vrtaji diry na Celni plose

Tlaéitka

Obrazovka

Vysvétlivky

PROGRAM

P N5 GUIDE_SHAFT

* Po naprogramovani zavitu by mél pracovni
plan vypadat takto.

§w N10 Odbér tiisek v T=ROUGHING_T88 A FB.25/ot. V248m
s N15 Polotov.: GUIDE_SHAFT_BLANK PEinka
s -{N2@ Hot. soucast: ‘GUIDE_SHAFT_CONTOUR -
% N25 Odbér tiisek v T=ROUGHING_T8@ A F@.3/ot. V260m Stred
% N38 Zbyt.odbér ti. v T=BUTTON_TOOL_8 A FB.25/0t. V248m
%A N35 Ocbér trisek VvV T=FINISHING_T35 A F@.12/ot. V288m Radius
3/ N4 zapich V+VYV  T=PLUNGE_CUTTER_3 A F@.1/ot. V158m
N4S Zavit podélné V+VVV T=THREADING_T1.5 P1.5mm S808U Vnéjs
END Konec programu N=1
PROGRAM IR . rosr
et i I — * Obrobek se vrta ptimo, t.j. bez navrtavani
=" P . . sttedicich dilkd. Proto zvolime funkci Vrtani.
L = L s
pray— U ? 8.0 P Pro vrtani pouzijeme DRILL 5.
Vystruz. U
%{ Celo
Vrtani Y o T
% DT 0.800 s
v
Nastroje A
1
do z
programu 2 2
posuv F pEilis maly (i)
[y veeand U PRl LG8 EEILE S [y
LB : « Zaddme technologické udaje.
-8 Plast/celo
L T o * Jednotka pro F ma byt nastavena na mm/ot. a
v . . Nastroje . .
o N Haeninin jednotka pro V na m/min.
™ Celo s
4 S Ka tiedéni
o 2 e
% s Vrtani
0.06 = % —]
© =
END _ /
140 (& 5
2, T
o
LTS e PO PO = PR PR TS
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7 Priklad 3: Vodici hiidel

SRYLTX oo

Casova prodleva

O
Alternat.

Vetani
T DRILL_S D1
F 0.860 mm/ot .
v 148 m/min pastEode)
Celo
Stopka
z21 16.800 ink
ot 0.0005

Vrtani ]
Vystru-
Zovani

* Vztaznou hloubku pfepneme na stopku.

* Hloubku vrtani lze zadavat pomoci
10 mm inkrementalné nebo pomoci
-10 mm absolutné.

Pievzit
* Po pfevzeti vrtaciho pracovniho kroku vidite
P N5 GUIDE SHeFT vlevo pferusenou hranatou svorku. Tam se
Y, MNi18 Odber trisek v T=ROUGHING_T88 A FB8.25/ot. V248m , e . .,
{5 Polotov.: GUIDE_SHAFT_BLAN pracovni krok pozdé¢ji automaticky spoji s
\_r-|N28 Hot. soucast: GUIDE_SHAFT_CONTOUR . LS4
% N25 Odber tiisek v T=ROUGHING_T88 A F8.3/ot. V260m pOIOhaml Vrtanl
% N30 Zbyt.odber ti. v T=BUTTON_TOOL_8 A FB8.25/ot. V248m
% N35 Odber tiisek v T=FINISHING_T35 A F@.12/ot. V288m
%’2 N48 Zapich VeV T=PLUNGE_CUTTER_3 A F@.1/ot. V158m
W N45 Zavit podélné V+VVV T=THREADING_T1.5 P1.5mm S808U Vnéjs
%= NSB Vrtani @- T=DRILL_S FB8.86/0t. V148m 21=18ink
END Konec programu N=1
Frézo-| = .
B vani
o i * Pro cvicebni ucely zadame zde tyto Ctyfi diry
i P ; jako jednotlivé polohy.
% Celo NME YN - . s
ravouhle
21x Wl  CECTo— Jednodussi feSeni polohovéni by bylo mozné
0@ v . b prostiednictvim programového tlacitka
” Yo abs { ’ Mot
v o - 21 | (diry na kruznici).
‘ vi abs
% X2 abs
Y2 abs
n x3 .
%= v3 abs
v =
X5 abs
Ys abs
X6 abs
Y6 abs
X7 abs
Y7 abs
eni programovana pozice
I Soust. Frézo-|
.| B kont. |E™ vani |Ea
16 & * Zde se zadavaji polohy vrtani.
Polohy
0@’ .
0E=|v T
U
-16 [&)w &
-16 = e
; X2 —15:%5 abs
0 IE % v2 ©.000 abs
0 &%, % i
16 (2., ﬁ -
X5 abs
Ys abs
X6 abs
Y6 abs
X7 abs
g abs
J Soust. Frézo—| = .
Prevzit .| = kont. |E™® vani |[=a
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P N5 GUIDE_SHAFT

Y, N8 Odber tiisek v

\_r N5 Polotov. :

s -{N2@ Hot. soucast:

% N25 Odbar tiisek v

%5 N38 Zbyt.odber té. ¥

M JN35 Odber tifsek VvV

3/ Nae zapich V+TVY
QR MNa5 Zavit podélne VaVVV
%= Nse vrtani ax
,/] NS5 881: Polohy (=%

END Konec programu

T=ROUGHING_T88 A FB.25/0t. V248m
GUIDE_SHAFT_BLANK
‘GUIDE_SHAFT_CONTOUR
T=ROUGHING_T86 A FB.3/ot. V268m
T=BUTTON_TOOL_8 A FB.25/0t. V248m
T=FINISHING_T35 A FB.12/ot. V286m
T=PLUNGE_CUTTER_3 A F@.1/0t. Vi58m
T=THREADING_T1.5 P1.5mm $886U Vnejs
T=DRILL_S FB8.@6/ot. V148m Z1=18ink
20-0 X0-16 Y8-8 X1=8 Y1=-16 X2=-16
N=1

* Po pievzeti vrtanych dér se polohy vrtani
automaticky spojuji s predchazejicim
technologickym blokem.

T
-160

X 120.608 2 14.876
N5 GUIDE_SHAFT

PEimk:

(o} 8.888 Rychloposuv 0:83:06
ILL_S D1

Sous-| _J Soust. Frézo-

[]
Kruh |EEeVEtond| me Sroz. |BB= kont. |E vani

Ruzné

L

Detaily

14.876 c 0.888 Rychloposuv 0:03:086

Sous- | _J
B= truz. | kont. |E"® vani

T=DRILL_S D1 Konec

Zpraco,
cs | Y

Soust. Frézo:

Detaily
X 120.860 Z 14.876 c 8.888 Rychloposuv 8:83:86
N5 GUIDE_SHAFT T=DRILL_S D1 Konec
s e piipravena ke sta
PE1imk: J Sous- J Soust. Frézo: 2Zpracol
L Kruh |EEeVrtanilme 4/ | B2 kont. |E< vani Ruzne ace % vani
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7.8 Frézovani pravouhlé kapsy

(osa C prip. kompletni opracovani).

V tomto ptikladu se vyfrézuje pravouhla kapsa na celni plose

Tlaéitka

Obrazovka

Vysvétlivky

GUIDE_SHAFT ¢ ;. , ’ . , ¥
- = TG * Pravothlakapsa se vyfrézuje frézou 8. Upnéte
rezo-
E< vani % UL S nastroj a zadejte prislusejici technologické
v 228 m/min 1 .
. U celo udaje.
apsa Opracovani: v ravou ]
Z Jednotliva pozice i ksﬂgl
W W 5.800
do ;//;z L 19:399 -
programu W ] :ﬁ :; . ig °
21 5.800 ink -
m . o
uxy 9.108 nn
s : X
0.03 (&
220 IE Fz 0.880 mm/zub
bosuv FZ peilis maly (i)
2 Peinte] aveeand| g2 Soin| o S [l £ memme | S [ %5060
GUIDE_SHAFT .o r .o
3x @+ o e * Po technologii zaddme geometrii.
g\w T CUTTER_8 D1
05 |
0 IE U Celo
% Opracovani: v Pravouhla
Jednotliva pozice apsa
0=y -
19 xe ©.008 abs Kruhova
23 &y i 8. Go0 sk
m W 23.808
B -
o S —
=
uxy 9.1008 nn
uz 8.100
Zanofeni soustied
8.008 nm/zub
posuv FZ peilis maly (i)
TR meveeons| g2 S5 | b T fle 22 Roene [ SR |E] %Y

(R}

=1 N gl o glagilegr ] ©

posuv FZ prilis maly

P inkal snil wd
L e

Sous-
truz.

