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Optimalni parametry pro frézovani materialti na bazi
hliniku pomoci CNC systém( STEPCRAFT.

V nasledujicim textu si shrneme zakladni informace tykajici se obrabéni materiald na bazi
hlinikku s CNC systémy STEPCRAFT D-Serie. PrecCteni a respektovani nasledujicich
informaci Vam pomUlze 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.

Hlinik patfi vzhledem k mnoZstvi faktorll které je potfeba pfi jeho obrabéni zohlednit,
mezi materialy, které kladou na obsluhu stroje o trochu vysSsi naroky pti nastavovani
podminek obrabéni.

Pri tomto nastavovani je potieba zohlednit:

1)parametry nastroje (material nastroje, geometrii nastroje,..)

2)parametry obrabéni (otacky, rychlost posuvu, velikost Ubéru ttisky,..)

3)parametry materidlu (rozméry, upnuti, pfimazavani a chlazeni, odvod tfisek,..)


http://eshop.profitek.cz/d-serie/
http://www.stepcraft.cz/
http://www.profitek.cz/
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Hlinik se jako takovy déli do nékolika skupin. V naSem pripadé, tzn pti redlném CNC
obrabéni naseho druhu se nejcastéji budeme setkavat s oznacenim hliniku 5052,
6061,7075

7075

Tento typ hliniku je velmi tvrdy a pouziva se nejCastéji pro konstrukéni ucely. Pokud
chcete frézovat tento typ hliniku, je potreba nastavit velmi maly Ubér trisky a nizkou
posuvnou rychlost. Lidové feceno, tento material se obrabét da, avsak na stroji typu D-
Serie se bude jednat o velmi zdlouhavy proces.

5051

Tento typ hliniku ma opacné vlastnosti nez 7075. Jedna se o dostatecné silny a odolny
material pro lodarsky prdmysl a vyrobu odlitkd ¢asto velmi komplikovanych tvar(i. Dik
tomu ze je tento typ hliniku znatelné meékci Ize teoreticky snaze obrabét. V praxi vSak i
pri pouziti jedno-spiralové frézy ma tento material tendenci stat se plastickym a zacit se
zachytavat/napalovat na Spicce obrabéciho nastroje. Nastroj je tak enormné zatézovan,
prestava byt vyvazeny, mlze zacit vibrovat a nasledné se zlomit. Z téchto ddvod(
nedoporucujeme jeho obrabéni bez primazavani.

6061

Poslednim probiranym typem hliniku je typ 6061. Jedna se o typ ktery je vlastnostmi
nékde mezi predchozimi dvéma typy, coz z né&j Cini pro nase Ucely nejidealnéjsi volbu pro
obrabéni frézovanim na CNC systémech STEPCRAFT. Tento materidl Ize sehnat jak ve
formé desek, tak i ve formé profilli/plnych profill a nasledujici text tykajici s optimalnich
parametrl obrabéni hliniku je vztazen pravé k tomuto 6061.


http://www.stepcraft.cz/
http://www.profitek.cz/
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V nasem pripadé je idealnim frézovacim nastrojem stopkova celni fréza. U Celnich fréz by
obecné mélo platit, Ze ¢im vétsi pocet spiral a britd tim mensi Ubér na zub a tim 1épe pro
vysledny povrch. V nasem konkrétnim pripadé (frézovani na CNC systémech STEPCRAFT)
to vSak neni tak Uplné pravda. Vzhledem k tomu, ze klasicka préimyslova CNC urcena pro
obrabéni kovd, jsou stavéna jako velké a enormné tézké stroje s vysokymi vykony
frézovacich vreten, jejich nastroje vétSinu obrabéni realizuji pfi 4000 ot/min. V pripadé
CNC systémU STEPCRAFT se pracovnimi otackami pohybujeme v rozsahu 10.000-30.000
ot/min, coz je ddvodem pro¢ namisto vice-spiralovych fréz volit jedno-spiralové, pripadné
dvou-spiralové nastroje viz nize.

