Navrh a vyroba drziaka pomocou CNC frézy

Sme ziakmi I1.C triedy SOS technickej, Volgogradska 1, Presov. Studujeme odbor Mechanik
Cislicovo riadenych strojov. V ramci predmetu Grafické systémy sa u¢ime modelovat’ rézne
suciastky a tiez sa ucime zaklady programovania CNC strojov. Dostali sme za ulohu
vymysliet drziak na telefon, vypracovat vykresovi dokumentaciu, vytvorit 3D model v
programe SolidWorks a v programe SolidCAM vytvorit CNC program. Nasledne sme na
CNC fréze na odbornom vycviku vyrobili drziak technolégiou frézovania. V praci najprv
opiSeme CNC frézu, potom vysvetlime postup modelovania a tvorby CNC programu a v

zavere popiSeme vyrobu drziaka na nasej fréze.
CNC fréza
1 Zéakladné informacie o CNC fréze

Na odbornom vycviku pracujeme s portalovou frézou SLV EDU. Je to univerzalna frézka

urcena pre obrabanie dreva, plastov a inych materialov (Obr. 1).

Obr. 1 Portalova fréza SLV EDU

Vreteno (Obr. 2) umoziuje upnutie nastrojov az do priemeru 10 mm. Pracovny stol (Obr. 3)
je vybaveny upinacimi otvormi M8 s rozsahom 50 x 50 mm. Osadenie pre zardzky umoziuje
rozne upnutie I'ubovol'ného obrobku alebo upinaca. Riadiaci systém je Arem Pro, priCom

operac¢ny systém je Windows 10. Systém spolupracuje s programami typu CAD/CAM, to st



programy pre riadenie vyroby, programy pre dielenské programovanie a pod. Konstrukéna
cast’ CNC stroja vykondva pohyby v osiach X,Y,Z (Obr. 2). Sane (os X) sa pohybuju v
prie¢nom smere po prie¢niku. Prie¢nik (os Y) sa pohybuje v pozdiZznom smere po vedeni na
bocniciach. Vretenik (os Z) sa pohybuje vo zvislom smere po saniach. Vretenik je osadeny
vysokootackovym vretenom HSD. Vreteno HSD je s manudlnou vymenou nastroja pre
kliestiny ER25, umoznujice upnutie nastrojov az priemeru 16 mm. Vsetky vedenia osi X, Y,
Z st tvorené linearnymi vedeniami s valivymi gulickami. Pracovné pohyby sania, priecnika aj
vretenika st vykondvané striedavymi regulatnymi motormi, kazdd os ma svoj motor.

Odmeriavanie polohy v osiach X, Y, Z je vykonavané referenénym bodom.
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Obr. 4 Upinacia podlozka Obr. 5 Sonda na zameranie nastrojov



2 Panel tlac¢idiel

Obr. 6 Panel tlacidiel Obr. 7 MyS na ovladanie

PozdiZ spodnej hrany obrazovky je umiestneny panel s piatimi tladidlami. Tla¢idla moézu mat
rozne funkcie podla toho, ktord zalozka je aktivna. Tlac¢idla menia podla stavu svoju farbu,
spravaju sa rovnako ako podsvietené tlacidla. Mdzu byt teda stlatené a nestlacené a zaroven

svietiace alebo nesvietiace.
2.1 RESET

Toto tlacidlo sluzi na zastavenie prebiehajucej operécie, ¢i uz sa jednd o beh programu,
referovanie, ru¢ny chod vretena a pod. Ak svieti na Cerveno, signalizuje sa tym, ze je stroj v

pokoji. Ak nesvieti, je stroj v niektorom z pracovnych rezimov.

2.2 START

Toto tlacidlo sluzi na spuastanie ru¢nych pohybov osi dozadu. Svieti zlto za pohybu.
2.3 GO x0.1

Toto tlacidlo je vyuzité na redukciu rychlosti rychloposuvov. Pri jeho aktivécii st vSetky
rychloposuvy desatkrat spomalené. Opidtovné stlacenie potlacenia rychlosti rusi. Ak je
redukcia rychlosti zapnutd, tlacidlo je bielo podsvietené. Redukcia rychlosti je obzvlast
vhodna pri ladeni technologickych programov. Déva Cas obsluhe zareagovat' v pripade
hroziaca kolizia stroja s predmetmi v pracovnom priestore. V starSich verziach bolo tlacidlo
oznaten¢ SPEED. V novSich verzidch toto tlacidlo oznacujeme GOx0.1, o ma lepSie

vystihnut’ jeho funkciu.
2.4 START+

Toto tlacidlo sluzi na spiStanie ru¢nych pohybov osi vpred a na spustenie chodu programu a

na obnovenie chodu programu po pozastaveni funkcii MO alebo tla¢idlom



2.5 STOP

Svieti zlto za pohybu a za automatického chodu programu, ak nie je pozastaveny funkciou MO

alebo tlac¢idlom STOP
3 Dodato¢né informacie

Programovanie pomocou G-kdédov, funkcie sa zadavaji pomocou M-kodov. Je kompatibilny
s programom SolidWorks a SolidCAM. Pouzivané néstroje su valcové frézy do priemeru

@10mm a gravirovacie frézy od 0,1mm- 0,5mm.

