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Opracowanie przebiegu procesu technologicznego w zintegrowanym systemie
komputerowym CAD/CAM (SerfCAM i MTS) wraz z zwrdoceniem uwagi na ich
zastosowanie i przeznaczenie.

Streszczenie: Opracowano proces technologiczny elementu podlegajacego obrdbce
skrawaniem. Proces zostat przeprowadzony z wykorzystaniem zintegrowanych
systemow komputerowych CAD/CAM, a doktadniej programu SerfCAM oraz
programu MTS. Zostaty wyszczegdlnione niezbedne zatozenia do przeprowadzenia
procesu technologicznego. W obu przypadkach wybrano odpowiednie narzedzia
do przeprowadzenia procesu skrawaniem oraz odpowiednie parametry obrébki.

The development of the technological process in an integrated computer
system CAD / CAM (SerfCAM and MTS) with emphasis on their use and
purpose.

Abstract: Developed process technology component machining subject. The
process was carried out with the use of integrated computer systems, CAD / CAM,
and more specifically the SerfCAM, and the MTS. Assumptions are detailed to carry
out the necessary process. In both cases the appropriate tool is selected to carry out
the cutting and machining parameters.

1. Element podlegajacy obrébce

Pierwszym etapem byto wykonanie modelu 3D elementu podlegajacego obrdbce w
programie Solid Works (rys. 1).

Rys. 1. Model 3D wykonany w programie Solid Works
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2. Opracowanie przebiegu procesu technologicznego w wirtualnym
srodowisku SerfCAM

Rysunek powierzchni elementu podlegajacego obrébce wykonany
w programie AutoCAD i przeniesiony do programu SerfCAM (rys.2).

Rys. 2. Rysunek wykonany w programie Auto CAD zostat przeniesiony do programu
Serf CAM

Kolejnym etapem byto zaznaczenie konturu powierzchni podlegajacej obrébce,
poprzez zaznaczenie wiasciwej geometrii. Wskazany profil jest zaznaczany na zo6ity
kolor. Po wybraniu odpowiedniego narzedzia do procesu planowania, dla tego
przypadku zostat wybrany frez walcowy, na ekranie powstaje nowa geometria, a jest
to Sciezka przejscia wybranego narzedzia. Przez co jest odzwierciedlona trajektoria
ruchu narzedzia, dla przypadku freza walcowego (rys.3).

Rys. 3. Ukazanie drogi przejazdu narzedzia — frezu walcowego podczas operacji
planowania w widoku izometrycznym
Po wybraniu odpowiedniego narzedzia do procesu wiercenia duzego otworu, dla tego
przypadku wybrano wiertto, na ekranie powstaje nowa geometria, a jest to Sciezka
przejscia wybranego narzedzia. Przez co jest odzwierciedlona trajektoria ruchu
narzedzia, dla przypadku wiertta (rys.4).
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Rys. 4. Ukazanie drogi przejazdu narzedzia — wiertta podczas operacji planowania
w widoku izometrycznym
Po wybraniu odpowiedniego narzedzia do procesu wiercenia matych otworéw, dla
tego przypadku wybrano wiertto, na ekranie powstaje nowa geometria, a sg to sciezki
przejscia wybranego narzedzia. Przez co jest odzwierciedlona trajektoria ruchu
narzedzia, dla przypadku wiertta (rys.5).

Rys. 5. Ukazanie drogi przejazdu narzedzia — wiertta podczas operacji planowania
w widoku izometrycznym
Po przeprowadzeniu powyzszych etapdw pétfabrykat jest juz zdefiniowany i mozna
przejs¢ do symulacji. Kolejnym ostatnim juz etapem jest wygenerowanie kodu NC
(rys.6).
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Rys. 6. Okno kodu NC dla powyzszych operacji
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3. Opracowanie przebiegu procesu technologicznego w wirtualnym
srodowisku MTS
W poczatkowym etapie, po uruchomieniu programu MTS definiujemy:
® wymiary surOwki,
e rodzaj zamocowania,
* narzedzia.

Kolejnym etapem jest zdefiniowanie samodzielnie napisanego kodu NC (rys.7).
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Rys. 7. Okno kodu NC napisanego samodzielnie dla ponizszych operacji
Po wyborze wiasciwego zamocowania suréwki, wyborze odpowiednich narzedzi
przeznaczonych do obrébki skrawaniem wybranego detalu oraz po prawidtowym
napisaniu i zatwierdzeniu kodu NC, program przedstawit symulacje wirtualnej obrébki
(rys.8, rys.9, rys.10, rys.11).

Rys. 8. Symulacja obrobki skrawaniem pierwszego narzedzia - planowanie
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Rys. 10. Symulacja obrébki skrawaniem trzeciego narzedzia — wiercenie duzego
otworu

Rys. 11. Symulacja obrdbki skrawaniem czwartego narzedzia — wiercenie mniejszych
otwordéw

4. Podsumowanie

Przeprowadzona analiza miata na celu poréwnanie dwéch programéw: SerfCAM
— profesjonalny program do generowania kodéw NC na podstawie rysunkéw CAD i MTS
— program umozliwiajgcy nauke i wizualizacje przebiegu procesdéw technologicznych.
Oczywiscie w realiach przedsiebiorstwa produkcyjnego bardziej uzyteczny i szybszy w
zastosowaniu jest program SerfCAM, umozliwiajacy wygenerowanie kodu NC zaréwno dla
prostych elementéw, jaki i dla powierzchni krzywoliniowych. Ale czasem wygenerowany kod
moze by¢ bardzo skomplikowany i obszerny, dlatego wprawiony programista moze go
uproscic, aby nabra¢ wprawy w pisaniu kodéw NC warto korzystac z systemu jak MTS.
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