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Anotace: Postup p definici hrubovani paraletnke kontde v systému
AlphaCAM - soustruzeni.
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: 25.2.2013

Hrubovat sotast v systému AlphaCAM soustruzZeni [zeni zpisoby:
» horizontalni hrubovani
» vertikalIni ¢elni) hrubovani

» paralel® ke kontue

Priklad pouziti hrubovani paralelné ke konture:

Pti pouziti horizontalniho nebo vertikalniho hrubovfou drahy nastrojerfmkové.
U hrubovani paralethke kontute je tvar drahy nastrojeilkka ve tvaru vybraného obrysu
souasti.
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Postup pi hrubovéni paralelné ke konture:
1. Vytvoiime nebo né&eme obrys saiasti a polotovaru.

I»" Advanced 3D 5-Axis Lathe: SO5 - rukojet’
: Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Pomiicky CAD Obrabéni Parametrizace Napovéda
DSR2 00 @ > FRIGX DL MME s e N 4 W 4 B80S 0 I & @
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: Operace
El
=l R I

2. Zvolime bod vyniny nastroje (X30, Z30).
3. Vybereme nastroj (Rohovy ¥8i niz 55° -hrub.).

Otevrit
Oblasthiedéni: |2 ROHOVE AKOFIROVACT - | e Ev

I KopirovaciR 2,5 INRohovy vnéjsi 55°-hrub IRELENALT

] Kopirovaci R 4,0 I Rohovy vnéjsi 80°-dok ] Rohovy vnil
] Pimy 35° I Rohovy vnéjsi 80°hrub ] Rohovy \mil‘
] Pfimy 80° | Rohovy vnitfni 35°dok | Ubéraci 45°

] Rohovy vnéjsi 35°-dok | Rohovy vnitFni 35°hrub ] Ubéraci 60°
] Rohovy vnéjsi 36°-hrub | Rohovy vnitini 56°-dok
] Rohovy vnéjgi 55°dok I Rohovy vnitfni 55°-hrub

3 3
Mazew [Rahos wnejsi 58 -hrub
souboru

Soubory typu |L\com FrézovanifSoustruien! Mastraj ﬂ Storno
4. Vybereme material (Hrubovani - Ocel HB 180 VBD 80°)

MATERIALY

Soucasny
000t HELIBOWAN so0000a0000000006

j)ooc< HELB O AN x0o0000000000000 T
{Ocel HE 180 (vED &0°
Ocel HE 1680 (VBO 559
{Ocel HE 180 (vED 359
Kaorozivedoma ocel HB 180 (VBD 807
Korozivedoma ocel HE 180 (VED 559
Farozivedoma ocel HE 180 (VED 357
Litina HE 220 {¥BD 807
Litina HE 220 {¥BD 557
Litina HE 220 {¥BD 357
Hiinik HB?8 s

OK | Ukangi

5. Zvolime tlaitko Hrubovani.

i+ Advanced 3D 5-Axis Lathe: SO5 - rukojet’
: Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Pomicky CAD Obrabéni Paran
DEEv AR S 2000 > FRiOX DD D e

QB B SR® T E I B % D Eldlad il b M E B
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i Operace 7 x
El =
S B4+ e b
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6. VyberemeParalelné ke kontuie.

HRUBOVANI

Horizontalni ‘

SEeti it ‘

Paralelné ke kontuie ‘

| Ukonti

7. Levym tlatitkem mySi vybereme soast.
8. Kliknutim levym tlatitkem mySinad vybrany obrys vybereme stranu, na které se bude
obralzt.

9. Pomoci uchopovaciho modu ,koncovy* (F6) vyberenwyhe tlacitkem mysi
pocateEni a koncovy bod hrubovaného obrysu a pravyitdkam mysi ukogime
vybér obrysu.

§<' Advanced 3D 5-Axis Lathe; S05 - rukojet’

: Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Pomlcky CAD Obrab&ni Parametrizace Napovéda

DEEV P BE L 008 2 FROXDD AMS s B N4 2 Rins 00 &S @ i K2 el

Qs saA. Bl dkkin s BMEE K FeldldlddERelbl s TR r,BRE A

; Operace B

E1E]
SOB4 e b

10.Zadame parametry hrubovani (Vzdalenost prkieky od kontury, Fisku a Pidavek)
a potvrdime OK.

HRUBOVANI KONTURY

NASTROJ: ROHOVY WNEJSI 55-HRLUB

Zmena MNastroje...

“edalenost preni fiisky od kontury

7
1
05
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Ffidawek i

oK | Ukangi ‘
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11.Upravime nebo akceptujemeepdefinovanéezné podminky, podle typu stroje
muzeme vybrat druh chlazeni a zvolit polozknearni (do NC kodu se budou
vypisovat jednotlivé pohyby néstroje) neBgkl (systém pouzije hrubovaci cyklus
podle druhuidiciho systému stroje). ieme zde také upravit pro vybrany nastroj,
zda se pouzije konstantif@zna rychlost nebo konstantni &g a vybrat druh

posuvu. Na zair potvrdime tlaitko OK.

HRUBOVANI KONTURY - NASTROJ: ROHOVY VNEJSI 55°-HRUB

Op. Cizlo |
Mastroj
Cislo Mastroje |—1 Karekce |—1
& B =
Pychlostfezu: (445 Posuy na OTA (<) : F |0.3
Pasuy fia OTA (</2): F [03 Posuvna OTA (Z) :F [0.3
Chlazeni
® “Yypnuto (" Zapnuto (" Tlakove " % nAstroji
MNC-Kad
® Lineami il
Otachky Posuw
® m/min ® naOTACKU
" otfmin " zaMIN

. Né& pintvrdime OK.