MATERIAL NASTROJE

Celni frézy jsou obvykle vyrobeny bud’ z rychlofezné oceli (HSS) nebo karbidu. I presto,
Ze v souvislosti s obrabénim kovd pravdépodobné castéji uslysite o HSS, volte vzdy frézy
karbidové/s karbidovou Upravou. HSS frézy jsou totiz optimalizovany pro bézné otacky a
tak v otackach pfi kterych obrabime my nedosahuiji zdaleka takovych vysledkd, kvality a
Zivotnosti jako frézy karbidové.

POCET SPIRAL

Pokud budete vychazet se standardnich parametrl udavanych kalkulackami pro CNC
nastroje, vyjde Vam, Ze optimalni nastaveni nastroje o prdméru 3,175mm je 4-spiralova
fréza a pracovni otacky 3850 ot/min. Vzhledem k tomu, Ze takto ,nizko-otackové"
obrabéni je na naSich systémech nerediné, je potfeba podminky prizplsobit a to
nasledovneé:

Pokud nastroj pracuje pfi 3850 ot/min a konstantni rychlosti posuvu, udéla za minutu
3850 x 4(pocet bfitd) = 15.400 zabérd do fezu

Pokud nastroj pracuje pri 12.000 ot/min a konstantni rychlosti posuvu, udéla za minutu
12.000 x 4(pocet britd) = 48.000 zabérl do fezu (nastroj se zacne prehfivat a zkrati se
jeho zZivotnost)


http://eshop.profitek.cz/nastroje/dvoubrita-spiralova-freza-pravotociva/
http://eshop.profitek.cz/nastroje/jednobrita-freza/
http://eshop.profitek.cz/nastroje/jednobrita-freza/
http://www.stepcraft.cz/
http://www.profitek.cz/
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Pokud nastroj pracuje pri 12.000 ot/min a konstantni
rychlosti posuvu, pficemz snizime pocet jeho britl ze 4 na 1, udéla za minutu 12.000 x
1(pocet bfitd) = 12.000 zabérd do fezu

Pokud nastroj pracuje pt 12.000 ot/min a snizime pocet bfitl ze 4 na 2, udéld za minutu
12.000 x 2(pocet bfitl) = 24.000 zabérd do fezu

Pokud zvysSime otacky na 15.500 ot/min , zanechame stejnou rychlost posuvu a snizime
pocet jeho bfitd ze 4 na 1, udélad za minutu 15.500 x 1(pocet bFitd) = 15.500 zabérl do
rezu (stejné jako 4 zubovy pri 3850 ot/min)

PRACOVNI STOL

Vhodné a hlavné pevné uchyceni obrabéného materidlu na pracovnim stole je jednou ze
zakladnich nezbytnosti. Systém STEPCRAFT je ve standardni verzi vybaven stolem z
potazené HPL. Tento stdl, doplnény o pfitlacné tramce je vhodny pro obrabéni deskovych
materiall. V pfipadé Ze se chystate obrabét materidl jiného tvarového charakteru, je
vyhodnéjsi pouzit systém stolu s upinacimi T-drazkami a kompatibilni upinaci doplriky,
mezi které v pripadé obrabéni hliniku patfi zejména svéraky a upinaci sady.

PODKLADOVA DESKA

V pripadé ze se chystate obrabény material délit frézovanim, vlozte mezi pracovni stdl
stroje a spodni stranu obrabéného materidlu vhodnou podkladovou desku. Je potieba
aby tato deska byla rovna a vyskové egalizovana. V opa¢ném pripadé vam totiz mize
svou nerovnost prenést i na upnuty material. Podkladova deska vam umoziuje pti déleni
frézovanim nastavit hloubku o 0,1mm vétsi nez je vySka materidlu. To ocenite obzvlasté
pri rozfrézovavani, ne zcela rovné deskoviny, na jednotlivé dilce a to obzvlasté, pokud v
CAM programu preferujete nastaveni nulové vysky Z na horni ploSe materialu.

