Programovani CNC stroja
6. Programovani CNC stroji pomoci CAD/CAM systému.
(automatizované v modulu CAM)

Nabidka trhu poskytuje CAD/CAM systémy pro stejnou technologii vyroby od
riznych softwarovych firem v rizném rozsahu a komfortu. Obsluha software podle
panelii nabidky je feSena riznym zpiisobem, nemiize byt dana Zadna norma kterd by
sjednocovala postup prace a obsah piikazii. (Pfikazy jsou Casto vyjadieny na obrazovce
jednim, dvémi slovy a je problém, co si lze vSe pod timto pojmem jednoho slova
predstavit.) Softwary pokryvaji rozlicné strojirenské technologie vyroby které lze
automatizovat. Dale jsou v modulech CAM fteSeny sdruzené technologie které
obsahuji obradbéci centra, to znac¢i, Ze na jednom stroji je mozné napi. soustruzit i
frézovat.

CAD/CAM systémy realizuji vysSi stupenn pocitacové podpory nez klasické
(ruéni) CNC programovani. Vykres vytvofeny v CADu se kopiruje pro dalsi praci
v modulu CAM. Programatorské rutinni védomosti (funkci G, M, popis drahy, moznosti
cykla atd.) zde neni tfeba psat. Tyto se vygeneruji automatizované¢ pomoci zadavanych
ptikazl z ptevzaté kontury CAD ve 2D vykresu nebo z modelu ve 3D. Je vyhodné pied
programovanim ocistit vykresy CAD od zbyte¢nych prvki na vykrese (pt. koty, razitko
apod.).

Na stran¢ druhé¢ CAD/CAM programovani vyZaduje od uZivatele vyssi znalosti
obsluhy modulu CAM (Casto i znalosti obsluhy CAD, konstruktéfi téZ maji znat
moznosti programovani CNC stroji a jejich obsluhy vcetné technologie). VySe znalosti
programatora CAM dava kvalitu vysledného programu. Pfi ndro¢ném programovani
programator ¢asto vyhotovuje vice variant programti daného obrobku a rozhoduje mezi
mimi, vybira ten program. ktery ma kratsi ¢as vyroby pii ¢emz se nenici nastroj a stroj a
vytvaii pozadovanou kvalitu vyroby. Modul CAM pracuje v dialogu s programatorem,
ktery odpovida na kladené dotazy a na nabizené moznosti dle typu prace. Nabidka
v modulu CAM je sméfovana na nasledné body jak je uvedeno piikladem, casto i
v jiném poftadi, to v zavislosti na pouZzitém software :

1. Celkova strategie obrabéni, to znaCi jak postupovat pro zhotoveni dilce — které
operatni useky volime a jejich potfadi (hrubovani, hlazeni, zavity atd., u vyroby
forem je to také napt. rampovani rastrovani, ofsetovani).

2. Volba nastroje (tvar a rozmery) a bod vymény nastroje.

- Rezné podminky vztazené na nastroj a na obrobek pro danou strategii obrabéni
(programator fezné podminky aplikuje a upravuje na dany stroj dilny).
3. Podminky vlastniho obrabéni ( pii rucnim programovani to co fesi funkce G, M )
- strategie obrabéni dané¢ho operacniho tseku vdzany na jeden néstro;j.
- poloha obrabéni ke kontute (G41,G42)
- zpusob obrabéni (podél kontury, linearné atd.)
- chlazeni, mazani nastroje
- pfipadné dalsi. (ochrana proti mozné kolizi s drzakem nastroje atd.)

4. Nasledné, automatizované procesor vyhotovi CL data pro odsimulovani programu.
Provede se simulace zhotoveného programu — zde se jedna o zjiSténi moznych
vyskytujicich se chyb, nejcastéji jsou to neobrobené nebo podiezané plochy. Zde
programator doplni, opravi jiz zhotoveny program. Obr. 32, 33.

5. Vybér postprocesoru ,,prekladatele pro dany fidici systém CNC stroje na kterém
zhotovime dany vyrobek.
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6. Nasleduje - automatizovan¢ vyhotoveni programu CNC v modulu CAM ktery se
zapisuje v blocich v kédu ISO, tak jako pfi ru¢nim programovani se specifikami
daného fidiciho systému.. Program se archivuje a posléze prenasi na urceny stroj.
7. Program do stroje je nahran v kddu ISO a Ize ho z tohoto pohledu v fidicim systému
stroje Cist a ptipadné opravovat.

