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Anotace: Postup p definovaniteznych podminek pro soustruzeni v systému
AlphaCAM.
DUM je uréen pro vyuku ve 4. tmiku oboru STROJIRENSTVI
zamsteni VSEOBECNE fednit CAD/CAM systémy a zagteni
POCITACOVE RIZENI NC A CNC STROU prednst
Programovani CNC stridj
Vytvoren: 25.1.2013
Rezné podminky pro obrébi jsou zavislé na celéds faktort, které ovliviuji obrakni.

Rozhodujici je material polotovarurguevsSim mechanické vlastnosti), material nastroje,

geometrie Htu nastroje, drsnost povrchu,igmb upnuti nastroje a obrobku, vykon stroje,

tuhost a pevnost soustavy stroj — ugiranastroj — obrobek.

Pro tvorbu G-kédu pro CNC soustruhu jeipbt uiit:
« feznou rychlost % [m.min}] (pro noZe)
« ot&ky —n [min.] (pro osové nastroje)
« posuv- f, [mm..n"] (posuv na otéku)
* hloubkufezu —a, [mm] (velikost tisky)

Rezné podminky pro obrébi v systému AlphaCAM je moZnodilr pro kaZzdou operaci
a nastroj samostatmebo pozit uzivatelskou databazi matérial

Ur &eni feznych podminek pro soustruzeni:

Pro ugeniteznych podminek nastfog rychlaezné oceli (RO) iiizeme pouZzit nize
uvedenou tabulku. &3inou se jedna o osové néstroje jakediti vrtaky, vrtaky, zahlubniky,
vyhrubniky, vystruzniky a zavitniky.
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REZNE PODMINKY PRO VRTANI VRTAKEM Z RO
Nistroj - Sroubovity vrtdk s vilcovou nebo kuzelovou stopkou z RO
Chlazeni: emulze vrtaciho oleje Obrobitelnost 14b
Druh diry | Primér vrtaku D [mm] | Posuv na ot [mm n™] | Otdéky [min ] e r}xt:h_lzost ey TI‘MII? Dt Te Vkon P kW] Primerddj
7 v [m.min™] Lyax [mm] [min ] [mm]
5 0.05 1670 26.2 50 12 0.4
6 0.07 1370 258 14 0.5
7 0.10 1170 257 60 16 06
o 8 0.11 1010 254 18 0.8
Z 10 0.13 800 291 70 23 1.4
r< 12 0.15 650 245 75 28 1.3
E 14 0.17 550 242 80 34 1.5
- 16 0.18 460 23.1 90 42 1.6
9 18 0.20 400 226 100 47 1.8
é 20 0.22 350 22 54 22
F_ﬁ 22 0.23 315 218 110 62 25
- 24 0.24 280 211 70
26 0.26 250 20.4 120 77 28
28 0.27 225 19.8 130 85 3.0
30 0.28 200 18.8 135 96 3.5
35 0.30 170 18.7 150 115 4.0
26 0.34 250 204 120 75 3.2
Ko 28 0.35 225 19.8 130 86 35 10
Z 30 0.37 200 18.8 135 96 36
E 35 0.40 170 18.7 150 114 4.4
o 40 0.42 145 182 170 138 5.1
E 45 0.44 125 1F. 1 175 164 6.0 12
E 50 0.47 110 17:3 180 180 5.7
e 55 0.50 95 16.4 185 200 71
2 60 0.54 85 16 190 218 9.8 16
70 0.6 70 15.4 250 10.0

Pro noZe osazené v¢mmymi kritovymi destékami (VBD) ze slinutych karbii (SK)
pouZzijeme katalogudgkterého vyrobce nastrinjJako piklad je uveden postugipuréovani
feznych podminek pro soustruzeni z katalogu nés@ojokey rok vydani 2008 firmy

SANDVIK SANDVIK

Postup volbyreznych podminek z katalogu Corokey:

1. Podle materialu polotovaru vybereme skupinu refaréo materialu, ktera také
uréuje zakladni tvrdost materialu HB, pro kterou jstkatalogu wtenyiezné

podminky.
Ocel g - .
Referenéni material: IS0 Slitiny fllll:llkl-l 3
Nizkolegovana ocel, CMC02.1/ HB 180 N R_eferencm material:
Lity, nestamuty, CMC 30.21/HB 75
IS0 Korozivzdorna ocel
M Heforenini mateeial ) ) _ 10 Zarovzdorné slitiny
Austeniticka korozivzdorna acel, CMC 0521/ S Referenini material:
HB'180 Na bazi Ni,CMC 20.22/HB 350
Litina .
Referenéni material: IS0 Kalena ?C'*El %
Seda litina, CMC 08.2/HB 220 H Refergﬂc:ﬂl matezﬂvai:'
Nodulami litina, CMC 09.2/HB 250 Kaleny a popoustény, CMC 04.1/HRC 60

