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Priloha 1

Na svém prvnim modelu budu testovat pouze ptekroCeni limitnich nastaveni
stroje, které by muj stroj mél odhalit. Tento model nemusi mit urcity tvar, ani nemusi byt
prilis slozity. Model jsem se naopak rozhodl vytvofit co nejjednodussi, predevsim kvili
tomu, abych dosahl pomérné jednoduchého a kratkého NC programu. Vyhnul jsem se
tedy 3D plocham, kvili kterym by délka NC programu vyrazné vzrostla, a které nejsou
V tomto piipadé pro zpétnou simulaci a verifikaci zdsadni. Prvnim modelem je kvali
jednoduchosti vytazené pismeno ,,C* (Obr. P1-1 Model pismena ,,C*), které je mensiho
rozméru, aby bylo nutné pouziti vice nez jedné frézy. Model ma rozméry 100 x 100

milimetra.

Obr. P1-1 Model pismena ,,C*

V nastaveni obrabéného dilce jsem jako typ polotovaru zvolil blok a kviili
jednoduchosti nastavil vSechny pfidavky na nulovou hodnotu, kromé horniho pfidavku.
Ten jsem nastavil na 4 milimetry. Polotovar tohoto rozméru neptijde pfimo upnout do
Skolniho svérdku, proto je nutné pouzit spodni podstavu o mensim rozméru. Upnuti pfi
tvorbé partprogramu neni dulezité, proto jsem ho nefesil, a ¢ast pro upnuti polotovaru

vytvotim az v SW NC SIMUL.

Obr. P1-2 Nastaveni polotovaru obrdbéného dilce
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V casti pro obrabéni jsem jako prvni zvolil vytvoteny virtualni model stroje FCM

22 CNC virtual, ktery jsem ziskal jednoduchou tpravou vychoziho stroje pro tiiosé
frézovani, ktery byl jako jiné stroje soucasti mé verze SW TopSolid. Virtudlni stroj neni
3D model, ale slouzi pouze pro uréeni pracovnich rozsahl stroje a typu obrabéni
(frézovani). Pokud bych nezvolil spravny model stroje, nastroj by se predev§im v 0se
Z pohyboval ve vétsim nez nastaveném rozsahu a NC SIMUL by hlasil velky pocet
varovani ptekroCeni pracovnich rozsahi stroje. Chybu lze v programu NC SIMUL
odstranit, ale pfedejit ji pomoci pifednastavenych rozsaht je podle m¢ snadnéjsi a zabere

to méné casu.

Na obrobeni prvniho dilce jsem pouzil celkové dva nastroje. Valcovou frézou
0 praméru deset milimetrti (dale T50, T45 atd.) jsem polotovar vyhruboval a frézoval
nacisto. K dokonceni finalniho modelu jsem pouzil valcovou frézu T45, abych odstranil

zbytkovy material, ktery nesel odebrat frézou T50.

Obr. P1-3 Ndhled drah frézovani na Cisto frézou T50

Pfi navrhu jsem zanedbal nastaveni feznych podminek. Kromé hrubovani frézou
T50 jsem u viech ostatnich operaci prekro¢il limitni nastaveni (Obr. P1-4 Rezné

podminky frézy T45), a model stroje by mé& na to mél upozornit.
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Obr. P1-4 Rezné podminky frézy T45
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V zélozce ovéfeni jsem v SW TopSolid provedl rychlou simulaci a porovnal
finélni tvar po obrobeni s navrZzenym modelem.
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Obr. P1-5 Vizualizace dokonceného vyrobku

Pokracoval jsem do zalozky operace, kde jsem pouzil funkci generovani ISO a

pomoci importovaného postprocesoru Fanuc jsem vygeneroval novy NC program (Obr.
P1-6 Generovani NC programu).
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Obr. P1-6 Generovani NC programu
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