Jako podkladova deska se nejcasté&ji pouzivda MDF ¢i DVD, avsak stejné tak Ize pouzit i
plexisklo a jiné ploSné materialy.


http://eshop.profitek.cz/software/
http://eshop.profitek.cz/upinani-materialu/
http://eshop.profitek.cz/systemove-doplnky/alu-t-pracovni-stul/
http://www.stepcraft.cz/
http://www.profitek.cz/
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VOLBA PRACOVNI JEDNOTKY PRO FREZOVANI HLINIKU

Volba pracovni jednotky pro obrabéni hliniku, je odvisla zejména od mnoZzstvi ¢asu po
ktery se chcete vénovat obrabéni hliniku resp. nezeleznych kovl a mnoZzstvi ¢asu po
ktery chcete obrabét ostatni materidly. Pokud mate v planu CNC systém vyuZzivat pro
obrabéni hliniku z vice nez 35% casu, pravdépodobné pro Vas bude pripadat v Gvahu
volba mezi DC bezkomutatorovym frézovacim vietenem HF500. Toto vieteno ma vykon
500W a vynika softwarovym fizenim a udrzovanim otacek (rozsah 5.000-20.000 ot/min)
a frézovaci jednotkou AMB1050FME-P, s AC komutatorovym motorem (po cca 100-150h
provozu potreba vyménit uhliky) o vykonu 1050W a softwarovym fizenim otacek (rozsah
10.000-25.000 ot/min)

VOLBA PRACOVNI JEDNOTKY PRO PRILEZITOSTNE FREZOVANI HLINIKU

V pripadé ze chcete hlinik obrabét jen okrajové a primarné se zaméfit na materialy na
bazi dreva, doporucujeme zvazovat mezi AMB1050-P s AC komutatorovym motorem (po
cca 100-150h provozu potreba vyménit uhliky) o vykonu 1050W a softwarovym Fizenim
otacek (rozsah 10.000-25.000 ot/min) a STEPCRAFT MM-1000 s AC komutatorovym
motorem (po cca 100-150h provozu potfeba vymeénit uhliky) o vykonu 1000W s
manualnim fizenim otacek (rozsah 4.000-25.000 ot/min)

Jednou z nejklicovéjSich véci pri obrabéni hliniku, je odvod tfisek/Spon z mista rezu!
Obzvlasté dllezité je to pri frézovani hlubokych uUzkych drazek jelikoz tfisky/Spony
padajici pred nastroj nasledné znovu frézujete, napaluji se na nastroj a ve finale vedou k
rozvibrovani a prasknuti nastroje nebo jeho zastaveni/zaseknuti se ve frézované drazce.

Pro odvod tfisek/Spon mizete pouzit originalni kompatibilni odsavaci hubice STEPCRAFT.
Nebudete-li mit dostatecné silny odsavac aby vytahl trisky i ze spodnich Casti frézovanych
kanall, bude pro Vas pravdépodobné optimaln&jsim feSenim pouzit vzduchovou trysku
pripojenou na rozvod tlakového vzduchu(kompresor). V takovém pripadé se snazte
udrzovat nizky, konstantni proud vzduchu sméfujici na nastroj. Tim docilite idedlniho
odstranovani trisek a jednak i ¢aste¢ného chlazeni mista rezu.



http://eshop.profitek.cz/pracovnich-jednotek/odsavaci-hubice/
http://eshop.profitek.cz/aktivni/frezovaci-jednotka-mm-1000/
http://eshop.profitek.cz/aktivni/amb1050-fme-p/
http://eshop.profitek.cz/aktivni/hf-500/
http://www.stepcraft.cz/
http://www.profitek.cz/
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Po mnoha zkouskach jsme ve STEPCRAFT dospéli k doporuceni nasledujiciho nastaveni
pro obrabéni hliniku na CNC systémech D-Serie:

Rychlost zapichu 5 mmy/s (Plunge rates)

Prisuv po rampé 1" (1" ramp)

MM-1000/AMB1050

nastroj: 3,175mm jednospiralova
posuv do rezu(feed rate): 20mm/s

hloubka zanoreni(pass depth):  0,5mm

otacky: 13.000-16.000 ot/min (pozice otocného ovladace ¢.4)
HF-500

nastroj: 3,175mm jednospiralova

posuv do rezu(feed rate) 25 mm/s

hloubka zanoreni(pass depth) 0,4 mm

otacky 13.000 ot/min


http://www.stepcraft.cz/
http://www.profitek.cz/
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