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Frezowanie wspomagane robotem

Rola robotdéw oraz liczba ich zastosowan w obrobce skrawaniem stale wzrasta. Ostatnio pojawito sie nowe zastosowanie:
frezowanie wspomagane robotem, w ktérym robot zapewnia dodatkowe podparcie obrabianego przedmiotu. Tu wyjasnio-

no metodyke podparcia statego i ruchomego.

Obrobka przedmiotow o wiotkich $cianach jest typo-
wa zwlaszcza dla przemystu lotniczego. Jej wydajnosc
jest ograniczana przez drgania samowzbudne. Zamoco-
wanie przedmiotdw ma zasadnicze znaczenie z punktu
widzenia ich podatnosci dynamicznej, decydujacej o sta-
bilnosci obrobki, dlatego od dawna stosowane sg rézne
metody podpierania wiotkich elementéw w miejscach
ustalonych przez uchwyt. Zastosowanie robota zapewnia
podparcie ruchome, ktére moze podazac za strefg obréb-
ki. To rozwigzanie jest ekonomiczne, poniewaz zamiast
specjalnego, ruchomego urzadzenia mozna zastosowac
zwyczajnego robota, ktory jest uzywany takze do innych
celow.

Zasade ruchomego podparcia przedmiotu przez ro-
bota przedstawiono na rys. 1. Podparcie podazajagce za
frezem nie tylko zmniejsza podatno$¢ dynamiczng, ogra-
niczajgc skionno$¢ do drgan samowzbudnych, ale takze
zmniejsza statyczne ugiecie cienkiej sciany, zwiekszajgc
tym samym doktadnos$¢ obrobki. Zastosowano tu rolke
gumowg o s$rednicy 28 mm i dtugosci 50 mm, umiesz-
czong w efektorze robota StaubliTX90. Miedzy efektorem
a adapterem umieszczono sitomierz do kontrolowania
sity nacisku.

Obrabianym przedmiotem byt profil T-ksztaltny z alumi-
nium 6082-T6 o wymiarach 101,6x9,5x250 mm. Bada-
nia wptywu podparcia wiotkiej sciany na podatnos¢ dyna-
miczng pokazano na rys. 2. Charakterystyki amplitudowe
zmierzone w punkcie 1 — z podarciem i bez niego — wska-

Zujg na znaczne obnizenie amplitudy wszystkich postaci
drgan, zwtaszcza postaci drugiej (1116 Hz, drgania skret-
ne) — o0 85%.

Proby obrébki z osiowg gtebokoscig a, = 5 mm potwier-
dzity silng zalezno$¢ bteddéw obrébki od potozenia na
przedmiocie, przy czym podparcie przedmiotu bardzo istot-
nie zmniejszyto te btedy (rys. 3). W obrdbce z osiowg gte-
bokoscig a, = 10 mm btedy maksymalne wyniosty 158 ym
dla przedmiotu niepodpartego i 99 um dla przedmiotu
podpartego. Po wykonaniu prob zmierzono chropowato$¢
powierzchni przedmiotéw podpartych i niepodpartych.
Podparcie obnizyto parametr chropowatosci Ra w czesci
centralnej przedmiotow z 1,2 ym do 0,3 pm (rys. 3).

W przedstawionych tu badaniach sita podparcia byta
parametrem zadanym i tylko monitorowanym. W kolej-
nych, bardziej zaawansowanych rozwigzaniach nalezy
zastosowac sterowanie tg sitg.
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Rys. 1. Zasada ruchomego podparcia wiotkiego przedmiotu
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Rys. 2. Wyniki badania wptywu podparcia na
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