4 Konstrukcia stroja:
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Rém s krytovanim

Predné dvere

Dolné krytovanie

Paleta

Bezpecnostny zdmok dveri
Riadiaci systém s drziakom
Mys na ovladanie

Boc¢ny panel s ovladacimi prvkami
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Riadiaci systém

5 Technické data

Riadiaci systém SLV EDU jednotka
Riadiaci systém Arem Pro

Servomotory TG Drives

Osa X 1,15 Nm
OsaY 1,15 Nm

Osa Z 1,15 Nm

Rozsah pojazdov

Osa X - sane 365 mm
Osa Y — prieénik 400 mm
Osa Z — vretenik 185 mm

Pracovni stol

Rozmery 476 x 400 mm

Upinaci systém Zavit M8 v rastru 50 x 50 mm

Polotovar -obrobok




Material polotovaru

AL zliatiny, plast, umelé drevo

Maximalny rozmer polotovaru 400 x 350 x 160 mm
Vreteno HSD

Upinaci rozhrani Upinaci kliestina ( kuzel’) ISO20 / BT20

Vykon (S1 - 100%) / (S6 - 40%) 1,9/2,5 kW
Rozsah otacok 100 - 24 000 min-1
Kratiaci moment 0,8 Nm
Min / Max vzdialenost’ vretena od stola 65 /250 mm
Zasobnik nastrojov NIE

Pocet nastrojovych 16zok 1 ks
Posuvy

Pracovni posuv 0-20 000 mm/min
Rychloposuv 0-20000 mm/min
Presnost’

Odmeriavaci systém Absolutny

Opakovatel'na presnost’ +/- 0,005 mm
Geometricka presnost’ +/- 0,05 mm
Rozmery a hmotnosti

Rozmery stroja zakladni (V x S x H) 2000 x 770 x 940 mm
Rozmery stroja prepravného (V x S x H) 2050 x 1510 x 1200 mm
Rozmery stroje s doplnky (V x S x H) 2000 x 1510 x 940 mm
Hmotnost stroje 300 kg
Pripojenie na elektricku siet’ *

Napéjanie 1 x230/50 (60) VAC /Hz
Prikon 3 kW
Istenie 1x16 A
Pripojenie na tlakovy vzduch*

Pozadovany tlak vzduchu na vstup do stroje 6-10 bar
Poziadavky na stlaceny vzduch suchy a filtrovany

Kolisanie tlaku +/- 10 %
Spotreba vzduchu 120 I/min

Pripojovacie Srubenie

rychlospojka 1/8"




3D model drziaka
Z vykresu, ktory sme mali zadany sme vytvorili 3D model drziaka v programe SolidWorks.
Zakladny tvar drziaka je hranol o rozmeroch 180x60x30 mm. Do hranola budu vyfrézované

otvory tvaru kruhu a drazky, s rozmermi ako st uvedené na obrazku 8.
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Obr. 8 Vykres drziaka
3D model drziaka sme vytvorili v programe SolidWorks (Obr. 9) a CNC program na
frézovanie sme vytvorili v programe SolidCAM (Obr. 10). Pri modelovani a tvorbe programu

sme vyuzili vedomosti, ktoré sme sa doteraz naucili v predmete Grafické systémy.
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Obr. 9 3D model drziaka



Pri tvorbe CNC programu musime postupovat’ nasledovne (Obr. 10):

v Definovat’ operaciu frézovania a ulozit’ projekt

v Definovat’ nulovy bod
v Definovat’ polotovar

v" Definovat’ obrobok
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Obr. 10 Definovanie zakladnych parametrov obrabania
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Potom prejdeme k samotnej operacii frézovania. Vytvorime si kapsu (Obr. 11).
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Obr. 11 Tvorba kapsy

Nastavime tieto parametre (Obr. 12):

v Geometriu nastroja

v’ Nastroj
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Obr. 12 Nastavenie parametrov frézovania
Po nastaveni vSetkych parametrov obrabania, spustime program a skontrolujeme drahu

nastroja, ¢i sme parametre nastavili spravne (Obr. 13) a spustime simulaciu (Obr. 14).
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Obr. 13 Kontrola drahy nastroja
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Obr. 14 Simulacia programu

Po simulécii si vygenerujeme CNC program (Obr. 15).
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Obr. 15 CNC program



Vyroba drziaka

Po namodelovani a vytvoreni CNC programu sme na odbornom vycviku, spolu s nasim p.
majstrom, na CNC fréze vyrobili drziak. Najprv sme museli CNC program nahrat’ do systému
Arem Pro, v kniznici sme vykonali mens$ie upravy programu, hlavne nastavenie posuvu F a
Struktaru programu. Dopisali sme M kéd, Stop programu, pretoZze vymena nastrojov je
manuélna. Dalej sme upnuli obrobok na upinaciu podlozku (Obr.4), ktort sme uchytili
pomocou skrutiek na pracovny stdl (Obr. 3). Do upinacej kliestiny sme upli nastroj, frézu
priemere P10 mm. Tak sme nastroj zamerali pomocou sondy (Obr. 5). Nasledne sme tiez
zamerali nulovy bod obrobku, ktory je zhodny so zvolenym nulovym bodom v programe.
Spustime test programu a overime jeho funkcnost. Po overeni stiahneme rychlost’ posuvov a
nasledne spustime program. Na monitore sledujeme dané osi a Cisla, teda program v redlnom

Case, upravujeme rychlosti posuvu. Po dokoncéeni skontrolujeme obrobok, prip. oCistime od

triesok. Na zaver musime povysavat’ prebyto¢ny material z pracovného priestoru stroja.
' i ? o







Zaver

Pocas tvorby prace sme sa naucili modelovat’ v programe SolidWorks, zoznamili sme sa so
zaklady tvorby CNC programu kontirou. Tiez sme sa naucili obsluhovat CNC frézu a
vyrobit’ vyrobok.

V d’alSom studiu sa chceme zamerat’ aj na tvorbu CNC programov pomocou inych SolidCAM
operacii a tiez sa chcem naucit’ modelovat’ tvarovo zlozitejSie suciastky, s tym aby sme vedeli

vyrobit’ na CNC fréze.



