Uvod

Preco CNC Frezka ?

V nasej Skole mame v 4. ro¢niku priucit’ sa aj praktickym zrucnostiam v strojarskych firmach
na okoli. Ja som si vybral firmu MTS s. r. 0. Napraxi som mal moznost’ ,pricuchniat’* k vel'a
odvetviam strojarskej vyroby od elektrikarov,konstruktérov az po obsluhu CNC strojov.
Zvlast obsluha CNC strojov ma zaujala,konkrétne frézky. Tak sa zrodila mySlienka

o zostrojeni vlastnej CNC Frézky.Chcel som si aj dokdzat’ Ze Skola ma naozaj nieCo naucila
a ze teoretické vedomosti nadobudnuté v Skolskej lavici dokdzem ,pretavit™ aj do
manudlnych zrucnosti v strojarskej praxi.

.....

Dnesna doba ponuka naozaj Siroké moznosti inSpiracie naozaj pre cokolvek . Ja som sa
mspiroval frézkami vo firme ,no Cerpal som hlavne z nternetu. PreStudoval som mnoho
internetovych CNC for a poradni,prelistoval som desiatky stranok aZz kym som si sam urobil
predstavu o tom ¢o bude premma najlepSie.

Cim som zacal ?

V prvom rade som si na papier nakreslil ako by to mohlo priblizne vyzerat’ a nasledne som
nakres z papiera premodeloval do pocitata v programe SolidWorks. Zvolil som program
SolidWorks kvoli jeho jednoduchosti a moznosti odsimulovat’ cely stroj.Po namodelovani
celej zostavy nasledovali este kontrolné vypocty vSetkych nosnikov na namahanie tlakom
krutom a ohybom. Kone¢nym zhodnotenim vysledkov som presiel k samotnej konsStrukcii
stroja.



1.Stavba zakladne stroja

Zacal som montazou lineernych vedeni.

Dnes nam trh ponika rozmanité moznosti linearnych vedeni ako st napriklad prizmatické
vedenia ,podopreté tyCe a ¢i obyCajné kalené tyce.Na naSu frézovacku som zvolili podopreté
ty¢e.V mojom pripade bude podopreta ty¢ lohu linirneho vedenia spiiat’ na 100%, nakol’ko
rozmery nasho stroja niestt velké.V pomere cena=kvalita je podopretd ty¢ idedlnym
rieSenim.(prizmatické vedenia su sice presné, ale prili§ drahé a kalené tyCe s naopak
najlacnejSie ,ale presnost'ou urcite nevynikaji).Nosik podopretej tyCe ako aj kostru celé¢ho
stroja bude tvorit’ duralovy profil 40x40mm od firmy BOSCH Rexroth.(konkrétny profil ma
vysokl penost’ ,nizku hmotnost’ a jednoducho sa montuje). S upevnenim tyc¢i k proflom som
si tazka hlavu nerobili. Do podpery ty¢e som kazdych 250 mm navftal dieru @5mm a do
profilu rovnako kazdych 250mm dieru ¥4,2mm nakolko sme do profilu nasledne rezali zavit
pre skrutku M5.Podopreti ty¢ sme pripevnili skrutkami M5x10.

Obr.1 Rezanie zavitu do profilu Obr.2 Montovanie podopretych tyci
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Obr.3 Prierez profilu Obr.4 Prierez podopretej tyce



Spojovacie platne

Pri konStruovani takého stroja ako je CNC Frézovacka hra obrovskt ulohu presnost’,preto
som to ani ja nebral na l'ahkt vahu a preto vyrobu vSetkych nosnych platni,ako aj bo¢nych
kridel som nechal na profesiondlov vo firme PLASTKOVO s.r.0 .Po doslednom rozklesleni
platni v 3D modelovacom progreme som ich zaslal vyzSie spominanej firme k samotnej
vyrobe. Ako platne tak aj vSetky potrebné diery v platni boli vyrezané priemyselnou
laserovou rezackou.Vyrezané platne boli oSetrené zinkovou laziiou a nehrdzavejiicim
naterom. Dve platne tvorili celd fiézky (predné a zadné) ,dve platne tvorili bocné kridla frézky
a jedna priecna platia kridla spaja.Hrabkt celnych ocelovych platni a kridiel som podla
vypoctov ustanovil na 6mm a priecnu platiiu spajajicu kridla na 8mm aby som eliminoval
akykol'vek ohyb a zvysil celkova pevnost’ v tej oblasti.Platne st k sebe montované skrutkami
M8 a €elné su k profilom montované skrutkou S12 v strede a M6 uhloprie¢ne.(vid’. obr.
nizsie).
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Obr. 5 Celné ocelové platne Obr. 6 Bo¢né ocelové ramena a prepojovacia platia

