
 

 

Ing. Bohuslav Kozel                  DUM18   - strana 1                               Vytvořeno: duben 2012 

 

 

 

DUM 18 téma: Optimalizace řezných podmínek 

ze sady: 1 tematický okruh sady: CAM systémy 

ze šablony: 6 Příprava a zadání projektu 

Určeno pro : 3 a 4 ročník 

vzdělávací obor: 23-41-M/01 Strojírenství                                                         
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DUM 18 EdgeCAM – Optimalizace řezných podmínek 
 
18/a ručně pomocí katalogu (použit katalog WNT) 
18/b pomocí technologického manažeru Edge Camu 
 
Otevřete model deska 22. Deska má rozměry 100x100x20, 4 otvory pr. 10 mm a 2D 
kapsa uprostřed, u dna rádius 3 mm v rozích rádius 6mm.  Materiál běžná uhlíková ocel o 
tvrdosti 150 HB. 

 

Postup obrábění: polotovar 100x100x22 
• Zarovnání horního čela na výšku 30 mm čelní frézou průměru 100mm 
• Vrtání 4 otvorů 10mm vrtákem 
• Frézování 2D kapsy hrubováním kulovou frézou 12 a zarovnání dna frézou 10  s 

rádiusem 3. 
 
22/a  ručně pomocí katalogu WNT 

1. Je nutno vybrat nástroje podle katalogu, musí přesně odpovídat  rozměry nástrojů 
vložené do Edge Camu a z katalogu. Obecně se řezné podmínky počítají: Otáčky 
se spočítají n=(1000*v)/(3,14*d), v je řezná rychlost a d je průměr nástroje.  
Minutový posuv se spočítá smin=sot * n,   kde sot=szub*z  kde z počet zubů. U 
stopkových fréz jsou obvykle 2 nebo 4 zuby. Strana je uváděna např. (str. 14/8), 
znamená kapitola 14 a v ní strana 8. 

 Destičkové kulové  frézy (str.14/37) a (str.14/142) 
 Monolitické tvrdokovové frézy kulové i radiusové (str.13/42) až (str.13/61) a 
 (str.13/89) až (str.13/103) 

• Čelní fréza (str. 14/8) o průměru 100mm, Obj.. 50 706 100 má 12 
destiček. Destičky pro obrábění ocele SDMT-29R, Obj. 50 427 081, sorta 
(tzn. materiál destičky) CWX. Doporučené řezné podmínky v=200 až 80, 
volím 150m/min, szub=0,1 až 0,25 volím 0,2mm/zub, hloubka třísky 2 až 
4mm 
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• Navrtávák je možno vypustit, ale použijeme tvrdokovový  samostředící 
vrták 

• Vrták průměr 10 (str. 2/12) Obj. 11 739 100. Doporučená řezná rychlost 
100m/min, posuv 0,2mm/ot. 

• Hrubovací monolitická kulová fréza průměr 12 mm, rádius tedy 6mm 
(str.13/44) Obj. 52 741 120 s povlakem Ti1000. Doporučená řezná 
rychlost 180m/min, posuv se počítá, lze vzít szub= 0,1mm/zub, počet zubů 
2, přísuv v ose z bývá 50% posuvu 

• Dokončovací  monolitická rádiusová fréza průměr 10 s rádiusem 3mm 
(str. 13/56) Obj. 52 730 100 s povlakem Ti1000. Doporučená řezná 
rychlost 200m/min, posuv se počítá, szub=0,08mm/zub, počet zubů 2, 
přísuv v ose z bývá 50% posuvu 

 
Kalkulační excelská tabulka . Poklepáním se otevře a je do ní možno vkládat 
levou část,  pravou , žlutou část excel spočítá. Symbol DIV/0! je z toho 
důvodu, že ve vzorci je dělení nulou, zmizí, až se vloží nenulová data. 

