CATIA V5R19

Manual obrabania — frézovanie

1. Obrabana suciastka

1.1 Teleso (popolnik), ktoré budeme obrabat , je namodelované v modelari
CATIA—e .

1.2 Druhé teleso ( polotovar), skryté v strome ( na spodu obrazku), je polotovar
s ktorého budeme obrabat .

1.3 Dalej si nakreslime bezpeé&nostnu rovinu (roviny) pre obrabanie . Zavisi na

pocte a smere obrdbani .




2. Nacitanie suciastky do prostredia NC obrabania

2.1 Do prostredia NC obrabania sa prepneme v roletovom menu :

Zacni > NC vyroba > Obrabanie ploch



2.2 Vysledok po rozbaleni stromu je takyto .
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Tu uZ nie je mozné menit geometriu suciastky !
Vsetky ikony na obrazovke su technologického charakteru .

MozZnosti vyberu su neobmezené : hrubovanie, riadkovanie, kopirovanie,
vitanie , meranie sondou , generovanie NC programu a pod.

2.3 Vyber stroja, suradného systému , obrobku , polotovaru a
bezpeclnostnej roviny obrabania .

2.3a Dvojklik na Dilci operace .



k petuholnik. 1)

Dilzi Operace. 1
" [No Description

Mewybran 2adny stroj

| Default reference machining axis for: D&l Operace. 1

@ Popolnik petuholnik.

& [l

Geometris | Podice | SmulationPage | Volteinl | CollsionCheck

Neby| wybran navrzeng di (pouze pro simulac)

| byl wybran polotovar

Neby! wybran peipravek (jen pro simulaci)

Mebyla wybrana bezpeéns rovina

Mo trawerse box selected NLS

N

Mo transition selected MLS

Mo Rotary selected NLS

&

@ ok | Ostumol

Otvori sa nam okno, kde vyplnime jednotlivé polozky .

2.3b Klik v tabulke na ikonu stroja @ (prednastaveny je 3-axis Machine 1.)
Otvori sa nam toto okno .
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Hore vyberieme stroj a potvrdime OK .

2.3c Klik v tabulke na ikonu siradného systému I| (Prednastaveny je taky
isti, ako suradny systém suciastky — modelu )

Diléi Operace

Jméne:  [Diéi Operace. 1
% Komentag:

Mo Description

& [Mevbransiny sire

£ |Default reference machining axs For: D&l Operace. 1

@ F Papalnik petuncinik

Gaometrie | Pozie | SmutionPage | voiteri | Colisencheds
(] | MBI rbran mvren di (oaczs pro siuac
D Mebry| wybran polotovar

Hebyl vybran paipravek (en pro simulaci)

Mebyla vybrana bezpeéna ravina

Mo traverse box selected HLS

TR

Ma transition selected MLS

Mo Rotary selected NLS

by

b

@ ok | Gstomo|

Otvori sa nam okno, kde si vyberieme suradny systém a smer .

Default reference machining axis for: Dilé... @E\

|Def ault referance machining asds for: Diiéf Operace. 1

A
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Klik na bod v strede a na modeli vyberieme pociatok .( kde chceme mat tzv.
nulovy bod)

Vsimnite si, ako sa ndm presunul suradny systém .

| Default reference machining axis for: Dilé Operace.

@ o | astomo|

Ak chceme zmenit jednotlivé smery osi, o mi robit nemusime , kedze smery
osi voci modelu budu rovnaké, klik na Sipku danej osi (napr. X )a na modeli
vyberieme inu os (napr. Y) . Zmena nastane aZz po potvrdeni OK .

2.3d Klik v tabulke na ikonu navrhovaného dielu @ .

Vyberieme v strome diel (Popolnik), ktory chceme obrobit . ( dvojklik )

2.3e Klik v tabulke na ikonu polotovaru D .

Vyberieme v strome polotovar . ( dvojklik )

2.3f Klik v tabulke na ikonu bezpe&nostnej roviny < .

Vyberieme na modeli bezpecnostnu rovinu . ( dvojklik )

Tabulka by po vyplneni mala vyzerat takto .



Diléi Operace

Iméno: | il Operace. 1
Komentag:

Mo Description

% 3-axis Machine. 1

XE |DeFault reference machining axis for: Dilél Operace.1

@ ' Popaolnik. petuholnik

Geometrie | Pozice | SimulationPage I Yolitelni | CollisionCheck.

