
 

 

SOUSTRUŽENÍ   (POSTUP) 

 

Polotovar   Rozm ry: 90 x 120 mm 
Materiál:   hliník 
Nástroje   Hrubovací n ž_80 80°, R0.6 

Hrubovací n ž_55 55°, R0.4 
ž pro obráb ní na isto 35°, R0.4 
ž pro výrobu zápich  Ší ka desti ky 4 

Závitový n ž_2 
Vrták 5 
Fréza 8 

Program 
1. Založení nového programu V systémové oblasti „Správce 

program “ stiskn te v požadovaném adresá i programová tla ítka 

 a   
Zadejte název programu (zde: Demoteil_1). 

 

Stiskn te programové tla ítko  

2. Hlavi ka programu Zobrazí se vstupní obrazovka „Hlavi ka 
programu“. Definice polotovaru: 

Polotovar válec 
XA      90 abs 
ZA        0 abs 



ZI     -120 abs 
ZB      -100 abs 
Návratová dráha   jednoduchá 
XRA      2 ink 
ZRA     5 ink 
Bod pro vým nu nástroje MCS 
XT      160 abs 
ZT     409 abs 
SC      1 ink 
S1      4000 ot/min 

   icí jednotka   mm 

Stiskn te programové tla ítko  
 

2. Cyklus pro odd lování t ísky - p né soustružení  

Stiskn te programová tla ítka . 

Zadejte p íslušné parametry.     
 

T  Hrubovací n ž_80 
F  0.300 mm/ot 
V  300 m/min 
Opracování    
Poloha    
Sm r  ný (rovnob žný s osou X) 
X0  60 abs 
Z0  2 abs 
X1  -1.6 abs 
Z1  0 abs 
D  2 ink 
UX  0 ink 
UZ  0.1 ink 

Stiskn te programové tla ítko  
 
 
 

3. Zadání kontury surového obrobku pomocí konturového po íta e 
 

Stiskn te programová tla ítka  
 

Zadejte název kontury (zde: Kont_1). 

Stiskn te programové tla ítko  
 

Definujte po áte ní bod kontury: 
 

Stiskn te programové tla ítko  
 

Zadejte následující prvky kontury a vždy je potvr te   

programovým tla ítkem  
 



 
 

 

Stiskn te programové tla ítko  
 

 
 

 

 

 

 

 

4. Zadání kontury hotového obrobku pomocí konturového po íta e 
 



Stiskn te programová tla ítka  
 

Zadejte název kontury (zde: Kont_2). 
 

Stiskn te programové tla ítko  
 

Definujte po áte ní bod kontury: 
 

X   0 abs 
Z   0 abs 
 

Zadejte následující prvky kontury a vždy je potvr te  
            programovým tla ítkem „P evzít“. 

         

Stiskn te programové tla ítko  

 



 

5. Odd lování t ísky (obráb ní nahrubo) 
 

Stiskn te programová tla ítka  
 

Zadejte p íslušné parametry. 
 

 
 

Stiskn te programové tla ítko  
 

 
 

7. Odstra ování zbytkového materiálu 
 

  Stiskn te programová tla ítka  



 

  

 

  Stiskn te programové tla ítko  

  8. Odd lování t ísky (obráb ní na isto) 
 

     Stiskn te programová tla ítka  
     Zadejte p íslušné parametry. 
 

      

      
      
     

     Stiskn te programové tla ítko  
 

     Stiskn te programová tla ítka  
 
     Zadejte p íslušné parametry. 
 



      
     

     Stiskn te programové tla ítko  
 
 
 
 
 
 
 
 



     
 
   10. Zápich (obráb ní na isto) 
 

    Stiskn te progr. Tla ítka  
 
    Zadejte p íslušné parametry. 
 

     
 

    Stiskn te programové tla ítko  
 
 



  11. Podélný závit M48x2 (obráb ní nahrubo) 
 

    Stiskn te progr. Tla ítka  
    Zadejte p íslušné parametry. 
 

     

 

    Stiskn te programové tla ítko   
   
  12. Podélný závit M48x2 (obráb ní na isto) 

    Stiskn te programová tla ítka  
    Zadejte p íslušné parametry. 

     

    Stiskn te programové tla ítko  



  13. Vrtání 
 

    Stiskn te progr. Tla ítka  
 
    Zadejte p íslušné parametry. 
 
     T   Vrták 

F   200 mm/min 
S   1000 ot/min 
Poloha   elní plocha 
Špi ka/stopka  Špi ka 
Z1   10 ink 
DT    0 s 
 

Stiskn te programové tla ítko  
 
 

14. Naje te na požadovanou polohu 
 

  Stiskn te progr. Tla ítka  
 
  Zadejte p íslušné parametry. 
 

     Poloha elní plocha 
Pravoúhlé/polární Polární 
Z0   0 abs 
C0    0 abs 
L0   16 abs 
C1   90 abs 
L1   16 abs 
C2    180 abs 
L2   16 abs 
C3    270 abs 
L3   16 abs 
 

Stiskn te programové tla ítko  
 

15. Frézování pravoúhlé kapsy 
 

  Stiskn te progr. Tla ítka  
  
  Zadejte p íslušné parametry. 
 

   



 
 

Stiskn te programové tla ítko  
 
 

HOTOVÝ PROGRAM 
 

   
 

   
 

(U EBNICE VYTVO ENA ZA POMOCI VÝUKOVÉHO PROGRAMU SINUTRAIN A DOKUMENTACE SIEMENS) 

 


