CAD a CAM pro tfiskové CNC obrabéni materiall, opracovani
materiall pomoci CNC frézy

Pfistroje
e 3-0sy CNC router
e CO2CNClaser
e PCse softwarem Autodesk Inventor a Invetor CAM — pro CNC tfiskové obrabéni
e PCse softwarem LightBurn — pro CNC laser

Dalsi pomucky
e Materidl pro obrabéni — polykarbonat, preklizka
e Pfipraveny model pro obrobeni
e Upinky pro uchyceni materialu do CNC

Nastroj CAM pro CNC router

Nastroj CAM pfipravuje z modelu 3D modelu CAD trajektorii pro obrabéci nastroj. Pro obrabéni je
vyuZit tzv. router neboli portalova frézka se 3 osami. Nastroje jsou rotacni frézy pro které musi byt
zvoleny vhodné parametry feznych rychlosti, z toho vyplivajici nastaveni posunu a hloubky odbéru
v materialu, otacek vietena apod. Parametry jsou uvedeny déle.

Zakladni obrabéci kroky zahrnuiji:
1. Kapsovani— odebirani materidlu v celé plose do dané hloubky
2. Konturovani — odebirani materialu podél kontury do dané hloubky
3. Vyvrtavani — vytvareni kruhovych otvorll promoci mensiho nastroje

Obr. 1 — Prostredi systému Autodesk Inventor CAM s trajektoriemi ndstroje.

Vystupem nastroje CAM je tzv. G-kdd neboli soubor instrukci pro obrabéci stroj jez definuje posuvy
jednotlivych os, nastaveni vietene a je postupné , prehravan” pro realizaci obrabéni. Toto
,prehravani G-kddu je realizovano pomoci nastroje UCCNC.
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materiall pomoci CNC frézy

Nutnymi prvky pro zahdjeni obrabéni je:

1. Nastaveni pocatku os stroje ,homing“ — nastaveni pozice souradnice X 0, Y 0, Z 300
v souradnicich stroje
2. Nastaveni relativniho pocatku obrobku — nalezeni souradnice 0, 0, 0 pro polotovar materialu,
ze kterého se bude nasledné obrabét
a. Bézné nastaveni pro nulové souradnice X a Y je stfed polotovaru
b. Nulova souradnice pro osu Z je povrch polotovaru jeZ je zachycen dotykovou sondou
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Obr. 2 — Prostredi systému UCCNC pro fizeni obrdbéciho stroje.

Uchyceni obrabéného materialu
Dulezitym prvkem pro obrobeni materidlu je spravné upnuti polotovaru pro obrobeni. Pro upnuti je
vyuzit T drazkovy stlll spolu s Upnikami. Podle typu materidlu poZivame:

1. Deskovy material je uchycen pomoci vyskovych upinek v rozich materialu, orientace podle
pfilozniku pro zajisténi zakladni kolmosti
2. Tycovy materidl je uchycen pfes U nebo X podstavce orientované kolmo na T drazky

Nastaveni feznych parametrdi CNC

Rezné podminky pro CNC 6090 s HPTEC frézou, nastaveni pro Autodesk Inventor CAM (HSM). Tyto
fezné parametry je nutné jednak nastavit v knihovné feznych nastroj(i, dale spravné upnout nastroj
do odpovidajici klestiny (vyloZeni) a v pfipadé navrhu trajektorie obrabéni upravit v maximalni
hloubce prichodu.
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Polykarbonat, PC

HPTEC, 826, | 25 10 780 17500 3

3,125 mm

HPTEC, 826, | 18 7 520 19000 1,5 Pro M3

2 mm

HPTEC, 826, | 15 5 300 22000 0,5 Pomaly

1mm nabéh
max 1/3
posuvu

Sklolaminat FR4 — desky plosnych spoji — V drazkovaci frézy

HPTEC 803 | 15 V 30° 150 25000 0,05-0,1 | Pozorna

30° presné
vyrovnani

HPTEC 804 | 15 V 45° 300 25000 0,1-0,2

45°

HPTEC 806 | 15 V 60° 300 25000 0,15-0,2 | Dokonceni

60° velkych
ploch

HPTEC 809 | 15 vV 90° 500 23000 0,15-0,2 | Dokonceni

90° velkych
ploch

Polyaceteal kopolymer, Delrin, POM-C

HPTEC, 826, | 25 10 1400 18000, pro | 3-4 V pripadé
3,125 mm finis vetsi
hloubky
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zvednout na slot
20000 alespon 4
mm
HPTEC, 826, | 18 7 980 23000 2,5 Pro M3
2 mm
HPTEC, 826, | 15 5 600 22000 0,75 Pomaly
1 mm nabeéh,
pozor na
kréek
3,125
Polyamid-6, Nylon 6

HPTEC, 826,
3,125 mm

22

1150

17000

V pfipadé
vetsi
hloubky
slot
alespon 4
mm,
chladit
EtOH a
voda

HPTEC, 826,
2 mm

760

24000

Pro M3

Hlinik 5754 a 5083

HPTEC, 826, | 15 10 600 13000 1,5 Chlazeni
3,125 mm EtOH a
voda 70%
HPTEC, 826, | 12 7 300 16000 0,5 Pro M3,
2 mm Chlazeni
EtOH a
voda
70%,
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zanoreni
max 150
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