Max. pEisuv - rovina

Pravoshls kapsa
T CUTTER_8 D1
F ©.830 nn/zub
v 220 m/min
Celo
Opracovani: v
Jednotliva pozice
bl 0.800 abs
ve .800 abs
20 ©.900 abs
W 23.860
L 23.000
R 4.000
B 9.088 °
2 3.800 ink
DX ©.508
DZ 8.500
uxy @.100 mm
wz o.100
Zanofeni: soustied
Fz 0.860 mm/zub
(i)
J Soust Frézo- ™ " Simu-
B kont | S5 Ruzne (g ote

O
Alternat.
Pravodhla

kapsa

%] 2Zpracol
= vani

Kruhova
kapsa
X,

* Dalsi geometrické udaje
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[© ¢ @ 8 ¢ ¢ o] [ @

~ -

PROGRAM

Polomér helixu
e I
T CUTTER_8 D1
F ©.830 nm/zub
v Zzenia

Celo
(s v Pravouhls
Jednotliva pozice kapsa
X8 8.860 abs
ve ©.860 abs
28 ©.800 abs
W 23.600
L 23.000
R 4.000
@ 8.800 °
21 3.860 ink
DXY 75.800 %
DZ 1.560
uxy 8.860 nn
uz 0.800
Zanofeni:  helikal.
EP 1.880 nn/ot .

* Nakonec vybereme jesté zptisob zanofovani z
moznosti stredem, po Sroubovici (helikal.) a
kyvnym pohybem. V tomto ptipad¢ zvolime
helikalni.

* EP = stoupani Sroubovice

¢ ER = rdadius Sroubovice

* RW = uhel zanoreni (pri kyvném zanoreni)

oscilace

p

=4 R g qaqagl oy

b
I
=

END

NS GUIDE_SHAFT

N1@ Odber trisek v T=ROUGHING_T8@ A FB.25/0t. V246m
Ni5 Polotov.: GUIDE_SHAFT_BLANK
N28 Hot. soucast: GUIDE_SHAFT_CONTOUR
N25 Odber trisek v T=ROUGHING_T88 A FB.3/ot. V268n
N3@ Zbyt.odber ti. ¥ T=BUTTON_TOOL_8 A FB.25/0t. V248m
N35 Odber trisek VvV T=FINISHING_T35 A FB8.12/0t. V288m
N4@ Zapich V+7VV  T=PLUNGE_CUTTER_3 A FB.1/ot. ViS@m
N45 Zavit podélne V+VVV T=THREADING_T1.5 P1.5mm S888U Vnéjs
NS@ Vrtani @+ T=DRILL_S F8.86/0t. V148m Z1=18ink
]IES 8081: Polohy O+ Z28=8 X0=16 Y8=8 X1=8 Y1=-16 X2=-16
NE® Pravouh.kapsa V o+ T=CUTTER_8 F8.83/zub V226m X8=0 YB=0

Konec programu

N=1

Frézo-{ Fi 4
vani |4

* Tak by m¢l nyni vypadat hotovy
pracovni plan.

Simu-
= lace

-55.666 Z 125.379

a J Sous-
Kruh (g Vetand me (ruz.

=2 Rozne LS

* Obrobek zobrazeny ve trech oknech
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8 Priklad 4: Duty htidel

Priklad 4: Duty hridel

V této kapitole poznavate dalsi dulezité funkce systému ShopTurn:

8

« Obrabéni obrobku zevnitf

* Rozsifeny editor

+ Zapich tvaru E

* Asymetricky zapich

120
Strana 1 * -60 Strana 2 *
\
10
1x45°, =
4
5 20 s 15
M— 8 DIN 509-E 1.0x0.4 10 47‘ /( 1x45
&
268 / @70
/ Q @59
[
@48
@40 o @
DIN 509-E 1.0x 0.4 N :)
< T &
1x45° 1x45° 024
@35
‘ @100
0 0
-100 -90 -40 -8 0
@105
Surovy kus: /< >\
60° 60 ‘ @75
+X
@K\ 0
+Z
-75 -43 0
120 J

Vsechny neokétované radiusy R10

* Kvili lepsi moznosti upnuti se opracuje nejprve strana 1.
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8.1 Opracovani prvni strany o

Vyhotoveni pracovniho planu

brobku

Podklady ShopTurn pro trénink

Protoze se obrobek ma opracovat ze dvou stran (a opracovani probiha bez protivietena), musi byt vyhotoveny dva

pracovni plany. Z vyrobné technickych dtvodu se nejdiive vyhotovi pracovni plan pro levou stranu

"HOLLOW_SHAFT SIDET1".

PROGRAM

HOLLOW_SHAFT_SIDE1

Novy program ShopTurn

Zadejte prosim novy nazev:

PNB
Polotov. :
XV

105.888 abs

Maxinalni otacky hlavniho vietena
2shlavi programu

nm
Valec

5.888 abs

Hlavicka programu mize byt

ptfevzata po zaddni vlevo zobrazenych

e 2 ico.cmsame udaji.
Navrat: Rozsifeno
Bod vym.nast.: WCS
XT 120.0800 abs
2T 200.000 abs
Bezp. vzdalenost:
SC 1.888 ink
Meze otacek:
S1 3560.868 ot/min
b= veang g2 S| Sovnt | e an | 22 e | ST
A4 r v 4
8.1.1 Soustruzeni ¢elnich ploch
Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
PROGRAM vy . .
1 Sous- T T —— * Zde se soustruzi ¢elo surového obrobku az do
D P CorieTE X-1.6aZ0. Protoze na ¢ele zlistalo jesté hodné
T ROUGHING_T88 A D1 ., ,
Odber & z S materidlu (5 mm), nechame zde pole
rise ‘acovani: v r 7
= S - Opracovani nastaveno na v
] Celne
Nastroje 3 wr S STRZ
s * Pridavek 0.5 mm se oddé€luje pozdéji pii
e X1 -1.608 abs .
do ve o[ e 9. 500ER obrobeni nacisto.
programu IR ux .000 ink
vz 9.288 ink
Prevzit el ” e |me"vani |32

PROGRAM
HOLLOW_SHAFT_STDE1

P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE1
Y, N8 Odber tiisek v
END

T=ROUGHING_T8@

Konec programu N=1

A FB.2/0t.

Frezolz: Ruzne|g Sin

[€] Zpraco

=l vani

» Tak vypada pracovni plan po ptevzeti prvniho
pracovniho kroku.
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8 Priklad 4: Duty htidel

8.1.2 Vrtani

V nasledujicim kroku se vyvrtad otvor ve stfedu obrobku.

Tlacitka

Obrazovka

Vysvétlivky

= Vrtani

Casova prodleva 1)

* Zadejte technologické a geometrické udaje

I Soust. Frézo-|

e A Simu- Zpracol
| kont. | vani |55 Rene |l Cjoce Vani

P S— o pro vrtani tak, jak je zobrazeno
NS = . ’
Vrtani F o.teormm/ot. 1] v levém obrazku.
Celo
Vrtani 24 -67.888 ink
DT 0.868 s Ve ]
Prevzit
r /4 ~ i
o S * Pracovni plan by mél ted’ vypadat takto.
P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE1 s
X, MN19 Odber tiisek v T=ROUGHING_TS8 A F8.2/0t. V240m Celné
%=1 N15 Vrtani G« T=DRILL_32 F@.1/ot. V248m Z1=-67ink sﬂ:}
END Konec programu N=1
_Vrtani
. L o * Zadejte udaje polohy pro vrtani tak, jak je
'ozice = = - zice i i
P i zobrazeno v levém obrazku.
§“ pravothle
Ll 0.008 abs
o X ©.900 abs
ve 0.860 abs
X1 abs
Y1 abs
X2 abs
y2 abs
X3 abs
Y3 abs
X4 abs
Y4 abs
X5 abs
Y5 abs
X6 abs
Y6 abs
X7 abs
d ab Pievzit

HOLLOW_SHAFT_SIDE1

P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE1

Y, N1 Odbér tiisek v

S ] N15 Vrtant
/-1 N2a 8a1: Polohy

enp Konec programu

T=ROUGHING_T8@ A F8.2/0t. V248m Celng
O+ T=DRILL_32 F@.1/ot. V248m Z1=-67ink
O+ Z8=8 X8=8 Y8=0

N=1

* Technologie a geometrie vrtani se v
pracovnim planu automaticky zfetézi.
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8.1.3 Kontura surového obrobku

V nésledujicim ptikladu zaddme konturu surového obrobku. Protoze se obrobek v kazdém z pracovnich pland obrobi

Podklady ShopTurn pro trénink

pouze z jedné strany, staci zkonstruovat konturu surového obrobku jen do Z-65.

