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1. Uvod

Pri jakékoliv vyrol& je snahou vyrobce to, aby vSe pfblo co nejefektivji tedy v co
nejkratSi dob a co nejlevdyji. Ukazatele¢asu a ceny jsou spolu provazany. Olseglati, Ze:
,Cim déle to bude trvat, tim vice to bude stat“. Ane3ni dob cena, skdy bohuzel, je
dulezitejSi pri rozhodovani o vyéru vyrobceci dodavatele nez kvalita zpracovani.

Jednim ze zjsohi jak zkratit ¢as gFipravy vyroby, a tedy i celkovyas vyroby, je pouZziti
typové technologie. Typova technologie je formandtadizace technologie, jejiz podstatou je
typizace technologickych postiypkteré se vypracovavaji procitého fedstavitele souboru
technologicky pibuznych so&asti, popipad pro tzv. komplexni saiést. Tento jednotny
vyrobni postup je zaloZzen na optimalni technologiyiuzivajici optimalni druh nastfoj

a vyrobnich strdj. Typové postupy umdibiji podstatd zkratit dobu pipravy vyrobu

a typizaci néadi a pipravki.

Vyuziti CAD/CAM systému fi konstrukci a nasledném zhotoveni slggiich sowésti je

v dnesni dob ténti samorejmosti. Pouzitiméchto systému lze zkratitas vyroby a tim
zvySit efektivitu celé vyroby. CAD/CAM systém je {ita¢em podporovany systém
s integrovanou podporou navrhu a &mriE i vyroby soudastky. Zidkakdy se pouZziva i
zkratka CADM (Computer Aided Design and Manufactg)i Postupé s vyvojem CAD,
CAPP a CAM systéfn se zaali vyvijet systémy, které integrovalgtézec ¢innosti navrh
sowdastky-navrh technologie-vyrobdo jednoho systému. Systémy CAD/CAM integruji
modelovani sotastky a jeho konstrgki navrh, navrh technologické dokumentace ve form
NC progrand a operativnitazeni vyroby do jednoho pibacového systému. CAD/CAM
systémy jsou v sa@asnosti velmi vyuzivané. Vyhodoéchto integrovanych systénje jejich
schopnostesSit komplexni a sloZité ulohy. Bez jejich nasaend mnohych fipadech vyroba
zejména tvarovych ploch velmi slozitacaso¥ naraina. Své uplatini nasly pedevsim

v oblasti frézovani 3D ploch.

Obrazek221-1 Obrazek 2.2.1-2
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Tato bakaléska prace se zabyva parametrizaci technologie @duotypové technologie
lizka pro VBD vsystému CATIA V5. Prace je zpracovama spolupraci s firmou
Hofmeister. Obsahujetyii kapitoly. V prvni kapitole je popsan stasny stav daného
problému. Druhd kapitola se zabyva parametrizagjistemu CATIA V5. V této kapitole je
popsana prace s parametry, s design tabel a tkatbdogu obsahujici technologii obgdild.
V néasleduijici iteti kapitole jsou uvedeny dvaipady parametrizace technologie okdréb
liZka. Prvnim zfisob je vytvdeni technologie na parametrizovaném modelu zahubai
druhy vytvaeni katalogu obsahuji technologii ob¥éb lizka pro VBD. V poslednétvrté
kapitole je zhodnoceni a porovnagghto dvou variant oproti sgéasnému stavu.

1.1 Firma Hofmeister

Firma Hofmeister vznikla v roce 1990 se sidlem znRPIHlavni specializaci firmy je vyroba
nestandartnich nastfopro obrabni.

Mezi ¢innosti firmy pati:

» prodej profesionainiho nadi a technické poradenstvi pro kovoobrdb
» vyroba specialnich nastfopro vysokorychlostni obré&hi

» osfreni nastraj

» vyroba forem pro vsikovani plast

e vyroba gFipravka

* CNC obrabni

e konstruovani ve 3D

* montaz a servis filtkaich systérn pro obrabni kovi

» certifikovana kontrola

Hlavni zakaznické orientace jsouepné strojirenstvi, automobilovy a elektrotechnicky
pramysl.

79/0/—'/1/5/555?@

1.2.Soutasny stav

V souwasné dob je tvorba programu pro obréfi lizka ve firné€ Hofmeister takova, Ze pro
kazdy typ VBD na nastroji je nutné vzdy znova vidéflunkce pro obrami. U takto now
vloZzenych funkci je ieba vzdy nastavit veSkeré parametry. Tudiz pokudhdoy
programovali technologii obréhi stejnychidzek na rozdilnych nastrojich, pokazdé budeme
muset programovat, jako kdybyZka byly rozdilné. Tento postup programovani jeipaxE,

Ze seiizka stejnych nebo podobnych tiyppakuji, neefektivni.

