-q STROJE A TECHNOLOGIE

Od vykresu
k hotovej suciastke
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Firma Mikron Slovakia s. r. 0. kladie déraz na objas-
nenie problematiky, tykajicej sa obrabania kovov
na CNC strojoch. Preto sa od svojho vzniku venuje
Skoleniam svojich zakaznikov v oblasti programo-
vania technologického postupu a CNC strojov.

minulom roku otvorila vo svo-
\/jej centrale nové Skoliace stre-

disko a show room. SU zame-
rané ako na tedriu tak prax. Neustéle
rozsirujice sa rady technikov a $ko-
litefov maju za ciel pomoct zékazni-
kom pri tvorbe technolégie a CNC
programu.

V' dobsledku rozvoja strojarskej vy-
roby na Slovensku vznikd mnoZstvo
strednych a malych firiem zaoberaju-
cich sa CNC trieskovym obrabanim.
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Mnohé riesia problém: ako néjst kva-
lifikovanych pracovnikov na obsluhu
a programovanie CNC strojov. Vela-
krat su ndtené zamestnat ¢loveka bez
praktickych skisenosti s obrdbanim.
Firma Mikron Slovakia sa preto poku-
sila vytvorit stru¢ny ndvod na riesenie
uvedenej problematiky. M6ze pomabct,
hlavne zacinajdcim programatorom, na
ceste od vykresu k hotovej suciastke.

Upnutie polotovaru

Patri medzi najdélezitejsie rozhodnutia
v celom procese. Je potrebné obeto-
vat uréité mnozstvo ¢asu a dobre zva-
Zit dostupné moznosti, ich klady a z&-
pory. Volba upnutia polotovaru ovplyv-
nuje z hladiska vyroby mnozstvo nad-
vazujlcich Ukonov: postup vyrobnych
operdcii, volbu rezného néradia, Struk-
tdru CNC programu a efektivitu vyrob-
ného procesu.

Volba rezného naradia

Ked je uréeny spbsob upinania ob-
robku, méze sa prejst k stanoveniu
poradia operéacii a volbe vhodného
rezného néaradia. Pre zacinajuceho
technoléga/CNC programétora urcite
budu vhodné rady od $kolenych pre-
dajcov rezného néaradia.

Stanovenie reznych parametrov

V dalsom kroku je potrebné stanovit
parametre, ako su rezna rychlost, pra-
covny posuv a hibka rezu pre kazdy
nastroj. Ovplyviuje ich mnozstvo fak-
torov, napr.: material obrobku, typ po-
uzitého nastroja, pripadne typ reznej
dosticky a povlaku, spbésob chlade-
nia, tuhost upnutia obrobku. Pre ich
spravne urcenie poslizi kataldog vy-
robcu néaradia, pripadne technik. Niek-

tori vyrobcovia ponukajl zdarma sof-

tvér — sprievodcu, ktory odporuci
vhodné rezné parametre.

Tvorba CNC programu

Este pred samotnou tvorbou programu
si programator musi stanovit tzv. nu-
lovy bod obrobku. Je to bod, v ktorom
sa nachdadza pociatok stradného sys-
tému obrobku. Sucasne je to vycho-
diskovy bod pre zadavanie rozmerov
obrobku v NC programe. Pri technolé-
gii sustruzenia sa vacsinou nachadza
na celnej ploche obrobku, pri frézo-
vani sa nachadza v rohu obrobku.

Spobsoby vytvorenia NC programu
Ruc¢ne — pouzitim ceruzky, poznédm-
kového bloku, kalkulacky a vlastnej
predstavivosti. Vela programatorov
dodnes odmieta iny sp6sob a dbve-
ruju hlavne svojim schopnostiam. Vy-
hodou je Uplnd nezavislost od elek-
tronickych zariadenf a softvéru. Avsak
nutnostou je dokonald znalost progra-
movania prostrednictvom G-kdédov,
Cize elementarnych instrukcii, ktoré je
potrebné zadat riadiacemu systému.
Pri komplexnejsich obrobkoch je tento
spbsob programovania zdfhavy, a tak-
tiez stupa riziko vzniku omylu.