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
J Soust. Nova kontura « Kontura surového obrobku dostane nazev
B kont. 2adejte prosin novy nazev: "HOLLOW_SHAFT BLANK".
NDVé HOLLOW_SHAFT_BLANK
kontura

PROGRAM

HOLLOW_SHAFT_SIDE1

%

1
feq|— 120
//] /

1

Piimka Z

= 6.080 abs
o2 90.000 °

Prechod na nasl. prvek:
FS 8.808

bodu X0/Z0 .

hodnotu Z-65.

* Kontura je uzaviena v X0/Z0.

* Zkonstruujte podle ptedchazejiciho vykresu
vlevo zobrazenou konturu od pocate¢niho

* Kontura se zkonstruuje az na maximalni

(Cervena) kontura hotové soucasti umyslné neodpovida

vykresu. Kontura hotové soucasti jednak slouzi jako

ohraniceni pro obrabéni nahrubo, ale co je jesté¢ mnohem

nacisto. Proto zde za¢neme konstrukci na priméru diry,
¢imz bude zabezpeceno, ze se kompletni ¢elni plocha

obrabi nacisto. Konec kontury je prodlouzenim zkoseni

presahujicim surovy obrobek. Velky primér se zhotovi az

+X v druhém upnuti.
J— T @
+Z
Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
Nova B o e * Kontura dostane nazev
kontef|| & 2adsts e vy acer "HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E".

77




8 Priklad 4: Duty htidel

R2E

Start. bod
X 32.868 abs

= 6.808 abs

Prechod na zac. kont.:
Fs S

* Pocate¢ni bod nastavime na X32/Z0.

Pievzit o e vetang| gt Sovs”
P * Tato usecka konci v X68 a jako pfechod na
L]
3

Ptevzit

X

Prechod na nasl. prvek:

L)
ruh | e Vetani| me

Sous-
truz.

d Frézo-| =«
-—= kont. | |- K208

nasledujici prvek ma zkoseni.

o

S E

z -5.868 abs

o2 98.800 °

Prechod na nasl. prvek:

L)
ruh | e Vetani| me

Sous-

truz. [

* Vodorovna usecka kon¢i v Z-5.

Volba
dialogu

Pievzit
dialog

Ptevzit

BE
8
T

v q|m
20 &
68 [&
25 &

L)
ruh | e Vetani| me

Smysl otac.:

100.0

R 20.008

X 68.808 abs
z -25.888 abs
I 162.642 abs
K -15.868 abs
o2 36.0808 °

Piechod na nasl. prvek:
Fs

Sous-

truz. [

* Nasleduje oblouk ve sméru hodinovych
rucicek.
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o

Pitevzit

-55 &

PROGRAM

HOLLOW_SHAFT_SIDE1

Zkoseni/zaobleni O
o

z -55.880 abs

120

& S2.000 Tangenta
u predeh.
Prechod na nasl. prvek:
s 6.600

Zménit
volbu
Vsechny
parametry

J Sous-
e Vrtantlme P

2 res

X,
2Zrusit
v
Prevzit

* Nasleduje ptimka do Z-55.

* Odlehcovaci zapich se vlozi pozdéji jako
jednotlivy prvek.

o

98 &

PROGRAM

HOLLOW_SHAFT_SIDE1

Zkoseni/zaobleni
Piimka X

X 98.000 abs
o2 270.000 °

Ptechod na nasl. prvek:
FS 6.000

* Nasleduje svisla tiseCka do X98, t.zn. na
pocatecni pramér zkoseni.

Prevzit ﬁ P
M * Nasleduje sikma pfimka prodlouzena tak, aby
oW Zkoseni/zaoblens 3)
b

Prevzit

106 (&
135 &

END

4
106.080 abs
LT z -59.808 abs ——
feq|— a1 135.880 ° u pradch.
. /] . e a2 45.000 °
N o Prechod na nasl. prvek:
1

FS 6.0080

Zménit
volbu
Vsechny
parametry

J Sous-
uh (e Vet me ruz,

Zrusit
v

pifesahla primér surového kusu, ktera po
opracovani druhé strany zbude jako zkoseni.
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8 Priklad 4: Duty htidel

EREE
5

X 186.868 abs
= -59.868 abs
al 135.008 °
a2 45.008 °©

Piechod na nasl. prvek:
FS 0.808

Sous- Soust ..

Ptevzit ruh | g Vrtang gi

Frézo-| = .

* Kontura je pienesena do pracovniho
planu.

truz. RS VO | B® vani |52
L T — | ¢ V pracovnim planu se obé kontury
P NS _HOLLOW SHAFT._SIDES automaticky spoji a podle jejich posloupnosti
g\w N18 Odbér tiisek v T=ROUGHING_TS88 A FB.2/ot. V248m Celné wr * ’ ’
fzN15 Vrtani Qe T=DRILL_3Z F@.1/0t. V248m Z1=-67ink Sbar) S€ 0znaci _]akO surovy obrobek a hotova
/.f N28 881: Polohy a« Z8-=8 Xe-=8 Yo-0 ~ 7
\_r 7 N25 Polotov. : HOLLOW_SHAFT_BLANK soucast.
U:|ma Hot. soucast: HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E —
PROGRAN . e , .
Odbsr L - * Kontura hotové soucasti se nyni opracuje
tEisek P BO acemae | | pomoci pracovniho kroku oddélovani tiisky.
R : RWEHINEE_;B: nl . D1
- . Y =SB nn/ot. Nastroje v . , ,
Nastroje o oy * Pii popisu surového obrobku lze vybirat
s aral.s konturou 1 LV
- I peret - mezi 3 nastavenimi:
programu 2 Z.00 1. Valec: Polotovar = vélec
Ux 0.200 ,
= 12 o.200 2. Kontura: Polotovar = zkonstruovana
BL KONTURA kontura
ohcanicent: Mo 3.Pridavek: Polotovar = zkonstruovana
kontura s definovanym ptidavkem
A " * Hrubovacim nozem nelze vhodné zajizdét do

materialu. Proto pfepneme pole Podriznuti na

PEtevzit
Ne.
PROGRAM ; . .
1 —_— | \% pracovnim planu se kontury automaticky
P NS HOLLO_SHAFT_STOE! spoji s pracovnim krokem pro oddélovani
g\w N18 Odbér trisek v T=ROUGHING_T88 A F@.2/ot. V246m Celné ~r
fzN15 Vrtani Ge T=DRILL_32 FB.1/ot. V248m Z1=-67ink e trlSky.
/f:lNZB 801: Polohy a« Z8-=8 Xe-=8 Yo-0
s 7N25 Polotov. : HOLLOW_SHAFT_BLANK Rezani
UJNSB Hot. soucast: HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E
% N35 Odbér tiisek v T=ROUGHING_T88 A F8.3/ot. V260m Zapicho-
PROGRAM ~ 1w s v
Rezant _ L ———— * Pfed obrabénim nacisto se v tomto
zhveod P SE—— pracovnim kroku odstrani zbytkovy material
N =, , ’
Nastroje ] 1 z vydutého zaobleni.
N Opracovani: v
5] w podeine _ « Aby toto vyduté zaobleni bylo brano v tivahu,
[rsseiact v — B 2060, L\l musi se pole Podriznuti ptepnout na Ano.
e o 500
£ T ©.600
Ohraniceni Ne
Podiiznuti: Ano
e, =1 [ FR 8.200 nm/ot .
Pievzit
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— [HIHAN . * Nakonec se kontura obrobi nacisto.
tiisek P Odbér tifsek . 3
L T Fousme e * Pokud se vhodny néstroj nenavrhuje
Nastroje o || — automaticky, nactete jej do pracovniho kroku.
U Podélne
progeanu 1% - vness » Také zde je nutné piepnout pole Podiiznuti na
Z - Piidavek: Ne A}’lO .
END
Ohraniceni: Ne
2, & 2
Podiiznuti: Ano
Pievzit

8.1.5 Odlehéovaci zapich

K dispozici jsou 4 riizné typy odleh¢ovacich zapichii:

Zapich tvaru E Zapich tvaru F Zavitovy zapich DIN Zavitovy zapich

Po kompletnim opracovani vnéjsi kontury se nyni soustruzi odlehcovaci zapich.

Naprogramujte ted’ zapich tvaru E podle tidaji na vykresu.

Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
J Sous- smrr_sxn:1 e - ® Zadejte ﬁdaje pro soustruzeni
B truz. P Lol s odleh¢ovaciho zapichu.
gm : FINISHI:E;;? R/ D1
Odlehé. Y 158 mn/ot. —
z8pich o | —

E 1.8 x 8.4

& Zapich
Z X8 68.880 abs G E
. 8 -55.800 abs

( : ) v X1 ©.080 ink 2apich
%’; v v 70.808 abs tvaru F

[ L Zapich
zévit DIN

2apich

2&vitu

Prevzit
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8 Priklad 4: Duty htidel

PROGRA
HOLLOW_SHAFT_STDE1
P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE1
Y, N18 Odber tiisek v
%= N15 Vrtani

ﬁ/]nza 881: Polohy
\s7N25 Polotov.:

s {N38 Hot. soucast:

M - N35 Odber tifsek v
)5 NaB Zbyt.odber t. Vv
%¢ - NAS Odber tiisek VWV
s NsB zapich E

END. Konec programu

T=ROUGHING_T88 A FB.2/ot. V248m Celné
Q@ T=DRILL_32 F@.1/0t. V248m Z1=-67ink
a« Z8-=8 Xe-=8 Yo-0

HOLLOW_SHAFT_BLANK

HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E

T=ROUGHING_T88 A F8.3/ot. V260m

T=FINISHING_T35 A FB.2/0t. V248m

T=FINISHING_T35 A FB8.15/0t. V288n

T=FINISHING_T35 A F@.15/ot. V2@8m

N=1

* Tim je 1. vné&jsi strana obrobku hotova.

b S

Detaily

Zoom ]
+

X -131.452 Z 142.638
NS HOLLOW_SHAFT_SIDE1
Simulace ptipravena ke startu

Rychloposuv
T=DRILL_32

J Soust.
.| B> kont. |E™ vani

* Pro kontrolu spustime simulaci pracovniho
planu.
* ZvétSete zobrazeny vyfez pomoci tladitek

Detaily a Zoom

+

Detaily

X -131.452 2 142.638
NS HOLLOW_SHAFT_SIDE1

Rychloposuv
T=DRILL_32

* Objemovy model

Detaily

X -131.452Z  142.638
NS HOLLOW_SHAFT_SIDE1

Rychloposuv
T=DRILL_32

« Stisknutim tlacitka Rez se zobrazi fez

obrobkem.

* Ukonc¢ime simulaci.
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8.1.6 Kontura hotové soucasti na 1. vnitini strané

Po vyhotoveni pracovniho planu pro prvni vnéjsi stranu se nyni zkonstruuje

N \ﬁ vnitini kontura (¢ervena kontura) prvni strany.
+X
—_ D=
+Z
Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
J Soust. * Kontura dostane nazev
foncs Pt e ) e "HOLLOW_SHAFT SIDEI I".
Nova HOLLOW_SHAFT_SIDE1_T
kontura
50 & — * Protoze ¢elo obrobku bylo jiz .soustruieno,
Stct. bod muze se pocatecni bod nastavit na X50/Z0.
. v 21] ? 0880 202 Casti obrobku, které jiz byly ¢elné
& it Piechod na zac. kont.: v , ey st wow
B ﬁ 7S 8.066 soustruzeny, se tim j1Z neopracujl jeste
jednou.

AU C

E

HOLLOW_SHAFT,

El—1 <1\ &F

_SIDE1

Piimka Z
4 -67.0600 abs

a2 270.000 °

Ptechod na nasl. prvek:
Fs 08.000

| Soust Frézo—|m« o Simu-
B | B vani 22 Ruzne ‘_ lace

* Zkonstruujte vlevo zobrazenou
vnitini kontury na hodnotu Z -67.

* Zkoseni a zaobleni se zkonstruuji jako
prechod na nasledujici prvek (prvni zkoseni
se naprogramuje jako usecka, protoze nejsou
k dispozici predchazejici prvky).

* Nasledné¢ se kontura ptenese do
pracovniho planu.
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8 Priklad 4: Duty htidel

HOLLOW_SHAFT_SIDE1 - . r r v
o * Geometrie v pracovnim planu by méla
i — vypadat takto.
gm] ttlse;(
”
h. |
(7 Iﬁ/ Zapicho-
Y
% —
c
L
prieag
L Gl =1 #
Odber * V tomto pracovnim kroku se ohrubuje
] Odber ertsek aemat.| | vnitfnim ubiracim noZzem 80 aZ na
T 788 I D1 v
2‘; F 0250 m/ot. zkonstruovanou vnitini konturu.
:l v 280 m/min
N Opracovani: v
Ul w Podslne * ZpUsob obrabéni musi byt nastaven na vnitrni.
U Vnite —
v D 2.008 |}t - ., ey ,
v _— . o 200 * ProtoZe vrtani bylo jiz provedeno, nemusi se
vz 6.200 N7 S T P4 :
Z or eee pro vnitini obrabéni zohlednit konturu
L D surového obrobku. Proto pfepneme pole
o0 Eaniia e Popis surového obrobku na Vilec.
e, e T
Podiiznuti:
Pievzit
PROGRAH * V pracovnim planu se zobrazuji daleZité
HOLLOW_SHAFT_SIDE1 . P N B .Y .
P NS HOLLOW_SHAFT_SIDE1 detally pracovnlch kroku, CO0Z umoznujc
§“ N18 Odber tiisek v T=ROUGHING_TS88 A FB.2/ot. V248m Celné . 7 7 * 0
gﬂ Ni5 Vrtani O« T=DRILL_32 F@.1/ot. V248m Z1=-67ink ryChlou kontrOIu teChn010gICkyCh udaju'
/\/]NZB 801: Polohy Q« Z8=8 X0=8 YB=0
_r 7N25 Polotov.: HOLLOW_SHAFT_BLANK Rezani
\_r{N38 Hot. soucast: HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E
% N35 Odber tiisek v T=ROUGHING_T88 A F@.3/ot. V268m Zapicho-
% N48 Zbyt.odber tf. v T=FINISHING_T35 A FB8.2/0t. V248m
% N45 Odbér tiisek v T=FINISHING_T35 A FB.15/ot. V288m -
i@ NSB Zapich E T=FINISHING_T35 A FB.15/ot. V20808m
s 7 NS5 HOLLOW_SHAFT_SIDE1_I
%]ma Odber trisek ¥ T=ROUGHING_T88 I F8.25/0t. V280m Zepichh
Zap.sous-
tr.zbyt.
i g veens| g S0 Pl e Frene | 22 e
i PROGRAH * Zde se predhrubovana kontura obrobi nacisto.
P e HOLLOW_SHAFT_SIDE1
tiisek P Ocbér tEisek Alternat.
§“ T FINISHING_T35 I D1
= | —
N Opracovani: v
W3 Podélne
U Vnite —
% Pridavek: Ne
v
v
s
o
[ Ohranicent: Ne
END
Podiiznuti:
PEevzit
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Simu-
lace

o

Detaily

el
[
N

Simu-
= lace

PROGRAM

X 145.316 Z 78.193
NS5 HOLLOW_SHAFT_SIDE1

a J Sous- J Soust.
ruh B VESNI B= fruz. [ BB= kont. | B vani

* Piekontrolujte dosud zhotoveny obrobek tim,
ze "hrajete" s jednotlivymi pohledy simulace.

1 Sous-

B= truz.

Odlehc.
zapich

v

Prevzit

Peicny pohyb Z O

% T FINISHING_T35 I  Di
X

= F 8.158 nm/ot .
P
?ZZ] v 280 n/min
N Poloha: i
E1.8x0.4

X8 48.000 abs &

28 -20.808 abs

x1 ©.808 ink

v 2.888 ink

2

Vi
Zapich
tvaru F
Zapich

zavit DIN
28pich
zavitu

i

* Do pracovniho planu ted’ vlozime jako dalsi
krok zapich tvaru E. Dbejte na to, aby zapich
m¢l spravnou polohu.

e S

Detaily

Zoom

+

Simu-
= lace

PROGRAM

X 145.316 Z 78.193 Rychloposuv

NS HOLLOW_SHAFT_SIDE1
simulace ptipravena ke startu

¥ Sous-
B= truz.

T=FINISHING_T35 I

* Zoomovanim bo¢niho pohledu muzete
zkontrolovat drahy pojezdu.

IOLLOW_SHAFT_SIDE1

P NS HOLLOW_SHAFT_SIDE1
{, MN18 Odber trisek v
4z N15 Vrtani

M]ma 8@1: Polohy
\_rq7N25 Polotov.:

T=ROUGHING_T88 A FB.2/0t. V248m Celné
O+ T=DRILL_32 FB8.1/ot. V248m 21=-67ink
Q- 788 X8=8 YB=0

HOLLOW_SHAFT_BLANK

HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E

T=ROUGHING_T88 A F8.3/o0t. V268m

T=FINISHING_T35 A FB8.2/0t. V248m

T=FINISHING_T35 A FB.15/ot. V288m

T=FINISHING_T35 A FB.15/0t. V288m

\_r{N38 Hot. soucast:

¢ - N35 Odber tiisek v

)} £ N4B Zbyt.odber tr. v

5 - Nd5 Odber tiisek VvV
L& Ns@ zapich E

U} N55 HOLLOW_SHAFT_SIDE1_I

N6@ Odbér tiisek v T=ROUGHING_T88 I F@.25/0t. V288m

¥

5 - NE5 Odbér tiisek VWV
# N78 zspich E

T=FINISHING_T35 I FO.12/0t. V288m
T=FINISHING_T35 I F@.15/ot. V286m

* Tak vypada hotovy pracovni plan pro prvni
stranu obrobku.
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8.1.7 Rozsireny editor

ShopTurn nabizi celou fadu zvlastnich funkci, které umoziuji opakované pouziti a spravu ¢asti pracovniho planu. Tyto

zvlastni funkce jsou kdykoli dostupné prostiednictvim tlaéitka na ovladacim panelu slimline nebo kombinaci
tlacitek Shift+F9 na klavesnici PC.

