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Priloha 2

Model urceny k testovani riznych modifikaci NC programu nemusi byt rovnéz
prilis slozity. Rozhodl jsem se, Ze modelem bude pismeno ,,V*“. Model jsem vytvoril
pomoci 2D skic, funkce vytazeni a také jsem pouzil zaobleni na hranach pismene, abych

vytvoftil 3D plochy. Podstava modelu ma rozmér 80 x 90 mm.

Obr. P2-1 Model pismena "V"
V nastaveni obrabéného dilce jsem zvolil typ polotovaru blok a znovu jsem
vSechny ptidavky nechal nulové kromé horniho. Pfidavek na horni strané jsem nastavil

na 4 mm od nejvyssi ¢asti pismena ,,V*.

Obr. P2-2 Nastaveni obrabéného dilce

Ve fazi obrabéni jsem zacal hrubovanim horni ¢asti pismene valcovou frézou TS50
,» V. Pouzil jsem frézovaci strategii podélné tazeni koncem nastroje S tazenim pres délku
polotovaru 5 mm. Dale jsem si ur¢il 0,5 mm piidavek na dokonceni vrchni plochy
pismene ,,V* a fezné podminky pro hrubovani (viz Obr. P2-3 Nastaveni operace

hrubovani frézou T50).
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Obr. P2-3 Nastaveni operace hrubovani frézou T50

Pro zjednoduSeni jsem operaci hrubovani zkopiroval, zménil fezné podminky,

krok néstroje, nastavil nulovy ptidavek a pouZil tuto operaci na dokonceni této plochy na

¢isto. Kopirovani krokl je velkym zjednodusenim a zrychlenim programovani. Pokud

chceme hrubovat a ndsledné plochu dokoncit na Cisto, staci zménit pouze nékolik detailt

a neni nutné zadavat vSechny potifebné informace znovu. Mlizeme také pouzit moznosti

nastaveni hloubky finalniho fezu, a nastavit tak jinou hloubku posledni (finalni) odebirané

vrstvy.

V dalsich krocich jsem postupné hruboval a dokon¢il plochu okolo pismena ,,V*

s ptidavkem na sténu 0,3 mm. Ptidavek jsem odebral valcovou frézou T45, protoZe fréza

T50 nemohla frézovat pouzity radius na modelu. Kulovymi frézami T60 a T56 jsem

hruboval a dokonc¢il zaoblené 3D plochy modelu. Celkem jsem pouzil sedm frézovacich

operaci (Obr. P2-4 Kompletni piehled drah nastroje).
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Obr. P2-4 Kompletni prehled drah ndstroje
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Kviili ovéfeni jsem provedl simulaci celého obrabéciho procesu a finalni obrobek
porovnal s navrzenym modelem v SW TopSolid. Dle porovnani by zaoblené 3D plochy

méli byt nedofezané (Obr. P2-5 Ovéfeni a porovnani modelu).
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Obr. P2-5 Oveéreni a porovnani modelu

Na zavér jsem exportoval 3D model a v zalozce ,,operace” vygeneroval NC
program, ktery mé pfiblizné¢ 7800 fadkl. Dle mého nazoru je pfiméfené dlouhy pro

testovani odhaleni jeho modifikaci.
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