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Priloha 4

Na ¢tvrtém modelu otestuji kolizi drzaku néstroje se svérakem a fezani nefeznou
¢asti nastroje. Modelem bude hluboka drazka ve tvaru pismena ,,T*. Drazka bude hlubsi
nez délka vysunuti ndstroje, aby doslo ke kolizi drzéku. Dal§im problémem bude
hrubovani bokii polotovaru, které budu zamérné frézovat nefeznou casti nastroje.
Poslednim krokem bude kontrola spravného rampovani néstroje. V nastaveni nastrojil
v SW NC SIMUL jsem pro valcovou frézu T50 pouzil maximalni thel rampovani 3°, pii

tvorb¢ partprogramu nastavim 10°.

Model s drazkou ve tvaru pismene ,,T“ ma rozméry 100 x 100 mm a hloubka
drézky je 30 mm. Dno drazky je ploché, abych ho mohl dokon¢it pomoci valcové frézy
T45 a zpisobit tim kolizi drzaku. Model (Obr. P4-1 Model drazky ve tvaru pismena "T")

je znovu velmi jednoduchy, pouzil jsem jednoduché funkce 2D skica, vytazeni, kapsa

a zkoseni.

Obr. P4-1 Mode! drazky ve tvaru pismena "T"

V nastaveni obrabéného dilce jsem zvolil typ polotovaru blok. Nulovy ptfidavek
jsem tentokrat pouzil pouze na dolni podstavu, na bo¢nich sténach jsem nechal piidavek

1 mm a na vrchni sténé je piidavek 5 mm.
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Obr. P4-2 Nastaveni polotovaru obrdbeného dilce

Obrabéni jsem zacal dokoncenim boénich stén valcovou frézou T50. Kdybych
nejprve hruboval vrchni stranu, odstranil bych si horni pfidavek a nastroj by poté boky
frézoval spravné pouze feznou ¢asti. Pokracoval jsem vyhrubovanim a dokon¢enim horni
stény modelu pomoci jedné operace S mensi findlni tfiskou. Po dokonceni horni stény
jsem vyhruboval drazku s ptidavkem na stény 0,3 mm a s pfidavkem na dné 0,5 mm.
Nastavil jsem strategii zapichovani uvnitf materidlu jako spiralni s polomérem Sroubovice

5 mm a thlem Sroubovice 10° (viz Obr. P4-3 Zapichovani nastrojem T50).
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Obr. P4-3 Zapichovani nastrojem T50
Vymeénil jsem nastroj za valcovou frézu T45, tu jsem pouzil nejprve pro bo¢ni
frézovani ptidavkl na sténach drazky a nasledné pro dokonceni dna drazky. Zde by v SW

NC SIMUL m¢l nastat problém, protoze drazka je hluboka 30 mm, zatimco vysunuti
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nastroje je pouhych 27 mm. Na zavér jsem kulovou frézou T60 dokoncil pouzité zkoseni
na modelu a cely obrabéci proces ovéfil rychlou simulaci a porovnanim s modelem (Obr.

P4-4 Ovéfeni a simulace obrabéni drazky).
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Obr. P4-4 Oveéreni a simulace obrabént drazky
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