Vysvétleni funkci:

Oznacit

Funkci Oznacit je mozné vybirat n¢kolik pracovnich krokd a je pozdéji dale zpracovat

(napt kopirovat nebo vyjmout).

Funkci Kopirovat se pracovni kroky zkopiruji do vyrovnavaci paméti.

Kopirovat
Funkci Viozit se pracovni kroky vkladaji z vyrovnavaci paméti do pracovniho planu. Pfitom se vlozené
Vlui‘it 4 ~ r 7 r W W Id r
pracovni kroky vzdy umistuji za pravé oznaceny pracovni krok.
Funkci Vyjmout se pracovni kroky zkopiruji do vyrovnavaci paméti a souc¢asné jsou na piivodnim misté
VyJjmout ” r vr v r Ny o o
vymazany. Toto programové tlaéitko slouzi také pro "Cisté" vymazani.
Funkci Hledat je mozné vyhledavat texty v programu.
Hledat
— Funkci Prejmenovat 1ze ménit nazvy kontur, adresait nebo pracovnich plant
novat
— Funkci Precislovat se pracovni kroky nové o€isluji.
Ptecislo-
vanl
« Funkce Zpét umoznuje navrat do predchazejiciho menu.
Zpét

V nasledujicim piikladu pouzijeme jednu z vyse popsanych funkci, abychom ¢ervenou konturu surového obrobku

mohli pouzit také v nasledujicim pracovnim planu pro druhou stranu tohoto obrobku.
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novat

Tato (Cervend) kontura surového obrobku ma

byt zkopirovana do vyrovnavaci paméti

tfidiciho systému.




8.1.8 Kopirovani kontury

Podklady ShopTurn pro trénink

Tlaéitka

Obrazovka

Vysvétlivky

PROGRAM
HOLLOW_SHAFT_STDE1
P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE1

Y, N8 Odber tiisek v

%= N15 Vrtani

,\/] N28 881: Polohy

s N25 Polotov. :

1 r4N38 Hot. soucast:

% {N35 Ocbér tiisek v

%4+ N4@ Zbyt.odber te. V

¢ - NAS Odber tifsek VWV
{s NS 2spich E

U} NS5 HOLLOW_SHAFT_STDE1_T

N6@ Odber trisek v

»
»
1< N7 2apich E

END Konec programu

N65 Odber trisek VvV

T=ROUGHING_T88 A FB.2/ot. V248m Celné
@+ T=DRILL_32 FB8.1/0t. V248m 21=-67ink
O+ 28=8 XB=8 Y8=0

HOLLOW_SHAFT_BLANK

HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E

T=ROUGHING_T88 A FB.3/ot. V268m

T=FINISHING_T35 A F8.2/0t. V248m

T=FINISHING_T35 A F8.15/0t. V288

T=FINISHING_T35 A F8.15/0t. V288n

0]

T=ROUGHING_T88 I FB.25/0t. V288m
T=FINISHING_T35 I F8.12/0t. V288m
T=FINISHING_T35 I F@.1S5/ot. V28@m
N=1

Frezod 2= Ruzne

Stied
kruznice
Radius
kruznice

» Konturu surového obrobku vybereme
tlacitkem se <Sipkou>.

PROGRAM
HOLLOW_SHAFT_SIDE1
P N5 HOLLOW_SHAFT_STDE1

Y. N8 Odber trisek v

%= N15 Vrtani

,/] N28 8e1: Polohy

s N5 Polotov. :

s {N38 Hot. soucast:

% {N35 Ocbér trisek v

%/ N48 Zbyt.odber t. ¥

- Nd5 Odbér tiisek VW
Ls Nse zapich E

U} NS5 HOLLOW_SHAFT_SIDE1_I

- NEB Odber tEisek v
I NES Odber tiisek VvV
74 N78 zapich E

END Konec programu

T=ROUGHING_T88 A FB.2/ot. V24Bm Celne
@+ T=DRILL_32 F8.1/0t. V248m 21=-67ink
O+ 28=8 XB=8 Y8=0

HOLLOW_SHAFT_BLANK

HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E

T=ROUGHING_T88 A FB.3/ot. V268m

T=FINISHING_T35 A F8.2/0t. V248m

T=FINISHING_T35 A F8.15/0t. V288n

T=FINISHING_T35 A F8.15/0t. V288n

0]

T=ROUGHING_T88 I F@.25/ot. V280m
T=FINISHING_T35 I F8.12/0t. V288m
T=FINISHING_T35 I F8.15/0t. V288m
N=1

Frézo—| == Simu-

Kopirovat
Hledat
Prejme-
novat
PEecislo-
vani
«
Zpét

| g= van: [E5 ReEne | e |E

* Otevieme rozsiteny editor.

Kopirovat

Kopirovat
Hledat
Piejme-
novat.
PEecislo-
vani

« Stisknutim tlacitka *°**¥°¥*¢ se zvolena
kontura zkopiruje do vyrovnavaci paméti
fidiciho systému. Potom tam ztlistane tak
dlouho, dokud se nestiskne tlacitko Kopirovat
nebo Vyjmout nebo dokud se nevypne fidici

systém.
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8.2 Opracovani druhé strany obrobku

Vyhotoveni pracovniho planu

V nasledujicim pfikladu vyhotovime pracovni plan pro druhou stranu obrobku. K tomu tiéelu vyhotovime novy pracovni
plan s ndzvem "HOLLOW_SHAFT SIDE2".

PROGRA

HOLLOW_SHAFT_SIDEZ

Maximalni otacky hlavniho vietena

Hlavic¢ku programu pievezmeme po

Zahlavi programu -
S ’ , ‘o
PrE o zadani vlevo zobrazenych udaju.
vy lnregraYsRamitn) Polotov.: Valec
Xv 165.000 abs nul.
Zadejte prosim novy nazev:
v 5.888 abs
HOLLOW_SHAFT_SIDEZ 2u -120.900 abs
T ////////// 2R -100.600 abs
v e
. A
/,///,//////// X 5.800 abs
//,///////////// z 5.888 ink
//// 5% ////////’
100] A
Bod vym.nast.: WCs
XT 120.800 abs
o8] al 208608 abs
s Bezp. vzdalenost:
[ e e = ° = |sc 1.888 ink
Meze otacek:
s1 3560.880 ot/min

8.2.1 SoustruZeni ¢elnich ploch

Jako prvni se soustruzi ¢elo obrobku az do Z0 s ptidavkem 0,5 mm.

w7 W 3
Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
— _ _  Zde se soustruzi ¢elo surového obrobku az do
ous— Peridavek na dokonéeni v Z e P ..
E= truz. P — ||| X-1.62Z20. Obrabéni &elni plochy nacisto se
Odber a0 = 0.208 /ot uskute¢ni pozdéji pfi opracovani vnitini
risel 128 Opracovani v
o « kontury.
Nastroje ) X8 camams.aaa abs
28 5.060 abs
X1 -1.668 abs
do 5 250 inik
programu Ux 8.888 ink
vz 6.288 ink
PEevzit el ’I oot | e Teand | F2 Remne [ e




Podklady ShopTurn pro trénink

PROGRAM

HOLLOW_SHAFT_SIDEZ

P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE2
Y, N8 Odber tiisek v

END Konec programu

T=ROUGHING_T88 A FB.2/ot. V248n Celne

N=1

* Tak vypada pracovni plan po ptevzeti prvniho

pracovniho kroku.

8.2.2 Vrtani

V nésledujicim kroku se vyvrta otvor ve stiedu obrobku.

Tlacitka

Obrazovka

Vysvétlivky

= Vrtani

Vrtani
Vystruz.

Bohren

PROGRAM

HOLLOW_SHAFT_SIDEZ

vrtani
T DRILL_32

Celo
Spicka
z1 -57.888 abs

DT 9.808 s

£ e

Hloubka vztaz. na 28

8.188 mm/ot.
v 248 m/min

D1

O
Alternat.
Stredéni
Vrtang ]
Vystru-
Zovani
v
Pievzit

* Zadejte technologické a geometrické tidaje
pro vrtani tak, jak je zobrazeno
v levém obrazku. Vrtani musi probéhnout
pouze do Z-57, protoze se na prvni strané

vrtalo jiz do Z-67.

