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Vazeni uzivatelé CimatronE,
dovolte, abych vas pozval ke zhlédnuti novych Postfehd pro uzivatele.

V této kapitole probereme moznosti nastaveni nastrojovych korekci. U frézovani
2.5d Ize na nastroji zapnout pramérovou korekci. To je vyhodné hlavné ve chvili,
kdy je potfeba vyrobit velmi pfesny rozmér, napfiklad pfesny rozmér diry v toleranci
,H“. V CimatronE 12 pouzijeme proceduru v Hlavnim vybéru — 2.5 obrabéni a

v Diléim vybéru — Profilovani s uzavienou konturou.
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Po zvoleni prislusné kontury a nastaveni celé procedury zapneme v zaloZce
Parametry stroje pramérovou korekci v fadku Povolit nastrojovou korekci.
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Enahle Cutter Compensation

@ Vypocet posuvu a otacek Pristup | |

& Rychlost (m/min} 31,4159
7 Otacky 1000
& Posuv (mm/min) 350,0000
& Obrabéni ve vzduchu 'F{‘ychlupnauv
& Zapich (%) ' 30

& Smér vietena FPo sméru h
@ Preferovana poloha osy otaceni Zadny
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Po obrobeni otvoru a jeho nasledném zméreni, v pfipadé Ze je otvor jesté potifeba
znovu prefrézovat, neni potfeba znovu generovat drahy s odsazenim o potfebnou
hodnotu, ale staéi na stroji v tabulce korekci upravit pfislusnou hodnotu a Fidici
systém stroje si drdhu automaticky posune.

Pramérové korekce jsou dva typy. U prvni korekce je draha nastroje generovana na
stfed nastaveného nastroje a fidici systém stroje posune drahu dle hodnoty
,otupeni®, ktera je zapsana ve stroji v tabulce korekci. U druhé korekce je drdha
generovana tzv. na hranu nastroje (nékdy téz zvané na nulovy nastroj), to je jako
kdyby néastroj mé&l priimér 0. Ridici systém stroje se podiva do tabulky korekci, kde
je hodnota realného poloméru nastroje a drahu si odsazuje o realny polomér.

V pfipadé ze frézujeme hlavné vnéjsi tvary je vyhodné;Si korekce, kdy je draha
generovana na tzv. ,nulovy nastroj*, protoze poté muzeme danou Cast frézovat i
jinym nastrojem, nez bylo pivodné planované. To znamena, Ze pokud bylo
planované frézovat napfiklad frézou s primérem 10 a dojede napfiklad ke zni¢eni
nastroje nebo dojdou platky a dalSi nejsou na skladé, muzeme s pfedchozim
spravnym nastavenim procedury pouzit nastroj o pruméru napfiklad 12 a vysledny
rozmér bude vyroben spravné.

Pro ziskani jakychkoli informaci &i technickou pomoc mé nevahejte kontaktovat



na e-mailu jstetina@t-support.cz a nebo na telefonnim ¢Cisle +420 739 592 527.
Dale doporucuji navstévovat nase stranky www.t-support.cz a sekci ... a néco navic,
kde se mUZete dozvédét spoustu zajimavych informaci.

S pozdravem a pranim dobré pracovni nalady
Jakub Stétina

technology-support s.r.o.
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