S.R.O.

TopSolid

Cam

Programovani stroju SMEC
v CAD/CAM systému TopSolid’Cam V7
od firmy Renometal s.r.o.

[B\RenoMetal

] MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS




TopSolid

Missler Software — autofi a vyvojari CAD/CAM systému TopSolidu

Pfrednim svétovym vydavatelem CAD/CAM software

I71 Missler

S OFTWARE

8 center pro vyzkum a vyvoj
Vice nez 30-ti letd historie

Predstaveni firem

( ENTERSOFT

[BIRenoMetal

www.centersoft.cz
www.topsolid.com

CENTERSOFT s.r.o. — certifikovany prodejce CAD/CAM systému TopSolid
a simulaéniho programu NC SIMUL v CR a SR

TopSolid

Skoleni, konzultace a nasledna péée o zakazniky

Modely strojli a postprocesory na kli¢
Vice nez 10-ti leta historie

[ 'NCSIMUL

MACHINE

B Topsotia Resetier |&R Topsotia Headquarcer &R Topsouia subsiaiary TopSolid Agent

TopSolid resellers of your country
1/ CENTERSOFT s.r0. |#

Contact  Alena Capkova
Address  Hrbitovni 359/10, Kunratice 148 00

Soft t
4 Enter Phone :Zhﬂa:DZ 727 131

+420 272774987
Website ww cz

g3
8

MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS



http://www.centersoft.cz/
http://www.topsolid.com/

TopSolid Vstupni data mCmM”

Cam

Nacitani dat z CAD systémtui s mozZnosti technologickych Uprav

== >

ProlENGINEER S

dit Solorks

Auto

* Nactena dat muze
technolog modifikovat ...

* Priprava upnuti dilcg.

...napf. nastavit tolerenci (h7) na stfeni hodnotu viz obr.

MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS

e Vychozi polotovar s
pridavky na obrabéni.

* Polotovary/Pfidavky

Typ Polotovaru

Blok Vilec  |Uzivatelsky .. Zsdny Polo... Zdédényp..  Ofset




_TopSolid Integrované PDM (Eroson

[BIRenoMetal

VSechna data od vSech uzivatelli prehledné na jednom misté

MainAssembly

- PDM Server

L g

WE W eSw s .
4 W Main Assembly i N -
[=)-oth References < {2 ‘.:, QL server 005 ( oY
- Partl . . [P s J ml
o o2 PDM projekt - :
& Part3 -\ W W ey e
1 TopSolid ANSI Mechanical = 0 /

. -

.\ TopSolid ANSI Piping
o TopSolid CEN Mechanical
. TopSolid Mechanical

-4 [ Temp *—
B4 1 Defaults

- & Aluminum
(- 4» =¥ Standard assembly

User2

Referencni knihovny

- r Vault !‘—L\J!-
Sablony | el qialslisle

A new revision of object is now available for
Oblibené

-4 ] Standard BOM
[#--4p |, B size landscape part
s | =) D size Landscape Assembly
-4 jy Favorites o o
--dp 3./ Defaults
-4 ./ Hardware
(- 4p g Nuts
B4k b Screws
[ #2 Heavy Hex Bolt ANSI B18.2.1 - UNC
] ,.;3 Hexagon Socket Head Cap Screw ANSI B18.3 - UNC

(-4 | Washers
4 T Recyclebin 4 e “
=4k 1./ 0-Documentation
(-4 T2 Hydraulic cylinder
[-4p = Project Notes
#--4p B Time sheet
=4k 5 1-Parts
-4 & base
w4 & clamp
- dp & riser

B4k by 2-Assembly Si—
(- 4p =F1 Main assembly

authorized users

Kos

Externi dokumenty

Dilce

0 N O U A W N BB

Sestavy

MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS



_TopSolid Modely stroji (Ermsor

Cam [BRenoMetal

Programovani probiha vzdy na konkrétnim stroji

Kinematické modely stroj v TopSolidu 1:1

MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS



TopSolid Upnuti dilce i

Cam [BRenoMetal

Vlozeni dilce do modelu stroje

Polohovani dilce v prostoru stroje

na konkrétni hodnoty...

