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Optimalni parametry pro frézovani materialti na bazi
PMMA(plexisklo,..)pro CNC systémy STEPCRAFT.

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

Obrabéni tohoto materiadlu neni o moc slozité&jSi nez obrabéni dreva. Staci si uvédomit, ze
je dllezité vzhledem k nizSi teploté plastifikace sladit parametry obrabéni tak, aby
nedochazelo k natavovani tfisek.

Pevné upnuti je zasadni pro obrabéni veskerych materidld a u plexi tomu neni jinak.
Pokud toto pravidlo podcenite, v lepsim pripadé se projevi vznikem nepresnosti. V horSim
mdlze dojit k nadzvednuti ¢i zachyceni, naslednému poskozeni & vymrsténi Spatné
upnutého obrobku.

At jiz je Vas Stepcraft cnc systém vybaven standardni pracovni deskou nebo ALU-T
upinacim stolem, doporucujeme pouzit podkladovou desku. Idedlné z tloustkové
egalizované MDF. Pokud pouzivate ALU-T pracovni stll, staci ji jednoduse upnout na
pracovni stlil. V pfipadé Ze mate pracovni stlil z HPL, podkladovou desku upnéte pomoci
Sroubl na pritlacnych tramcich a v ideadlnim pripadé jesté zajistéte oboustrannou lepici
paskou.

Samotny obrabény material je mozné na cistou podkladovou desku prichytit pomoci
dostateCné pevné oboustranné lepici pasky.(doporucujeme oboustranou lepici pasku s
textilni mfizkou) V pripadé materidld opattenych fdlii proti poskrabani ji Ize pfi obrabéni
ponechat, avsak vzhledem k moznému zaneseni/zalepeni nastroje jejimi rozfrézovanymi
zbytky a Casové narocnosti odstranovani jejich drobnych kousk( z obrobku, je praktictéjsi
jeji odejmuti a to obzvlasté pred gravirovanim mnozstvi drobnych detaild, frézovanim
kapes Ci rozfrézovavanim materialu na drobné dilce.

Pro maximalné pevné upevnéni obrabéného materialu Ize soucasné s oboustrannou lepici
paskou téz obrabény materidl navic prelepit kolem dokola klasickou papirovou lepici
paskou.


http://eshop.profitek.cz/systemove-doplnky/alu-t-pracovni-stul/
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Vzhledem k odliSné geometrii bfitli, doporucujeme pro dosazeni nejlepsi mozné jakosti
fezu volit nastroje specialné uréené pro obrabéni plastu. Vzhledem k tomu, Ze dostatecné
velky vyklizeci prostor pro odvod tfisek je v pfipadé frézovani plastl naprosto klicovy, je
potfeba volit nastroje o 1 ¢i max.2 spiralach.

Feed Rate 30.0 mim /s v

Rychlost zépichu mm/s

Optimalni rychlost posuvu do fezu pro CNC systémy rady STEPCRAFT 2 pro hridel:
STEPCRAFT HF-500 30 mm/s.

STEPCRAFT MM-1000 38 mm/s
STEPCRAFT AMB1050 38 mm/s

Praktickym zplsobem optimalizace otacek je nastavovat [Fi5 0.0 &SN 100%
rychlost posuvu do Fezu v CAM programu spide nizéi a jeji A ) () €
zvySovani provadét pomoci prenastavovani parametru F-SET v fidicim programu UCCNC.
Pokud zjistite, ze dosahujete nejlepSich vysledkl s hodnotou F-SET 120%, mdzete
jednoduse vynasobit aktudlni hodnotu posuvu do fezu cislem 1,2 a v databazi nastrojl v
CAM programu nastavit vyslednou hodnotu jako rychlost posuvu do fezu pro dany
material a nastroj. Pri pristim spusténi dlohy v UCCNC pak neopomerite parametr F-SET
nastavit znovu na 100%. Druhym zplsobem jak optimalizovat otacky je pouzit otocny
ovlada¢ otacek na horni strané frézovaci jednotky STEPCRAFT MM-1000, nebo na
ovladacim boxu HF500.

Cilem optimalizace otacek je ziskat Cisty fez a tfisky bez taveni.

Posuvy a otacky
Otacky vietena 13000 ot. fmin

Optimalni otacky pro plexisklo s jedno-spiralovou frézou O-Flute jsou 18 000 ot / min.
Lze vSak obrabét i za pouZiti vyssSich otacek. V tom pripadé vSak budete pravdépodobné
muset téz zvysit rychlost posuvu do fezu.(natavovani trisek)


http://eshop.profitek.cz/d-serie/
http://eshop.profitek.cz/aktivni/frezovaci-jednotka-mm-1000/
http://eshop.profitek.cz/aktivni/hf-500/
http://www.stepcraft.cz/
http://www.profitek.cz/
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Parametry obrab&ni

Hloubka mm

Standardni nastaveni pro naprostou vétSinu materidld by mélo odpovidat poloviné
prdméru pouzitého nastroje. V pripadé obrabéni akrylatd doporucujeme tudiz pro 3 mm
nastroj nastavit tento parametr na 1,5 mm.

Vektory stroje...
(®) vné/doprava

v , . . sy, . () Dovniti /doleva
Vzhledem k tomu ze nastroj rotuje, ziskame lepsi zapnut, -

vysledky pfi nastaveni sméru frézovani (Sméru, smar () Sousledn(®) Nesousledny
kterym stroj bude s pracovni jednotkou pohybovat)
na "Nesousledny"(Conventional) = po sméru hodinovych rucicek.

Ramp Voditka Uspofadat Start At 4| ¢

EPFif.iat sestupy do drahy
VétsSina CAM programl umozZiiuje podrobné ® Hladky
editovat rampy (pozvolny svazujici se najezd do Q O Gk cak
piného zab&ru - hloubky Fezu). Pfi frézovani  urat sestup.. L
akrylatu doporuCujeme pouzit rampu, ktera 1  Sestup pfindjezdu
dovoluje, aby se nastroj dostal na plnou hloubku l@‘ffdﬂ'enﬂstmm
fezu pozvolna. Idedlni volbou je ve vétsiné pripadd O Uhel
prisuv po rampé ,Hladky"(Smooth) se vzdalenosti 100.0

kolem 30 az 80 mm, v zavislosti na velikosti a
délce nastrojové drahy.

Pokud pouzivate program Vectric Cut2D ¢&i V-Carve pro tvorbu nastrojovych drah,
doporucujeme vyzkouset nékolik rliznych nastrojii a nastaveni a ta nejoptimalnéjsi si
ulozit.


http://eshop.profitek.cz/software/v-carve-cad-cam/
http://eshop.profitek.cz/software/vectric-cut-2d/
http://www.stepcraft.cz/
http://www.profitek.cz/
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