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High Speed bearbejdning

Til afsnittet High Speed bearbejdning er blandt andet benyttet videos og illustrationer fra
virksomheden Powermill, delcam Birmingham , UK.

Der er mange spandende elementer en veerktgjsmager skal have i overvejelse fer High Speed
bearbejdning (HSM) bliver en succes. Der har veret skrevet meget om hvilken indflydelse HSM
har haft pA CNC-verktgjsmaskinens varktgj, fixturer, spindler, stalholdere, skaerende vearktgj og
styringer. Man glemmer ofte hvilken indflydelse programmeringsteknikken har pa veerktgjsbanen
for en High Speed maskine.

Computer Aided Manufacturing Computer styret bearbejdning
(CAM)teknologi er kommet for at styrke behovet for nye
veerktgjsbaners strategier og er tilneermet at passe til HSM-udstyret.

High Speed bearbejdning er kendetegnet ved at benytte hgjere tilspeending og spindelomdrejninger til fjernelse
af materiale uden at det gar ud over skaerevaerktgj og veerktgjsdelens ngjagtighed og kvalitet, nar
tilspeendingen ved high speed bearbejdning ofte overstiger 5000 mm/min. Sletfraesnings mal er at efterlade en
geometringjagtighed og en overflade i formveerktajer som fjerner eller reducerer polering vasentligt.

Fordele ved HSM:

Fordelene ved af indfagre High Speed bearbejdning er kortere leveringstid, forbedret overfladefinish, kortere
skruestiksarbejde, forbedret skere effektivitet, reduceret spaendinger i arbejdsstykket, fjerner eller
formindsker gnistbearbejdning.

For at High Speed er foreneligt med et CAM-system skal:
e det veere en maskine der kan tale konstant spanbelastning
e mindst mulig reduktion i tilspaendingen
o maksimal og hurtig tilfgrelse af NC-data

For at kunne opfylde dette, skal veerktgjsbanerne udvikles med en mindre skeeredybde, skeerekraefterne og
beveegelserne skal veere stabile, og spannerne skal fjernes effektivt.

Store spandybder kraver store skerekrafter og der udvikles stgrre varme, hvor det ellers ved
mindre spandybder kraeever mindre skaerekraft og der udvikles mindre varme.

Mange veerktajsmagere har veeret ude for brudte spanner i vaerktgjet. Denne metode giver en
ustabile spor i dybden pa grund af den uens belastning af skarekrafterne.
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"konturfraesning" kraever stabile skaeredybder og skarekrafter. | alle tilfeelde skal pludselige
beveegelser undgas for at siker et godt resultat.

Den starste udfordring for CAD/CAM systemet er at udvikle overlgb med meget sma overlap med
en stor tilspending, normalt med med hgje spindelomdrejninger for at opna tilstraekkelig
spantilfersel skaereverktgjet. Dette skal opnas uden at overbelaste fraeeseren. Ved brug af
maskinens egenskab at "laese fremad” vil high speed maskinen automatisk reducere
tilspeendingsomradet nar den opdager et skarpt hjgrne.

For at imgdega manglende data som vil skade tilspendingen kreever HSM-styringen NURBS-
basserede G-koder. Dette er en funktion som udvikler en optimal vaerktgjsmane. Dens egenskaber
inkluderer mulighed for at undersgge data imellem Z-lagene; HSM tilspanding, forbinder skra
konturbearbejdning, og geometriidentifikation for hgj hastigheds bearbejdning. Dette inkluderer
ogsa funktionen skrueformet nedkarsel som benyttes ved lommebearbejdning og den optimerede
slet funktion med en begraenset veerktgjslengde.

Den skrueformede funktion bestemmer nedkarslens beveaegelse basseret pa indfaldsvinklen pa
geometrien. Den skrueformede nedkgrselsfunktion er det mest vigtige nar veerktgjet nar en lukket
periferi.
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For at kunne udfare funktionen "naer tradgeometrien" ved skrubbearbejdning er det vigtigt for
CAM-softwaren at forsta hvilke e&endringer i overfladernes beliggenhed som fremkommer imellem
de forskellige "step-ned" lag.

Materialefjernelsen imellem konventionel-CNC og High Speed Machining

Konventionel CNC 25,4 mm High Speed 25,4 mm

maskine kugleskrubfraeser Bearbejdning Kugleskrubfraeser
Skeeredybde 12,7 mm Skeeredybde 25,4
Spindelomdrejninger | 1300 r/min Spindelomdrejninger | 6000 r/min
Tilspaending 203 mm/min Tilspaending 3048 mm/min
Materialefjernelse 10,16 mm?® Materialefjermelse 182,88 mm®

En normal konventionel CNC-bearbejdningsmaskine som benytter hardmetalsstal vil normalt ikke
overskride en skearehastighed pa ca. 183 m/min Tilspandingen kan komme op pa ca. 100
mm/min. hvilket kreever meget kglevand for at holde stal og arbejdsstykket kaligt og minimere
slid.

Ved High Speed bearbejdning er omradet fra ca. 305 m/min til mere end 1000 m/min. og med
tilspaendinger fra ca. 200 m/min til 250 m/min. Ved at benytte trykluft til keling kan tilspaendingen
sa hgjt som til 2500 m/min eller hgjere.
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HSM-Bearbejdning i heerdet stal.

Rigtig og effektiv programmeret high speed bearbejdning er lettere at bearbejde i haerdet
veerktgjsstal. Hardheder pa op til 70 HRc kan bearbejdes. Den mest almindelige hardhed benyttet
til high speed bearbejdning er omkring 50 HRc.



