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Zadani samostatné ulohy

1) Sestavte nastrojovou sestavu dle zadani
- Vstupem je upinaci rozhrani vietene a obrabény material
- Dle obrabéného dilce zvolte prumér nastroje a potfebné vylozeni

2) Nastavte drahy nastroje
- Vstupem je STEP 3D model dilce
- Cilem je obrobit kapsu s tvarovou odchylkou +-0.05 mm
- polotovar uvazujte kvadr s pridavkem 5mm na sténu

- Nasatvte operace a nastroje pro hrubovani (libovolnym nastrojem),
pfeddokonceni a dokonc€eni (nastrojem z ukolu 1).

Protokol ve formé .pdf (nastroje) + .f3d zasilejte na email — m.stejskal@rcmt.cvut.cz
Do pfedmé&tu prosim napiste: NC_fizeni__Fusion__Ukol__ PFijmeni
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3.verze
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1) Zadani:

Upinaci rozhrani vietene: ISO SK40
Obrabény material: Dural EN AW 7075 (slitina hliniku)
STEP: 3_NC
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Shrnuti

e Operace zpravidla mame Hrubovani — pfeddokondovani — dokon€ovani
e V CAM je nutné spravné zvolit Soufadnicovy systém, polotovar, nastroje a drahu

nastroje
e Tolerance drahy nastroje, fezné podminky scallop
e CAM generuje CL data, proto je nutny postprocesor
e Postprocesor se vaze na RS stroje

7.D.n => IOOO.V('
- n=——
1000 r.D

~ V¢ = fezna rychlost (m/min)

~ n = otacky (otacky/min~")

» D = pramér nastroje

» 1000 = pfevedeni jednotek D (mm) na metry

< Posuvova rychlost (v;)
vi=f,.z.n (mm/min)

~ Vy = posuvova rychlost (mm/min)
~ f, = posuv na zub (mm/zub)
~ n = otacky (ot/min)

Ve

The tool

— Tool path

=== Tolerance band
= Surface -
Surface radius Segment Length
100 mm S0 mm
50 mm 6.3 mm
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