.. hebo licovanim do sklicidla.

MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS




TopSolid Obrébéni (evremsory

Cam [BRenoMetal

Vytvoreni drahy nastroje

Soustruznické operace Frézovaci operace

ok e 2 % 41300 s ey . MCpes .4 o e A 9o 9.\

MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS



_TopSolid Vyhody ve 2,5D frézovani (Grmeon

Cam [BRenoMetal

Vytvoreni drahy nastroje dle metody Kopirovani operaci pomoci klavesy Crtl

citlivé na barvy

%}x‘}&gé lovni || Rizné Geometrie |[ Geometry || -+ |
£ Color

eeeeeeee

nnnnnnnn

LN Y Yalale

pres—r—

... vzdy s nahledem na NC kéd
MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS




TopSolid

‘ ENTERSOFT

[BRenoMetal

Cam

Podpora cyklia 2,5D obrabéni

Napriklad CYCL DEF 262 FREZAVANI ZAVITU

8 0omi | Prostiedi F| il 2030 ¥ 440/S0 ¥ | O Soustrudeni ¥ il Pridanj ¥ ROperce ¥ ] Ovéient miZobrazeni ¥ (Analiza ¥ |, Konstrukce ¥

LIRS SiEadad oy

108
108
110
m
112

il b Sw L

2

=

48 Nascbna Geometrie.

WCS-SoufadnjSystém 1 [Pocitek 2|A:0:810]
=

- Niscbond Geometrie.

WCS-SoufsdnjSystém 1 [Potstek 2 |A10:8:0]
5 7.

48 Hsscbns Geometrie

4 WCS-Soutsdnfystim (1

8 & Vrtani Obrdbénim kontury
o Tuar 1 <199>:5tina(6303)

WCS-SoufsdnSystém 1 [Potstek 2 |A:0:8:0]
WS 9 Frezovand Ty
1 <199> Stina(6303)

allk

TooL
u3

CALL 8 z 56366 Fi1s

FREZOVART ZAVITU
CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU -
Q335%4120 :CILOVY PRUMER ~
0239%+1,5 :STOUPANI ZAVITU ~
Q201=-82 ;HLOUBKA ZAVITU ~
Q355-1 ;PRESAZOVANI -
Q253=AUTC ;POSUY BREDPOLOMOVANI
Q351=-1 ;DRUN FREZOVANI -
Q200%+2 ;BEZPECHOSTNI VZDAL. -
Q203740 :SOURADNICE POVRCHU =
Q204=43 :2. BEZPEC.VZDALEWOST -
Q207=AUTO :POSUV FREZOVANI

PN 0: 0100 =49

L X-213,89 Y-481 RO FMAX

CYCL CALL M3 MQ100

L z+3 FMAX

sTOR M5

... dalsi cykly Ize po dohodé doplnit

odstek 14:0°:8:0

SPN S
L]

Nastroge

nebo CYCL DEF 203 s vyuzitim analyzy otvord

Uvedni stranka g 507231815 STEP 2*

PRV VR PN 5072316 15-5TEP 2° - TopSolid 7

Zobazeni ¥ W Anslzm ¥ . Konstrukee ¥ |\ Néstoje ¥

W44D/5D ¥ | Qi Soustruzeni ¥ i Piidany ¥ | & Operace 7 ] Ovéfeni

PLL RS ENddE

“

- Nasobna Geometrie. -

o
S V> WCS-SoufadngSystém 1 [Potétek 2 [A:0:8:0]

o B it
-8 Nisobn Geometrie

a
&\ WCS-SouadnySystém 1 (Podstek 2| A:0;:8:0]
8 7. Acsngmiintho s

&% Nasobna Geometrie.

