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Frasstrategie / Deskproto

Planfrasen (75mm)

Locher bohren (8mm) (zusammen ca. 5 Minuten)
Schruppen - Strategie ,,.Z-Konstant® (2mm Ebenen)
Fligelspitze schlichten (Strategie Versatz)

Schlichten - Strategie ,,Z-Konstant® (0.06mm Ebenen)
Schlichten - Strategie ,,Uberkreuz (d/129, 0.06mm)



Schruppen

Fraser Hufschmied 8mm/flach (103DFOSLO080)

Strategie Z-Konstant

Abstand Wege 2.8mm , Verfahrschritte 2.8mm (?)
Abstand z Ebenen 2mm, AufmaB 0.5mm

Genauigkeit ernbhen Faktor 9 (-> Rechenzeit steigt, aber
Fraszeit nicht)

Gegenlauf eingestellt (-> besser Gleichlauf)

Fraszeit Deskproto: 11 Minuten (Real ca. 20 Minuten)



Flugelspitze

8mm Kugelfraser kommt nicht in die Ecke

Deshalb Schlichten mit 8mm Flachfraser

Strategie Versatz

Abstand Werkzeugweg 0.242 / Verfahrschritte 0.242
(Fehler?)

Genauigkeit verfeinern Faktor 9 (0.03 Genauigkeit)
Aufmal 0.1Tmm



Erster Versuch

Start um 15:24 Uhr

X Richtung in Frasdaten ist y
Richtung auf der Frase.

Frasbahnen in Xpertmill um
90° gedreht - hat nicht richtig
funktioniert -> Frasfehler

Deshalb den Block um 90°
gedrent...
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Block um 90° gedreht (Start 15:52)




Schruppen
und Flugelspitze



Schruppen Kontur
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Schlichten Kontur

Fraser Hufschmied 8mm Kugel (103DFORSXL080)
Strategie ,,Z-Konstant®

ldee: Senkrechte Wande werden korrekt gefrast
Abstand Werkzeugwege: d/129 (= 0.06mm)

Lange Verfahrschritte: d/129 (=0.06mm)

Abstand Z-Ebenen: 0.06mm

Genauigkeit Faktor 3 (default)

Arbeitsraum z: 0 bis 74.9mm (nicht Uber Rand => Fehler?)
Rand: Plus Fraser

Wegbedingung: Gleichlauf

Zeitvorhersage XPertMill: 1h 23 Minuten

Real: 2h 50 Minuten
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Randfase?




% Kacheln?



Kacheln?



Deskproto Simulation
zeigt Kacheln




Deskproto Werkzeugwege mit Kacheln

Allgemein | Strategie Schruppen  Arbeitsraum

Rand Weghedingungen Emweitert
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Name Schlichten-Kontur
Werkzeug Hufschmied-8-Kugel -
Genauigk et Vorschub
Abstand Werkzeugw ege 0.06 (d129) = Yorschub 4000 mm/Min
Lange der Verfahrschritte 0.06 (d129) = Drehzahl 15000 1/min
Die Genauigkeit der Distanaw erte wird gerundet au (d=Durchmesser Fraser) / (ungerade Zahl)
Hilfe Abbrechen 0K
yXTwX A
YXTWX 2
WXTWX fl
wxrwxrw |
VX FWX Pt
YXTWX
itz@brea :
itz@brea NC Dateien
tal 3738{Name Datum
X rwx rwx | fraesdat#1 Planfrasen-Kant. . 12/19/20 12:35 PM
WX T -XT -x| fraesdat#2 Schlichten-Kontu... 12/19/20 12:35 PM
W-r--r--| fraes2 s4g 12/15/20 4:34 PM
V-T--7--| fraes3.sdg 12/19/20 4:34 PM
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STL mit Kacheln...
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Schlichten Uberkreuz



Strategie Uberkreuz

Fraser Hufschmied 8mm Kugel (103DFORSXLO080)
Strategie ,,Uberkreuz”

ldee: Flache 3D Flachen korrekt frasen

Abstand Werkzeugwege: d/129 (= 0.06mm)
Lange Verfahrschritte: d/257 (=0.03mm)
Arbeitsraum z: 0 bis 75mm

Rand: Plus Fraser

Wegbedingung: Maander

Vertikalflachen Hohe/Schrittweite: 4 (notwendig?)
Zeitvorhersage XPertMill: 3h 37 Minuten

Real: 7h 10 Minuten




Frasen Uberkreuz
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 Geschwindigkeit nicht konstant. NC Problem?

e Hohenfehler beim Schlichten vs. Planfrasen







Randhohe zwischen Planfrasen mit
Flachfraser und Schlichten unterschiedlich




Oberflachenqualitat



Flugelkante
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Ergebnisse

XpertMill kann 5000mm/min Vorschub maximal einstellen,
aber sie fahrt abhangig vom Weg langsamer

Ist das ein Problem der Steuerung (XpertMill?)

Fraszeiten werden dadurch ca. doppelt lang
Frasergebnisse sehr gut. Muster aus STL erkennbar.
Randproblem. Fraserwechsel Z Hohe falsch? Nicht mit
Messdose gewechselt weil vergessen...



