CNC TEHNOLOGIJE — 4. razred CNC GLODANIE TSSB

CNC GLODANIJE

Glodanje je postupak obrade odvajanjem cestica (rezanjem) prizmaticnih dijelovajednostavne ili
sloZzene geometrije. Izvodi se na alatnim strojevima, glodalicama, alatima, glodalima.

Glavno (rezno) gibanje je kruzno i izvodi ga alat stegnut u radno vreteno. Pomoéna gibanja ostvaruje
obradak i/ili alat (ovisno o konstrukciji), a mogu biti pravocrtna (klasi¢ne glodalice) i rotacijska (okretni
stolovi).

Smjer vrtnje

Obradena powrsina <>  Glodalo

Smijer posmaka

Obradak

Glodanije se dijeli:
1. Prema proizvedenoj kvaliteti obradene povrsine: grubo, zavrsno i fino glodanje

2. Prema kinematici postupka: istosmjerno i protusmjerno
3. Prema poloZaju reznih oStrica na glodalu: obodno i éeono

4. Prema obliku obradene povrsine (elementarne povrsine): ravno (plansko), okretno (okruglo i
neokruglo), profilno (glodanje utora raznih profila), odvalno i oblikovno

Obodno glodanje:

Istosmjerno glodanje — brzina posmaka je u smjeru vrtnje
glavnog vretena (glodala).

Protusmjerno glodanje (klasicno) — brzina posmaka je u
suprotnom smjeru od vrtnje glodala.

Ceono (plansko) glodanje
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REZIMI OBRADE

Brzina rezanja, v,
- je obodna brzina kojom ostrica odvaja Cesticu (daje duZinu strugotini)
- daje glavno gibanje
- imaju obradak (tokarenje) ili alat (glodanje)
- mijerna jedinica je m/min ilim/s

Pravilan izbor brzine rezanja ovisi o:
- materijalu obratka i alata
- kvaliteti obrade (toleraciji, hrapavosti)
- hladenju i podmazivanju
- vrsti obrade
- snazistrojaidr.

Formule za izracun brzine rezanja i broja okretaja su:

_dmn m/min n_lOOOvc o/min
€~ 1000’ ~oam
d — promijer obratka ili alata Brzinu rezanja izaberemo iz tablica (kataloga alata) prema
n — broj okretaja obratka ili alata gore navedenim kriterijima. Izra¢unamo broj okretaja i
izaberemo prvi manji na stroju (kod klasicnih strojeva).
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Posmak, f (s)
- jeonaveli¢ina za koju se alat ili obradak pomakne za jedan okretaj glavnog vretena
- je pomocno gibanje
- daje sirinu strugotine
- ovisi o vrsti obrade i kvaliteti obradene povrsine (za grubu obradu je vedi, za finu maniji)
- posmicna brzina: vi=s-:n, mm/min
- posmak kod glodanja: f=f,- z, gdje je
s, — posmak po zubu, a z — broj zuba glodala

Dubina rezanja, a

- jeonavrijednost za koju se pomakne alat ili obradak da bi alat dosao u poziciju skidanja sloja
materijala

SHEMA POSTUPKA PROGRAMIRANIJA (CNC glodanje)

| TEHNICKI CRTEZ |
TVORNICKI PODACI TEHNOLOSKI DIO TEHNOLOSKI
I1STANDARDI — TEHNICKE = STANDARDII PODLOGE
PRIPREME
-PODACI O STROJU -REZIMI RADA
- PODACI O STEZNOM -PODACT O ALATIMA
ALATU
TEHNOLOSKA - OPERACISKI LIST
DOKUMENTACIJA K'—— - PLANSTEZANJA
-PLAN ALATA
-PLAN REZANJA
SLUZBA ALATA
- PRIPREMA ALATA
-MJERENJE ALATA  PROGRAMIRANTE
ISPIS
PROGRAMA DA
ﬂ y
SIMULACLIA
testiranje z
programa  |— IZRADA PRV .oc POTREBNE
KOMADA NA
STROJU IZMJIENE
—
ISPRAVNA

VERZIJA
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DEFINICIJA PROGRAMA
Proces izrade dijelova na CNC stroju se sastoji od:
- Razrade tehnologije i utvrdivanje redoslijeda zahvata, alata i reZima rada

- Pripreme alata

- Programiranja

- Pripreme stroja

- Izrade prvog komada u seriji

- Serijska proizvodnja

Programiranje je ono Sto je svojstveno CNC strojevima. Programiranje je postupak pisanja programa
prema unaprijed definiranoj tehnologiji, a moZe se obaviti rué¢no ili pomocu radunala:

RUCNO - podrazumijeva ispisivanje programa od strane tehnologa ruéno, tj. pise se svaki redak
programa prema definiranoj tehnologiji.

