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Wykonanie piora topatki na podstawie modelu uzyskanego
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Rys. 1. a) Maszyna pomiarowa CARL ZIESS ACCURA Il b) Gtowica
pomiarowa VAST c) Element wzorcowy

Pomiary piora topatki zostaty wykonane na maszynie CARL ZIESS
ACCURA 1l (Rys.1) programowanej w systemie Calypso.

Rys. 3. Wykresy wartosci krzywizn a) niewygtadzonej b) wygtadzonej

Po dokonaniu pomiaréw otrzymano przekroje sktadajgce sie z 300 punktow
kazdy. Nastepnie na punktach zostaty rozciggniete krzywe spline. W celu
uzyskania odpowiedniego niefalistego efektu mozna modyfikowac stopnie
krzywej. Nalezy jednak zachowac ostroznosc¢, poniewaz kazde uproszczenie
prowadzi do odchylenia ksztattu. Zbyt duze uproszczenia mogg spowodowac
wyjscie poza tolerancje ksztattu modelowanego elementu.

Rys. 4. a) powierzchnia utworzona na profilach b) analiza refleksow

Po wykonaniu modelu wskazana jest analiza refleksow (Rys.4b), inaczej promieni
Swiatta odbijajgcych sie na piorze topatki. Daje to mozliwos¢ oceny jakosci
powierzchni. Polega to na natozeniu bitmapy na model. Taka tekstura umozliwia
tatwe dostrzezenie zataman. Prgzki rozchodzg sie ptynnie po catosci powierzchni.
Przejscia sg gftadkie. Nie ma zadnych zataman ktére wskazywatyby na
powstawanie ostrych krawedzi na powierzchni modelu.

Autorzy prac zaprezentujg szerzej swoje dokonania podczas
prezentacji w EXPO Krakow w dniach 15 i 16 pazdziernika 2014 r.
Wiecej na www.procax.org.pl

Zapraszamy wszystkich zainteresowanych do prezentacji dokonan!

Plakat w postaci elektronicznej mozna pobrac
ze strony: www.procax.org.pl

Najlepsze prace zostang opublikowane jako typowe
artykuty w miesieczniku Mechanik nr 2/2015

w wyniku pomiarow wspotrzednosciowych

Rys. 5. Tor ruchu narzedzia przy
obrébce ksztattowej

Rys. 6. Tor ruchu narzedzia przy
obrébce wykanczajgcej

W pierwszej kolejnosci zostata przeprowadzona pozycjonowana obrobka
zgrubna. Nastepnie wykonano obrobke ksztattowg (Rys.5) oraz
wykanczajgcg (Rys.6). W obu przypadkach odbywata sie ona
symultanicznie w pieciu osiach. Obrobka ksztattowa miata na celu
ujednolicenie naddatku na catej powierzchni natomiast obrdbka
wykanczajgca stuzyta zapewnieniu doktadnosci ksztattowej oraz
poprawieniu jakosci powierzchni obrabiane,.
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Rys. 7. Centrum obrobkowe DMU 100 MONOBLOCK

Obrobka zostata przeprowadzona w Katedrze Technik Wytwarzania
| Automatyzacji Politechniki Rzeszowskiej na maszynie DMU 100
MONOBLOCK opartej o sterownik SIEMENS SINUMERIK 840D.

Rys. 8. Element wykonany na podstawie modelu wynikowego