2. Protoze skuiena tvrdost polotovaru @ize byt jina nez je tvrdost refer@riho
materialu vybereme dale koeficigft kterym nasledhupravime nalezenaeznou
rychlost.

v =K. v [mmin]
v — skuténarezna rychlost, K — koeficient/; - nalezena katalogovézna rychlost
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Nizsi tvrdost Vyssi tvrdost
5%, CMC" |HB# -602 -40 -20 0 +20 +40 +60 +80 +100
021 |HB2180 | 1,44 1,25 1,11 1,0 0,91 0,84 0,77 0,72 0,67
0521 |HB2180 | 1,42 1,24 1,11 1,0 0,91 0,84 fJ,Ts 0,73 0,68
08.2 |HB2220 | 1,21 113 1,06 1,0 0,95 0,90 0,86 0,82 0,79
09.2 |HB?250 | 1,33 1,21 1,09 1,0 0,91 0,84 0,75 0,70 0,65
/
N 30.21 |HB275 1,05 1,0 0,95 /
S 20.22 |HB2 350 1,12 1,0 0,89 /
H 041 |HRC 60 1,07 1,0 0.97 /
) = Klasifikace materiall Coromant
4 = Tvrdost podle Brinella
¥ = Tvrdost podle Rockwella /
Priklad:
Pokud si pro svou soustruZnickou operaci vyberete Pokud ma material obrobku jinou tvrdost, napf. HB 240,
VBD CNMG 120416-PM, doporucené fezné podminky je mezi uvadénou HB 180 a skutecnou HB 240 rozdil
CoroKey plati pro tfidu prvni volby GC4225 a nizkolego- + 60.
vanou ocel (CMC Kod 02.1) s tvrdosti HB 180: Korekéni faktor z tabulky je 0,77.
Hloubka fezu (a_) = 3 mm Upravena fezna rychlost pro HB 240 =
Poswy (f,) = 0,40 mm/ot 305 m/minx 0,77 = 234,85 m/min ~ 235 m/min
Rezna rychlost (v.) = 305 m/min.
3. Zvolime podminky pro obréhi.
Prvni volba
DOBRE PODMINKY PRUMERNE PODMINKY OBTIZNE PODMINKY
O ®
» NepferuSovaneé fezy Obecné s Pferusované fezy
» Pfedobrobeno nebo lehka DPGIECL » Silna kiira po kovani.

kiira po kovani.

NORMALNI POSUV

-PR / GC4215 -PR / GC4225

NORMALNI POSUV

NORMALNI POSUV

-PR / GC4235

4. Podle barvy referemiho materialu zvolime operaci a vybereme tvarcagueni VBD
a z tabulky wtimefeznou rychlost y kterou upravime s ohledem na tvrdost
obralZného polotovaru. Dale pak posuvef hloubkurezu g. V zavorkach je uveden
rozsah pouzitelnosti VBD.iBd zavorkou je g&dni hodnota tzv. zakladni volba.
Hodnoty si zapiSeme KigluSnému nastroji
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SOUSTRUZENI

