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Optimalni parametry pro frézovani materialti na bazi dreva
pomoci CNC systémi STEPCRAFT.

V nasledujicim textu si shrneme zakladni informace tykajici se obrabéni materidl( na bazi
dreva s CNC systémy STEPCRAFT D-Serie. Precteni a respektovani nasleduijicich informaci
Vam pomUze predejit zasadnim chybam béhem szivani se s cnc systémem STEPCRAFT,
dosahnuti prvnich uspokojivych vysledkd a ziskani zkuSenosti které vyuZijete pfi hledani
nejoptimalnéjSiho nastaveni pravé pro Vas konkrétni pripad.

Pokud pouzivate systém STEPCRAFT 1 (tzn. D-210)
- je pro Vas maximalni doporucena rychlost posuvu do fezu 30 mm/s

Pokud pouzivate systém STEPCRAFT 2 (tzn. D-300; D-420; D-600; D-840)
- je pro Vas maximalni doporucena rychlost posuvu do fezu 50 mm/s

Redlnd rychlost posuvu do fezu (Feed rate) je odvisla od konkrétnich parametrl
nastroje , zejména jeho tvaru, poctu a typu jeho zubl a vyklizecich spiral. Fréza dvou-
spiralova up-cut(pozitivni) bude mit jiné optimalni nastaveni, nez fréza dvou-spiralova
downcut(negativni). Pamatujte na to pfi ukladani parametrl nastrojd do databaze
nastroji vaseho CAM programu.

Dalsi co pfi nastavovani redlné rychlosti posuvu do fezu zohlednéte, je vykon vasi
frézovaci jednotky.
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INFORMACE O NASTROJI

Infomace o nastroji
Zde milzete upravit nazev szey HRUBOVACI (3 mm)

nastroje. Pouzivejte zobrazeny rypnastroje |Eelni fréza -
format = typ nastroje (prdmer).  poanamky
Mlzete do popisu ¢i poznamky

také pridat smér vyklizecich

spiral ¢i typ materialu, pro ktery  geometrie

je nastroj optimalizovan. Primér (D) L ~ I
GEOMETRIE '.'i
Parametry obrabéni \/
Hloubka IEI mm I:D_1
Boni krok mm 0.0 =
Zde specifikujte pramér
pracovni Casti nastroje. Lze  posuvy a otacky
zvolit mezi metrickou a
) oy Otédky vietena ot. fmin
imperialni soustavou
Feed Rate mm/s o
r v s . 7.0 mimfs
PARAMETRY OBRABENI: Rychlost z@pichu 70|
Cislo nastroje 1 = Pouit
Storno

V pripadé dreva doporucujeme nastavit hloubku zanofeni rovnu poloviné priméru
pouzitého nastroje a to obzvlasté v pripadé tvrdsich listnatych drevin. Obecné plati, ze
tato hodnota by neméla prekrocit hodnotu priimér pouzitého nastroje.

Toto nastaveni je dlleZité zejména pfi frézovani kapes tzn. pfi odstrafiovani materialu
pruh za pruhem a uruje miru prekryti dvou vedle sebe jdoucich rovnobéznych &asti
nastrojové drahy. Standardni nastaveni tohoto parametru odpovida 40%, coz je
optimalni hodnota prekryvu jak pro klasické frézovani kapes tak i pro hrubovaci frézovani
reliéf(,3D tvarl,.. Pro dosazeni idedlniho vysledku pfi zacistovaci(dokoncovaci) fazi
frézovani, doporucujeme snizeni této hodnoty na 10% a to obzvlasté v pripadé frézovani
drobnych detaill za pouZiti ball-nose fréz o primérech mensich nez 2 mm.
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POSUV A OTACKY

Pokud pouzivate frézovaci jednotku STEPCRAFT HF-500, mlzete jednoduSe regulovat
otacky vietene. Pro frézovani drevénych materidll se snazte volit otacky nad 15000
ot/min. (v pripadé MM-1000 pozice otocného prepinace 4) Vyssi otacky = vyssi fezna
rychlost = mensi Ubér na zub = drobnéjsi kinematické nerovnosti = vysSi jakost
obrobeného povrchu.

