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DUM 18 EdgeCAM - Optimalizace feznych podminek

18/a ru¢né pomoci katalogu (pouZzit katalog WNT)
18/b pomoci technologického manazeru Edge Camu

Otevrete model deska 22. Deska ma rozméry 100x100x20, 4 otvory pr. 10 mm a 2D
kapsa uprostred, u dna radius 3 mm v rozich radius 6mm. Material béZna uhlikova ocel o
tvrdosti 150 HB.
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Postup obrabéni: polotovar 100x100x22
e Zarovnani horniho ¢ela na vysku 30 mm celni frézou prdméru 100mm
e Vrtani 4 otvord 10mm vrtakem
e Frézovani 2D kapsy hrubovanim kulovou frézou 12 a zarovnani dna frézou 10 s
radiusem 3.

22/a rucné pomoci katalogu WNT
1. Je nutno vybrat nastroje podle katalogu, musi presné odpovidat rozméry nastrojl
vloZené do Edge Camu a z katalogu. Obecné se fezné podminky pocitaji: Otacky
se spocitaji n=(1000*v)/(3,14*d), v je fezna rychlost a d je prdimér nastroje.
Minutovy posuv se spocitad smin=sot * n, kde sot=szub*z kde z pocet zubd. U
stopkovych fréz jsou obvykle 2 nebo 4 zuby. Strana je uvadéna nap¥. (str. 14/8),
znamend kapitola 14 a v ni strana 8.
Destickové kulové frézy (str.14/37) a (str.14/142)
Monolitické tvrdokovové frézy kulové i radiusové (str.13/42) az (str.13/61) a
(str.13/89) az (str.13/103)
o Celni fréza (str. 14/8) o prliméru 100mm, Obj.. 50 706 100 mé 12
destiCek. Desticky pro obrabéni ocele SDMT-29R, Obj. 50 427 081, sorta
(tzn. material desticky) CWX. Doporucené fezné podminky v=200 az 80,
volim 150m/min, szub=0,1 az 0,25 volim 0,2mm/zub, hloubka tfisky 2 aZ
4mm
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e Navrtavak je mozno vypustit, ale pouzijeme tvrdokovovy samostfedici
vrtak
e Vrtak primér 10 (str. 2/12) Obj. 11 739 100. Doporucena fezna rychlost
100m/min, posuv 0,2mm/ot.
e Hrubovaci monoliticka kulova fréza primér 12 mm, radius tedy 6mm

(str.13/44) Obj. 52 741 120 s povlakem Ti1000. Doporucena fezna

rychlost 180m/min, posuv se pocit, Ize vzit szub= 0,1mm/zub, pocet zubl
2, pFisuv v ose z byva 50% posuvu
e Dokoncovaci monoliticka radiusova fréza prdmér 10 s radiusem 3mm
(str. 13/56) Obj. 52 730 100 s povlakem Ti1000. Doporucena fezna
rychlost 200m/min, posuv se pocita, szub=0,08mm/zub, podet zubd 2,
pFisuv v ose z byva 50% posuvu

Kalkulagni excelské tabulka . Poklepanim se otevfe a je do ni mozno vkladat
levou Cast, pravou, Zlutou Cast excel spocitd. Symbol DIV/0! je z toho

dlvodu, Ze ve vzorci je déleni nulou, zmizi, aZ se vloZi nenulova data.

Kalkula¢ni tabulka pro ur€ovani feznych podminek z katalogu
ZjiSténo z katalogu - nutno doplnit spocita excel, nevypliujte
rozmer
nazev nastroje | nastroje| fezna rychlost | poet zubl| pozuv na zub otacky posuv prisuv
smin
d (mm) |v (m/min) (1) szub (mm/zub) |n (ot/min) [(mm/min)
celni fréza 100 150 12 0,1 477,7 573,2 286,6
vrtak 10 100 2 0,2 3184,7 1273,9 636,9
kulova fréza 12,0 180 2 0,1 4777,1 955,4 477,7
radiusova 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!

2. Vypocitana technologické data, tzn. otaCky, posuv a pFisuv je nyni nutno ruc¢né
vlozit do Edge Camu
pfiklad kulova fréza, rucné doplnéno otacky 4771/min, posuv 955 mm/min a
prisuv 477 mm/min

Ing. Bohuslav Kozel
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Konec ru¢niho vkladani feznych podminek

22/b pomoci technologického manaZeru Edge Camu
1. Pomoci technologického manaZeru Edge Camu. Podstata je v tom, Ze pfi kazdem
vkladani néstroje se musi otevrit technolog. manazZer a vybrat vhodny néstroj.
Pokud nelze, je nutno postupovat podle 22/a a fezné podminky najit rucné
v katalogu a doplnit k nastroji.
2. Otevrete dil v Edge Camu a vyberte material a doplfite polotovar 2 mm pfidavek
nahore.
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[ Cviteni22.epf - EdgeCAM Education - Licensed to SPS a VOS Kladno

i Soubor Upravy Zobrazeni Geometrie Plochy Obslovén’ Kdtovani Modely OvEfeni Makia Mastaveni  Napovida
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3. Nechte rozpoznat dlry, 2D nélitek a 2D dutlnu Oznacte 2 profily a to obvod
polotovaru a obvod 2D kapsy.

