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Czesci zaprojektowane w systemach CAD, kidére powstajg przez wyciggniecie
profilu dwuwymiarowego po linii sSrubowej mozna w wielu przypadkach wykonac¢ na
obrabiarce sterowanej numerycznie w bardzo prosty i niedrogi sposob. Zastosowana
moze byc¢ tutaj 3- osiowa frezarka CNC z dodatkowg osig (stot obrotowy). Maszyna
moze by¢é wyposazona zamiast stotu obrotowego réwniez w podzielnice sterowang
numerycznie.

Etapy powstawania slimaka:
1. Model 3D wykonany w systemie CAD.
2. Opracowanie strategii obrdbki.

3. Opracowanie profilu 2D bedacego torem ruchu roboczego narzedzia.

4. Opracowanie gtdwnego programu sterujgcego recznie na bazie kodu ISO
oraz podprogramu w systemie CAM.

5. Wykonanie slimaka na maszynie CNC.

Slimaka przedstawionego na fotografii wykonywano ze stali narzedziowej do
pracy na zimno. Materiat obrabiany o twardosci okoto 235 HB uzyskano po wyzarzaniu
zmiekczajgcym. Narzedzie zastosowane do obrobki to 4-ostrzowy frez weglikowy.

Zdjecie wykonane podczas obrobki przyktadowego slimaka
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Przyktadowa struktura programu sterujacego obrobka slimaka &= i; [mm]- przyrost zmiennej pozycjonowania w osi X, gdzie i [mm]- skok

(kolejnosé programowanych zadan maszyny CNC):

%MPF1 (PRZYKLAD DLA UKLADU STEROWANIA PRONUM 640 FC)
N10 G90 G71 G94 ... (DEKLARACJA FUNKCJI PRZYG.)

N20 G54 D200 (DEKLARACJA ZERA PRZEDMIOTU)

N30 T1 (WYBOR NARZEDZIA)

N40 D1 (DEKLARACJA KOREKTORA NARZEDZIOWEGO)

N50 ... (DEKLARACJA ZMIENNYCH)

N6O ... (SPARAMETRYZOWANE RUCHY POZYCJONOWANIA)

N70 ... (RUCHY ROBOCZE- WYWOLANIE PODPROGRAMUYS— |
N8O ... (DEKLARACJA PRZYROSTU ZMIENNEJ

POZYCJONOWANIA)

N9O ....... (DEKLARACJA NOWEJ WARTOSCI ZMIENNEJ PETLI)

N100 ....... (OBROT STOLU LUB PODZIELNICY O KAT o)

N110 ....... (PETLA PROGRAMOWA- POWROT DO BLOKU N60)

N120 M30 (KONIEC PROGRAMU)
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Przestrzegajac kilku podstawowych zasad mozna prawidtowo wykonac slimaka podobnego do zaprezentowanego na fotografii.

’t Opis podstawowych problemow technologicznych

Pierwszg kwestig jest odpowiednie ustawienie maszyny sterowanej numerycznie. W trakcie obrébki nalezy zadba¢ o sztywno$é przedmiotu obrabianego. W tym celu mozna
zastosowac podparcie ktem. O$ uchwytu przedmiotowego musi pokrywaé sie z osig kia i przedmiotu obrabianego oraz musi by¢ rownolegta do odpowiedniej osi maszyny.
Zero przedmiotu obrabianego oraz wartosci korektora narzedzia powinny byc¢ ustawione precyzyjnie. Warto skontrolowaé prawidtowos¢ wpisow do rejestrow maszyny
przed rozpoczeciem wiasciwej obrobki. Narzedzie wykorzystane do obrébki musi mie¢ wtasciwg geometrie.

Na podstawie opracowanego modelu 3D slimaka nalezy wykonaé rysunek 2D. Zarys powstajacy przez przeciecie modelu 3D ptaszczyzng, w ktdrej zawiera sie 0$ slimaka
nie moze by¢ zarysem programowanym. Zarys programowany uzyskuje sie z rysunku 2D, na podstawie odpowiedniego rzutu .

Po kazdym przejsciu roboczym narzedzia musi nastgpi¢ obrét slimaka wokot wiasnej osi oraz wtasciwe pozycjonowanie przed kolejnym ruchem roboczym. Deklaracja
zmiennej pozycjonowania w programie sterujgcym umozliwia zmiane wspotrzednej poczatku ruchu roboczego G1, G2 lub G3. Deklaracja zmiennej petli programowe;
umozliwia zatrzymanie programu sterujgcego po wykonaniu przez przedmiot okreslonej liczby obrotéw.

Przedstawiona metoda obrobki slimaka jest mato skomplikowana dzieki wykorzystaniu narzedzia CAD wspomagajacego uzyskanie odpowiedniego profilu 2D oraz przez
wykorzystanie narzedzia CAM do otrzymania toru ruchu roboczego narzedzia zapisanego w podprogramie. Dodatkowo istotne jest wykorzystanie programowania recznego
obrobki przez utworzenie sparametryzowanego programu zawierajgcego petle, w ktérej powtarzane sg ruchy robocze.
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jako typowe artykuty w miesieczniku Mechanik nr 1 i 2/2011

Wszystkich chetnych zapraszamy!