Prevzit
PROGRAM . s N )
e * Pracovni plan by mél ted’ vypadat takto.
P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE2
§m N18 Odbér tiisek v T=ROUGHING_T88 A FB.2/ot. V248m Celné
%= N15 Vrtani G+ T=DRILL_32 FB.1/ot. V248n Z1=-57
. Stred
. L — — * Zadejte uidaje polohy pro vrtini tak, jak je
ozice e gipes es 3] , ,
P . zobrazeno v levém obrazku.
NS
4 B z8 prsvomal.eﬁﬂﬂ abs
END X8 0.008 abs
Y8 .00 abs
X1 abs
Y1 abs
X2 abs
Y2 abs
X3 abs
A= abs
X4 abs
va abs
X5 abs
i abs
X6 abs
Y6 abs
X7 abs
Y7 abs
Prevzit
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PROGRAM

HOLLOW_SHAFT_SIDEZ

P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE2
1. M8 Odber trisek v
%= N15 Vrtani

,;/]Naa 881: Polohy

END Konec programu

* Technologie a geometrie vrtani se v

pracovnim planu automaticky zfetézi.

T=ROUGHING_T88 A FB.2/ot. V248m Celne

O« T=DRILL_32 F@.1/ot. V246m Z1=-57 5‘215;:;

O 28-0 X@-6 Y88
N-1 Vrtani
Vystruz.

8.2.3 Vkladani kontury surového obrobku

V tomto piikladu vlozime konturu surového obrobku, ktera se nachazi ve vyrovnavaci paméti. Pokud by tam jiz nebyla,

musi se jeste jednou zkopirovat z prvniho pracovniho planu.

Tlacitka

Obrazovka

Vysvétlivky

PROGRAM

P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE2
Y M8 Odbér tiisek v
% N15 Vrtang

,f]ma 881: Polohy

T=ROUGHING_T88 A F8.2/ot. V248m Celns

* Po vyvolani rozsifeného editoru vlozime

konturu surového obrobku tlac¢itkem ViozZit do

Qe T=DRILL_32 F@.1/0t. V248m Z1=-57 pracovniho plénu.

G« Z8=8 XB=8 Y8=0

P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE2
Y, N18 Odber tiisek v
%=~ N15 Vrtani

ﬁ/]Nza 881: Polohy

\s 1 N25 HOLLOW_SHAFT_BLANK

£N Konec programu

@0 Konac programu Nt
Vlozit
Hledat

T=ROUGHING_T88 A FB8.2/ot. V24@m Celné

Q- Z8=8 X8=8 Y9=8

B]

N=1
Hledat

* Pracovni kroky se vzdy vkladaji za aktivni

pracovni krok.

a« T=DRILL_32 F@.1/ot. V248m Z1=-57

8.2.4 Kontura hotové soucasti na 2. vnéjsi strané

AN
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Podklady ShopTurn pro trénink

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky

» Kontura 2. vngjsi strany dostane nazev

J Soust.
£ kont. Zadajte prosn novy nazev: "HOLLOW_SHAFT SIDE2 E".
Nova HOLLOW_SHAFT_SIDEZ_E
kontura

MR * Pocatecni bod kontury lezi na zacatku zkoseni

57 &

HOLLOW_SHAFT_SIDEZ

Start. bod Z

P Start. bod (X57/20).
1, | X 57.800 abs
= z ©.860 abs
iz
f/] Prechod na zac. kont.:
cof Fs 8.000 §

J Sous—
e Vrtantlme Pz

2 res

Pitevzit

wﬁ_sm * Zkonstruujte konturu samostatné
e Pemez az do koncového bodu v Z-65 a X100.
%" l o2 99 808 °
&;] y Prechod na nasl. prvek:
ale ol FS 6.0080

K
END |

END 804
e, E] % E] b

Pievzit A PR roke| gee Vrtans l='= s It e e ey 22 Ruzne g St ] zpeacd
PROGRAH » Zadejte udaje pro obrobeni vnéjsi kontury
Odbér HOLLOW_SHAFT_SIDEZ Popis polotovaru J -] p -]

tiisek
P Looe G nahrubo.
i\v T _T88 A D1
= F 8.308 nn/ot..
Nastroje &z] v 260 n/min
J‘/ Opracovani: v
do U 1 100 N Vnejs —
programu D 2.008 [} i
e T ux 6.200 -
vz 6.2080
DI 8.0008
BL KONTURA
e ]
’
Podiiznuti: Ne
Pievzit
- -
" < PEimkal J Sous- Soust .. Frézo—| = . Simu- Zpraco
Prevzit & PRIk e vereng g ST B e Mo |22 Romne | Shen B e
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P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE2

* Pracovni krok pro oddélovani tfisky se opét

Y, M@ Odver tessek ¥ T=ROUGHING_T8@ A FB.2/0t. V248n Celns pf‘lpoji automaticky na kontury_
gu]ms Vrtans Qe T=DRILL_32 F8.1/0t. V248m 21=-57
jS/ N28 881: Polohy Q« Z8=8 X0=0 YB8=0
s qN25 Polotov. : HOLLOW_SHAFT_BLANK
L ] N38 Hot. soucast: HOLLOW_SHOFT_SIDEZ_E
% - N35 Odbér tiisek v T=ROUGHING_TS8 A FB.3/ot. V268m
END Konec programu N=1
PROGM + Zadejte idaje pro obrobeni vnéjsi kontu
Odber HOLLOW_SHAFT_SIDEZ Hrubé/ jenné ] Je p J ry
tiisek X3
p Odbér teisek Alternat. naClStO.
w T FINISHING T35 A D1
D F 8.158 nm/ot.. A
Nastroje %= ] v S i&stroje
N Opracovani: v
do U 100 SN Vnejs —
programu v
P R S —
ocmicans: v ||
"
Podiiznuti: Ne
o
v 0 revzi
Prevzit B PRk e veeana| 22 30T Rl | e MUY 22 roene | ST |E] B2

HOLLOW_SHAFT_SIDEZ
P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE2
Y, N18 Odber tiisek v
% ] N15 Vrtani

/- Nz8 ee1: Polohy

\s qN25 Polotov. :

s {N38 Hot. sougast:

% {N35 Odber trisek v
N4B Odbér trisek YWV

L2

T=ROUGHING_T88 A FB8.2/ot. V248m Celné

Q@ T=DRILL_32 F@.1/ot. V248m Z1=-57

Q- Z8=8 Xe=8 Yo-0
HOLLOW_SHAFT_BLANK
HOLLOW_SHAFT_SIDEZ2_E
T=ROUGHING_T88 A FB.3/ot. V268m
T=FINISHING_T35 A FB.15/0t. V288n

* Pracovni krok pro obrabéni nacisto se pripoji
na pracovni krok pro obrabéni nahrubo.

Sil
= lace

X -131.452 2 142.638
NS HOLLOW_SHOFT_SIDEZ2

Rychloposuv
T=DRILL_32

J Sous-| _J Soust.
ruh |EEe VNI B fruz. |5 kont. |E® vant

* Zobrazeni druh¢ strany v
objemovém modelu
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8.2.5 SoustruZeni asymetrického zapichu

V nésledujicim ptikladu se zlutd oblast vyrobi jako

// asymetricky zapich.
//M 27

+X

+Z

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky

PROGRAM

* Vyberte prislusny nastroj a zadejte vedle

J Sous-
B= truz. R zobrazené hodnoty pro zapich.
%W F _G .e88 l'l_'l/ ot.
Zapich ’Z”Z] v 1868 m/min
N Opracovani: VATV
U Poloha: % U
W X8 70.800 abs
u z8 -55.880 abs
M B1 16.000 ink
y Tl 5.508 ink
4 ol ©8.8880 °
o2 15.000 °
R1 0.008
o R2 2.0080
R3 6.000
R4 0.008
D 3.888 ink
u 9.200 ink

2 res

Pievzit

PROGRAM
HOLLOW_SHAFT_SIDEZ
P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE2

Y, N8 Odber tiisek v T=ROUGHING_T88 A FB.2/ot. V24Bm Celne

* Timto pracovnim krokem je vné&jsi obrabéni
2. strany obrobku ukonceno.

