FREZOVANI (POSTUP)

@120

Polotovar Rozméry: 120 x 80 mm
Material: hlinik
Nastroje Fréza: 18
Fréza: 5
Program

1. ZaloZeni nového programu
@ V systémové oblasti ,Spravce programu stisknéte v pozadovaném

Program

. , . Nowy
adresafi programova tlacitka a ShopTurn

@ Nazev programu (zde: Kontur).

v

@ Stisknéte programové tlagitko ... 9K

2. Vyplnéni hlavicky programu. Zobrazi se vstupni obrazovka ,Hlavi¢ka programu®.

@ Definice polotovaru:

Polotovar valec
XA 120 abs
ZA 0 abs
ZI -80 abs
ZB -50 abs

Navratova drédha jednoduch&



3. Zadani mezni kontury

XRA 125 abs

ZRA 2 abs
Bod pro vyménu néstroje WCS
XT 200 abs
T 200 abs
SC 1link
S1 1000 ot/min
Mérici jednotka mm
v

@ Stisknéte programové tlagitko EFevEat |

@ Stisknéte programova tlacitka

Mill- |Frézovani ||Nova
E= ing kontury kontura

@ Zadejte nazev kontury (zde: Kontur_1).

@ Stisknéte programové tlacitko OK

@ Definujte pocatecni bod kontury:

Poloha Celni plocha
X 0 abs
Y -61 abs

v

@ Stisknéte programové tlagitko PFevzit
@ Zadejte nasledujici prvky kontury a vzdy je potvrdte programovym

v

Tlagitkem Prevzit

Y

2 Smeér opisovani A
R 61 abs Y -61 abs | 0 abs
Dialogova Prevzit

volba dialog




Mezni kontura

@ Stisknéte programové tlacitko -

4. Zadani vnéjsi kontury & Stisknéte program. Tlacitka

@ Zadejte ndzev kontury (zde: Kontur_2).

@ Stisknéte programové tlacitko -

@ Definujte pocatecni bod kontury:

Poloha Celni plocha
X 0 abs
Y 50 abs

@ Stisknéte programové tlacitko -

@ Zadejte nésledujici prvky kontury a vZdy je potvrdte programovym

tlacitkem

Ly

Smér otaceni B
R 50 abs X Dabs Y -50 abs




Ila]5] 3] |#

Vnéjsi kontura

Smeér otaceni “
X 0abs

Smér otaceni

X 0abs

Smér otaceni n
X 0abs

dialog

Smér otacéeni ﬂ

X 0abs

Smér otaceni -
X 0abs

Prevzit
dialog




5. Frézovani vnéjsi kontury

6. Zadani vnitini kontury

v
@ Stisknéte programové tladitko FFevzit

@ Stisknéte program. tlaCitka

Mill- |Frézovani ||Oddél.
I:-. ing kontury trisky

@ Zadejte pfislusné parametry.

U Fréza_18

F 0.200 mm/zub
\' 200 m/min
Poloha Celni plocha
Opracovani v

20 0 abs

Z1 5ink

DXY 50 %

DZ 2

uxy 0 mm

uz 0

Pocateéni bod auto
Zajizdéni stfedem

FZ 0.100 mm/zub

Zpusob pozvednuti na navratovou rovinu
nastroje

v
@ Stisknéte programové tlagitko _Prevzit

_.Mgll- Frézovani ||Nova
@ Stisknéte progr. tlagitka B ing | lontuy ||kontura

@ Zadejte nazev kontury (zde: Kontur_3).

, L v
@ Stisknéte programové tlacitko = ok

@ Definujte pocatecni bod kontury:

Rovina obrébéni  Celni plocha
X0 abs
Y 46 abs

v

@ Stisknéte programové tlagitko Erev=it
@ Zadejte nasledujici prvky kontury a vzdy je potvrdte
v

programovym tlaCitkem _Prevzit

Y

1 Smér otageni
R 46 abs X 0abs Y -46 abs




Smér otadeni ﬂ
X 0abs

Prevzit
dialog

Smeér otaceni
X 0abs
dision

Smér otaéeni “
X 0 abs

Smér otaceni
X Dabs
dialog

Smeér otaceni n
X 0abs

Vnitini kontura



@ Stisknéte programové tlacitko -

7. Obrabéni vnitini kontury @ Stisknéte programova tlacitka

Frézovani || Oddél.
kontury

@ Zadejte pfislusné parametry.

T Fréza_5

F 0.200 mm/zub
v 250 m/min
Poloha Celnf plocha
Opracovani Vv

20 0 abs

21 3ink

DXY 100 %

DZ 2

UXY 0 mm

uz 0

Pocéateéni bod auto
Zajizdéni stfedem

FZ 0.100 mm/zub
Zplisob pozvednuti na navratovou rovinu
nastroje

@ Stisknéte programové tlacitko -
Vysledek

Programovaci grafika

10 KONTUR_1 e

15 KONTUR_2 ="

N28 Solid machin. ¥ @+ T=FRAESER_18 FB.2/Z V200M ZO=0

NZ5 KONTUR_3 -

30 Solid machin. ¥ @+ T=FRAESER_S5 FB.2/Z Y250M ZB=@ Z1=3inc
m Program end H=1

Pracovni plan

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