[Popalnik petuholnik/Popalnik petuhalnik/Popalnik.

[Popalnik petuholnilkPopalnik. petuhalnilk/Polotovar Dl 00:35mm

Mebyl vybran peipravek (jen pro simulaci)

1 bezpeéna rovina vybrana

Mo traverse box selected MLS

Mo transition selected MLS

Mo Rotary selected MLS
s

@ ok I OStornol

A na zaver tabulku potvrdime OK .

A moZeme ist na samotné obrabanie © .



3. Vlastny navrh technoldgie obrabania .

3.1 Pred vlastnou volbou technoldgie je potreba oznacit — ,,Program
obrabeni.1” i ked'je len jeden . Do neho budeme vkladat jednotlivé
operacie . ( mozeme si ho aj premenovat — napr. fr D10)

Neskor budeme mat viacej programov obrabani . Zalezi na tom ako
budeme cely proces mat . Bud' cely proces v jednom programe , alebo
kazdy nastroj budeme mat v jednom programe .

ik, petuholnil: (Popolnik petuhalnik, 13

10k,

£-  3-axis Machine. 1 -
efat.int refi
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3.2 Zacneme hrubovanim .

=

Klik na ikonu ,Hrubovanie” ™ .



Objavi sa nam nasledujuca tabulka , ktorej zalozky si postupne
vyplnime .

Ako prva sa nam objavi tato . Su to zakladné informacie pre
obrabanie hrubovanim . Postupnost oznacovania je fubovolna .

Hrubovani.4 ? %]

Jrména: | Hrubowani, 4
iy Komentag: |NU Description

SE | ¥ | Seb | B | BEC |

Offset Group: |None ﬂ
Feature: |New Feature j

Pohybujte kurzorem nad niZe uwedenou kresbou,

brobek : 1mm
ontext : 1mm
Polotowvar

Maskroj a Polotovar

Pozice:

Rework threshaold:

Limit Drefinition

[ 1gnere holes on stock

[ Computs with kool holder

Wynutit Paehrani I

=i K21 o3

@ oK l Mahled l ‘Stnrnnl

3.2a Vyber ,,Obrobku®.

Klik na cervené policko obrobku . Tabulka nam zmizne a mi musime
oznacit obrobok . Bud' dvojklik priamo na model, alebo dvojklik
v strome na ,,Popolnik”

Cervené poli¢ko obrobku sa ndm zmeni na zelené .



Iméno: | Hrubowani. 4

i | Komentas: |N0 Descripkion

S Reg:

OFfset Group: Mone

e | B | BRc |

Feature: Mew Feature

|4

Click ko add ane or more points
then double click to end selection

[ FB{gave na Obrobek : 1mm
pidavek na Kontext : 1mm

Polotovar
Start.Bod
L}

"
o

Omezu
[~

Bezp.R

e

—Mastroj a Polotovar

Pozice:
Paiesah(% pr.n

Rework threshold:

~— Limit Definition

Side to machine:

Side to machine:

IInside ;I
fua =l
Side to machine:
[ Ignore hioles on stock Diameter: I 10mm E

[ Compute with tool holder Offset on assembly: IDmm E
Mynutit Pebrani I

= i o8|
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3.2b Vyber , Polotovaru“ .

Klik na ¢ervené policko Polotovar .
A nasledne klik v strome na skryty polotovar .

Cervené poli¢ko polotovaru sa ndm zmeni na zelené .



SE A | fsB | 0 | A4 |
El

Offset Group: |None
Feature: [M3xFeature.4 |

T Click ko select a rough stock
2 petuhalnik, 1) then select the geometry in the 30 view

Fggave na Qbrobek : 1mm
lavek na Kontext : 1mm

Polotovar
Start.Bod

[ rgnore holes on stock.

[ Compute with taal holder

“ynutit Pgehrant l
E |y "5

@ ok | Mahed | @ Shomo |

3.2c Este si oznacime toho viac.

- Bezpecnostnu rovinu : pre nabeh a vybeh nastroja .