OBJEDNACI KOD REZNE PODMINKY, CMC 02.1 / HB 180
O ':. . Rezna rychlost v, (m/min)
w | w w | Hioubka e o 3
& & | 8 fezu Posuv o o g
Oboustranné E & 2 % Q a, mm f mm/ot % % &
(CNMG 120408-PR | + | & | 41077 0.35 (0.2-0.5 390 325 195
04 12-PR | 7% * | = | 4(1-7) 0.4 (0.25-0.
12 04 16-PR | * | & | 4(1.57) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170
160608-PR| =+ | * | % |[5(07-8 0.35 [0.2-0.5) 390 325 195
160612-PR| & | * | = |5(-8) 0.4 (0.25-0.7) | 370 305 185
160616-PR | &+ | * | # [5(15-8) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170
1606 24-PR| & | * | & |5(2-8) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170
1906 08-PR | & | * | = |5(07-10) 0.35(0.2-05) | 390 325 195
190612-PR| & | * | & |[5{1-10 0.4 (0.25-0.7) 3 305 185
190616-PR| % | * |+ [5(15-10) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170
190624-PR| # | * | % |5(-10) 05(0.32-09) |235 215 170
DNMG 150408-PR | & | * | |4(07-8) 0.35(0.2-0.5) | 390 325 195
1504 12-PR | + * | & | 4(1-8) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185
150416-PR | % | * 41586 05(0.32-0.75) | 335 275
150608-PR| % | * |+ |4078 0.35(02-0.5) | 390 325 195
150612-PR| = | * | = |[4(1-§ 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185
1506 16-PR | % * | % | 4(1.5-6) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170
SNMG 120408-PR | = | * | |4{07-7 0.35(02-05) | 390 325 195
120412-PR | % | * | = |4(17 0.4(0.25-0.7) 370 305 185
150608-PR| % | * | # [5(1548 0.35 [0.2-0.5) 390 325 195
150612-PR | & | * | |[5(1-8 0.4(0.25-0.7) | 370 305 185
150616-PR | v | * |+ |5(158 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170
150624-PR| = | * | [5{2-8 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170
190612-PR| = | * | % |[5(1-10) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185
190616-PR | & | * | % | 5(1.5-10) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170
190624-PR| & | * | % |[5{2-10 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170
TNMG 16 04 0B-PR | * | & | 3(0.7-6) 0.35 {0.2-0.55) 380 325 1985
160412-PR | « | * | |3(1g 0.4 (0.25-0.65) | 370 305 185
220408-PR| v | % | % |4(077) 0.35 (0.2-0.55) | 390 325 195
220412-PR | & | * | | 4(17) 0.4 (0.25-0.65) | 370 305 185
220416-PR| = | % | |40157) 05(0.32-0.75) | 2335 275 170
WNMGO60408-PR | | + |+ |3(0735 0.3 (0.2-045) | 415 345 240
0604 12-PR| = | * 3(0.8-3.5) 0.35(0.25-0.55) | 390 325
08B0408-PR| &+ | ® |+ |4(07-5) 0.35 [0.2-0.55) | 380 325 185
080412-PR| v | * |+ |41 04 (0.25-0.7) | 270 305 185
080416-PR| & | % | |4(155) 05(0.32-0.75) | 335 275 170

5. Timto zpisobem vyberemiEzné podminky pro vSechny pouZzité nastroje.

Pozn: U zavitovych destek ukime jeS¢ podle stoupani nosnou hloubku zawty
a paet prichodi nap.

nap = Pocet prichodi
Profil zavitu Rozte¢ Objednaci kod = Rozméry, mm | Rezné podminky
S S CoroKey
Piny profil 0.50 R/L166.0G -16MMD1-050 | * - 0.29 | 4/5 Prvni volba
il 0.75 -16MM01-075 | * - 045 | 45 ST o TE olie
Metricky 60° 1.00 -16MMO01-100 | * 0.60 | 5/6 g B
1.25 -16MMO01-125 | * - 074 | 6 5 5 5le
1.50 -16MMO01-150 | * - 0.90 | 6/7
1.75 -46MMO01-175 | * - | 108 |80 |© 9= O
2.00 -16MMO01-200 | * - 1.21 | 8/9
2.50 -16MMO01-250 | * - 1.51 |10/11
3.00 -16MMO01-300 | * - 1.83 |12/13
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Uzivatelska databaze materiai:

V systéemu AlphaCAM je mozno defi

novat databazi bbngch material, ktera je

uloZena do souboru s nazvem tmat.dat. Soubor fanle systémové slozce
N\AlphaCAM\LICOMDAT\. MiaZeme ho otaiit a editovat pomoci programu AlphaEDIT,
ktery je sodasti instalace AlphaCAM nebo pomoci libovolnéhddggho editoru.

Spustime AlphaEDIT, zvolime poloZku menu SOUBORew® Material —Soustruzeni

a mizeme editovat.

29 AlphaEDIT - [NC 1

£ SOUBOR | EDITACE PROHLIZENi FORMAT POMUCKY COMMporty OKNA HELP

0O

Novy

Otevii NC/DOS...
Nahled vykresu

Ctri+0

o

Vioz... Ctrl+ins

Uloz
Uloz Jako NC/DOS...
Zavri

Ctrl+S

Otevri Makro
Uloz jako Makro
Otevii Postprocesor

Uloz jako Postprocesor
Nastav Defaultni Postprocesor

| otevii Material
| UloZ jako Material

Tiskni... Ctri+P

Frézovani
Horni fréza
Soustruzeni

Profiling
Dratofez
Kamen

]

