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Innowacyjne rozwigzanie osi Z w ukladzie frezarki
gornowrzecionowej — zduplikowana os Z
— Sterowana numerycznie oraz pasywnie

Wprowadzenie Gtowna idea
Projekt jest odpowiedzig na potrzebe frezowania Ww Projekt zaktada zduplikowanie osl Z we frezarce gornowrzecionowej. OS
materialach $cieralnych, gdzie spodnia warstwg jest Z ma by¢ sterowana numerycznie, natomiast os Z' bedzie zamocowana na
szkliwo/emalia natomiast niepowtarzama osi Z | bedzie swobodnie pracowacC na elementach sprezystych. Takie
i nieregu|arna geometria frezowanego detalu rozwiazanie pOZWOli na ,sledzenie geometril” obrabianego detalu. (W
uniemozliwia zastosowanie modelu numerycznego w detalu brak ostrych przejs¢ miedzy roznymi wysokosciami, Wszystkie
ponizszym procesie. zmiany wysokosci odbywaja si¢ tagodnie). Nalezy zatem ustawié oS Z

(CNC) na maksymalng wysokos$¢ detalu, natomiast os Z' na elementach
sprezystych jest zawieszona nad detalem 1 dotyka warstwy Scieralne;.
Przesuwanie supportu frezarki w osiach X oraz Y bedzie powodowato, ze
wrzeciono bedzie dopasowywac¢ swoje potozenie W 0sl Z' do wysokosci
obrabianego detalu.

Przewagi techniczne

= jest to pierwszy, Innowacyjny system do tego typu obrobki
— obecnie prace ta wykonuje si¢ recznie (praca z emalig),

= wykorzystanie w projekcie clementow sprezystych pozwoli uniknaé
drogich matryc czujnikow I zmian w oprogramowaniu

= prosta modyfikacja osi Z, pozwoli zaadaptowaé praktycznie kazda
frezarke CNC przy minimalnym koszcie,

 mozliwe bedzie sterowanie maszyna przy uzyciu powszechnie znanych
G-kodow,

= projekt przygotowany jest tak, aby system byl prosty 1 intuicyjny
W obstudze oraz uzytkowaniu.

Rys. 1 Widok ogdlny frezarki z zastosowang podwojng
osig Z

Rys. 2 ldea zastosowania
elementow sprezystych

< 7 sterowana
silnikiem

Rys. 3 Idea
przedstawiajgca
koncepcje
zduplikowanej osi Z

03 Z' dzialajaca

orawitacyjnie

astosowania

Obecnie scieralna warstwa emalil usuwana jest recznie, przy uzyciu recznie
wycinanych szablondéw, a caly proces jest dlugotrwatly I pracochtonny.
Poniewaz blachy z emalig wypalane sg w temp. ok 900st. C musza by¢
wypukte, aby nie pogiclty sie¢ w piecu. Niniejszy projekt pozwala na
omini¢cie procesu szablonowania, co oprdcz przyspieszenia wykonania
pozwoli, aby pracownik nie musiat wdycha¢ szkodliwych pytow

Rys. 4 Przyktadowe zdjecie tablicy emaliowanej
| zobrazowanie wypuktosci blachy niwelowane poprzez oS Z'

(zdjecie poglagdowe, zaczerpniete z internetu)
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