[ Cviteni22.epf - EdgeCAM Education - Licensed to SPS a VOS Kladno

i Soubor Upravy Zobrazeni Geometrie Plochy Obslovén’ Kdtovani Modely OvEfeni Makia Mastaveni  Napovida
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&2 20naitek ||,

ax
°
XyZ
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A
.
=
— [
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c) 5| Estoi tas | 2 souiadnice

= KINGSTON (E:) G Cviceni: il Cuiceni22EdgeCAM.d... B Cviteni22.epf - Edge.

4. Prepneme se do technologie a vloZime operaci frézovat Celo plochy. Lze vybirat
2D nalitek, a v hloubkach se upravi jenom hloubka viz. dole vzor. Pozor, rozméry
se vztahuji k vybranému 2D nalitku.
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I8l EdgeCAM - [c:\program files\edgecam\cam\tstore\tstore.mdb]
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B Cviceni22.epf - Edge

Musi se vybrat spravni kombinace materlalu obrobku tj ocel 150 HB a musi tam byt
predvolena desticka. Potom se z databdze nactou fezné podminky, otacky 732/min a

posuv 790mm/min atd.
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presvédCit se, zdali existuje kombinace material obrobku a nastroje, viz dale.
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dano: fezna rychlost v=195m/min, szub=0,19mm/zub, 4 zuby. PFisuv 0,1mm/zub.
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Posuv smin=sot*n, potom smin=0,76*5175=3933mm/min. To odpovida,
Stejné Ize prekontrolovat i pFisuv.

6. Pokud hlasi chyby zafiznuti, upravi se zplisob zafiznuti viz nasledujici obrazek,
zatrhnout vzdy zafezavat.
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A navolit spravny nastroj fréza primér 10 s radiusem 3
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Matendl [ Steel - 150 HB v ﬂ

L | Technologie destisky

o iy B postp. (Cokongovani)
miumacg 3 x k. Ro:

Uréeni ctvan v konstrroving GPL Padorys: Fychlost | m/min

Drnovjch dvart
3neznénénich tvarh Posuy mm/ab  PRisuy (005 | mm/ab

2 nahrazenych dtvani
0 ditvart vhodnjch k nahradg

divart bez vazby Tabod (3N [72] miru
UrEeni itvant v konstr.roving-CPL Podorys: Hiubovani DokenZovani

Qrovich tvard Posuv s m

5 nezménénych lmaru

0 nahrazengch Gt PFisuv

0 Ghvarts vhoznjen  ndhvad

Houbka

20
. A
Qitvand bez vazhy Fychlost 7 2
=
==
“a
)
®

J

7
L 20| ¥
Cinformace | nanied | viastost | P Smuisce | Crsouradhice | -
Al XY mm

epf - B2 EdgeCAM Dialog wijni edice Soli

ky jsou 7321/m|n posuv 3514mm/min. Slmulace je bez chyb.
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A Cviceni22 - Simulace obrabéni

b A A A @ 5o [D355 @) 2

Visledky x
Testy | Poloha X1Z Kolmice WCS (z... | Kolmice CPL {pr... | Vy&ka obro... | Vjskamodels = Dif. Dif.

725 55.142, 62,056, 10.000 0.000, 0.000, ... 0.000,0.000, 1. 10.000 10,000 0000 0000
6657 63.784, 69.717, 11806 0.078, 0877, ... 0.078,-0.877, ... 11.603 11468 0134 0.070

W4 » M\ Vysledky overeni

74 Start €& G 2 7 [ B cien 2 Th|Cvicen22EdgeCAM.d... [ cvic = s &) 1104

Dole u dna je na modelu radius 3mm, fréza ma také radius 3mm. Proto modry pfesah
nemizZe byt velky. Pokud bychom nebyli spokojeni, miizeme jesté napf. zbytkovym
frézovanim radius zacistit, ted ale to nebudeme provadét.

8. Ted mame optimalizované fezné podminky a vybrané optimalni nastroje pomoci

technologického manazeru EdgeCam. Pro kontrolu zjistime strojni ¢as
Strojni ¢as: optimalizace (fanuc3x-in.mcp) 10 min 44 sec

9. Pokud by nesla najit kombinace material obrobku*material nastroje, musi se najit
fezné podminky nejblizsiho nastroje a rucné je doplnit, tzn. doplnit spravné
otacky, posuv a prisuv. Samoziejmé na téchto podminkach zavisi strojni ¢as a tim
i néklady na obrabéni.
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