4
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2. Parametrizace v programu Catia V5

2.1 Parametr

At uz vytv&ime v CAD systému model séasti ¢i v CAM systému programujeme
technologii obraéni dané sotasti, [Fi obou ¢innostech vznika spousta pikkteré mohou
mit razné vlastnosti parametry Kazdy parametr ma g8yvnazev. Nazev musi byt jeditrey a
Zadny jiny parametr neie byt pojmenovan stgjn Kromg nazvu je parametr &en také
typem. Tym existuje cel&ada. Pro ukdzku je zde uvedeno jeékalik nejcastji uzivanych
typi:

* Real - realnéislo (desetinné)

* Integer - cel&islo

» String -fetézec

* Boolean - logicka hodnota (true / false, 1/ 0)
» Length - délkovy rozgr [mm]

* Angle - Uhel ve stupnich [deg]

* Time -¢as [s]

* Mass - hmotnost [kg]

« Area - obsah [f)

* Ratio - pongr

Razné moduly programu Catia V5 nabizZizné parametry. Modul Machining rdidad
obsahuje parametry typu:

» Linear/Angular feed rate - linearni/hlova rychlpssuvu

» Linear/Angular spindle rate - linearni/Uhlova ryastl wetene

* AXis - 0sa

* Tool axis strategy - strategie osy nastrojédnf polohy osy nastroje)
» Tooth material - materiél zik{nastroje)

* NC data type - typ NC dat

Catia V5 nabizi i mozZnost vytiib uZivatelské parametry dser parametersUzivatelské
parametry najdeme v hierarchickém stromu (viz. @k&.1 1). Emto parametr je mozné
piidat vzorec (formula) nebo jejich roZmzménime gimo zadanim wité hodnoty, nap
20mm. O pifazovani vzore jednotlivym parametr a vytv&eni uZivatelskych paramétie
pojednano v kapitole 2.2 Prace s parametry.
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I CATIA V5 - [I\_bp\zahlubnik\zahlubnil

[ Stet  ENOVIAVSVPM File  Edit View Inset Tools Window  Help

r
l5) ProcessList

‘L‘? Process

artBody\Shaft.1\Sketch.1\prumer_sroubku\Offset

'J‘, Part Operation.1
|— \'E zahlubnik001

¢}
ird Machining Process List.1

.Parametr si pedstavme jako pro#nnou, kterd ma sy nazev, uteny typ, a v zavislosti na
ném mize nabyvati#zné hodnoty.”

2.2 Prace s parametry

;_Knowledge

|
| BB

Obrazek 2.2.1-1

Ke spra¢ parametit slouzi editor Formula. Editor najdeme v panelKnowledge (viz
Obrazek 2.2-1). Po kliknuti na ikonu se d@tewkno editoru (viz. Obrazek 2.2-2).

V hornicasti okna se nachazeji filtry pro vyhledavani ykverenychci vzniklych paramet.
Vyhledavat Ize bdito pomoci nazvu parametéupodle typu parametru.
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Filter On Process
Filter Name ;| *
Filter Type: [All

Parameter Formula
= “desticka_SPMMA32ERD\ob... yes
Boolean.2 = ‘desticka_SPMM432ERD\ob... yes
Boolean.3 = “Sroubek_CSTB4\PartBody\... yes
Calculated Cycle Time'
geometrie\PartBody\Sketch 1\ Activity
PartBody\Sketch.1\ tivity
Body\Sketch.l I\Activity
Body\Sketch.l 1\Mode Constrained
PartBody\Sketch.l 2\Activity true Pt
Body\Sketch.1 2\Mode Constrained h| d p elﬁl
Body\Sketch.l 3\Activity true enle aram
Body\Sketch.1 jsm.3\Mode Constrained
Body\Sketch jsm.d\Activity true
Body\Sketch.1 jsm.4\Mode Constrained
Body\Sketch.1' ism.5\Activity true
Body\Sketch jsm.5\Mode Constrained
Body\Sketch.l jsm.6\Activity true
Body\Sketch.l jsm.6\Mode Constrained
PartBody\Sketch.1\Coi T\Activity true
i€\PartBody\Sketch 1\Coincidence \Mode Constrained
8\Activity true

Edit name or value of the current parameter

[Bocleand EE R )
| e R | g ] === Vytvareni uZivatelskych
meeronaef|[| PArAMENH & VZOT @

S ok | 9 apply | 3 Cancel

Obrazek 2.2.1-2

Uprosted okna je hlavnéast, ve které jeiphled paramelr SloupecValue v zavislosti na

typu parametru, udava hodnotiiglusného parametru. Pokdv@arametr obsahuje vzorec,
zobrazi se tento vztah v sousednim slékpd-ormula O vytv&eni vzoré je pojednano

v nésledujici podkapitole 2.2.2iRazeni vzorce. V poslednim slougditive je uvedeno, jestli

u daného parametru je vzorec (formule) akti&inhikoliv. Jeden parametr iiie obsahovat

vice vzord, avSak aktivni riize byt pouze jeden vzorec.