1-Spoting=Drill Through
9] . WCS-SoufadngSystém 6 ([Poatek 1 A+ (

o~
'V WCS-SoufadnySystém 6 (Pocstek 1 A:0°:8:0
Q1 # 5:Veani Obrabénim kontury
o Tuar 1 <199>:Sténai6303)

~

V: WCS-SouradnySystém 1 [Pogitek 2| A:0:8:0]
W& 9 Frézovini Zavitu

o Tuar 1 <199>Sténal6303)

e
[={ed FIR7ES
I Objety (3 Operace |k, NC Operace

58 * -  VYVRT

60 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI ~
Q200=42 :BEZPECNOSTNI VZDAL. =
0201--86,408 :HLOUBKA -

POSUV NA HLOUBKU ~

OUBKA BRISUVD ~

;CAS.PRODLEVA NAHORE ~

:SOURADNICE POVRCHU =

;2. BEZPEC.VZDALENOST -

Q212=40 ;HODNOTA ODBERU ~

Q213=0 ;POCET TRISEK ~

0205=+418 :MIN. HLOUBKA PRISUVU -

Q211=40 :CAS. PRODLEVA DOLE -

Q208=MAX ;POSUV NAVRATU ~

Q256=+2 ;ODSKOK ZLOM.TRISKY

EN 0: Q100 =49

L X-156 Y-175 RO FMAX

CYCL CALL M3 MQ100

CALL LBL 3

Qz10=40
0203=41
Q204=+2

MASTER YOUR

MANUFACTURING PROCESS




_TopSolid 3D kontinualni obrabéni (Grmeon

[BRenoMetal
v 4 [ V 4 V 4 e
Komplexni algoritmy pro 3D drahy nastroje
Uvodni strénka |[e Distributeur™ ¥ X
(BT RUzné moznosti
orezani 3D drahy
Ofezani drahy mezi pocatkem dréhy 2 bodem... 7 ] néStrOje. Nap‘r,'.
Ofezani drahy mezi bodem a koncem drahy... ( .
E. Ofezan drahy mezi dvéma body... | : ff | || meazi 2 bOdy.
Ofezani drahy profily... e | /
Vymazani elementd drahy...

MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS



.TopSolid  popliikové ndstroje pro 3D obrdbéni (e

[BIRenoMetal

Ve

Rizeni Zivotnosti nastroje nebo uréeni minimalni délky vyloZeni nastroje

o

* Moznost rozdéleni drahy nastroje v
zavislosti na zZivotnosti nastroje ( v Case
nebo délce drahy nastroje).

e Vypocet minimalni délky nastroje v
dané operaci s bezpecnou hranici.

MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS




TopSolid — konverze 3D dréahy na 5-ti osou g

Cam [BRenoMetal

* Nastaveni vektoru vyklonéni nastroje numericky nebo
graficky pomoci kompasu

@ Soustngeni ¥ gl Pidan ¥ 2WOpece ¥ o Ovéieni meZcbrazeni ¥ W"Anshza ¥ ,#Konstrukce ¥ Mistroje

no % Sk L=y

e * Dalsi moznosti konverze
Cronnly 3D drahy nastroje na 5-ti
osou.

Une 2
o

Unel V2.
45

5 Zidnj WCS-SoutsdniSystém
a3 1A
%6 1: Aktivace prostiedi

=W WCS-SouiadnySystém 2 [Pocstek 2| C: 180; A:-90]
<[ 8 2: 4% Radisini Hrubovani (V_Poloméry)

# RizeniVyklon&ni

>

[0 smér

W WCS-SoufagnySystém 1 [Potitek 2| C:0:4: 0]
e 3: Taden

var 193 <1124>:5téna(1614)

Frézovani bokem néstroje na plobe/sténd s oporou (SX:
i podél (3%
o Tiar 193 <1124>5téna(5289)

— P Zakladni Smér

Metoda vypodtu vyklonéni

MV Y

Vypnout  Na/Uwniti K., Smér_Uhel ... Smér Uhelf.. AutoVyklan... AutoVyklan..