%=~ N15 Vrtani @+ T=DRILL_32 FB8.1/0t. V248n 21=-57
,/] Nz@ 8@1: Polohy Q- 28=8 X8=8 Y9-8

7 N25 Polotov. : HOLLOW_SHAFT_BLANK

s {N38 Hot. soucast: HOLLOW_SHAFT_SIDEZ_E

% - N35 Odber trisek v T=ROUGHING_T88 A F@.3/ot. V268m

% N4B Odber tiisek VvV T=FINISHING_T35 A F8.15/0t. V288
3/ N4s zapich VsV T=PLUNGE_CUTTER_3 A FB.88/0t. Vi88m
END Konec programu N=1
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8.2.6 Kontura hotové soucasti na 2. vnitini strané

%

V tomto ptikladu se opracuje vnitini pfedvrtana ¢ast.

K tomu ucelu vytvofime vnitini konturu.

Tlacitka Obrazovka Vysvétlivky
NS * Kontura dostane nazev
== kont. Zadejte prosim novy nazev: "HOLLOW_SHAFT_SIDEZ_I"
Nova HOLLOW_SHAFT_SIDEZ_I
kontura
57 & s“m_sm — * Protoze na Celni plose jesté zlistal ptidavek na
P LA — - dokonceni, nastavime pocate¢ni bod na X57
Ll [= s . . w o
] o-oam e - aZ0. Timto zptisobem se potom pii pozdéj$im
Ptechod na za¢. kont.:
fj = o.000 § - soustruzeni kontury obrobi ¢elni plocha.
; . Kontura kon¢i v Z-55, protoze prvni strana jiz
v | byla opracovana do Z-67.
.
Pievzit @ PRI, e veeans| pd $ous” R e FrE0 22 Rezne (g S [[E] Zzace
sm e * Pii vytvareni kontury je nutné dbat na to, aby
d S — prechod mezi prvky oblouku byl tangencialni.
;§w @ 2986245 2
ﬁ] ~ prechod na sl prvek: * Pozor: Tangencialni piechod plati pouze pro
5 - < hlavni prvky, t.zn.: Zaobleni se pfipoji na
aA |00 o hlavni prvek.
(2 /\—/\J '
3 “ s i
; ; Hlavni prvky
s = = 3 Zaobleni
J o r
(@ Tangencialni f
IS M ) e s P PR B S
Netangencialni
Pievzit
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PROGRAM
HOLLOW_SHAFT_SIDEZ
P N5 HOLLOW_SHAFT_SIDE2
Y, N8 Odber tiisek v
%= N15 Vrtani

,/] N2@ @e1: Polohy

7 N25 Polotov. :

s {N38 Hot. soucast:

- N35 Odber tEisek v
I NAB Odber tiisek VvV
3/ Nas zapich
s - NS8 HOLLOW_SHAFT_SIDEZ_I

END Konec programu

VT

J Sous-
e vVrtantlme g,

2 res

T=ROUGHING_T88 A FB.2/ot. V248nm Celné

@« T=DRILL_32 F@.1/ot. V248m Z1=-57
O+ 28-8 X0-8 Y-8

HOLLOW_SHAFT_BLANK
HOLLOW_SHAFT_SIDEZ_E
T=ROUGHING_T88 A F@.3/ot. V260m
T=FINISHING_T35 A FB8.15/0t. V288m
T=PLUNGE_CUTTER_3 A F@.88/0t. V188m

N=1

0

o
Odber
tEisek
Rezani
2bytku
Zapicho-
.
Zapich.
zbytku

Zapich.

Nova
kontura
1

* Vnitini kontura byla pfenesena do pracovniho
planu.

Odber
tEisek

Nastroje

do
programu

PROGRAM

HOLLOW_SHAFT_SIDEZ

Sous-

p Odber teisek
3 T 788 I D1
%‘“ F 8.258 nn/ot..
5@] v 280 n/min
120
N Opracovani: v
i Podélne
U - Vnite —
v D 2.088 |1
M ] ux 8.208
i @ o uz 8.208
/ I 8.008
U BL Valec
XD 32.808 abs
EN ©.888 abs
END Ohraniceni: Ne
-
x
'3 T ] 7
2
PodEiznuti:

O
2n§n
"

* Pro vnitini hrubovani pouZijte nastroj
ROUGHING T80 1.
* Zpusob obrabéni ptepnéte na Vaitrni.

* Nastaveni Podriznuti by m¢lo byt
pfepnuto na Ne, aby desticka 80°
nezajizdéla do materidlu.

Pievzit 0 PEinkel e vetans| gl $oUS- ] Zpzoca
PROGRAM N . .,
Rezani HOLLOW_SHAFT_SIDEZ Opracovat prvky podEizn. O ° PI'O f)'(.lstraflova}ll ZbytkOVehO materlalu
R P Rezans zbvt. materislu Jaremat | | pouZijte ndstroj FINISHING T35 L.
iﬂ T FINISHING_T35 I D1 -
Nastroje s - v o i
N Opracovani: v
U Podélné
do v @ Vnite — -
programu P 1.080 1
1% . e
1Y - o ux 8.200 -
i - o oo |
U Ohraniceni: Ne
vl
e, =] 40 2o [ FR 8.200 nn/ot.
Pievzit
Prevzit [£] Zpracs
i S— * Nakonec se nastrojem FINISHING T35 1
e P S tbSeek obrobi vnitini kontura nadisto.
iﬂ T FINISHING_T35 I D1
Nastroje e - v O e nrnin
N Opracovani: v
U Podélné
g0 . L
vl -
v L
.
Y Ohranicens: Ne -
END XEZ % 4 2o [
Podiiznuti: Ano
Pievzit

Prevzit

J Sous-
uh (e Vet me ruz,
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8 Priklad 4: Duty htidel

P N5 HOLLOW_SHAFT_STDE2
Y, MB Odber teisek ¥
%= N15 Vrtani

o ] Nz@ @81: Polohy

\s qN25 Polotov. :

s {N38 Hot. soucast:

M - N35 Odber tifsek v
I NAB Odber tiisek VvV
4/ N5 Zapich g

\_r 7 N58 HOLLOW_SHAFT_SIDEZ_I
% NS5 Odbér tiisek v
3,5 N6B Zbyt.odber té. ¥
% - NE5 Odber tifsek VWV

£N Konec programu

b Siee

T=ROUGHING_T88 A FB.2/ot. V248m Celné

T=DRILL_32 F@.1/ot. V248m Z1=-57
Z0-0 X0-8 Y0-0

HOLLOW_SHAFT_BLANK
HOLLOW_SHAFT_SIDEZ2_E
T=ROUGHING_T88 A F8.3/ot. V260m
T=FINISHING_T35 A FB8.15/0t. V288n
T=PLUNGE_CUTTER_3 A F@.88/0t. V188m

T=ROUGHING_T88 I F@.25/ot. V28@m
T=FINISHING_T35 I F@.12/ot. V248m
T=FINISHING_T35 I F@.12/ot. V288m
N=1

= 0 | = vani

* Na zavér spustime simulaci kompletniho
pracovniho planu.

Detaily

Rez

X 145.316 Z 78.193
NS HOLLOW_SHOFT_SIDEZ2

s
lace

Rychloposuv
T=FINISHING_T35 I

 Pro kontrolu vnitiniho obrabéni lze
zobrazovat fez obrobkem.
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Zavérem nékolik

"vyrobnich fotek'" dutého hridele ...
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9 A nyni se obrabi

9 A nyni se obrabi

Protoze jste praci s ptiklady ziskali fundované védomosti
o vyhotoveni pracovniho planu v systému

ShopTurn, ptikro¢ime ted’ k opracovavani obrobkd.

9.1 Najizdéni na referencni bod

Po zapnuti fidiciho systému je potieba najizdét osami na referencni bod stroje predtim, nez se pfikroc¢i ke zpracovani
pracovnich pland nebo vykonani ru¢nich pohybl. Dochazi tim ke sladéni systému odmétovani drahy stroje se systémem

ShopTurn.

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

muzeme tady poskytovat jen nékolik hrubych informaci:

1. V pripad¢ potieby piesuilte nastroj na bezpecné misto v
pracovnim prostoru, odkud bude mozny pohyb do v§ech sméri,
aniz by doslo ke kolizi. Dbejte pfitom na to, aby se nastroj potom
jiz nenachazel za referen¢nim bodem piislusné osy (protoze se

najizdéni na referenéni bod v kazdé ose provadi pouze v jednom

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

2. Najizdéni na referencni bod proved’te exaktné podle udajt

vyrobce stroje.
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9.2 Upinani obrobku

Pro obrabéni presné podle rozmérii a samoziejme také pro Vasi bezpecnost je zapotiebi pevny upinaci pfipravek,

ktery odpovida danému obrobku.

K tomu tcelu se zpravidla pouzivaji tficelistova sklic¢idla.

9.3 Urcovani nulového bodu obrobku

Protoze poloha obrobku ve sméru Z neni znama, musite ur¢ovat nulovy bod obrobku v Z.

Vztazeno k ose X se stfed nachazi vzdy v X0, protoze se jedna o rotacni soucast.

