Stredni primyslova Skola a Vyssi odborna Skola technicka Brn&okolska 1
f Sablona: Inovace a zkvalitréni vyuky prostiednictvim ICT

evropsky
sociélni
fondv CR

BEl Nazev: AlphaCAM - frézovani

Wn Téma: Definice Feznych podminek pro frézovani.
e Autor: Horak Ji¥i
e Gislo: VY_32_INOVACE_48-03

Anotace: Postup p definici feznych podminek pro frézovani v systému
AlphaCAM.
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POCITACOVE RIZENI NC A CNC STROU prednst
Programovani CNC stridj
Vytvoren: 4.7.2013

Ur &eni reznych podminek pro frézovani v systému AlphaCAM

Pro spravné nastavei@iznych podminek pro frézovani jeha uéit:

« ot&ky vietene n [min.™]

 posuv za minutu v rovinXY- Fin [mm.min.™]

« posuv za minutu v ose Zr, [mm.min.™]

* hloubkutezu -a, [mm]

* horizontalni pekryti (tiska v rovi XY - % praméru nastroje) [mm]
Rezné podminky rizeme definovat dvojim Zigobem:

1. Volba materialu z databaze materialsystému AlphaCAM
2. Definovatezné podminky na zakla¢atalogu vyrobce nastioj

1. Volba materialu z databaze materiai v systému AlphaCAM

V systému AlphaCAM je mozno vytyib vlastni databazi materidlu a operaci
s preddefinovanouteznou rychlosti. # volbé materialu a operace z databaze systémadaitgpo
prislusné oté&ky s ohledem na pmer vybraného nastroje. Hodnoty posuvu v r@viy
a v ose Z jsou definovany u kazdého nastroje. g otéky a posuvy pak dosadi

pt
do tabUIky obraéni. HRUBOVANI/DOKONCOVANI - NASTROJ;:: VALCOVA CELNI D 20...[X]

Néstroj

Gislo Nastraje |1 Korekce |1
Piomer 20 otk (00

' Pisuw v Z |95 ' Posuwy iy [190

Obréabéni
Fridavek: |0
Owerlag on Open Elements: Tool Rad x |1

" Wypnuto 10 Zapnutu (" Tlakowe " V' néstroji

oK Ukangi ‘
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Definice databaze materidah a operaci
Spustime modul systému AlphaCAMphaEDIT + RS232 CommsV menuSOUBOR
zvolime polozkuOtevii Material — Frézovani.

=" AlphaEDIT - [NC 1]
=¥ SOUBOR EDITACE PROHLIZENI FORMAT POMUCKY COMMg

-D Novy
Otevii NC/DOS... Ctri+0
Nahled vykresu
Viez... Ctri+Ins
Uloz Ctri+S
Uloz Jako NC/DOS...
Zavfi
Otevii Makro ’
Uloz jako Makro L4
Otevii Postprocesor »
Uloz jako Postprocesor »
Nastav Defaultni Postprocesor k
Otevfi Material »
Uloz jako Material 4 Horni fréza
Tiskni... Ctri+P SiusiUznr
Profiling
Konfigurace »  Dratofez

1 e:\alphacam\licomdat\Mmat
2 D:\ARCHIV-1\..\F37 - deska 30

Exit

= AlphaEDIT - [e:\alphacam\licomdatiMmat.dat] =2
=7 SOUBOR EDITACE PROHLIZENI FORMAT POMUCKY COMMporty
OKNA HELP =]

Dlwla] & :[=l8] =l &l

START
$Standartni ocel
31.4 M/min =
'Standartni material

'™ 35 MPa

$

$11 600 (HSS HRUBOVANT )
25 M/min

Chladit emulsi

'Standartni material

$11 600 (HSSCo HRUBOVANT )
40 M/min

Chladit emulsi

'Standartni material

$11 600 (K10 HRUBOVANT)
120 M/min

Chladit emulsi

'Standartni material

$11 600 (HSS NACISTO)
25 M/min

Chladit emulsi
'Standartni material

< >
Ready 'Veﬁkost26034,Féd.1,mo.1

V otewené tabulce Ize editovigznou rychlost u vybraného materialu a operace
nebo zadat novy material a operaci.réba dodrzet format zapisu.