W&l St

N X NYO A

39227 1w 88 NX-0,9749271 NYO, =17 >

35328 TN X-1,81 ¥-133,982 2-104, 657 NK-0,9752083 NY0, | [ Pevné Uhly Vyklonéni

39229 LN X-1,867 ¥-133,15 Z-104,436 NX-0,9731276 KY0,

39230 LN X-1,923 ¥-132,917 2-104,214 NX-0,9688365 KY0 DWlouEit sténu

39231 LN X-1,98 ¥-132,684 2-103,991 NX-0,9705637 NY¥0,

39232 LN X-2,038 ¥-132,45 2-103,763 NX-0,9710161 NY0,

39233 LN X-2,095 Y-132,215 2-103,548 NX-0,971441 KYO, Pohled ve sméru poloméru

39234 LN X-2,154 Y-131,979 2-103,328 KX-0,9718602 KY0

39235 LN X-2,212 ¥-131,744 2-103,109 NX-0,9722778 KY0 =15mm

$9236 LN X-2,272 ¥-131,509 2-102,89 NX-0,9726601 NY0,

39237 LN X-2,331 ¥-131,274 2-102,673 NX-0,8730246 NY0

39238 1N X-2,381 ¥-131,038 2-102,456 NX-0,8733783 N¥YO Méfitko vyhlazeni

39239 LN X-2,452 Y-130,804 2-102,24 NX-0,9736662 YO,

39240 LN X-2,513 Y-130,57 2-102,026 NX-0,9736637 KYO,

39241 LN X-2,574 ¥-130,335 Z-101,813 NX-0,9737052 KY0 (26)
39242 LN X-2,635 ¥-130,101 Z-101,6 NX-0,9739361 K¥0,1

39243 LN X-2,696 Y-129,867 2-101,39 NX-0,9741621 NY0, 0 v 40
39244 LN X-2,758 Y-129,633 2-101,18 NX-0,9743782 KY0,

MASTER YOUR

MANUFACTURING PROCESS




TopSolid

Cam

5-ti osé kontinualni obrabeni

‘ ENTERSOFT

[BIRenoMetal

Moznost generovani 3D a 5-ti osé drahy s korekci

Turbinka pro MCV 1000 5. TopSolid 7

7 HUE AT
®Domi | @ Prostiedi ¥ &) 20/3D ¥ |, 4D/5D

Bl el

@ Soustruzen! ¥ @] Pidany ¥ BHOperace ¥

4

i} Ovéieni malZobrazeni ¥ YP"Analjza ¥ 7Konstrukce ¥ O Mdstroje ¥

Simulation I x
~
X -45.925mm
Y 10.855mm
z ~204.996mm
A -21.588°
B -
c 182.015°
v
Animace
149 b p‘ »m»‘ 4
Pozice Simulaco
Pozice Operace
Rychlost Simutace
Rychlostanimacs fizoné osy
I3 Objekty | [ Operace |F.2 NC Operace |2 Simulation |
Nahled 6-kédu I3
39226 LN X-1,698 ¥-133,846 Z-105,103 NX-0,9745485 NY0,1521395 NZ0 TX-0,8029327 TY-0,4729225 T20,3628269 ~
39227 LN X-1,754 ¥-133,614 Z-104,B88 NX-0,9749271 N¥0,1510823 NZO TX-0,8034038 TY-0,4709B66 TZ0,3643001
39228 LN X-1,81 Y-133,382 Z-104,657 NX-0,9752989 NY¥0,1500459 NZ0O TX-0,8038719% TY-0,4690453 TZ0,3657675
39229 LN X-1,867 ¥-133,15 Z-104,436 NX-0,9731276 NYO0,1486351 NZO TX-0,8043371 TY-0,4671022 TZ0,3672295
39230 LN X-1,923 ¥-132,9817 Z-104,214 NX-0,96B88365 NYO0,1469435 NZO TX-0,8047991 TY-0,4651547 TZ0,6 3686863
