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OPRACOWANIE MODELI 3D UCHWYTOW OBROBKOWYCH NA
OBRABIARKI STEROWANE NUMERYCZNIE PRZY WYKORZYSTANIU
SYSTEMOW CAD/CAM

Streszczenie: W pracy zostaly przedstawione modele uchwytéw obrébkowych 3D, zamodelowanych przy
zastosowaniu zintegrowanych systeméw komputerowych CAD/CAM. Zastosowanie tych systeméw pozwolito
na wstepng weryfikacje poprawnosci modeli, kidére przeznaczone sg do mocowania przedmiotéw
obrabianych na obrabiarkach sterowanych numerycznie.

THE STUDY OF 3D MODELS PROCESSING CHUCKS FOR CNC MACHINE
TOOLS WITH UTILIZATION THE CAD/CAM SYSTEMS

Summary: This paper presents 3D models of processing chucks, created with use of integrated computer
systems CAD / CAM. Use of these systems permitted on preliminary verification of correctness of models
which be designed to fixing objects worked on CNC machine tools.

1.WSTEP

W artykule przedstawiono koncepcje opracowania modeli 3D uchwytéw
obrobkowych, zaprojektowanych z  wykorzystaniem  zintegrowanych  systemow
komputerowych CAD. Wykonane modele komputerowe pozwolity na weryfikacje
poprawnosci geometrycznej konstrukcji uchwytéw obrobkowych oraz umozliwity
opracowanie procesu technologicznego z wykorzystaniem modutu CAM komputerowego
systemu wytwarzania. W tym celu sformutowano nastepujgce zatozenia do realizacji
procesu technologicznego.

2.ZALOZENIA DO REALIZACJI PROCESU TECHNOLOGICZNEGO

Niezbedne zatozenia do realizacji procesu technologicznego czesci klasy korpus
zostaty dokonane na podstawie analizy rysunku (rys.l1.). Dzieki temu opracowano plan
obrobki czesci frezowanej, ustalono parametry obrébki, przy zastosowanych narzedziach.
Czes¢ klasy korpus, ktéra zostanie poddana procesowi technologicznemu to element
zaworu kulowego, instalacji wodnej. Proces technologiczny zostat opracowany dla
produkcji masowe;.

Cechy konstrukcyjne korpusu:
e wymiary gabarytowe: 158x87,5x75,
e dwa otwory gwintowane: G1,25”,
e dwa otwory gwintowane: M10,
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e poifabrykat dla czesci klasy korpus: odlew zeliwny gatunku EN-GJL-250 (korpus

jednolity).
Zatozenia technologiczne:

e materiat: odlew zeliwny gatunku EN-GJL-250,

e wymiary surowki: 158x87,5x75,

e oObrabiarka: centrum frezarskie firmy DIGMA, programowane za pomocg programu
SurfCAM,

e zamocowanie: trzy uchwyty specjalne.

Majgc do czynienia z korpusami o ksztattach prostych, gdzie w duzym procencie
wystepujg  powierzchnie niepodlegajgce obrobce, a caly potfabrykat jest
nieskomplikowany, wowczas mozna opracowywac caty proces technologiczny, przy
zatozeniach, ze poftfabrykat czesci podlegajgcej obrébce w postaci odlewu byt wczesniej
oczyszczony oraz poddany odprezeniu. Wszystkie te czynnosci byty wykonane, aby
pozby¢ sie naprezen odlewniczych. | takie witasnie zatozenie jest zastosowane w
przypadku odpracowywanego poffabrykatu czesci klasy korpus. W niektérych sytuacjach
odprezanie czesci klasy korpus moze nastepowa¢ podczas trwania procesu
technologicznego, po obrébce zgrubnej gdzie nastepuje zdjecie zewnetrznej warstwy
materiatu. W tej czesci procesu technologicznego najtatwiej sie one wyzwalajg, zapobiega
to pézniejszym deformacjg w czasie eksploatowania czesci [1].
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Rys.1. Rysunek konstrukcyjny Korpusu
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3. RAMOWY PROCES TECHNOLOGICZNY

Proces ma nastepujacy przebieg:
e wyzarzanie,
e piaskowanie,
e obrdébka zgrubna powierzchni stanowigcej zasadniczg baze obrobkowa,
e obrobka zgrubna powierzchni stanowigcych pomocniczg baze obrobkows,
e mycie,
e Kkontrola jakosci.

PRZYGOTOWANIE KORPUSU DO OBROBKI: ZAMOCOWANIE

Przeprowadzenie  procesu technologicznego  bedzie  mozliwe  jedynie
z zastosowaniem uchwytow mocujgcych obrabiang czes¢.