OPTIMALIZACE OTACEK (pro konkrétni typ materialu)

Zacnéte s frézovanim a sledujte chovani frézovaciho vietene a nastroje pri praci. Pokud
uslySite jakékoliv zpomaleni i pokles otacek, anebo nastroj zalina chvét, preruste
obrabéni a zvyste otacky. Pokud ma nastroj tendenci material pripalovat, otacky naopak
snizte. Pokud se pohybujete ve spravném rozsahu optimalnich otacek, mél by zvuk
frézovaciho vietene i nastroje béhem frézovani znit konstantné.

Pri frézovani dreva doporucujeme nastavit posuv do rezu na polovinu jeho maximalni
hodnoty.

Pokud pouzivate systém STEPCRAFT 1 (tzn. D-210)
- doporucujeme rychlost posuvu do fezu 15 mm/s

Pokud pouzivate systém STEPCRAFT 2 (tzn. D-300; D-420; D-600; D-840)
- doporucujeme rychlost posuvu do fezu 25 mm/s

OPTIMALIZACE RYCHLOSTI POSUVU (pro konkrétni typ materialu)

Spust'te program v UCCNC s parametrem FACT 100% (=standardni hodnota odpovidajici
zadanym parametr@im v databazi nastrojd; v naSem pfipadé rychlost 25m/s ) a sledujte
vieteno pri praci. Pokud slysite jakékoliv zpomaleni ¢i pokles otacek, anebo nastroj zacina
chvét, preruste program a zvyste otacky nebo snizte rychlost posuvu. V pfipade, ze
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nastroj i vreteno béhem frézovani vykazuje stabilni

otacky a nepali materidl, mlzete zvysit rychlost FACT na 200% (tzn. na maximalni
povolenou rychlost posuvu 50mm/s). Pokud vreteno i nastroj po zvysSeni rychlosti stale
vykazuje stabilni otacky a nepali materidl, mlzete se vratit do databaze nastrojli, zvysit
hodnotu Ubéru na prlichod (hloubka) a znovu zvySovat rychlost posuvu FACT od 100%
az do chvile nez zaslechnete jakékoliv zpomaleni, pokles otacek, anebo zachveéni
nastroje. V tu chvili preruste frézovani a snizte aktualni hodnotu FACT o 10%. Nasledné
znovu vyzkousejte zda ma vreteno stabilni otacky a nastroj nevibruje. Presvédcte se, ze
aktualni hodnota FACT nepresahuje 150%. Zvyste v databazi nastrojd v CAM programu
posuv nastroje do rezu na hodnotu 37mm/s a parametry nastroje ulozte. (Doporucujeme
pro snazsi orientaci do popisu nastroje pridat informace o poctu bfitd-spiral a materialu
pro ktery jste nastroj optimalizovali. (napf.: Databaze nastrojd/Drevo/End Mill 2F UP
(3mm))

Pozn. Doporucujeme s rychlosti posuvu nepresahovat hodnotu 45mm/s. Krokové motory
cnc systému jsou pri vysSich rychlostech znacné zatiZzeny, snizuje se tim jejich moment
krutu a pfi maximalni rychlosti také mlze dochazet ke ztratam krok(d. DalSim ddvodem
pro neprekracovani hranice rychlosti posuvu 45 mm/s jsou specifika samotného
obrabéného materialu - dfevo je anizotropni material (jarni a letni dfevo, suky, rlstové
vady ,..) vykazuji ménici se rezny odpor. Proto je dobré nechavat si v hodnoté ubéru i
rychlosti posuvu do fezu rezervu.

tato hodnota urcCuje, jak rychle se bude fréza svisle zapoustét do materialu. Béhem
optimalizovani této hodnoty méjte na paméti, ze fréza neni vrtak a vyzaduje tudiz tuto
rychlost mnohem nizsi. Pro vétSinu drevin doporucujeme nastavit hodnotu rychlosti
zapichu pod 10mm/s.
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REKAPITULACE:
Rychlost posuvu(Feed rate):
Rychlost zapichu(Plunge rate) max.

Bocni Ubér(Stepover):

Hloubka(Pass depth):

Otacky(RPM):

25mm/s

10 mm/s

pro hrubovani a standardni frézovani 40%
pro finalni a zacistovaci frézovani 10%
50% priiméru nastroje

vice nez 15.000 ot/min
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