39231 LN X-1,98 Y-132,684 Z-103,991 NX-0,9705637 NY¥0,1460386 NZ0O TX-0,8052581 TY-0,4632026 TZ0,3701388
39232 LN X-2,038 ¥-132,45 Z-103,769 NX-0,9710161 N¥0,1446714 NZO TX-0,8057141 TY-0,461245 TZ0,3715E82
39233 LN X-2,095 ¥-132,215 Z-103,548 NX-0,971441 NY¥0,1434559 NZO TX-0,8061674 TY-0,4592807 TZ0,3730353
39234 LN X-2,154 ¥-131,979 Z-103,328 NX-0,9718602 NY0,1422568 N20 TX-0,806618 TY-0,4573093 TZ0,3744805
38235 LN X-2,212 ¥-131,744 Z-103,109 NX-0,9722778 NYO0,1410487 NZO TX-0,8070658 TY-0,4553308 TZ0, 3759235
39236 LN X-2,272 ¥-131,509 Z-102,89 NX-0,9726601 NY¥0,1400534 NZ0O TX-0,807511 TY-0,453346 TZ0,3773638
39237 LN X-2,331 ¥-131,274 Z-102,673 NX-0,9730246 NY0,1391571 NZ0 TX-0,8079533 TY-0,4513551 TZ0D,378EB009
39238 LN X-2,391 ¥-131,039 Z-102,456 NX-0,9733793 NY0,1383078 NZ0O TX-0,8083925 T¥Y-0,4493585 TZ0D, 3802348
39239 LN X-2,452 ¥-130,804 Z-102,24% NX-0,9736662 NY¥0,1378934 NZO TX-0,808B286 TY-0,4473568 TZ0,381665
39240 LN X-2,513 ¥-130,57 Z-102,026 NX-0,9736637 NY0,1383839 NZO TX-0,8082613 TY-0,4453506 TZO0,3E830913
39241 LN X-2,574 ¥-130,335 Z-101,813 NX-0,9737052 NY0,1405495 NZ0 TX-0,80963903 TY-0,443341 TZ0,3845132
39242 LN X-2,635 ¥-130,101 Z-101,6 NX-0,9739361 NY0,1404537 NZO TX-0,810115¢4 TY-0,4413291 TZ0,3859295
39243 LN X-2,696 ¥Y-129,867 Z-101,39 NX-0,9741621 NY¥0,1403715 NZO TX-0,8105365 TY-0,439316 TZ0D,3873396
39244 LN X-2,758 ¥-129,633 Z-101,18 NX-0,9743782 NY¥0,1403353 NZ0 TX-0,8109534 TY-0,4373023 TZ0,3887432
39245 LN X-2,818 ¥Y-129,4 Z-100,972 NX-0,9745843 NY0, 1403457 NZ0O TX-0,8113659% TY-0,4352887 TZ0,3901398
39246 LN X-2,8B1 ¥-129,168 Z-100,766 NX-0,9747801 NYO0,1404034 NZO TX-0,811774 TY-0,4332758 TZ0,3915291
39247 LN X-2,943 ¥-128,936 Z-100,561 NX-0,9749656 NY0,1405089 NZ0 TX-0,8121775 TY-0,4312645 TZD,SE291D5V
< >

X=+000.000 Y=+000

Uvodni stranka

g TLM1" ||

Turbinka pro MCV 1000 5AX* |

Ball Nose M

LA UBI0MS M| DIuzexeT

b
g

Priklad: Format bloku s normalou plochy bez orientace -nastroje

X+31,737 Y+21,954

NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M128

Piiklad: Format bloku s normalou plochy a orientaci-nastroje

LN:

XY, Z

NX, NY, NZ:
TX, TY, TZ:
F:

X+31,737 Y+21,954 7+33,165  NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

primka s 3D-korekcei
korigované soufadnice koncového bodu primky
slozky normal plochy

sloZky normovaného vektoru pro orientaci nastroje
posuv

pridavna funkce




_TopSolid Soustruzeni (o

[BRenoMetal

B PILr F Y € EA

elelyelo 0o

©€,6>0'000-

\ /|

Soustruzeni X,Z,C

1

55 LT REY  Wdlsal

* Hrubovaci cykly
* Vrtaci cykly

énat

* Vice kanalové fizeni e N L AR Ridull | ) |
. v  Program2 1 9 f=o [EE [33: Gravirovant BEEEE A / v \ hat
e  Podpora proti vietena g / =

EIL mEpymm v 2 y

* Synchronizace kandlli —
* Cosa kontinualné ( TRANSMIT )

MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS




_TopSolid Ovéreni (o

[BIRenoMetal

Ovéreni a porovnani presnosti obrabeéni...

...zelena barva oznacuje pfesnost -0,17 +0,17 mm

MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS



TopSolid Vystupni data (Ermsor

Cam [BRenoMetal

Generovani NC kodu a technologické dokumentace

7 HQAFN-A4-a-T i Vytvofeno:

@ Domi 3 Prostiedi ¥ 203D ¥ | 4 4D/5D F @ Soustruden( ¥ i) Phidany ¥ | 2y Operace ¥ | i Ovideni |mZobrazeni ¥ fAnaljzs ¥ 7 Konstrukce | )\ Nistroje & TDQSDIfd Na'strojovy ”'st Aktualzovine:

BE L g8l

4 axis - V711 Pozndmky - Autor CESO8

B 4AXS- V71Lh- Notepad2 — O x |Dodnisuanks [LeTin V1000 54X g 4 axis - V711"
Fie Edt View Settings Poget 6
DI/ san N =Qow s Cas 21.45min

1 BEGIN PGM 4 AXIS - V711 MM

21 CYCL DEF 7.0 MISTO ZRUSENI POSUNU
2 CYCL DEF 7.1 X0

2.Y0 Ladén
4 CYCL DEF 7.3 20 a

65 PLANE SPATIAL SPAQ SPBO SPCO STAY (] Sledovani

INIT. REF. BOD. — C5>>HEIDENHAIN 530 -

19: Obrabéni kapsy ~

12 X-110,853 Y- 371 2-2
0: Morfolog

.2 x110,853 v122,371'20

119 BLK FORM 0 y
2 ini bokem néstroje na plode:

FACE MILL D63 AD LS 5038 22 ini bokem néstroje na plole/sténé huck d/Ga uge plare: 138.20mM
TOOL CALL 2 Z S480 F768 Radiused Mill Extended Length D16 R2 L40 SD16
TOOL DEF 1 TT1
m3

Teal B: 16.00mm N
- OBRABENI CELA Cornerradius 20 Mach fime: 1326min
. Boftom2.00  Ang: 0.0
5ize £ nzert wiam.0.0 Ei i
Fee: 00 T 1503n/nin

1916 L CO RO FMAX
2017 L X144,853 Y42,358 FMAX
2115 L Z10 FMAX

L 22 FMax

r_o.0om/min Jehuck Distence._e0.00mm

huck d/Ga uge plane: B0.20MM
Face Mill D63 AQ L5 5038

T2

ol o oomm Mathtime:  6.014min

Comerradivz 00
BoftomB:gg  Ang: OO

ser g 0.0 T 75750
oo G g5om/mn 1 00om/min [Ehuck Distence. 42 00mm

huck d/Gauge plane- 137.70mm

Radiused Mill Extended Length D12 R2 L40 SD12
TT4

Tool 2 12.00mm
Comerradius | 2 Mach time: 0.F16min
BotomB.00  Ang: OO
am
Fr. 6541 Famm/mi

