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Polotovar Rozméry: |90 x 120 mm
Material: hlinik
Nastroje Hrubovaci nGZ_80 80°, R0.6

Hrubovaci ntz_55 55°, R0.4

N0z pro obrabéni nacisto 35°, R0.4

NGZ pro vyrobu zapich( Sifka desticky 4
Zavitovy nliz_2

vrtak |5

Fréza | 8

Program
1. ZaloZeni nového programu @ V systémové oblasti ,Spravce

programu* stisknéte v poZzadovaném adresari programova tlacitka

7 Program
Novy ShopTurn

@ Zadejte nazev programu (zde: Demoteil_1).

@ Stisknéte programové tlacitko oK

2. Hlavicka programu Zobrazi se vstupni obrazovka ,Hlavicka
programu®. Definice polotovaru:

Polotovar valec

XA 90 abs

ZA 0 abs



ZI -120 abs

ZB -100 abs
Navratova drédha jednoduch&
XRA 2ink
ZRA 5 ink
Bod pro vyménu néstroje MCS
XT 160 abs
T 409 abs
SC 1link
S1 4000 ot/min
Mérici jednotka mm

Vv

@ Stisknéte programové tladitko _PFev=it |

2. Cyklus pro oddélovani tfisky - pficné soustruzeni

@ Stisknéte programova tlacitka .

1 Sou- Oddel .
@ Zadejte prislusné parametry. B= struz.| teisky |
T Hrubovaci ntiz_80
F 0.300 mm/ot
Vv 300 m/min
Opracovéani vV
Poloha
Smér pficny (rovnobézny s osou X)
X0 60 abs
Z0 2 abs
X1 -1.6 abs
Z1 0 abs
D 2ink
UX 0ink
uz 0.1ink
v

@ Stisknéte programové tlacitko _PFevzit

3. Zadani kontury surového obrobku pomoci konturového pocitace

Nova
kontura

Stisknéte programova tlacitka

Zadejte nazev kontury (zde: Kont_1).
v
Stisknéte programové tlacitko oK

G 6 6 6

Definujte pocate¢ni bod kontury:

@ Stisknéte programoveé tlacitko ~Prevzit

@ Zadejte nasledujici prvky kontury a vZdy je potvrdte
v
programovym tlacitkem _Prevzit




1. -Z -40 abs

2 -X 80 abs Z -45 abs
3 -Z -65 abs

4. -)( 90 abs Z -70 abs
5. -Z -95 abs

6. -X 0 abs

7. -Z 0 abs

8. -X 60 abs Z 0abs

@ Stisknéte programové tlacitko _

4. Zadani kontury hotového obrobku pomoci konturového pocitace



. ) ; Jl Sous
@ Stisknéte programova tlagitka == kent.

tr

@ Zadejte nazev kontury (zde: Kont_2).

@ Stisknéte programové tlacitko

@ Definujte pocatecni bod kontury:

X
4

0 abs
0 abs

|

Nova
kontura

@ Zadejte nasledujici prvky kontury a vZdy je potvrdte
programovym tlacitkem ,Prevzit".

4
V
1. X 48 abs FS 3
o
2. a2 90°
Y
3 smér otaceni
R 23 abs X 60 abs K -35 abs
Dialogova Prevzit
| 80 abs volba dialog FS 2
A=)
4. Z -80 abs R 6
}l
N
5. X 90 abs Z -85 abs FS 3
==y
6. Z -95 abs

v
@ Stisknéte programové tlacitko _Prevzit
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Kontura hotového obrobku



5. Oddélovani tfisky (obrabéni nahrubo)

J Soustr| Oddel.
@ Stisknéte programova tlagitka == kont.| €fisky |

@ Zadejte pfislusné parametry.

T Hrubovaci nuz_80

F 0.300 mm/ot

Vv 200 m/min

Opracovani v

Smér oddélovani Podeélné (rovnobézné s osou Z)
trisky

Obrabéna strana  Vngjsi

Smér obrabéni < (od €elni smérem k zadni strané)
D 1.91ink

Schnitttiefe —

ux 0.2ink

uz 0.1ink

BL Kontura

Ohraniceni ne

Podriznuti ne

v
@ Stisknéte programové tlacitko _PFevzit |
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Oddélovani trisky

7. Odstrafiovani zbytkového materialu

Odstran.
zbyt.mat.

J Soustr
@ Stisknéte programova tlagitka B kont.




T
F
\
Opracovani

Smér oddélovani
tfisky

Obrabéna strana
Smér obrabéni

D

Hloubka fezu

UXx

uz
Ohraniéeni
Podfiznuti
FR

Hrubovaci nliz_55
0.200 mm/ot

250 m/min

V

Podélné (rovhobéZné s osou Z)

Vnéjsi
< (od &elni smérem k zadni strané)
2ink

—
—

0.200 ink
0.100 ink

ne

ano

0.250 mm/ot

@ Stisknéte programové tlacitko _Prevzit |

8. Oddeélovani tfisky (obrabéni nacisto)

@ Stisknéte programova tlagitka = kont.

J Soustr| O0Oddél.

tEisky

@ Zadejte pfislusné parametry.

T
F
Vv
Opracovani

Smér oddélovani
trisky

Obrabéna strana
Smér obrabéni
Pfidavek rozméru
Ohraniceni
Podfiznuti

NUZ pro obrabéni nadisto
0.150 mm/ot

300 m/min

VVV

Podélné (rovnobé&zné s osou Z)

Vnéjsi

<« (od ¢elni smérem k zadni strané&)
ne

ne

ano

v
@ Stisknéte programové tlacitko Prevzit

I Sou-
@ Stisknéte programova tladitka B= struz. Z®ich i

@ Zadejte pfislusné parametry.