POMOCU RACUNALA — podrazumijeva automatsko programiranje samog racunala na osnovu izabranih
parametara programera (kao Sto su dimenzije sirovca, put alata, izbor alata, rezima rada, itd.) u
posebnim software-ima kao Sto su CATIA, MASTERCAM, SOLIDCAM i drugi. Takoder je moguca
simulacija programa i ispis samog programa u izabranim upravljackim jedinicama. Ovime se skraéuje
vrijeme i smanjuju troSkovi izrade programa, te je brza izrada prvog komada na stroju.

TEHNOLOSKA DOKUMENTACIA ZA CNC STROJEVE
Kod uspjesnog pisanja NC programa bitno je prije samog pisanja programa napraviti tehnolosku
dokumentaciju. Tehnoloska dokumentacija za CNC strojeve sastoji se od:

1. Tehnickog crteza izratka — tehnicka dokumentacija koja u svom dvodimenzionalnom prikazu
pokazuje kako izgleda proizvod, na koji ga nacin obradivati, te koje materijale koristiti.

2. Plana alata za radni predmet — sadrzi popis svih koriStenih alata za obradu prema redoslijedu
koristenja, potrebne mjere, standardne rezime i korekcije.

3. Plana stezanja — obuhvaca osnovne dimenzije radnog prostora, poloZaj radnog predmeta na
stolu, tocke oslanjanja predmeta i mjesta stezanja, te polozZaj nulte tocke.

4. Plana rezanja —je glavni dokument za ispis programa u kojem su vidljive putanje kretanja alata
za svaku operaciju. Prati se put kretanja vrha alata od pocetka obrade do kraja obrade.

5. Operacijski list — dokument koji sadrzi redoslijed operacija i zahvata, podatke o radnom
predmetu s potrebnim alatima, reZimima rada i vremenima izrade.

6. Programski list — sadrzi naredbe za upravljanje strojem.
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CNC GLODANIE

NULTE | REFERENTNE TOCKE GLODALICE

W

SIMBOL

OPIS

Strojna nul tocka {(Machine zero point)

Pozicija ove tofke se ne moZe mijenjati. Odredena je
odstrane proizvodaca NC stroja. Onma  je  ishodiste
koordinatnog sustava. Ne moZe se promijeniti 1 nalazi se
1zvan radnog prostora stroja

Nul tocka obratka (IWorkpiece zero point)

Tocka vezana uz obradak. Slobodno se mujenja prema
potrebama konstrukcije ili izrade. Njen poleZa; odreduje
programer. Isti obradak moZe mmati 1 vise nul tocaka.

Referenma tocka (Reference point)

Tocka v radnom podmuéiju stroja koja je determimirana sa
krajmyjim prekidatima I[shodidte je mjernog sustava stroja
Pozicija se prijavljuje kontrolnom uredaju £im se

klizaéi priblize tofki B PoloZaj joj je stalan i nepromjenjiv,
ali se nalari u radnom prostom stroja.

Referenma tocka alata (Tool mount reference poinf)
Pocetna tocka od koje se myere svi alafi. Lef1i na osi drzafa
alata. Odredena je od strane proizvodaca alata 1 ne moZe se
mijenjati.

Pocetna tocka alata ( Begin poinf
Od ove tocke alat pocinje sa obradom 1 v njoj se Vsl 1zmjena
alata. Ne mora bifi neophodno definirana.

Tablica 1.1 — Simboli i opis referentnih toaka

TSSB
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KOORDINATNI SUSTAV GLODALICE PO PRAVILU DESNE RUKE

Pozitivni pravci koordinatnih osi slijede polozaj prstiju desne ruke. Palac pokazuje u pozitivnom smjeru
osi X, kaziprst pokazuje u pozitivnom smjeru osi Y, dok srednji prst pokazuje u pozitivnom smjeru osi Z.