Size /Insert width:0.0
Rad: 0.0

1 _boom/min [ehuck Distence. e0.00mm

a2/ G uge plare 1 TT50MT

Flat Drill D18 L35 SD18
TS

Tool 8

o Bom™ 0 Machtime:  0.00Znin
smone 00 Ang w00

5B 2570850

size /insert Width:0.0 Fr. 16637.00mm/min
Rad: 0.0 = 1880m/min 17 166.00m/nn Jehuck Distance 57.50mm

< >
Ln1:58968 Col1 Sel0 204M8 ANSI CReLF NS C/Ce+ SourceC |

e MASTER YOUR
MANUFACTURING PROCESS




_TopSolid Svatavské strojirny s.r.o. Cha

= [BRenoMetal

2X CAD/CAM TQpSohd V7 g SVATAVSKE STROJIRNY
 STANDARD MILLING PACK (650) -
+Ext/Cam T2 Turning + Ext/Cam M3 Milling “m\l\l\lll' 4




TopSolid SUTOR Global s.r.o. Gt

Cam [BRenoMetal

SUTOR GLOBAL
1x CAD/CAM TopSolid V7 O

 STANDARD MILLING PACK (650)

—
—

—_————t
————

‘.,w;
SS———
e

=
i

T —
%\“"*ﬁ%‘




TopSolid

Simulace

\ | g

onzas
.
-

CAD CAM

NS( / NACHINING1)
N10(04/19/06-09:43119)

MisTI0M6
N208100013
N25G0G90X247. 651210.067
NI0G4322. S4K10ME
MISZ1.1

NA0G120.F12

Optimalizace
NG

Generovani

Tvorba dilce
drah

3D APT/CL

1ISO

KONSTRUKCE TECHNOLOGIE

Optimalizace feznych parametrd
v zavislosti na odebraném objemu

trisky... I
F90

— Houstky trisky

Obrabéni

potvrzené

DILNA

Q00Q0®

NCSIMUL MACHINE - kompletni reSen

|

| RO eeep—

O3 vt

P mp—E——

7 O MO0 S35 bt
57 Chrot WCVI08 5% _ahonts

( ENTERSOFT

[BRenoMetal

simulace

-—

nnnnn

2

INCSINCSIMUL Mac

|_OSMI_CYCLED

AASTO ZRUSEN PO
3 CYCL DEF 7.2 Y0
dcYeLoerraz

11 A0 B0 C0
5,0 ZRUSENI PRACAOU

8 CYCLDEF 19, J

3 CYCL DEF 247 INIT. REF. 50D, ~
0339+ CISLO REF.B0DU

10 BLK FORM 0.1 X0 YD 270

11 BLK FORM 0.2 X170 Y170 20

12 FACE MILL EXTENDED LENGTH.
13 TOOL CALL 1 Z S505 FID1
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. www.ncsimul.com
Pfinos TopSolidu V7: Pfinos NCSIMULu:
Obrabéni na geometricky presnych 3D Detailni simulace NC kddu v simulaci prostredi stroje a
modelech. obrabéni.
Programovani primo v pracovnim prostoru Vylouceni poskozeni stroje / nastroje
kinematického modelu stroje. Vyrobit spravny dilec na prvni pokus (zdokumentovany
Rychlé vytvareni soustruznickych a a ovéreny program/postup)
frézovacich operaci a jejich kombinaci. Redukce &asu (testovani mimo stroj, optimalizace)
Simulace a synchronizace obrabéni bezpecné Programovani v pfedstihu - novy stroj - odlad&né
mimo realny stroj. programy a technologicky postup v predstihu
Kontrola kolizi a pfesnosti obrabéni. Spoluprace s operatory, zakazniky a dodavateli diky
Generovani NC kédU pro vice kanalt diky virtudlnimu obrabéni

odladénému postprocesoru.

Vytvoreni technologické dokumentace pro e dékuji 20 pozornOSt

snadné zavedeni do vyroby.
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http://www.topsolid.com/