Dialégové programovanie — program
sa vytvara priamo na CNC stroji
v prostredi nadstavby riadiaceho sys-
tému. Ide o Speciadlny softvér imple-
mentovany do riadiaceho systému na
Ucely pohodiného a jednoduchého
programovania. Tento spésob je ob-
[Gbeny najma z dévodu, Zze nie je po-
trebnd znalost G-kddov. Aj pracovnik,
ktory nema predchadzajlice skuse-
nosti s CNC programovanim dokaze



po niekolkodnovom zaskoleni vytva-
rat velmi komplexné programy.

Vytvdranie programov cez CAD-
CAM softvér — najpokrocilejsia me-
tdda programovania. Vyuziva pohod-
lie kanceléarie a Siroké moZnosti profe-
siondlneho softvéru. Odradit od pou-
Zitia tejto moznosti méze iba relativne
vysoka cena softvéru.

Zoradenie CNC stroja

Zoradovanie zahffia instalaciu upina-
cieho mechanizmu (skfu¢ovadlo, zve-
rak, pripravok), osadenie stroja po-
trebnym naradim, upnutie polotovaru,
registracia nulového bodu obrobku,
stanovenie geometrickych korekcif
nastrojov.

Kontrola programu

Pre obsluhu stroja existuje nie-
kolko moznosti ako urcit, ¢i vysledny
program neobsahuje chyby. Moderné
riadiace systémy byvaju vybavené
animovanou 3D simuléciou, pomocou
ktorej mozno skontrolovat pohyby né-
strojov. Dalej je potrebné ubezpecit
sa, ze nehrozi kolizia rychloposuvov
s upinacimi prvkami, pripadne s prislu-
Senstvom stroja ako su konik a luneta.
Najjednoduchsi spésob overenia tieto
skutocnosti je spustenie programu
v automatickom rezime tzv. po blo-
koch, takze kazdy blok programu sa
spusta jednotlivo a s rychlostou rych-
loposuvu nastavenou na minimalnu
hodnotu. ESte vacsia bezpecnost sa
dosiahne bez vloZenia polotovaru do
stroja, Cize nastroje budu zatial ,ob-
rabat vzduch®, pripadne docasnym
presunutim nulového bodu do do-

stato¢nej vzdialenosti od obrobku.
Ak programéator usudi, ze sU splnené
vsetky podmienky, mbéze sa poloto-
var upnut a spustit program ,naostro*.
Opat je lepsie vykonat program po
prvykrat po blokoch. Vyhodné je mat
poruke pozndmkovy blok a poznacit si
pripadné Gpravy v programe.

Produkcia

V pripade, ze su vysledky testov vy-
hovujlce, je mozné spustit vyrobu su-
Ciastky naplno. Prva verzia programu
zvycCajne nie je findlnou. PonuUka sa
priestor pre optimalizdciu technolé-
gie zvysovanim trvanlivosti nastrojov
a naopak znizenim casu vyroby su-
Ciastky. i
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'I-:rom drawing to workpiece

There are hundreds of ways to
program a CNC machine to ma-
chine the same workpiece - and all
may produce the same finished part.
But, in addition to creating the cutting
program, many other factors need to
be resolved to be able to machine
the workpiece. There are workhol-
ding questions, cutting tool questi-
ons, machining conditions as well as
the machining process that will be
programmed. We have tried to cre-
ate a step by step procedure below
that may assist you in creating a pro-
cess to resolve the questions that
need to be answered to create a

CNC program. ‘

NOVINKA - vertikdalny CNC sustruh VL-750 HR

Mikron Group

Technické informacie

Max. priemer sustruzenia

Max. vyska sustruzenia
Otacky vretena

Vykon motora - kont / 30 min
Sklu¢ovadlo / ukoncenie vretena

Pojazd v osi X

Pojazd v osi Z

Pocet néstrojov
Hmotnost stroja
Rozmery stroja

VL-750HR
750
600

20-2000

30/37
530/A2-11
500
800
8
11 000
3400x 1780x 3855

mm

ot/min
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