¥ NGZ pro vyrobu zapicht

F 0.150 mm/ot
v 300 m/min
Opracovani V

Poloha zapichu
Vztazny bod

X0 60 abs
Z0 -70

B2 8 ink

T1 4 ink

al 15 stuprit
a2 15 stupiil
FS1 1

R2 1

R3 1

FS4 1

D 2 ink

U 0.100 ink
N 1

v
@ Stisknéte programove tlacitko Prevzit



Zapich

10. Zapich (obrabéni nadisto)

@ Stisknéte progr. Tlacitka - - -

@ Zadejte pfislusné parametry.

T
F
\'
Opracovani

Poloha zapichu
Vztazny bod

X0
Z0
B1
T1
al
a2
FS1
R2
R3
FS4
N

NUZ pro vyrobu zapichd
0.150 mm/ot

300 m/min

VNV

60 abs
-70

5.856 ink
4 ink

15 stuprid
15 stupiid

_ A A A

@ Stisknéte programové tlacitko _



11. Podélny z&vit M48x2 (obrabéni nahrubo)

Zavit bt
@ Stisknéte progr. Tlagitka B2 stru. ” L

@ Zadejte pfislusné parametry.

T Zavitovy naz_2
P 2 mm/ot

G 0

S 400 ot/min
Rozdéleni fezu Degresivni

Zpusob opracovani \/

Zavit Vnéjsi zavit
X0 48 abs
Z0 0 abs

Z1 -25 abs
w 4 ink

R 4 ink

K 1.226 ink
o 30 stupfid
Prisuv e

AS 10

U 0.020 ink
\") 1ink

Q 0 stupna

@ Stisknéte programové tladitko _Prevzit

12. Podélny z&vit M48x2 (obrabéni nacisto)

Zavit Zévie
@ Stisknéte programova tlacitka B2 st | § prosing

@ Zadejte pfislusné parametry.

T Zavitovy ntz_2
P 2 mm/ot

G 0

S 400 ot/min
Zpusob opracovani /1
Zavit Vnéjsi zavit
X0 48 abs

Z0 0 abs

Z1 -25 abs

w 4 ink

R 4 ink

K 1.226 ink

o 30 stuprid
Pfisuv o

Vv 1ink

Q 0 stupfid

v
@ Stisknéte programové tlacitko Prevzit



13. Vrtani

Vetani

© Stisknéte progr. Tlagitka BE® VE4anT vystruz. | ¥etand
@ Zadejte pfislusné parametry.

T Vrtédk

F 200 mm/min

S 1000 ot/min

Poloha Celni plocha

Spicka/stopka Spicka

Z1 10 ink

DT O0s
@ Stisknéte programové tladitko Prevzit

14. Najedte na pozadovanou polohu

@ Stisknéte progr. Tlagitka = Vetant| Peichy ‘ s |
@ Zadejte pfislusné parametry.

Poloha Celni plocha

Pravouhlé/polarni Polarni

Z0 0 abs

Co 0 abs

LO 16 abs

C1 90 abs

L1 16 abs

Cc2 180 abs

L2 16 abs

C3 270 abs

L3 16 abs

e |
@ Stisknéte programové tlagitko _PPevzit
15. Frézovani pravouhlé kapsy
Hill- Pravolhla

@ Stisknéte progr. Tladitka Boe ing | "= | kepsa

@ Zadejte pfislusné parametry.

T fréza

F 0.030 mm/zub
S 1800 ot/min
Poloha Celni plocha

Zpusob opracovani \/

Pozice Jednotliva pozice
X0 0 abs
YO 0 abs
Z0 0 abs

w 23



L 23

R 8

ol 4 stupné
Z1 5ink

DXY 50 %

Dz 3

UXxXy 0.1 mm
uz 0.1
Zajizdéni stfedem
FZ 50 mm/min

v o
Stisknéte programové tladitko Prevzit |

HOTOVY PROGRAM

DEMOTEIL_1
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Programovaci grafika

P N8B DEMOTEIL_1

g\“ N98 Stock removal 7 T=SCHRUPPER_88 FB.3/rev VY3BBM Face

Y7 N6B Blank: KONT_1

‘s4H5 Finished part: KONT_2

% N18 Stock renoval 7 T=SCHRUPPER_88 F8.3/rev Y20BM

% N35 Resid. cutting 7 T=SCHRUPPER_55 FB.2/rev V258M

% N38 Stock renoval T T=SCHLICHTER F8.15/rev V308M

%,,,2 Hi15 Grooving 7 T=STECHER F8.15/rev VY3B8M XB=60

%»!E NZ28 Grooving T T=STECHER FB8.15/rev VY388M XB=68

m NZ5 Thread long. v T=GEWINDESTAHL_Z P2mm 5488U Outs

m N58 Thread long. b T=GEWINDESTAHL_Z2 P2mm S54808U Outs

gﬁ N48 DRILL @+ T=BOHRER F280/min S$10888rev. Z1=1Binc

IL’-]N45 801: Pos. polar a« Z0=0 CB=0 LB=16 C1=%0 L1=16 CZ2=188

% N85 Rectang.pocket 7 @+ T=FRAESER FB.83/Z S1808rev. X@=0 Y8=0
Program end N=1

Pracovni plan

(UCEBNICE VYTVORENA ZA POMOCI VYUKOVEHO PROGRAMU SINUTRAIN A DOKUMENTACE SIEMENS)