Uchwyty obrobkowe sg jednym z najwazniejszych jezeli chodzi o pomoce
warsztatowe. Ich przeznaczeniem jest prawidtowe oraz pewne, ustalenie i zamocowanie
przedmiotu podlegajgcego obrobce. Istniejg przypadki w ktorych uchwyty obrébkowe
moga spetniac takze dodatkowe zadania, na przyktad umozliwienie przyjmowania roznych
potozen, bez koniecznosci odmocowania elementu obrabianego [2].

Ramowy proces technologiczny korpusu ma nastepujgcy przebieg:

1) OPERACJA | - obrobka zgrubna powierzchni stanowigcej zasadniczg baze
obrébkowg (rys.2; rys.3):
1. Frezowac zgrubnie powierzchnie.
2. WierciC.
3. Fazowad.
4. Gwintowac.
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Rys.2. Model odlewu czesci klasy korpus z wyznaczeniem zabiegow do pierwszej operacji



Artykut Autorski z X Forum Inzynierskiego ProCAx, Sosnowiec/Siewierz, 6-9 pazdziernika 2011r.

Wstepna koncepcja zamocowania dla pierwszej operacji:

Rys.3. Wstepna koncepcja zamocowania do pierwszej operacji

Najwiekszym  wyzwaniem byto zaprojektowanie  uchwytu obrobkowego
przeznaczonego do pierwszej operacji. Uchwyt ten jest dos¢ skomplikowanym
urzgdzeniem, szczegodlnie w porownaniu z odlewem ktory podlega obrobce (rys. 4a. i 4b.).
Jego budowa wynika z koniecznosci uzyskania duzej doktadnosci powierzchni obrabianej
w pierwszym zabiegu, czyli frezowaniu powierzchni bazowej. Specjalistyczny uchwyt
obrobkowy, zapewnia wymagang doktadnos¢ obrobki okreslonych powierzchni. Poniewaz
obrabiany odlew jest to element tgczacy, ktéry petni funkcje zaworu instalacji wodnej,
dlatego w fazie uzytkowania zaworu musi umozliwi¢ zredukowanie nadmiernego uptywu
cieczy.

Ostateczna wersja zamocowania dla pierwszej operacji:

a)

Rys.4a, Zamocowanie przedmiotu obrabianego do pierwszej operacii
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b)

Rys.4b. Zamocowanie do pierwszej operacji (widok z boku i z tytu)

Na rysunku 5a oraz 5b przedstawiono dokumentacje 2D projektowanego uchwytu.

a)
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Rys.5a. Dokumentacja techniczna uchwytu mocujgcego przedmiot obrabiany do pierwszej
operaciji
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Rys.5b. Dokumentacja techniczna uchwytu mocujgcego przedmiot obrabiany do pierwszej

operacji

2) OPERACJA Il - obrébka zgrubna powierzchni stanowigcych pomocniczg baze
obrobkowg (rys.6):

1.

2.
3.
4

Frezowac zgrubnie powierzchnie.
Wytaczac.

Fazowac.

Gwintowac.

Rys.6. Model odlewu czeSci klasy korpus z wyznaczeniem zabiegow do drugiej operacji



Artykut Autorski z X Forum Inzynierskiego ProCAx, Sosnowiec/Siewierz, 6-9 pazdziernika 2011r.

Wstepna koncepcja zamocowania (rys.7):

Rys.7. Wstepna koncepcja zamocowania do drugiej operacji

3) OPERACJA Il - obrobka powierzchni wewnetrznej (rys.8):
1. Fazowac.

Rys.8. Model odlewu czesci klasy korpus z wyznaczeniem zabiegow do trzeciej operacji

Wstepna koncepcja zamocowania dla kolejnej operaciji (rys. 9.):
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Rys.9. Wsstepna koncepcja zamocowania do trzeciej operacii

PODSUMOWANIE

Zintegrowany system CAD/CAM pozwolit na modelowanie poszczegdlnych
elementow uchwytdéw, wraz z ich ztozeniem. Dzieki temu mozliwe byto urzeczywistnienie
koncepcji uchwytu i wprowadzenie ewentualnych zmian jeszcze w fazie projektowania.
Mozliwos$¢ realizacji symulacji w systemie CAM pozwala na weryfikacje Sciezek
narzedziowych oraz wykrycie kolizji w strefie obrobki. Zastosowanie systemu MTS
umozliwia réwniez analize i weryfikacje poprawnosci doboru parametréw obrobkowych w
funkcji geometrii narzedzia obrobkowego oraz przyjetych nastaw technologicznych (takich
jak posuw, predkos¢ obrotowa lub predkosc skrawania).
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