V ose Z se nulovy bod obrobku zpravidla urcuje naskrabnutim zméfenym nastrojem.

Symbol pro nulovy bod obrobku W
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9.4 Zpracovavani pracovniho planu

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

zacinat:
Tlacditka Obrazovka Vysvétlivky
WORESH: - * Vyberte adresar, ktery obsahuje pozadovany
Nazev Typ Zaveden Velikost Datum/Cas , , o . , ,
ﬁ PIECES WPD\... pracovni plan. Pro ptiklady obsazené v této
E DRIVE_SHAFT MPF X 2378 31.85.2005 12:00 vr v . rv
[=] FPre- cUTDE_SHAFT W x a10s 61.05.2605 16:20 piiruéce je to adresai PIECES (OBROBKY).
gram HOLLOW_SHAFT_SIDE1 MPF X 4233 ©2.96.2005 16:37
HOLLOA SHOFT_SIDEZ  WPF X 4328 02.66.2005 17:37 * Tlac¢itko Zpracovat nacte pracovni plan do
TAPER_SHAFT MPF X 2482 31.85.2005 16:53 v
rezimu provozu AUTO.
Zpraco-
vat
Volna pamét Pevny disk: 12 GBytes NC: 16682368
[ ] L | O[3 pisk al
HAn | * ProtoZe pracovni plan zatim jest€ nebyl
Baktivn [7_N_WKS_DIR/_N_PIECES_WPD

HOLLOW_SHAFT_SIDEZ
WCS & Pozice ] Zb.drah T,F,S

X 110.900 0.000[T mmm e o
4 -3.996 -48.388|F RYCHL o

o.000 Bl 100%
0000

a0 2o0%

N25 Polotov. : HOLLOW_SHAFT_BLANK

\r{N38 Hot. soucast: HOLLOW_SHAFT_SIDE2_E

% { N35 Odber tiisek v T=ROUGHING_T88 A F8.3/ot. V268m

% N8 Odber tiisek VvV T=FINISHING_T35 A FB.15/0t. V288n
%/ N45 zapich VsO7V  T=PLUNGE_CUTTER_3 A FB.88/0t. Vi86m
\s 7NS8 HOLLOW_SHAFT_STDE2_T

%JNSS Odbér tifsek v T=ROUGHING_T88 I FB.25/0t. V280m

3 Simul Korr.

= vyke prog.

kontrolované vykonan, nastavte potenciometr
pro nastaveni override posuvu na nulovou
polohu, abyste v§echno od pocatku "dovedli
popaméti".

* Pokud byste si prali, aby béhem obrabéni
probihala také simulace, musite funkci
Simultanni vykreslovani navolit pted startem.
Pouze v tomto piipad¢€ se zobrazuji vSechny
drahy pojezdu.

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

pomoci systému ShopTurn ...

... budete od nynéjska
zhotovovat také VASE
obrobky pomoci ShopTurn.
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10 Jak dobte to umite s ShopTurnem?

10 Jak dobre to umite s ShopTurnem?

Nasledujici 4 cvieni tvoii zaklad pro Vas osobni test vzhledem k praci s ShopTurnem. Aby se Vam usnadnila prace,
zobrazuje se pro kazdé cvi€eni mozny pracovni plan. Uvedené Casy se zakladaji na zptisobu pocinani podle tohoto

pracovniho planu, a maji slouzit pouze jako hruba orientace pro Vasi odpovéd’ na vyse kladenou otazku.

Cviceni 1: Zvladnete to s ShopTurnem za 10 minut?

o)
4
< N
260 250 @42 @40
. —@=> M20x1.5
P ) Y )( 1,5x45°
Y U U
643
“x‘:xjﬁ‘l
-85 -565 -50 -25 -18 0
R - 120 .
U DIYS1
% P N5 DIVS1
& gw Ni8 Odbér tiisek W T=ROUGHING_T80 A FA.25/0t. V240m
M §W N15 Odbér tiisek VY T=ROUGHING_T86 A FB.2/ot. V286m Celné&
o
U N25 CONTOUR_1
% g % N38 Odbér tiisek v T=ROUGHING_T88 A FA.3/o0t. SZ6BN
: % N35 Odbér tiisek NV T=FINISHING_T35 A FA.15/0t. SZ86N
m M N45 Zapich SN T=PLUNGE_CUTTER_3 A FB.15/0t. VZ280m
m NSB Zavit podélnég V+VVV T=THREADING_T1.5 P1.5mm S888U Vn&js
ENI] END Konec programu N=1

V tomto pracovnim planu se soustruzi ¢elni plocha obrobku spravné podle rozmért ve dvou pracovnich krocich. Po¢atecni

bod kontury 1 lze z toho diivodu umistit na zac¢atek prvniho zkoseni.
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Cviceni 2: Zvladnete to s ShopTurnem za 10 minut?

)
— Q
< )
3 9
Y N
@ gy v s
[
265 255 @50
280 . —@=-230
|
\
85 70 -40 25 0
120 -

P
=
=
\ f-
M
x

= P N5 DIYs2
Yy Ni10 Odbar tiisek W T=ROUGHING_T80 A FO.25/0t. V248m

— Yy Ni5 Odbar tiisek Y T=ROUGHING_T88 A FB.2/o0t. V2808m Celné
| N28 CONTOUR_Z2

_ % N25 Odbér tiisek W T=ROUGHING_T&0 A FB8.3/0t. SZE66N

A %ﬁg N4B Zbyt.odbér tE. v T=FINISHING_T35 A FO.15/0t. S5248N
% N38 Odbér tiisek VW T=FINISHING_T35 A Fd.15/0t. S2806N
EMD END Konec programu N=1

Zde je mozné optimaln¢ aplikovat automatické odstrafiovani zbytkového materialu.
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Cviceni 3: Zvladnete to s ShopTurnem za 10 minut?

5 I
A
/‘ 30o

@46 @46 @55 @16 R
260 . @~ 234

Y

/P/O

K5

B Lo

5

el |

-88 -60 -45  (-32,559)

o

A

P
=
=
v,
%_
v
»

] P N5 DIYS3
\, Ni8 Odbér tkisek v T=ROUGHING_T88 A FA.25/0t. V248m
\, Ni5 Odbér tkisek TV T=ROUGHING_T88 A FA.2/ot. V288m Celné

- \_r1N45 CONTOUR_3
A - N25 Odbar tiisek v T=ROUGHING_TS0 A FO.3/ot. S266N

— %, 4-N48 Zbyt.odber te. ¥ T=BUTTON_TOOL_8 A FB.2/ot. S246N
A - N38 Odber tiisek TV T=FINISHING_T35 A FA.15/0t. S286N

ENI] END Konec programu N=1

Pozor: Zkonstruujte radius 5 ve dvou krocich.

104




Podklady ShopTurn pro trénink

Cviceni 4: Zvladnete to s ShopTurnem za 15 minut?

p
=

. P NS
s 1, Nie
v %, Ni5
Ay \ s qN2e
& W 1 N25
s W - N38
= s N35
s == N4o
v \ s qN45
’ 2 | N8
M A - NS5
1< < Nee

END END

@120

-90 -60 -40 0
< q 2x45°
& -
) 2110
2100
é? 1x45% | o
280
270
DIN509-E 1.0 x 0.4 150 1 260

\(\ ’%\
\ [ © ?36

- 0
120 o

DIYS4

Odbér tiisek W
Odbér trisek VY
CONTOUR_4E

Odbér tiisek W

Odbér trisek VWV
Zapich E

Vrtani soustfedné O
CONTOUR_AI

Odbér trisek v
Odbér tiisek WA
Zapich E

Konec programu

T=ROUGHING_T86 A FB.25/0t. VZ46m
T=ROUGHING_T88 A FO.2/0t. V288m Celné

T=ROUGHING_T88 A FB.3/ot. S26B6N
T=FINISHING_T35 A FB8.15/0t. SZ86N
T=FINISHING_T35 A FB8.15/o0t. VZB8m
T=DRILL_32 F158/min V126m Z68=8 Z1=-58

T=ROUGHING_T868 I FB.3/ot. S266N
T=FINISHING_T35 I F@8.15/ot. S286N
T=FINISHING_T35 I FO.15/0t. VZ0Bm
N=1

V tomto pracovnim planu byla ¢elni plocha napied obrobena nahrubo a nacisto. Nasledn¢ byla opracovana cela vnéjsi ast

véetné zapichu.

Potom byla opracovana vnitini ¢ast kontury. Pocate¢ni bod vnitini kontury byl umistén na X70/ Z0. Pomoci rozsifen¢ho

editoru lze vnéjsi a vnitini obrabéni vyfiznutim a vlozenim snadno zaménovat.
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