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Korekce zleva a zprava při frézování

· zpracujte program pro obrábění součásti dle výkresu

CAM 3SP test frézování 2 A B C D 2009-2010.idw
· dodržujte číslování nástrojů a řezné podmínky

· použijte správně korekci zleva nebo zprava, konturu obrobte na jeden záběr

· přiložte vytištěný výpočet řezných podmínek pro všechny nástroje

· hotovou práci zkopírujte do své složky

Zadání zvolte podle připojené tabulky

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	Zadání
	D
	C
	B
	C
	C
	B
	D
	B
	A
	D
	A


Začátek programu:

( Frezovani – korekce zleva a zprava, zadani A, B, C, D

( Jmeno Prijmeni

Odevzdat:

· soubor Příjmení Frézování 2.fcb
· výpočet řezných podmínek

Použití korekcí G41 a G42 v programu
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· najet na výchozí bod mimo obrobek (bez korekce středem nástroje)

· zařadit korekci zleva nebo zprava

· funkcí G1 najet na výchozí bod kontury (obvodem, korekce zařazena)

· popsat obráběný obrys pomocí funkcí G1, G2, G3

· po uzavření obrysu zrušit korekci pomocí G40

· odjet G0 do výchozího bodu mimo obrobek (středem, korekce vypnuta)
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Přílohy:

CAM 3SP test frézování 2A.pdf – zadání A ve formátu PDF
CAM 3SP test frézování 2B.pdf – zadání B ve formátu PDF

CAM 3SP test frézování 2C.pdf – zadání C ve formátu PDF

CAM 3SP test frézování 2D.pdf – zadání D ve formátu PDF

Ilustrace: archiv autora
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