Volba materialu v systému AlphaCAM

- spustime AlphaCAM frézovani
- nakreslime nebo teeme obrys satasti
- v menuObrabéni nebo v lis¢ Obrabéni vybereme tléitko Druh Materialu
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J-Advanced 3D 5-Osé FREZOVAN|

i Soubor Editace Zobrazeni Geometrie 3D Pomicky CAD Obrabéni P
= = B 2 v IR S o TR "Eia_ WA A A e

DRIBRBBLFsm s M ER ol Fs rONBL
i Hladiny (AlphaCAM/Uzi... * x |

#00

- vybereme vhodny material a operaci a potvrdimgtko OK

MATERIALY 3

Soucasny
Standarni acel

Standarni ocel R

BO0 (HSS HRUBOWAN i'J
11600 (HSSCo HRUBOYANI)
11600 (K10 HRUBOWAN
11600 (HSS NACISTO)
11600 (HSSCo NACISTO)
11600 (K10 NACISTO)
SOOI
12020 (HSS HRUBOVANE
12020 (HSSCo HRUBOYAN) v

ok | Ukanéi ‘

Pzn.: Material tedy vychoZéznou rychlost Ize vybrat pro cely obrobek nebokadou
operaci a nastroj samostatn

2. Definicereznych podminek na zaklad katalogu vyrobce nastroj
Natezné podminky ma vliv cefada faktoii. Jsou to pedevsim:

» material polotovaru

* material nastroje

e geometrie fitu

e pozadovana drsnost obrobeného povrchu

» vyloZeni nastroje a polotovaru

* vykon stroje

» tuhost soustavy obrobek - upénandéstroj - stroj

Material polotovaru

Material polotovaru ma rozhodujici vliv pro stanoi/geznych podminek pro obr&di.
Obecré Izefici, ¢im tvrdsi, pevjSi a houzevnéjSi material obrabime, tim merigznou
rychlost (tedy otéky vietene), menSi posuv a hloubkisky miZzeme pouzit a naopak.

Material nastroje

Material nastroje také zasadovliviiuje fezné podminkyip obrakeni. Pro vyrobu
nastrofi se pouziva celéada nastrojovych materialOd nejlevijSich a nejméxvykonnych
az po ty nejvykongsi a samoiejmeé nejdrazsi. Jsou ta@devSim nastrojova ocel uhlikova,
nastrojova ocel rychtezndRO, slinuté karbidySK, keramika, kubicky nitrid béru a diamant
Pro frézovani na CNC frézkach sedaigji pouziva nastrojova oce ryclikzna RO a slinuté
karbidy a to bd’ jako monolitni frézy (celé zhotovené z SK) nellajaymenitelné kitové
destéky VBD.
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Rychlorezna ocel (RO)

Pro ugeni ot&ek nastroje vyrobeného z RO vychazintezné rychlosti, ktera je pro
dany obrabny material wtena. Nagiklad pro obrabni konstruknich oceli se pouzivi@zna
rychlost 25 — 30 m.mih Pro vyp@et oté&ek vychazime ze vztahu pro vymbiezné
rychlosti.

Vypocet ot&ek

z.D.n ! _ 1000 .v
W[m-mm 1 ztoho wyplyvazeN = — ~—

= [min ]
.

v =fezna rychlost [m.mif]

D = praimér nastroje [mm]

n = ot&ky vietene [mifi]

P¥.: nastroj @ 20 mm, Fezna rychlost 25 m.min ™

N = 1000 .25
20.7

n = 400 [min’]

Vypoéet posuvu

= 397 ,9 = 400[min ']

Pro frézovani se pouziva minutovy posuv. Pro jefpméet vychazime z posuvu na zBh

poctu zuhi z a ot&ekn.
F... =F,.z.n[mm.min 7] nebo takéF,, = F,.n[mm.min 7] kdeF, je

posuv na ot&ku.

P¥.: nastroj @ 20 mm, Fezna rychlost 25 mmin *'F, =0.05 mm.z*%, z=4

F = 0.05.4.400 = 80[mm .min ]

Frmin. = 80 [mm.min’]

Priklad ugeniteznych podminek pro vrtaky:

REZNE PODMINKY PRO VRTANI VRTAKEM 7 RO
Nastroj - sroubovity vrtdk s vdlcovou nebo kuzelovou stopkou z RO
Chlazeni: emulze vrtaciho oleje Obrobitelnost 14b
| TS| pa— Re-zna n‘Ch,IEDSY Délka diry Trvanlivost Te Vkon ® [kcW] Primér D,
v [mmin™] Lyax [mm] [min] [mm]
5 0.05 1670 26.2 50 12 0.4
6 0.07 1370 258 14 0.5
7 0.10 1170 257 60 16 0.6
= 8 0.11 1010 254 18 0.8
7 10 0.13 800 251 70 23 ]
< 12 0.15 650 245 75 28 1.3
E 14 0.17 550 242 80 34 1.5
- 16 0.18 4860 231 90 42 1.6
9 18 0.20 400 226 100 47 1.8
,é 20 0.22 350 22 54 22
?5 22 0.23 315 21.8 110 62 2.5
Z 24 0.24 280 21.1 70
26 0.26 250 204 120 1 28
28 0.27 225 198 130 85 3.0
30 0.28 200 18.8 135 96 3.5
35 0.30 170 18.7 150 15 4.0
26 0.34 250 204 120 75 32
Naa] 28 0.35 225 19.8 130 86 35 10
Z 30 0.37 200 18.8 135 96 36
5 35 0.40 170 187 150 114 4.4
o 40 0.42 145 182 170 138 5.1
?\ 45 0.44 125 1.7 175 164 6.0 12
5 50 0.47 110 173 180 180 6.7
o 55 0.50 95 16.4 185 200 T
= 60 0.54 85 16 190 218 9.8 16
70 0.6 70 154 250 100
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Slinuté karbidy (SK)

