- TEHNOLOSKA
PRIPREMA ZA
PROGRAMIRANJE
NUMA




Imajuci u vidu da se sve funkcije u
obradnim procesima odvijaju
automaitski | pod kontrolom
upravljacke jedinice (racunara), to se
sve aktivnosti vezane za
projektovanje tehnoloskog procesa
Izvode izvan obradnih sistema il
masina, tj. u tehnoloskoj pripremi



““FAZE PROJEKTOVANJA TP

m Analiza tehnicke dokumentacija

m Definisanje pripremka

m Definisanje redosleda i plana obrade

m Programiranje obrade

m Sistematizacijal priprema alata

m Podesavanje alata izvan masine

m Simulacija procesa obrade

m Formiranje odgovarajuce dokumentacije
m Unos programa u UJ



DEFINISANJE PRIPREMKA

m Kao kod klasicnih masina

m Cesto se vrsi predobrada pripremka
radi formiranja tehnoloskih baza za
pozicioniranje




= S
DEFINISANJE REDOSLEDA
OBRADE

m Kao kod klasicnih masina

m Sve veci broj NU masina ima
siroke mogucnosti obrade
mstrugarski obradni centri, npr.

m Cilj Je sto Je moguce manji broj
masina
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DEFINISANJE PLANA OBRADE

m Plan obrade | plan stezanja formiraju se
paralelno

m Na osnovu potrebnih radnih polozaja
obratka odreduju se povrsine za obradu,
povrsine za stezanje i1 baziranje,
tehnoloske i merno-kontrolne povrsine

m Planom stezanja odreduje se radni
prostor masine alatke i koordinatni sistem
sa karakteristicnim tackama







Pri izboru i definisanju parametara rezima
obrade treba voditi racuna o kriterijumu
minimalnih troskova obrade i ogranicenjima
KOjJa mogu biti vezana za:

m Snagu pogonskog motora masine alatke

m Rezne mogucnosti alata u vezi sa
materijalom obratka (postojanost alata),

m Kvalitet obradene povrsine

m Krutost sistema: masina alatka - obradak
- alat




PLAN STEZANJA

m Plan stezanja mora jednoznacno da
odredi polozaj obratka, obelezene
koordinatne ose, neophodne mere i nacin
stezanja sa povrsinama za oslanjanje

m Utvrdeni polozaji stezanja prikazuju se
odgovarajucim skicama koje
predstavljaju plan stezanja

m Pripremak se postavlja u stezni pribor, a
njegov polozaj u odnosu na alat |
koordinatni sistem mora nedvosmisleno
biti definisan planom stezanja




PLAN ALATA

m Zahteva se tacno postavljanje alata kao
preduslov za dobijanje oblika i velicine obratka
prema radionickom crtezu

m Pri izradi programa predvida se potreban alat za
kompletnu obradu na NU masini alatki i unosi
se u plan alata.

m Tu se nalaze svi podaci o alatu, a po potrebi |
karakteristicni polozaji alata i obratka.

m Dimenziono definisanje alata predstavlja
precizno odredivanje polozaja vrha seciva u
odnosu na referentne tacke drzaca alata




"
PODESAVANJE ALATA

m PodesSavanje alata ostvaruje se van masine i to pre
pocCetka obrade, i zove se prethodno podesavanje.

m PodesSavanje alata moze da bude za konkretne
povrsine
m Od oblika obratka i karakteristika masine zavisi da li ¢e

svi alati biti na jednom nosacu ili ¢e svaki alat imati
SVOj nosac.

m Podesavanje alata moze biti radijalno i aksijalno

m Prethodno podesavanje alata ostvaruje se na
uredajima koji mogu biti jednostavne konstrukcije, a
nekada predstavljaju prave masine. Na tim uredajima
moze se ostvariti podesavanje po precniku i duzini do
0,001 mm




Sistem alata: 1. drzac, 2. meduelement, 3. nosac i 4. rezni
alat



Uredaj za pripremu alata



Uredaj za
podeSavanje alata

922

632

510

|




“"PUTANJA ALATA

m Uvek se programira putanja jedne taCcke
na alatu, tj. putanja tacke od ulaska do
Izlaska alata 1z materijala obratka

m Programira se putanja vrha alata, centra
radijusa vrha alata ili putanja centra
alata

m Alat se vodi velikom brzinom do
referentne ravni u blizini predmeta (5-10
mm) (distanca alata)
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Clips

Clips2

Clips3
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KOREKCIJA ALATA

m KOREKCIJA PUTANJE ALATA
s KOREKCIJA DUZINE ALATA




" JE
Odredivanje korektura pre¢nika alata za
glodanje




"

Programirana tacka
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