Kalkulační tabulka pro určování řezných podmínek z katalogu

název nástroje
rozměr  
nástroje řezná rychlost počet zubů pozuv na zub otáčky posuv přísuv

d (mm) v (m/min) (1) szub (mm/zub) n (ot/min)
smin 
(mm/min)

čelní fréza 100 150 12 0,1 477,7 573,2 286,6

vrták 10 100 2 0,2 3184,7 1273,9 636,9

kulová fréza 12,0 180 2 0,1 4777,1 955,4 477,7

rádiusová fréza 10 200 2 0,08 6369,4 1019,1 509,6

#DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

zjištěno z katalogu - nutno doplnit spočítá excel, nevyplňujte

 
2. Vypočítaná technologická data, tzn. otáčky, posuv a přísuv je nyní nutno ručně 

vložit do Edge Camu 
 příklad kulová fréza, ručně doplněno  otáčky 4771/min, posuv 955 mm/min a 
 přísuv  477 mm/min 
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Konec ručního vkládání řezných podmínek 
 
22/b pomocí technologického manažeru Edge Camu 

1. Pomocí technologického manažeru Edge Camu. Podstata je v tom, že při každém 
vkládání nástroje se musí otevřít technolog. manažer a vybrat vhodný nástroj. 
Pokud nelze, je nutno postupovat podle 22/a a řezné podmínky najít ručně 
v katalogu a doplnit k nástroji. 

2. Otevřete díl v Edge Camu a vyberte materiál a doplňte polotovar 2 mm přídavek 
nahoře. 
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3. Nechte rozpoznat díry, 2D nálitek a 2D dutinu. Označte 2 profily a to obvod 

polotovaru a obvod 2D kapsy. 

 
4. Přepneme se do technologie a vložíme operaci frézovat čelo plochy. Lze vybírat 

2D nálitek, a v hloubkách se upraví jenom hloubka viz. dole vzor. Pozor, rozměry 
se vztahují k vybranému 2D nálitku. 
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Je nutné ale vybrat správný nástroj a správnou technologii.  
Vybereme čelní frézu 100mm a musíme upravit (tlačítko napravo). 
 

 
Musí se vybrat správná kombinace materiálu obrobku tj. ocel 150 HB a musí tam být 
předvolená destička. Potom se z databáze načtou řezné podmínky, otáčky 732/min a 
posuv 790mm/min atd. 
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Přesvědčte se, že se načetly správné podmínky. Nutno doplnit uhel 180 st. 

 
5. Další operací bude vrtání. Operace obrábění děr, vybrat průchozí díry v útvarech a 

přesvědčit se, zdali existuje kombinace materiál obrobku a nástroje, viz dále. 
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Pro daný vrták 10mm Stub Drill - 16A T25M otáčky 6225/min a posuv 1957 
mm/min., přísuv 1044 mm/min 

 
Další operací bude hrubování 12 kulovou frézu, vyberte Val TTM-4 Flute-12. Otáčky 
5172/min, posuv 3931mm/min. Kontrolní výpočet řezných podmínek. U nástroje je 
dáno: řezná rychlost v=195m/min, szub=0,19mm/zub, 4 zuby. Přísuv 0,1mm/zub.  
Výpočet:  
Otáčky n=1000v/3,14d, potom v=1000*195/(3,14*12)=5175ot/min. To odpovídá.  
Posuv sot=szub*z, potom sot=0,19*4=0,76mm/ot 
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Posuv smin=sot*n, potom smin=0,76*5175=3933mm/min. To odpovídá, 
Stejně lze překontrolovat i přísuv. 
 
 
6. Pokud hlásí chyby zaříznutí, upraví se způsob zaříznutí viz následující obrázek, 

zatrhnout vždy zařezávat. 

 
7. Poslední je dokončení kapsy průmětem koncentricky. V hloubkách se musí 

vymazat nuly. 
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A navolit správný nástroj fréza průměr 10 s rádiusem 3 

 
V technologii nástroje musí být opět správný materiál i destička 

 
Otáčky jsou 7321/min, posuv 3514mm/min. Simulace je bez chyb.  
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Dole u dna je na modelu rádius 3mm, fréza ma také rádius 3mm. Proto modrý přesah 
nemůže být velký. Pokud bychom nebyli spokojeni, můžeme ještě např. zbytkovým 
frézováním rádius začistit, teď ale to nebudeme provádět. 
 
8. Teď máme optimalizované řezné podmínky a vybrané optimální nástroje pomocí 

technologického manažeru EdgeCam. Pro kontrolu zjistíme strojní čas  
  Strojní čas: optimalizace                  (fanuc3x-in.mcp)  10 min 44 sec 
 

9. Pokud by nešla najít kombinace materiál obrobku*materiál nástroje, musí se najít 
řezné podmínky nejbližšího nástroje a ručně je doplnit, tzn. doplnit správné 
otáčky, posuv a přísuv. Samozřejmě na těchto podmínkách závisí strojní čas a tím 
i náklady na obrábění. 

  
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 