Pro uréeni feznych podminek nastroju vyrobenych z SK pouzijeme katalog
CoroKey._rok vydani 2008 firmy Sandvik | SANDVIK

Coromant
1. Zaradime material polotovaru do rékteré skupiny (viz obr.).
Ocel s .
Referenéni materlal: iSO Slitiny hliniku
Nizkolegovana ocel, CMC02.1/ HB 180 N Referenéni material.
Lity, nestamuty, CMC 30.21/HB 75
150 Korozivzdorna ocel
M Referenéni material: 55 Zarovzdorné slitiny
Austeniticka korozivzdorna ocel, CMC 05.21/ S Referenéni material:
HB 180 Na bazi Ni,CMC 20.22/HB 350
Litina .
Referencni material: IS0 Kalena ?C_el -
Seda liina, CMC 08.2/HB 220 =] Referencni material: .
Nodulami litina, CMC 09.2/HB 250 Kaleny a popoustény, CMC 04.1/HRC 60

2. Ur¢&ime podminky obrébkéni

o= e (B>

Dobré podminky Primérné podminky Obtizné podminky
Neprerusovane fezy. Vysoke Obrabéni tvarovych ploch. Prerusovane rezy. Nizke
rychlosti. Pfedobrobene obrabéné Stredni rychlosti. Vykovek nebo rychlosti. Silna kdra po odiévani
plochy. odlitek. nebo kovani na povrchu obrobku.
Vynikajici upnuti obrobku. Male Dobre upnuti obrobku, Nedostatecna stabilita upnuti
vyloZeni. obrobku.

3. Doporwenérezné podminky CoroKey jsou uvadny pro tvrdost dle Brinella
(HB).

* HB 180 pro ocel

» HB 180 pro korozivzdornou ocel

* HB 220 pro Sedou litinu

* HB 250 pro tvarnou litinu

* HB 75 pro hlinik a nezelezné kovy

» HB 350 pro tepelné odolné superslitiny
* HRC 60 pro tvrzené materialy

4. Uré¢ime korekeéni faktor (K) pro odchylku tvrdosti HB (viz tabulka ).

Podpora digitalizace a vyuziti ICT na SPS CZ.1.07/5.00/34.0632
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NiZsi tvrdost Vyssi tvrdost

ood |eme [Hea 60 -40 20 0  +20 +40 460 480  +100

021 |HB2180 | 144 125 1,11 10 091 088 [077] 072 067
0521 [HE"160 | 142 124 111 10 091 04 M7 073 06
082 |HB220| 121 143 106 10 095 09 /086 082 079
092 |MB#250 | 1338 121 109 10 091 08/ 075 070 065

N [0zt #8775 105 10 095 /

S |22 |HB"350 iz 10 08 )

H |04 |ARcve0 o7 10 o097 ]

1l = Klasifikace material(i Coromant
% = Tvrdost podle Brinella
* = Tvrdost podle Rockwella

Priklad:

Pokud si pro svou soustruznickou operaci vyberete Pokud ma material obrobku jinou tvrdost, napr. HB 240,
VEBD CNMG 120416-PM, doporucené rezné podminky je mezi uvadénou HB 180 a skuteénou HB 240 rozdil
CaroKey plati pro tfidu prvni volby GC4225 a nizkolego- +60.

vanou ocel (CMC kod 02.1) s tvrdosti HB 180: Korekéni faktor z tabulky je 0,77.

Hloubka Fezu (a_) = 3 mm Upravena fezna rychlost pro HB 240 =

Posuv (f ) = 0,40 mm/ot 305 m/minx 0,77 = 234,85 m/min = 235 m/min

Rezna rychlost (v,) = 305 m/min.

