Highfeed

En kortmanual

Innan du kör highfeed bör du läsa igenom och följa gången i den här kortmanualen. Den refererar ibland till huvudmanualen så du måste ladda hem även den. Det kan du göra från vår hemsida, under ladda ner.
Det första du behöver göra är att läsa och förstå avdelningen om hur man ställer in sin maskin.

För det andra är det bra om du gör ett bra material resp. verktygsbibliotek som stämmer med verkligheten. Detta är nämligen A och O i sammanhanget. Hela highfeed bygger på att du matar in korrekta värden för din maskin, dina verktyg, ditt material, samt ditt utgångsämne. I annat fall kan du få skärdata som gör att bearbetningen tar onödigt lång tid eller så höga värden att det havererar din maskin. Lägg därför ner den tid som behövs för att säkerställa dina ingångsdata. Om allt stämmer finns det mycket tid och därmed pengar att tjäna.

1. Kolla hur mycket du kan belasta din maskin. Kör enligt huvudmanualen ”tillvägagångssätt för att etablera värdet för cornering acceleration ” innan du läser vidare! 

Vid experiment har vi kommit fram till att när det ”tar” första gången kan matningen ökas ganska mycket innan det ”tar mer”. Använd  ett relevant värde med tanke på hur dina jobb ser ut.

2. Lägg upp ett verktygs bibliotek och använd gärna tillverkarens värde på skärdata. High feed använder matningsvärdet för halva fräsens diameter i skärdjup och hela bredden. Gör med fördel ett särskilt bibliotek för High Feed.

3. Lägg upp ett material bibliotek, med ”riktiga” skärdata, och gärna ett eget för high feed.

Varför egna bibliotek för high feed?  Jo för att även små förändringar i skärdata ger stora förändringar i skär tid. Därför vill du säkert ha koll på detta efter som high feed inte sparar sin inställningar vad gäller verktyg och material.

4. När detta är gjort skall du ta en titt på den sidan där du ställer in 

” känsligheten  ” i beräkningen. På denna sidan är det väsentliga vilka inställningar som ger dig stora resp. små förändringar. Vid experiment på Heka mekaniska visade det sig att det som gav störst skillnader i bearbetningstid var värdet max matningsförändring per block. Här kan man experimentera med siffror upp till några tusen om vi talar om små maskiner med små vikter. Stora tunga bearbetningar bör hållas på en betydligt lägre nivå. Behåll för övrigt förvalda värden i början tills du ser hur just dina körningar beter sig. (OBS grundinställningen 20 är i lägsta laget för de flesta operationer.)

 Att köra High feed kräver att du känner Din maskins, Dina verktygs och Dina uppspänningars begränsningar. Jobba därför på ett sådant sätt att du successivt ökar värdena så länge din maskin hänger med. High Feed jobbar så att den håller reda på vad som är borttaget ur ämnet och känner alltså av teoretiskt vad som finns kvar. Därför är det möjligt att få heltokiga matningar om ingångsvärdena är fel. Bli inte besviken om det blir galet vid dom första försöken. Det är säkert så att något skärdata värde är fel om det inte blir bra.
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Innan du startar bör du också ta en titt på sidan för material removal rate. Här är de viktigaste parametrarna max och min matning. Sätt dom vettigt i förhållande till vilket material du kör i. Vid varje ny körning skall du köra SCANNA NCI förutsatt att du har korrekta verktygs och material bibliotek.
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Tänk på att maximum air cutting feed rate relaterar till luftskär så var noga med att du har definierat ditt ämne på ett riktigt sätt.

Nu kan vi ta en titt på första fliken i high feed
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Definiera ett korrekt  ämne i job setup, detta är också viktigt därför att om det är för stort blir bearbetningen för långsam och är det för litet blir det verktygshaveri istället. Det skall alltså överensstämma med verkligheten.

ALLTSÅ.

1. maskinen

2. verktygsbibliotek

3. material

4. nc beredning

5. High Feed

I den ordningen blir det lättare att komma igång och hitta de optimala matningar som gör att bearbetningstiden sjunker till ett minimum.

Hittar du inte vad du söker i den här kom igång utgåvan så leta i huvudmanualen. Där står allt om varje värde du kan ändra. 

Att använda High Feed är som att ha en medarbetare som sköter feed override knappen medan du själv sysslar med något annat.

Slutligen

1. Gör en nc bana

2. Postprocessa så att en NCI-fil skapas

3. Starta high feed

4. Scanna nci

5. Välj nc maskin

6. Kör

