SPRAWOZDANIE PROJEKT - WZOR

SPRAWOZDANIE PROJEKT —wzO6R

1. Zadanie

Celem zadania jest przygotowanie programu obrobki detalu przedstawionego na Rys. 1 na 3-osiowej
frezarce CNC.
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Rys. 1. Detal

2. Zestaw narzedzi

Zgodnie z przyjetymi zatozeniami obrobke wykonano wykorzystujac narzgdzia zebrane w Tab. 1. Definicje
narzgdzi w programie Sinutrain pozostaly pokazane na Rys. 2.

Tab.l1. Zestaw narzedzi

Dhugosé

. . . Srednica . . Liczba
Lp. | Rodzaj narzedzia calkowita Material narzedzia
[mm] ostrzy
[mm]
1 | Frez palcowy 100 10 HSS
Frez do ptaszczyzn 100 45 weglik spiekany 6
3 | Wiertlo spiralne 100 6 HSS
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SIEMENS

Lista narzedzi MA

Hazwa narzedzia Diugosc

CUTTER 68 1168.000
FACEMILL 63 126.600
CENTERDRILL 12 126.000
DRILL 8.5 120.000

FREDRILL 38 126.600
DRILL_Tool 116.608
THREAD CUTTER 116.668
THREADCUTTER M18 136.600

FREZ_45 166.000
FREZ_18 1 166.086
WIERTLO_6 1 166.068
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Rys.2. Narzedzia uzyte do obrobki detalu

3. Ustalenie PPZ

W programie obrobki przyjeto, ze uktad wspotrzednych przedmiotu obrabianego zostat ustawiony na
gornej powierzchni potabrykatu, w jego $rodku geometrycznym. Punkt zerowy zostat zdefiniowany jako
X =0,Y=0,Z =100, co odpowiada wysokosci gornej powierzchni poifabrykatu nad stotem obrabiarki.
Uktad wspotrzednych zapisano w pamigci obrabiarki jako G54 (Rys. 3).

SIEMENS

Przesuniecie punkiu zero. — G54 ... G57 [mm]

2

160.6008

Rys.3. Definicja ukiadu wspotrzednych przedmiotu obrabianego G54
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4. Dobor parametrow skrawania

Obrobka detalu zostata podzielona na etapy zestawione w Tab. 2.

Tab.2. Planowane etapy obrobki
Lp. | Etap Cel
Frezowanie wstepne (zgrubna

! ; . . Wstepne przygotowanie kieszeni otwarte;.
obroébka kieszeni otwartej) epne przyg i

Frezowanie na wymiar (obrobka ) C . ) )
2 o ) ) .| Uzyskanie zaplanowanych wymiarow kieszeni otwarte;.
wykanczajaca kieszeni otwartej)

) ) , Wykonanie 4 otworéw @6 mm o glebokosci 20 mm oraz
3 | Nawiercanie otworow

8 otworéw @6 mm o glebokosci 10 mm.

4.1. Frezowanie wstepne

Do wstgpnego przygotowania kieszeni otwartej wybrany zostat frez do ptaszczyzn o $rednicy d = 45 mm
z czterema plytkami z weglika spiekanego. Parametry skrawania zostaly wyznaczone na podstawie tabel
przedstawionych na wykladzie 2 (slajd: Przykliad — parametry frezowania i Przykiad — parametry

frezowania cd.).
Obliczenie predkosci obrotowej

e predkos¢ skrawania ve przyjeto jako 425 m/min (materiat przedmiotu: aluminium, materiat
narzedzia: weglik spiekany, predkos¢ skrawania 300 — 600 m/min),
e Srednica freza d = 45 mm,

e predkos¢ obrotowa
_ vc-1000  425-1000
"TTnd T 31415-45

~ 3000 [obr /min].