Konfigurace
1 e:\alphacam\licomdafi Tmat.dat

Exit

Materiél je charakterizovan jedinou hodnotou setREZNA RYCHLOST. Materialy
jsou z@&azeny do skupin podle druhu ob&ab(hrubovani, dokafovani, zapichovani,
upichovéni, kopirovani @ezani zavii). V kazdénradku z&inajicim $ je tedy nadzev
materialu a zakladni tvrdost HB a v zavorce pot@ongetrie vyminné kritove destiky
(VBD). Na dalsimradku je odpovidajidiezna rychlostRadek paezné rychlosti rize
obsahovat napinformaci o typu chlazeni a bude zobrazen v NGuk&adky z&inajici
apostrofem nejsou povinné a je mozno pouZzit jeakipgoznamek

|| TMAT.DAT — Poznamkovy blok

[ Soubor Upravy Format Zobrazeni Napoyvéda

TMAT.DAT - Data materiald pro SOUSTRUZENI

f
START

$xxxx HRUBOVANI XXXXXXXXXXXXXXXX

$Ocel HB 180 (VBD 80°)
485 M/min

Il

$Ocel HB 180 (VBD 55°)
445 M/min

$Ocel HB 180 (VBD 35°)
455 M/min

$Korozivzdorna ocel HB 180 (VBD 80°)
290 M/min

$Korozivzdorna ocel HBE 180 (VBD 55°)
280 M/min

$Korozivzdorna ocel HB 180 (VBD 35°)
295 M/min

$Litina HB 220 (VBD 80°)
215 M/min

$Litina HB 220 (VBD 55°)
300 M/min

$Litina HB 220 (VBD 35°)
365 M/imin

$Hlinik HB75
2000 M/min

$xxxx DOKONCOVANI XXXXXXXXXXXXXXXX
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Posuvy lze ufit ke kazdému nastrojifpjeho definici a Ize it pro kazdy snsr pohybu
v 0se X, v ose Z a v obou osach &mre XZ jiny.

Uhel Vedlejgho nastaven: 15
Rédius Spisky: ]ua

~POSUVOTACKY

Cislo MNastroje: 11 Pazném.k Nastraji

% [035 ®iz [035

z o3l

—Ffeddefinovana Hodnota-

%o z o
, Jednotky — - Dtadafet: —
] Metnclié E‘"_Palcové | @ VHR " PHR
Width of Insert W
Wicth of Holder [T12
x| v |

Reznou rychlost a posuvydime z katalogu vyrobce nastiiojyse uvedenym Zisobem.
Hodnotyiezné rychlosti a postyjsou pak peddefinovany v tabulkach jednotlivych operaci.
Tyto hodnoty Ize dale upravit. Pokut se skantetvrdost materialu polotovaru HB liSi od
katalogové, upravime hodnotu Rychlésstu tak Ze v tabulce uvedenou hodnotu vynasobime
koeficientem K. Pi. 485*0,84 vysledek se dosadi za hodnotu rychliesu.

Op. Cislo il
|
—Mastroj
Cislo Mastroje |1 Karekee |1
Favchlost Fezu: ]485 FPosuw na OTA ) o F ]D.S
Fosuwwna OTA (/23 F |05 Posuwna OTA(Z) :F ]D.E
—Chlazeni-
@ ‘“ypnuto (" Zapnuto (" Tlakowe (" W nastroji
—MNCKad
@ Lineami (e
— Dtacky < Posuw
® m/min @ na OTACKU
" ot/min " zabdiN
[~ Tool can re-enter profile
oK | Ukonéi ‘

==ller

Pti definici operace postupujeme tak, Ze vyberemelmfimastroj a stiskneme &igko

Druh materialu v list¢ Obrabéni.
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(#* Advanced 3D 5-Axis Lathe: $08 - lioziskovy cep I
Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Pomicky CAD Obrabéni Parame!
bCEedvwP0 00/ & Fe KD P D o e T A

Qeafaqm,” B30 s s LIED e
EIOEF?;E . ;”—‘ J

3B+t

Vybereme z databaze vhodnou operaci, materialraAs®.

Soutasmny

o0 HRUBOW AN 0000000000006
oo HRUBD!

Ocel HB 180 (W/BD 807

Ocel HB 180 (WBD 557

Ocel HB 180 (WBD 3587
Korozivedorna ocel HE 180 (WEBD 807

Korozivedorna ocel HE 180 (WEBD 557

Korozivedorna ocel HE 180 (WEBD 357

Litina HE 220 (BD 809

Litina HE 220 (BD 557

Litina HE 220 (WBED 357

Hlinik HB?S >

oK | Ukonéi J

m

Toto provedeme prkazdou operaci a kazdy pouZzity nastroj.

Pouwita literatura
HELP: AlphaCAM Alpha V-7 10.JAN.2007
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