Kvalita vyhotoveného programu je dana zkuSenosti a pouzitym programem
= Z hlediska programatora je dana :
— Znalost daného software ktery poskytuje rlizné moznosti feSeni a jejich spravné
aplikovani do daného programu.
— Znalost technickych parametrii obrabéciho stroje pro ktery se programuje a
znalost jeho technického stavu.
— Technologie vyroby, znalosti pouZitych néstroji a optimalni aplikace feznych
podminek na pouzity nastroj a stroj, atd.
= Z hlediska pouzitého software je dano :
- Spolehlivost (padani software, bourdni nastrojem do obrabéné plochy, zbyte¢né
ptejezdy rychloposuvem), ptijemnost a snadnost obsluhy software.
- Moznosti Skoleni a doskolovani, servisu, obnovovani ve vyssich verzich daného
software.
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Obr. 32 Obrazovka CAD/ CAM systému - soustruzeni
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Obr 33 Obrazovka CAD/ CAM systému — frézovani

Simulace generovanych drah nastroje

Simulace solid modelu a drah nastroje.
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Obr. 34 CAD/CAM systém : zadavani strategie obrabéni, feznych podminek (k obr.33)
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Obr. 35 CAD/CAM systém : vypis Casti (zacatku) programu (k obr.32)
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Nékolik poznamek ke CAM systémim
a k tém které pracuji nejen s modely 3D (uziti pro formy, zépustky apod.)

Nérocné programy tvarovych ploch forem, zapustek, ptipadné dalSich ve 3D nelze

vyhotovit ruénim programovanim, nutno pouzit CAD/CAM 3D systém ktery zvlada

dané pozadavky.

3D tvary se zhotovuji v CADu pomoci ploch nebo téles (solidit). Jiz vétSina téchto

systémti umoziuje volbu mezi nimi dle vyhodnosti pro danou konstruktérskou préaci.

Takto zhotovené modely pfejimaji a zpracovavaji nasledné¢ moduly CAM.

Obecna kiivka ve vyhotoveném programu (na sebe navazujici radiusy, piimky) je

zde zastupovana kratkymi tseCkami G1, jejichz velikost lze nastavit v poZzadavku na

piesnost obrabéné plochy vii¢i danému modelu z CAD modulu.

Pro rychlé, vykonné stroje, pro HSC technologii, jsou konstruovany nové fidici

systémy. Z programu se generuje obecna kiivka kterd umoznuje plynuly a tim i

rychly pohyb néstroje po programované ploSe. Dané feSeni zkracuje NC program a

¢as vyroby.

Kazdy CAD/CAM systém musi obsahovat modul CAD (i ve zjednodusené podobg)

ktery umoziuje prevzeti vykrest z cizich CAD téz pro to, aby mohly byt opraveny

pfipadné chyby na vykresech a odstranény nepotiebné elementy (detaily, pohledy,

koty, razitka apod.).

Casto je efektivngjsi, rychlej$i nez odstraiiovat chyby na prevzatém vykrese, tento

piimo piekreslit v modlu CAD.

V podnicich, zejména v nastrojarnach, jsou pracovnici specialisté, kteti modeluji

vyrobek v CAD a nasledn¢ vyhotovi program v modulu CAM.

CAD/CAM symbol neznamena, zZe oba moduly musi obsahovat jeden software.

Zejména specializované firmy maji tyto moduly samostatné. Priklad firmy

DELCAM:

- PoverSHAPE je urc¢en pro modelovani formy ve 3D

- PoverMILL je ur€en pro obrabéni forem (frézovani, vrtani) riznymi strategiemi
vcetné nastaveni nastroje pro obrabéni v 5-ti 0sé.

- (nejsou uvedeny vSechny mozné moduly CAM)

V ramci CAD/CAM — modulu CAM softwarové firmy dodavaji balik rozlicnych

vyrobnich technologii. Pfiklad firmy LICOM a jejiho produktu AlphaCAM :

- Soustruzeni. S pfidavnymi rotacnimi ndstroji. Obrabéni s vice nastroji soucasne.

- Frézovani (ve 2D i v 3D. az 5-ti 0sé).

- Gravirovani (specialni druh frézovani pisma, tvard, reklam atd.).

- Rezéani dratem.

- Prostfihovani.

- Vysekavani.

- Rezani laserem, plamenem, vodnim paprskem.

- Opracovani kamene.
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?
e Otazky a priklady pro vycvik CNC programovani:

Jak by jste definovali vétu (blok v programu z hlediska ¢innosti stroje ?

Které funkce G a M se pouzivaji na zacatku a konci programu ?

Jaky je rozdil mezi absolutnim a pfirtistkovym programovanim a ¢im se 1isi od
programovani pomoci polarnich soutfadnic ? Jaké maji jednotlivé druhy
programovani vyhody a nevyhody ?

Co znaci symbol CAD/CAM ? Jaké jsou vyhody a nevyhody pouziti ru¢niho a
automatizovaného programovani v CAD/CAM ?

Pro¢ vznikly rizné druhy fidicich systému — jak a pro koho je to vyhodné ¢i
nikoli ?

Na ptikladech pro vycvik v CNC programovani (které jsou uvedeny v

dal$ich souborech ,,Ukézky programovani v praxi“ a ,, Pfiklady pro vycvik

v programovani na CNC strojich* ) ovéfit znalosti zakladnich principt
programovani.
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