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dawniej Instytut Obrobki Skrawaniem

Projektowanie i symulacja proceséw technologicznych obrébki oraz programo-
wanie obrabiarek CNC z zastosowaniem systemu GTJ-2000

Rola i znaczenie komputerowego wspomagania projektowania.

Koniecznos$c¢ skrocenia czasu przygotowania produkciji, przy jednoczesnej obnizce kosztéw jednostkowych wytwarzania,
zmusza przedsiebiorstwa produkcyjne do podjecie dziatan w zakresie automatyzacji i optymalizacji projektowania z za-
stosowaniem technologii informatycznych. Oprogramowanie komputerowe, oraz systemy CAD/CAM wspomagajace pro-
cesy projektowania i wytwarzania, sq coraz powszechniej stosowane nie tylko w duzych i zaawansowanych technolo-
gicznie zaktadach, ale takze w sektorze MSP, zwtaszcza przy projektowaniu wyrobdéw oraz proceséw technologicznych
obrébki realizowanych na obrabiarkach sterowanych numerycznie (NC/CNC). Z ich pomoca projektant moze poza obra-
biarka tworzy¢ oraz symulowac proces obrébki, sprawdzié jego poprawnosé¢, kontrolowac kolizyjnos¢ narzedzi z obrabia-
nym materiatem oraz obrabiarkg, a podczas projektowania wykorzystywaé moze dostepne bazy wiedzy technologicznej,
narzedzi i oprzyrzgdowania.

Ogolna charakterystyka i przeznaczenie systemu GTJ-2000.

System komputerowego wspomagania projektowania procesoéw technologicznych obrébki GTJ-2000 rozwijany i wdraza-
ny w przemysle przez Instytut Zaawansowanych Technologii Wytwarzania jest oprogramowaniem CAD/CAM adresowa-
nym gtéwnie dla potrzeb MSP, przeznaczonym do projektowania i symulacji proceséw obrébki na réznego typu obrabiar-
kach sterowanych numerycznie NC/CNC: tokarkach, wiertarkach, frezarkach, centrach obrébkowych, wycinarkach, wypa-
larkach, itp.

System umozliwia :

e latwy sposob zadawania geometrii przedmiotu obrabianego i pétfabrykatu,

e import danych geometrycznych z innych systeméw CAD (format DXF),

e programowanie parametryczne z wykorzystaniem bibliotecznych, lub utworzonych samodzielnie makroinstrukcji
i podprograméw,

e dobor wlasciwych narzedzi i sposobu ich zamocowania oraz dobér zalecanych parametréw obrébki,

e zadawanie zabiegow technologicznych: toczenia, wiercenia, frezowania, wycinania,

e biezacy ilustracje graficzng oraz natychmiastowa diagnostyke wprowadzanych definicji geometrycznych oraz zabie-
gow technologicznych,

e automatyczne generowanie Sciezek narzedzi z kontrolg kolizyjnosci,

e podglad planu obrdbki dla zdefiniowanych ptaszczyzn obrdbki, narzedzi i zabiegow,

e generowanie programu sterujacego z niezbedng dokumentacjg technologiczng (program sterujacy, karta ustawcza
obrabiarki, karta ustawcza narzedzi),

e symulacje przebiegu obrobki i weryfikacje programu przed uruchomieniem na obrabiarce.

System nie jest ukierunkowany na projektowanie wieloosiowego frezowania czesci o skomplikowanej geometrii. W wielu
jednak praktycznych zastosowaniach projektowania proceséw obrébki otworéw, frezowania, wycinania oraz toczenia jego
funkcjonalnos¢ jest w zupetnosci wystarczajaca.

Przystepna cena, niskie koszty wdrozenia, szkolenia i utrzymania systemu, prostota jego uzytkowania, przy jednoczesnie
wysokim poziomie automatyzacji w zakresie projektowania technologicznego, a takze tatwy kontakt z autorami i mozli-
wosC¢ szybkiego dostosowywania systemu do indywidualnych wymogéw uzytkownika (np. budowa bibliotek makro, pod-
programoéw, dedykowanych baz danych oraz postprocesoréw) czynig, ze przydatnosc¢ systemu GTJ-2000 oceniana jest
przez jego uzytkownikow w przemysle wysoko (ponad 150 uzytkownikow).
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. Zintegrowany Program
Operacyjny
Rozwoju Regionalnego

Modut technologiczny toczenia
Modut ten umozliwia:

1. Projektowanie obrébki nozami tokarskimi:

e usuwanie naddatku materiatu z dowolnego obszaru (ob-
szar otwarty, "kieszen") cyklem obrobki wzdtuznej lub
poprzecznej,

e obrébka poétwykanczajacq i wykanczajaca wzdtuz profili
z mozliwoscig pozostawienia dowolnie zdefiniowanych
naddatkow.

2. Projektowanie obrébki narzedziami ksztattowymi:

e obrobka dowolnie potozonych rowkéw i podcieé
z uwzglednieniem $ciecia lub zaokraglenia krawedzi
oraz dna rowka,

¢ nacinanie na dowolnych powierzchniach gwintéw me-
trycznych, calowych, trapezowych lub dowolnie zdefi-
niowanych.

3. Projektowanie obrébki narzedziami obrotowymi:

e wiercenie otworéw z rozbudowanymi cyklami odwiéro-
wania,

e rozwiercanie i pogtebianie otwordw,

e gwintowanie narzynkg lub gwintownikiem.

Modut technologiczny frezowania i obrobki otworow
Modut ten umozliwia:

1. Projektowanie na dowolnie wybranej ptaszczyznie obrobki
zabiegow wiertarskich oraz frezarskich :

o zabiegi wiertarskie: nawiercanie, wiercenie, pogtebianie,
wytaczanie, rozwiercanie, gwintowanie,

e zabiegi frezarskie: planowanie, frezowanie ksztattowe
wzdtuz zadanego profilu, frezowanie rowkow, obrébka
kieszeni z ewentualnymi wyspami.

2. Porzadkowanie wprowadzonych zabiegéw wg przyjetego
kryterium:

e minimum obrotéw stotem,

e minimum zmian narzedzi.

3. Przedstawienie projektowanego procesu technologiczne-
go w postaci wielopoziomowego drzewa (planu obrébki) z
mozliwoscig jego edyc;ji.

4. Wizualizacje ruchéw narzedzia w kazdej z ptaszczyzn ob-
rébki i wszystkich osiach sterowania.

Modut technologiczny dla wycinania

Modut ten przeznaczony gtdwnie do projektowania wycinania
elektroerozyjnego (a takze laserowego, wodnego) umozliwia:

1. Projektowanie wycinania 2-osiowego konturu ptaskiego.

2. Projektowanie wycinania elektroerozyjnego konturu pta-
skiego ze statym lub zmiennym pochyleniem elektrody
(wycinanie 2 lub 4 osiowe).

3. Projektowanie 4-osiowego wycinania bryly powstatej
z dwu dowolnych konturéw potozonych w réwnolegtych
ptaszczyznach, z wprowadzong synchronizacjg pomiedzy
wskazanymi punktami lezgcymi na tych konturach.

4. Wizualizacje przestrzenng $ciezki ciecia, a takze powsta-
tej bryty.
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