Obr.7 Uchytenie profiluk bo¢nym ramenam



Opracovanie a montaz trapézovych skrutiek

Trapézové skrutky obolo treba obrobit na koncoch pretoZze sa vsadzali do loZiskovych
domcov. Skrutka bola obrobend nasledovne: na jednej strane som ju osustruZil na @12mm
aj so zapichom pre segerku.Druhy koniec som rovnako zosustruzil na @12mm. Néasledne bol
na tejto strane aj narezany zavit pre poistnu maticu za loZisko. Trapézové ty¢e mi pomohli
obrobit pocas praxe vo firme MTS s. r. 0. Obrobené skrutky som nalisoval do loZisk, resp.
loZiskovych domcov a primontoval skrutkami M5 k ¢elnym platniam.
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Obr.9 Sustruzenie prednej asti (os X) Obr.10 Rezanie zavitu pre poistnd maticu (predna &ast)



Samotna montaz zakladne

Po obrobeni a predpriprave vSetkych suciastok potrebnych na zhotovenie ramu som presiel
k samotnému montovaniu. K profilom s namontovanymi vedenimi a nasunutymi vozikmi
(lmearnymi loziskami) som primontoval ¢elné platne skrutkami S12 do stredu profilu

a skrutkami M6 uhlopriecne. Posuvnil ¢ast’ som zhotovil zmotovanim dvoch kridiel (ramien)
a priecnej platne.Medzi kridla (ramend) som profily montoval rovnako,ako v spodnej
CastLKompletne zmontovanu posuvnu cast’ som priskrutkovali skrutkami M5 k linearnym
loziskam-vozikom.

Obr.11 Montaz ¢elnych platni Obr.12 MontdaZ spodnej Casti

Obr.13 Montdaz boc¢nychkridiel(ramien) Obr.14 Montaz profilov na posuvnu ¢ast



2.Umiestnenie pohonov

Upevnenie krokovych motorov ku konstrukcii

Pri rieSeni problému ako upevnit motory ku konStrukcii stroja som vyuzil skveli modernii
technologiu a tou je 3D tlac.V prvom rade som si v modelovacom programe namodeloval
drziaky krokovych motorov ako aj drziak vretena a nasledne som to vytlacil na 3D tlaciarni.
3D tla¢ ma mnoho velkych vyhod ako napr. vyroba zlozitych suciastiek a vysoka vysledna
pevnost’ suciastky.




3.Elektronika stroja

Zapajenie rozvadzaca (rozvodnej skrine)

Hlavni Cast elektroniky stroja tvorili drivery (ovladace krokovych motorov), 24V zodroj (po
spocitani vSetkych prudov som zvolil 15A zdroj) a riadiaca doska.Samozrejme som nezabudol
ani na spravne istenie vsetkej elektroniky pomocou istiCcov. Nadvierka rozvodnej skrine som
namontoval hlavny vypiac¢,rovnako aj LED-ku shiziacu k indikacii napétia.Cely rozvadzac je
spravne uzemneny na kostru(konstrukciu) stroja.




Ovladanie stroja

CNC frézovacka je riadena cez pocita¢ pomocou programu MACH 3. Tento program som
zvolil kvoli jeho jednoduchosti. V programe je jednoduchd konfigurdcia motorov
(nastavovanie zrychelenia motorov,rychlosti motorov ,rychlosti posuvu atd’.). AvSak program
MACH 3 zastava len riadiacu funkciu frézky. Pred vyrobou kazdého vyrobku je nutné si
suciastku(alebo akykol'vek vyrobok) namodelovat’ v modelovacom CAM programe.Ja
pouzivam program Aspire alebo pre ZlozitejSie vyrobky ArtCAM. V CAM modelovacom
programe si namodelujem vyrobok ¢o budem frézovat' ,nasledne zaddm parametre nastroja
ako typ a priemer frézy ,program si ur¢i drahy nastroja a nakoniec vygenerujem G-kod resp.
vSetky suradnice nutné pre frézovanie. Hotovy G-kod prenesiem do programu MACH 3 a po
nastaveni pociato¢nej polohy (nulovych bodov) mézem spustit’ samotné frézovanie.



Pouzitie a perspektiva do buducnosti

Stroj ktory som zostrojil ma Siroké vyuzitie v stolarskom priemysle nakolko hlavnym
materidlom ktory obrabam je drevo. Ja stroj chcem pozivat’ primarne na vyrobu nabytku . Na
frézke sa rovnako daju vyrabat’ aj rozne reklamné predmety ,rovnako aj gravirovat fotky do
dreva.

Co by som cheel do budiicnosti zlep§it’?

Na stroji je stale Co zlepSovat’.Stroj sa da doplit’ o mnozstvo detailov ako napriklad
automatické odsavanie triesky ¢i moznost namontovania koncovych spinacov. Popri praci na
stroji budem sam prichadzat’ na veci ktoré treba zlepsit' alebo prerobit’,nakol’ko je to len moj
prototyp nikde nieje napisané co, kde a ako ma byt’ namontované a ako to ma fungovat’.