Obliczenie predkosci posuwu

e posuw na ostrze fz przyjeto jako 0,5 mm (material przedmiotu: al/uminium, materiat narzedzia:
weglik spiekany),
e liczba ostrzy z = 6,
e posuw f
f=fz-z=05-6=3[mm/obr]
o predkos¢ posuwu
vf=f-n=3-3000 =9000 [mm/min].

4.2. Frezowanie na wymiar

W celu uzyskania zaplanowanych wymiaréw kieszeni otwartej wybrany zostal 4-ostrzowy frez palcowy ze
stali HSS o $rednicy d = 10 mm.
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Obliczenie predkosci obrotowej

e predkos¢ skrawania ve przyjeto jako 155 m/min (materiat przedmiotu: aluminium, materiat
narzedzia: HSS, predkos¢ skrawania 150 — 300 m/min),
e Srednica frezad = 10 mm,
e predkos¢ obrotowa
vc-1000 155-1000
"TTad 3141510

~ 5000 [obr /min].
Obliczenie predkosci posuwu

e posuw na ostrze fz przyjeto jako 0,25 mm (material przedmiotu: aluminium, material narzedzia:
HSYS),

e liczba ostrzy z = 4,
e posuw f
f=fz-2=0,28-4=1,12 [mm/obr]
e predkos¢ posuwu
vf =f-n=112 -5000 = 5600 [mm/min].

4 .3. Nawiercanie otworow

W celu wykonania otworow wykorzystane zostato wiertto ze stali HSS o $rednicy d = 6 mm.

Obliczenie predkosci obrotowej

e predkos$¢ skrawania vc przyjeto jako 60 m/min (materiat przedmiotu: aluminium, materiat
narzedzia: HSS),

e Srednica wierttad = 6 mm,

e predkos¢ obrotowa
_ vc-1000  60-1000
"TTad 314156

~ 3200 [obr /min].
Obliczenie predkosci posuwu

e posuw [ wiertla przyjeto jako 0,1 mm ($rednica otworu 3 — 6 mm, posuw dla obrobki uniwersalne;j
0,05 — 0,1 mm),

o predkos¢ posuwu
vf=f-n=0,1"-3200= 320 [mm/min].
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5. Program obrébki (w formie tekstu)

;definicja polfabrykatu
WORKPIECE (,"", , "RECTANGLE",0,0,-20,-80,70,70)

;ustalenie podstawowych parametrow programu
Gl7 G54 G71 G90 G94

;frezowanie wstepne (zgrubna obrobka kieszeni otwartej)
T="FREZ_ 45" M6

GO X63 YO

GO z2 S3000 M3 M8

Gl z-10 F9000

Gl X-63

GO 2100 M5 M9

;frezowanie na wymiar (obrobka wykanczajaca kieszeni otwarte?j)
T="FREZ_10" M6

GO X42 Y-18

GO Z2 sS5000 M3 M8

Gl Z-10 F5600

Gl X-42

GO Y18

Gl X42

GO 2100 M5 M9

;wiercenie otworow w naroznikach
T="WIERTZO_ 6" M6
GO X29 Y29

GO z2 sS3200 M3 M8
Gl Z-25 F320

Gl 22

Gl X-29

Gl zZ-25

Gl z2

Gl Y-29

Gl Z-25

Gl 22

Gl X29

Gl z-25

Gl z2

;wiercenie otworow przy krawedzi kieszeni
Gl X27 YO

Gl z-25

Gl z-8

Gl X-27

Gl Z-25

Gl z-8

;wiercenie otworow po okregu
G111l X0 YO

Gl AP=0 RP=10
Gl z-25

Gl z-8

Gl AP=60

Gl Z-25

Gl z-8

Gl AP=120

Gl z-25

Gl z-8

Gl AP=180

Gl Z-25

Gl z-8
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Gl AP=240

Gl z-25

Gl z-8

Gl AP=300

Gl Z-25

Gl z-8

GO z100 M5 M9
M30
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