- Spodn rovinu : pokial ma ist nastroj do hiky

- A samozrejme s akym pridavkom chceme obrobok vyhrubovat .
(prednastaveny je 1mm) ; dvojklik na text ,,Pridavok na
obrobok” otvori sa mala tabulka , kde prepiSeme hodnotu 1 na
napr. 0,5 a potvrdime OK .

Vsetko ¢o sme oznacili sa nam ukaze na modeli v zelenom .

Vysledok by mal vyzerat takto .
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Poidavek na Ol 0,5mm
Peidavek na Kontext : 1mm
Polotovar
Start.Bod
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Faesah( pr.): 50 E
Rework threshold: 0,30m =

-~ Limit Defirition

Side: to machine; nside.

Side to machine: e =

Side to machine:

Omm
[ 1gnore holes on stock Diameter: [Tamm —E
[ Compute with tool holder Offset an assembly: [Grm 1=

Wyrutit Paehrant |

Wl [w +8
@ oc | _néhled | Sstorna |

3.3 Dalsia zalozka bude , Nastroj“ .

Klik v tabulke na nastroj ( 3 zlava) . 80

Objavi sa nam dalSia tabulka v ktorej si definujeme nastroj pre
hrubovanie .

ECRECSE T R

1§ | |
2

(Bendrer | T4 Ered Ml 10 llal
St § [

[1 3]
IS palk-and tocl

Mice > 1

oa
@ o | _nankd | @ sioma |




Ako prvé ho mozeme premenovat . Po nazvani nastroja klikneme na
0

zadavanie rozmerov nastroja .

ikonu nastroja , aby sa aktivoval novy nastroj a uvolnilo sa nam

Wl | e SO | ST |

1% A |
2

i

Jmena | fr 010 Iﬁ|
Cormrmenk |

Tool number |1 @
[ Ball-end tool

Odskrtneme Ball-end-tool , to znamena , Zze nastroj nebude gulovy .

A klikneme jednotlivo na kétu(y) , ktoru(é) chceme zmenit . Objavi sa
mala tabulka , kde prepiSeme mieru(y) . Potvrdime OK .

Vysledok by mal vyzerat takto .



Blii | BN | BEYH | Bk | BFD |

19 14 |

7
Iméno [fr D10 |@
Carnment |
Tool number : | 1 @
[ Ball-end kool

1 =1AAmm

Wice == I

il ] L]

- Ok l Mahled l astornul

3.4 Dalsia zalozka , Parametre nastroja“

Klik v tabulke na parametre nastroja ( 4 zlava ) S

Objavi sa nam tabulka , kde definujeme otacky , pracovny posuv,
nabehovy a vybehovy posuv .



Toto je prednastavena tabulka , ktoru si upravime .

| 3@ | 4B | A

'3 Feedratedutolpd

8EL |

— Posuy

Pafjezdowy: | 300mm_rmn
Pracovni: I 1000rmrn_ron
WykaFeni: I 1000 _mmn

[ TransitionFeedssl I

Mm@ M

| S000mm_rn
Daokonéowvaci: I 100
Jednotka: |Lineél’nl'

— Feedrate reduction in corners

[ Feedrate reduction in corners

Reduckion rate : ISD E
Minimum angle : |45deg E

Maximurn radius : T

Distance before corner & [Tom

Distance after corner : [Tm

— @iezna rychlosk
I3 spindiespesdautolpd
IS wystup do NC

Pracovni: I Z0turn,_mn @

Jednaotka: IUhIové ;I

Qualicy: INahrubD Vl Comeute I

o

_o oK ] Nahled ] OStornol

Postupne prepiSeme parametre . Pre uvolnenie niektorych
parametrov odskrtneme policka .

Vysledok by mal byt takyto .



Hrubowani, 1
Mo Description

G | 36 | Seb | A | AL |

— Paosuy
[] Feedrateautalpd
Paijezday | 100mm_rn

Pracayni: | 1500mm_rn

(0]

WykaZeni: |2DDDmm_mn

[ TransitionFesdsel I

ISDDDmm_mn

Dokonéovadi: | I 100

EmEL W | @

Jednotka: ILineérnl'

—Feedrate reduction in carners

[ Feedrate reduction in cornets

Reduction rate : IBD

Mirirmurmn angle ; |45deg

Maximurn radius : I T

Diskance before corner I T

[ [ O A

Diskance after corner : I 1ram

—ifiezna rychlost
[ spindlespesdautalpd

I Wystup do NC

Pracovni: |SDDDturn_mn

Jednotka: IUhIové ;I

Quality: INahrubn "I Compute I

]
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3.5 Dalsia zaloZka ,,Proces obrabania“ Sl

Klik v tabulke na proces obrabania ( 1 zlava)
Objavi sa nam tabulka , kde definujeme proces obrabania .