Kod CNC glodalica koordinatni sustav je troosni X,Y,Z. Koordinate s negativnim predznakom (-x, -y )
oznacuju kretanje alata prema radnom predmetu, a pozitivni predznak znaci odmicanje alata od
radnog predmeta.

+Z

AN

Treba napomenuti da se alat uvijek giba u predmet ili u smjeru predmeta ako je koordinata negativna.
Razlog zasto je to tako leZi u ¢injenici da ako se pri programiranju zaboravi negativan predznak, nece
dodi do sudara alata i predmeta, nego ¢e se alat odmaknuti od predmeta.
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DIJELOVI GLODALICE

. g L E o lavno vreteno -
linearni mjerni sustav g glavni pogon

(na resetci) (d.c. motor)

/”’Tl ekran
(IS Ly

U
0.001 mm

upravljacka
jediniva
(control panel)

kuglitno navajno
vreteno

——
! ormar s napajanjem
postolje
pogoni posmiénih osi
klizne staze (d.c. feed motor)

Za stezanje radnog predmeta koristi se:
1. Strojni Skripac — isporucuje se s izmjenjivim steznim celjustima i grani¢nikom. (Slika 2.24)
2. Stezni pribor — set steznih tracnica (Slika 2.25)

3. Stupnjeviti stezni uredaj (prizma) — koristi se za stezanje nepravilnih i visokih radnih
predmeta. Potrebna su minimalno dva stupnjevita stezna uredaja za stezanje radnog
predmeta. (Slika 2.26)

4. Stezne glave — koriste se za stezanje okruglih, Sesterokutnih i dvanaesterokatnih radnih
predmeta (stezna glava s tri Celjusti) i okruglih, ¢etvrtastih i osmerokutnih radnih predmeta
(stezna glava s Cetiri Celjusti). (Slika 2.27)

Slika 2.24 — Strojni skripac Slika 2.25 — Stezni pribor
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Slika 2.26 — Stupnjeviti stezni uredaj Slika 2.27 — Stezne glave
Sredstva za pozicioniranje predmeta su:

Fiksni svornjaci, podesivi svornjaci, granicnici, obradene ravne plohe steznog Skripca, V-blok, ravne plohe
prizme i sl.

SINUMERIK 840D MILL

Kod alata za glodanje korekcija alata se vrSi samo po osi Z. Kod veéine glodalica nul tocka alata je u osi
rotacije na Celu alata. Korekcija po osi Z upisuje se u polje Length 1 (Slika 3.14).

Osim toga upisuje se polumjer Radijus alata (radijus je bitan ako se koristi kompenzacija G41 ili G42).
Kompenzacija alata izvodi se tako da najprije stavimo u glavu prazan drzac alata i njime dodirnemo
Celjust skripca (Slika 3.13). Vrijednost koordinate Z zapamtimo jer ¢e nam ona biti mjerodavna za
mjerenje svih alata.

e
=R

Slika 3.13 — Kompenzacija alata kod glodalica
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Nakon toga u glavu stavimo alat koji Zelimo izmjeriti pa s njim isto dodirnemo celjust Skripca i o¢itamo
vrijednost za os Z. Razliku vrijednosti upiSemo u polje Lengthl.

Kod glodala moraju se osim duljine u polje Lengthl upisati i radijus alata u polje Radius.

Kod svrdla Radius alata mora biti 0, jer svrdlo ne reze po obodu.

U polja Length2 i Length3 upisuje se takoder 0.

Korekciju alata za os Z unosimo tako da se pozicioniramo na polje Length1 (Slika 3.14).

T number 1 D number 1 No. of c. edges 1
Tool type 120 End mill (w/o corner rounding)
Tool name glodale za poravhavanje
Tool length comp. Ceometry Wear Base
Length1 : 66.000 0,000 0.000 mm
Length2 : 0.000 0.000 0.000 mm
Length3 : 0.000 0.000 0.000 mm
Radius compensation
Radius = 20.000 0.000 mm

Reference

Axis Ref. value Position
z O ¢ 0.000 212150 mm

Slika 3.14 — Sucelje Tool offset pri podesavanju Z osi kod glodalice



