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Postup při definování řezných podmínek pro soustružení v systému 
AlphaCAM. 
DUM je určen pro výuku ve 4. ročníku oboru STROJÍRENSTVÍ  
zaměření VŠEOBECNÉ předmět CAD/CAM systémy a zaměření  
POČÍTAČOVÉ ŘÍZENÍ NC A CNC STROJŮ předmět 
Programování CNC strojů.   
Vytvořen: 25.1.2013 

Řezné podmínky pro obrábění jsou závislé na celé řadě faktorů, které ovlivňují obrábění. 
Rozhodující je materiál polotovaru (především mechanické vlastnosti), materiál nástroje, 
geometrie břitu nástroje, drsnost povrchu, způsob upnutí nástroje a obrobku, výkon stroje, 
tuhost a pevnost soustavy stroj – upínač – nástroj – obrobek. 

 Pro tvorbu G-kódu pro CNC soustruhu je potřeba určit: 

• řeznou rychlost – v  [m.min.-1] (pro nože) 

• otáčky – n [min.-1] (pro osové nástroje) 

• posuv – fn [mm..n-1] (posuv na otáčku) 

• hloubku řezu – ap  [mm]  (velikost třísky) 

Řezné podmínky pro obrábění v systému AlphaCAM je možno určit pro každou operaci 
 a nástroj samostatně nebo požít uživatelskou databázi materiálů. 

 

Určení řezných podmínek pro soustružení: 
Pro určení řezných podmínek nástrojů z rychlořezné oceli (RO) můžeme použít níže 

uvedenou tabulku. Většinou se jedná o osové nástroje jako středící vrtáky, vrtáky, záhlubníky, 
výhrubníky, výstružníky a závitníky. 
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Pro nože osazené výměnnými břitovými destičkami (VBD) ze slinutých karbidů (SK) 
použijeme katalogu některého výrobce nástrojů. Jako příklad je uveden postup při určování 
řezných podmínek pro soustružení z katalogu nástrojů Corokey rok vydání 2008 firmy 
SANDVIK 

 

Postup volby řezných podmínek z katalogu Corokey: 
1. Podle materiálu polotovaru vybereme skupinu referenčního materiálu, která také 

určuje základní tvrdost materiálu HB, pro kterou jsou v katalogu určeny řezné 
podmínky. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

2. Protože skutečná tvrdost polotovaru  může být jiná než je tvrdost referenčního 
materiálu vybereme dále koeficient K , kterým následně upravíme nalezenou řeznou 
rychlost. 
v = K . vc  [m.min.-1] 
v – skutečná řezná rychlost, K – koeficient   vc - nalezená katalogová řezná rychlost 
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3. Zvolíme podmínky pro obrábění. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4. Podle barvy referenčního materiálu zvolíme operaci a vybereme tvar a provedení VBD 
a z tabulky určíme řeznou rychlost vc, kterou upravíme s ohledem na tvrdost 
obráběného polotovaru. Dále pak posuv fn a hloubku řezu ap. V závorkách je uveden 
rozsah použitelnosti VBD. Před závorkou je střední hodnota tzv. základní volba. 
Hodnoty si zapíšeme k příslušnému nástroji 
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5. Tímto způsobem vybereme řezné podmínky pro všechny použité nástroje. 

Pozn.: U závitových destiček určíme ještě podle stoupání nosnou hloubku závitu Hc  

a počet průchodů nap. 
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Uživatelská databáze materiálů: 
V systému AlphaCAM je možno definovat databázi obráběných materiálů, která je 

uložena do souboru s názvem tmat.dat. Soubor je uložen v systémové složce 
:\AlphaCAM\LICOMDAT\. Můžeme ho otevřít a editovat pomocí programu AlphaEDIT, 
který je součástí instalace AlphaCAM nebo pomocí libovolného textového editoru.  

Spustíme AlphaEDIT, zvolíme položku menu SOUBOR - Otevři Materiál –Soustružení  
a můžeme editovat. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Materiál je charakterizován jedinou hodnotou a to je ŘEZNÁ RYCHLOST. Materiály 
jsou zařazeny do skupin podle druhu obrábění (hrubování, dokončování, zapichování, 
upichování, kopírování a řezání závitů). V každém řádku začínajícím $ je tedy název 
materiálu a základní tvrdost HB a v závorce potom geometrie výměnné břitové destičky 
(VBD). Na dalším řádku je odpovídající řezná rychlost. Řádek po řezné rychlosti může 
obsahovat např. informaci o typu chlazení a bude zobrazen v NC kódu.'Řádky začínající 
apostrofem nejsou povinné a je možno použít je k psaní poznámek 
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Posuvy lze určit ke každému nástroji při jeho definici a lze určit pro každý směr pohybu 
v ose X, v ose Z a v obou osách současně XZ jiný. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Řeznou rychlost a posuvy určíme z katalogu výrobce nástrojů výše uvedeným způsobem. 
Hodnoty řezné rychlosti a posuvů jsou pak předdefinovány v tabulkách jednotlivých operací. 
Tyto hodnoty lze dále upravit. Pokut se skutečná tvrdost materiálu polotovaru HB liší od 
katalogové, upravíme hodnotu Rychlost řezu tak že v tabulce uvedenou hodnotu vynásobíme 
koeficientem K.  Př. 485*0,84. výsledek se dosadí za hodnotu rychlosti řezu. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pří definici operace postupujeme tak, že vybereme vhodný nástroj a stiskneme tlačítko 
Druh materiálu  v liště Obrábění.  
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Vybereme z databáze vhodnou operaci, materiál a tvar VBD. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Toto provedeme pro každou operaci a každý použitý nástroj. 
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