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Opracowanie technologii obrobki skrawaniem stali nierdzewnej z

wykorzystaniem programu MTS na wybranym przyktadzie

Cel pracy: opracowanie technologii obrobki skrawaniem tulei gwintowanej wykonanej ze
stali nierdzewnej martenzytycznej X12Cr13
Opis istoty pracy

W pracy przedstawiono opracowanie technologii za pomocg programu MTS. Stworzono proces technologiczny
wytworzenia tulei gwintowanej oraz przeprowadzono symulacje obrazujgcg teoretyczny przebieg obrébki skrawaniem na
tokarce CNC. W pracy przedstawiono program napisany przy uzyciu G — kodow, ktory steruje obrobkg skrawaniem stali
nierdzewnej martenzytycznej X12Cr13 poddanej wyzarzaniu zmiekczajgcemu. W ponizszej pracy zwrdcono uwage na
pozytywne aspekty korzystania z komputerowych systemdow wspomagania wytwarzania tj.: szybkie planowanie i
modyfikacja procesu, przyspieszenie produkcji seryjnej oraz ograniczenie kosztow jakie mogtyby sie pojawi¢ przy
wiekszym ryzyku btednie zaplanowanego procesu technologicznego w tradycyjny sposéb, dla ktérego niemozliwe jest
przeprowadzenie symulacji.
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Nrrys. 1 Kreslit w Gdyni

Sprawdzi Rys. 2. Schemat blokowy procesu technologicznego obrdbki

Wykonano w

Podz. 1:1 Tuleja gwintowana Aulode;ls;zutoCAD skrawaniem tulei gwintowanej

Rys. 1. Rysunek przedmiotu obrabianego

Podsumowanie

Wykorzystanie programoéow komputerowego
wspomagania wytwarzania pozwala przyspiesza¢ proces
produkcyjny oraz ogranicza¢ mozliwe btedy, poprzez
minimalizacje czynnika ludzkiego. Modut symulacji w
programie MTS ujawnia wszelkie nieprawidtowosci
podczas programowania, co pozwala na natychmiastowg
korekte, tak aby caly proces technologiczny zostat
wykonany prawidtowo. Whnioskiem powyzszego,
sterowanie numeryczne projektowane w programach

komputerowego  wspomagania wytwarzania,  jest Rys. 3. Proces oborki tulei:

niezwykle perspektywiczne dla ca’fej technologii obrébki a) tory przejazdu ostrza podczas obrébki prawej strony tulei
gwintowanej, b) graficzny model, c) przekrdj przedmiotu

skrawaniem, obrabianego po zakonczeniu programu sterujgcego obrébka
prawej strony




