Fraseinfiuhrung
Beispielprojekt in CondaCAM

Frasparameter, um erfolgreich den CAM-Job fiir das Beispielprojekt der Fraseinfihrung zu
erstellen...
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Frasparameter | Einstellungen | Frasebenen Vorschibe |Werkzeug | WZ-Hatter

Worschube/Spindeldrehzahl varniabler Vorschub in Abhangigheit zur Z-Zustellung
Spindeldrehzahl 24000 |2 Lmin [Fab -5° Verfahr- Winkel S
Arbettsvorschub | 5000 | mm/min [Jab-15" Verahr-Winkel 5 =2
x i [Jab-30 VerfahWinksl 120. s
Arfahrvorschup | 2000 = mm/min
Apfahrvorschup | 5000 | mm/min [ab 45" Verfahr-Wiinks! o =2
[ab 60" Verfahr-Winks! & S
+— Anfahrvarschub
&
Abfahrorschub —s 15
o
«—Arbeitsvorschub—s 45
+ iy

Vorschiibe

Abbrechen Hiife

Frasparameter | Einstellungen | Erweiterte An-/Abfahren | Varschibe | Werkzeug | WZ-Halter

Werkzeugbahnen verbinden

[CJletzten Schnitt explizit An- und Abfahren

Anfahren | Abfahren
Anfahren 1.Wahl

(7 gerade arfahren
(7 linearer Ffad
() kreisfamig anfahren
(Janfahren mit Helic
(®) anfahren mit Rampen
Kreisbefehle anwenden
Anfahren 2 Wahl
gerade arfahren
8 linearer Pfad
kreisférmig anfahren
anfahren mit Helic

anfahren mit Rampe

An- und Abfahren

Annaherungshohe
5000000 (=

Rampen-Winke!
10 B

Annsherungshihe

Annéherungshdhe

Abbrechen Hiife

Je nach Bearbeitungsart gibt es nicht immer
gleich viele Optionen. Es lasst sich aber gut
ableiten, welche Einstellungen sinnvoll sind.,
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Werkzeugbahnen mit Arbeitsweg direkt verbinden

Allgemein giltige Einstellungen

ZUSTELLUNG IN Z

fir Fraser bis 6mm:
> Maximal 50% des Fraserdurchmessers

fir Fraser iber 6mm:

> Maximale Querschnittflache, die der Fraser
in einem Durchgang abtragen kann: 20mm?2
(zb fiir einen 10mm-Fraser: maximal 1.5 - 2 mm Zustellung in Z]

VORSCHUBE

> Spindel-Drehzahl 24000 U/min
> Arbeitsvorschub 6000 mm/min
> Anfahrvorschub 2000 mm/min
> Abfahrvorschub 6000 mm/min

VARIABLER VORSCHUB ABHANGIG VON Z-ZUSTELLUNG:

> ab -5° Verfahrwinkel 1000mm/min
FREIFAHREN
> immer mit
“Abstand zur Freifahrebene”: 5mm
> allenfalls Haltevorrichtungen berticksichtigen
ANFAHREN
> anfahren immer mit Rampen oder in Kreisbogen, damit der Fraser sanft eintaucht
> Rampen-Winkel 10°
ABFAHREN
> gerade abfahren

(ausser Sonderfille)
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1 Z-Ebenen-Schruppen
FRASPARAMETER

> Zustellung in Z 2.5-3mm

> Zustellung seitlich max 65%

> Offset, innen nach aussen

> Tiefe zuerst bearbeiten

EINSTELLUNGEN

>

siehe "Allgemein giiltige Einstellungen”

FRASEBENEN / ZUSTELLUNG IN Z

> Bereichseingrenzung: Auto

> Reihenfolge: Tiefe zuerst bearbeiten
VORSCHUBE

> siehe "Allgemein giiltige Einstellungen”
WERKZEUG

> Schaft-Fraser 6mm
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2 Konturparallel Schlichten

FRASPARAMETER
> Zustellung / Bahnabstand:
fur eine feine Oberflache 0.5 - Tmm
fur gerillte Oberflache: 2-4mm
> Fraser-Schneidrichtung  wechselnd fiir optimalen Speed
Gleichlauf fir optimale Qualitat
AN/ABFAHREN
> siehe auch “Allgemein gliltige Einstellungen”
UMGRENZUNGEN
> Wenn beim Schliessen/Bestatigen des Dialogfelds keine Umgrenzung ausgewahlt

ist, wird das ganze Objekt bearbeitet. Um wie hier nur einen Ausschnitt des Objekts
zu bearbeiten, muss eine oder mehrere Umgrenzungskonturen ausgewdhlt sein.

Nur 2D-Elemente konnen als Begrenzungskonturen verwendet werden.

Begrenzungskonturen kdnnen entweder importiert, mit den Zeichenwerkzeugen
gezeichnet, oder von der 3D-Geometrie abgeleitet werden.

> Um eine Umgrenzung von 3D-Geometrie abzuleiten, Flache auswahlen, Menu
“Zeichnen :: Kanten extrahieren” anwahlen. Die neuen Objekte erscheinen unter
“Umgrenzungen”.

VORSCHUBE

> siehe "Allgemein giiltige Einstellungen”

WERKZEUG

> Rundkopf-Fraser 6mm

> um ein neues Werkzeug erstellen zu kénnen, muss die “Werkzeug-Nr" geédndert/

erhohrt werden
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3 Null-Kontur/Gravieren

FRASPARAMETER

> Zustellung / Gesamttiefe: 0.5mm

> Anzahl der Durchlaufe: 1

> Frasbahnausrichtung: wechselnd

AN/ABFAHREN

> siehe "Allgemein giiltige Einstellungen”

> kann hier ausnahmsweise auf “gerade anfahren” belassen werden,

die Belastung von Fréser/Maschine ist bei der kleinen Zustellung gering

VORSCHUBE
> siehe “Allgemein gliltige Einstellungen”

WERKZEUG
> Rundkopf-Fraser 6mm
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4 Profil-Bearbeitung

FRASPARAMETER

> Gesamtzustellung Materialstarke + 0.25mm

> Zustellung pro Schnitt 3mm

> Bearbeitungsweite 0

> Frasradius-Korrektur geschlossene Konturen aussen bearbeiten

EINSTELLUNGEN

>

Frasbahnausrichtung wechselnd

ERWEITERTE EINSTELLUNGEN

> Haltestege setzen mit folgender Einstellung
> Steghdhe 8mm
Stegbreite 15mm
> Haltestege konnen nur an Polylinien angebracht werden. Splines kénnen zu
Polylinien konvertiert werden mit “Zeichnen :: Polylinien :: Polylinien erstellen/
bearbeiten”. Das Dialogfeld kann mit den Standardeinstellungen bestatigt werden.
> “Stege manuell auf Kontur positionieren” wahlen
Positionen entlang der Kontur grafischa auswéhlen
zum Beenden “F5” auf der Tastatur wahlen
AN/ABFAHREN
> siehe “Allgemein gliltige Einstellungen”
VORSCHUBE
> siehe "Allgemein giiltige Einstellungen”
WERKZEUG
> Schaft-Fraser 6mm
> bereits verwendetes Werkzeug kann durch Einstellen der richtigen Werkzeug-

Nummer ausgewahlt werden