Sklada sa z dalSich zaloZiek , ktoré si mézeme upravit podla seba .



Jméno: | Hrubovani.l
;pq 5 —
Dj L~ Wiy komentas: |N0 Description

M | 36 | BeB | A | BEC |

Pohybujte kurzorem nad nize uvedenou kresbou,

i

1
|

|

Obr abini | Radial | Bxial | Zone | Bottarn | HSM |

|R0vinou j|\n‘nij§|'ééstakapsy j ?

Reezim obrabini

Typ drahy nastroje: |P0 Zroubavici ﬂ
O | -
Tolerance obrabini: 0,1mm ] 2

ReZim gezi: Stoupajici = Z
Helical movemnent: Both = 2

[ Helical movement 2

& Part contouring 7

(P e M3xFMManagementiModelons j ?

[ rart conbauring

[
<<l ess I

w0 L

@ oK l Mahled l aStornol

Dopredu poviem, Ze nebudem sa tym vela zaoberat . Je tam strasne
vela moznosti na vyber . Treba sa v tom preklikavat . ©

Udavaju sa tam : smer, draha nastroja , moznosti obrobenia, v
zalozke Axial sa udava hibka rezu, zélozka HSM ( Hight speed milling
— vysokorychlostné obrabanie ), atd'...

Otazniky pri vyberoch su grafické napovedy .



3.6 Dalsia zalozka ,MoZnosti nabehu a vybehu* SEL
Klik v tabulke na moznosti nabehu a vybehu ( 5 zlava )

Objavi sa nam tabulka s dvoma zalozkami , kde definujeme nabehy
a vybehy nastroja .

Automatic znamena , Ze CATIA si vyberie najlepsi spdsob .
Opat je tam vela mozZnosti . Treba sa v tom preklikavat . ©

Ale ja osobne to vela nepouzivam .

3@ | e | A 2RC |

Macro Management

Macrao Mame Mode

M Autamatic MFgMacrofutomat..,  M3xMacraMa...
@ Pre-motions MfgMacroPrefoug...  M3xMacroMot. ..
@ Post-motions MFgMacroPostRou...  M3xMacroMot. ..

)

Current Macro Toolbox
Definition | Options |

| Optimize retrack

Radial safety distance:

[ circular approach

=

approach distance: IIDmm—@
3rnm

=

[ Engage from outside

Mode: |M3xMacroModeHMRRamp j

Ramping angle: 15deg @

Offset on ramp: Oram

i

oy

@ oK l Mahled l aStornol




4. Koneéne sa dostdvame k animacii obrabania © .

]
Klik na ikonu ,,Replay” El v tabulke . ( nad Storno)
Objavi sa tabulka , Prebieha vypocet”

To mozZe nejaky Cas trvat v zavislosti na velkosti obrabaného dielu .

Ak tam nie je Ziadna chyba , tak toto je vysledok .

Hrubovdni. 1

PP e ko el
b I g
W[

—Replay position
Start

1 5]
Current (4521 EEI
End  [4gz1 |

Pasuy =RAPID

%=51,294mm YY=-12, 446mm Z=20, 3mm

I=0 J=0K=1 .

Eas Obrahini = &mn 195 Celkovy Eas = 9mn 355

@ oK

Tu vidime aj ¢as obrabania a pocet ,viet“ v programe .

Ak chceme pustit simulaciu obrdbania, pouZijeme ikonu j .

V tejto tabulke je takisto vela mozZnosti : po vete, plynule, atd'.



Je dobré ak si pustime simulaciu , aby sme videli ¢o sme vlastne

vytvorili a potom , cez ikonu E (vedla kamery) , ulozily obrobeny
diel . Vyskoci nam okno , ktoré iba potvrdime OK .

Zide sa ndam to pre dalSie obrabanie .

Na zaver, cely proces uloZzime . Najlepsie tam kde mame aj model .

Pokracovanie nabudice ©