12.Vybereme zfisob najeti a odjeti nastroje a zadame délku

AUTO-NAJETI/ODJETI
MNajeti Odjeti
" Kolme & Kaolmo
(" Tetné
( Zadné

" Zadne

v Poutij G41 G42 Délka: |2
oK | Ukon

Iw"‘i Advanced 3D 5-Axis Lathe; SO5 - rukojet’
i Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Pomicky CAD Obrabéni Parametrizace Napovéda
EEQ_XAA&A zﬂb\ﬂfﬁ%%*"’*@'ﬂ@'lﬂ.%Hiﬁwm&‘@”” if Xl e el !@

id e SRl B DL L ABRNRYFBROOL W aln S

DR PO RS 2O G 2
e iRRR B Ebn o SHEE

pox Lz toi=

: Operace

ElEl *
=N R
=% 0Op1

# ¥ HRUBOVANI KONTURY
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13. Pri hrubovani kontury nastroj jégba upravit drahy nastroje tak, aby se
minimalizoval pohyb nastroje mimo material. To pgdeme &ezanim drah.
- pomoci APS geometrie nakreslime hranice pezani

i+’ Advanced 3D 5-Axis Lathe: S05 - rukojet’

i Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Pomicky CAD Obrabéni Parametrizace Napovéda
DSBS L 00J O > BiaXdtdmdamndd N4HLREWINSD B o H= |
Re s CRE S EY D it Sl ER SR (B RE Y B YEE S 20 £f L1

| Operace 8 x [
=)=l
X OF4 e b

Opl

HRUBDWVANI KONTURY  MNA

- drdhy nastrojei@Zzeme.

" Advanced 3D 5-Axis Lathe: S05 - rukojet’

i Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Pomlcky CAD Obrabéni Parametrizace Napovéda
iDSEv 200 P00 B 2 BioXa L amd oo ixnm N4 LRI G Hu«=0slia
e cfa. " mildEin s SEE d2SududddtEBEIPL L AERRIYFBYOE S o 421l s

i Operace 7 x
EE
X BB b

= = 0p1

# ¥ HRUBOYANI KONTURY

- protoZe pi ofezavanim drah dojde i ke Zn¢ drahy rychloposuvu je piba
zkontrolovat zda &ktery pohyb nastrojem nevediep obrobek

- - zobrazime rychloposuv tlatkemZobraz Rychloposuv

8+ Advanced 3D 5-Axis Lathe: SO5 - rukojet’

: Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Po
DEv22elds 00/ @ > B
aee sRAL Bl o SOl ix
i Operace

Zobraz Rychloposﬁv

: Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Pomlcky CAD Obrabéni Parametrizace Napovéda
iDSeSEv 28 0L L 00J 8 B> fioxXx2tdmaamr-46 N4 IR WHCSHFRa«EOslias
aee Al Bl dkn o ® ‘B s SRS ERERL Y LEREIYFBRO O o 20 gF L0

v i Fm e
B8 &

R P
= = 0p1

# » HRUBOVANI KONTURY
+ ¥ HRUBOVANI KONTURY
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- zvolime tl&itko Editace Rychloposuvu

§+" Advanced 3D 5-Axis Lathe: S05 - rukojet’

: Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Pomflicky CAD Obrab&ni Parametrizace Napovéda

DeBv el 0040 > BiaXdLdmbarr A N4 ARIGHNGSS

PO E B @QBEE&&m‘ﬁ;IEﬁ%?ﬁﬁﬂ%ddﬁw¢W&ﬁﬂ b BYE

. operace ax (H) (Dia)

E1 =1 22 =4
t=l= - R

- levym tlatitkem musi uchopime pozadovany rychloposuv a tazepravime jeho
polohu tak, aby nedochazelo ke kolizi s obrobkeatoprovedeme u viech
koliznich rychloposutr

b+ Advanced 3D 5-Axis Lathe: S05 - rukojet’
: Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Pomicky CAD Obrabéni Parametrizace Napovéda

DSERV A0S 0000 > BoaXstamcsrs s N4HIE OGO ROA0 s B

aee adalml @k s Q

pe— ax Lz mem

B = B
OB

== 0p1
#- ¥ HRUBOYANI KONTURY
+- . HRUBOYANI KONTURY

i s SEldddlulER e Ry SEBEIVFBYE L #0520 /)

14.Provedeme simulaci obré&t.

gd" Advanced 3D 5-Axis Lathe: S05 - rukojet'

i Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Pomicky CAD Obrabéni Parametrizace Napovéda
N = = = 1% DU 8 S e Y o | EiﬂXfﬁé‘b\ﬂfh%***”*@ﬁ/VI*H-.%!?DEWWW@‘- tRENEOSE RIS
QR a @QEIEIE%:HJ S i Db ERE P ARG ARG O S o B2 g S

: Operace 7 x
E1El

SO EA e
=% Op1

+ ¥ HRUBOVANI KONTURY
#-# HRUBOVANI KONTURY
#- ¥ HRUBOWVANI KONTURY
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M Advanced Simulace = #)
Soubor Pohled Rezy Simulace Nastaveni

SRS EOEREA CwEREeD

FC|OHS [¢hDb b= B2 (> umje —F——n»

~Tolerance

-~ Simulace kompletr(

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