5. Vybereme typ nastroje a tvar VBD.

FREZOVANI 1SO/ANSI
Frézovani do rohu - CoroMill® 290 . N
M S
Univerzalni fréza . H
Prvni volba
Nizka Stabilita pracovni operace Vysoka

Jemna roztec (M)

o Obecné frézovani

Velmi jemna roztec zubt (H)

Snizeny pocet VBD, a smiSena vyroba. Maximalni pocet VBD pro dosaZeni
S nerovnomernou rozteci, pro Vidy prni volba. nejvyssi produktivity za stabilnich
nejvyssi podminek.
produktivitu pfi omezené stabilité a Materialy tvofici kratkou tFisku.
vykonu stroje.

Velké vyloZeni nastroje.

6. Uréime patet zubi (brita) frézy - z (viz obr.).

7. Vezmeme v Uvahu apliké&ni podminky obrabéni.
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Aplikacni pokyny

Primeér a poloha frézy

Pokud mozZno vyberte frézu Sirsi nez

obrobek

Smér frézovani

Pokud to umoZni stroj, upnuti a
obrobek, je vidy lepsi pouZivat
sousmeérné frézovani.

Poloha frézy

Mirnym posunutim frézy mimo
stred zabrante vibracim.

8. Z tabulky vyberemereznou rychlost v a posuv na zub E

Tridy a VBD - doporucené fezné podminky - pocatecni hodnoty

Prvni volba
DOBRE PODMINKY PRUMERNE PODMINKY OBTIZNE PODMINKY

b=

7 Eﬂm’E

Z (nta

s =T

=] Objednaci kod Objednacl kad Objednaci kod

@ | LMH =i Ve | & = Vo | & =i Vo | 2
L | R200-12T308M-PL 4220 | 325 |0.12 | R290-12T308M-PL 4230 | 265 |0.12 | R200-12T308M-PL 4240 | 225 | 0.12
M R290-12T308M-PM 4220 | 290 [0.17 | R290-12T308M-PM 4230 | 250 (0.15 | R290-12T308M-PM 4240 | 206 | 0.17
H R290.90-12T320M-PH 4220| 250 |0.25 || R290.80-12T320M-PH 4230| 205 (0.25 | R290.80-12T320M-PH 4240( 175 | 0.25

M L |R290-127T308E-ML 2030 | 230 | 0.10 | R290-12T308E-ML 2030 | 230 |0.10 | R290-12T308E-ML 2040 | 220 | 0,10
M/H | R290-12T308M-MM 2030 | 200 | 0.16 | R290-12T308M-MM 2030 | 200 | 0.16 | R200-12T308M-MM 2040 | 190 | 0,16
L R290-12T308M-KL 3220 | 240 (0.13 | R290-12T308M-KL 3040 | 195 (0.12 | R290-12T308M-KL 1020 | 280 | 0.13
M | R290-12T308M-KM 3220 | 225 | 0.17 | R290-12T308M-KM 3040 | 175 |0.17 | R290-12T308M-KM 1020 | 275 |0.17
H R290.90-12T320M-KH 3220| 190 |0.25 | R290.90-12T320M-KH 3040 | 150 (0.25 | R200.90-12T320M-KH 1020 | 180 | 0.25

H L/M/H | R290-12T308E CBRO 145 [ 0.10 | R290-12T308M-PL 4220 50 |0.12 | R290-12T308M-KM 3040 | 35 | 0.10

8. Vypodteme skute&nou ieznou rychlost v.

v=v_.K

v = skut&naiezna rychlost

\t = dopordenéiezna rychlost z tabulky

K = korekni faktor

9. Z vySe uvedenych vztain vypofteme ot&ky vicetene n a minutovy posuv Fin.

10. S ohledem na velikost VBD &ime maximalni hloubku ¥ezu ap.
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Max. hloubka fezu [ap} = 10,7 mm

11. Horizontalni tiisku (tfiska v roviné XY) ur ¢ime v rozmezi 50 - 80% piiméru
nastroje.

12. Nalezené a vyptiené ot&ky a posuvy zadame do tabulky @ definici operace

HRUBOVANI/DOKONCOVANI - NASTROJ:: VALCOVA GELNI D 20...[K]

i~ Mastro]-
Cislo Nastroje |1 Korakee |1
Primar |20 Otaitky (400
Ffisuwse Z (95 Fosuws =y (190
Obrébeéni -
Fridawek: |0
Owerlap on Open Elements: Tool Rad x {1
Chlazeni-
" Mypnuto 0 " Tlakeve "\ nastraji
Ok | Ukaonéi

Pouwita literatura
HELP: AlphaCAM Alpha V-7 10.JAN.2007
Katalog nastrdj CoroKey firmy SANDVIK Coromant rok vydani 2008
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