V posledni dolntasti okna se nachazeji ikony pro wyiteni nového uzivatelského parametru
(New Parameter of typea smazani uzivatelského parameeléte Parametgr Parametry
vytvorené automaticky programem, nelze mazat ani jakkolpravovat, kromé jejich
hodnoty. Déale pak v dolniasti okna editoru paramétjsou ikony pro fidani vzorce Add
Formula) a odstra#ni vzorce Delete Formulg

2.2.1. Vytvoreni uZivatelského parametru

Vytvoteni nového uZivatelského parametru se provadi teredi parametr-Formula
V roletovém menu vedle ikoniew Parameter of typsi vybereme, jakého typu bude ®&ov
vytvoreny parametr a klikneme na ikohew Parameter of typ@iz. Obrazek 2.2.1-1)
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= Import.
Filter On Process Time
Filter Name :| * Mass 3
- Volume
Filter Type : [Al Density
Area
Double click on a paranfet|Inertia Product
Parameter Energy Active -
Boolean.1 IF"".‘ \_S| MM432ERD\ob... yes
Boolean.2 h’,“:""ﬂ ” _S§MM432ERD\ob... yes
Boolean.3 M;;e:l - CYTB4\PartBody\... yes
'Calculat;dCydeTim Pracsice
geometr!e\PartBody\S el Angular stiffness
PartBody\Skel Temp
geometrie\PartBody\Ske{ Linear mass
geometrie\PartBody\Ske{ Stiffness Constant
geometrie\PartBody\Ske{ Volumetric flow
geometrie\PartBody\Ske{ Frequency
geometrie\PartBody\Ske{ Electric power
geometrie\PartBody\Ske{ Voltage
ie\PartBody\9 f Electric
geometrie\PartBody\She{ Electric intensity
ie\PartBody\Sfel A )
geometrie\PartBody\Skel :"3“";’ Accejeration
geometrie\PartBody\Skel vtria-:ﬁn:rg:y
geometrie\PartBody\Ske{ S e
2 Surfacic mass
geometrie\PartBody\Skef Velocity
geomeﬂie\PmBody\S el |inear feed rate =
acometrie\PartBodv\Skel Angular feed rate
Edit name or value of the d); . spindle speed
[Boolean.t Angular spindle speed ;]
Surface spindle speed
List ¥
New Parameter of type || Velocity x force | With [Single Value ~| Add Formula_|
Delete Parameter I Delete Formula l
| @ ok | @ Apply | & Cancel|

Obrazek 2.2.1-1

Pro ukazku byl vybran typ parametru String. Porilik na ikonuNew Parameter of typse
zobrazi nov vytvoreny parametr vighledu mezi ostatnimi (viz. Obrazek 2.2.1-2). Nazev
parametru je odvozen od typu parametruédimho Ize i najeti na parametr f#adku Edit
name or value of the current parame(eiz. Obrazek 2.2.1-3). V tom saméadku Ize pidat
parametru hodnotu napFréza D6. Vysledek je pak ¥idna obrazku 2.2.1-4.

Filter On Process

Filter Name {

Filter Type: [User parameters ~|

Double click on a parameter to edit it
Parameter [ Value | Formula [ Active | B
zahlubnik\nazev_nastroje_4S StrojZavd  zahlubnikitabulka_S yes
zahlubnik\nazev_nastroje_5S
zahlubnik\nazev_nastroje_65 CeVaD2.5)5...  zahlubniktabulka S yes
zahlubnik\nazev_nastroje_3C VtD3320  zahlubniktabulka C yes
2ahlubnik\nazev_nastroje 4C StrojZavd zahlubnik:tabulka_C yes
2shlubnikinazev_nastroje_SC
zahlubnik\nazev_nastroje_6C CeVaD3@:3z  zahlubnikitabulka_C yes
2ahlubnik\nastroj 3C_D 33mm zahlubnikitabulka_C yes
zahlubnik\nastroj_3C_Db 6mm zehlubniktabulka_C yes
zahlubnik\nastroj 3C_L 62mm zahlubniktabulks_C yes
2ahlubnik\nastroj 3C_Lc 20mm zahlubnikitabulka_C yes
zahlubnik\nastro]_65_D 25mm zshlubnikctabulka_S yes
zahlubnik\nastroj_65_Db 4mm zahlubniktabulks_S yes
zahlubnik\nastroj_65_L 50mm zahlubnikitabulka_S yes
zahlubnik\nastro]_65_Lc Smm zhlubniktabulka_S yes =
zahlubnik\nastroj_6C_D 3mm zhlubniktabulks_C yes
zahlubnik\nastroj 6C_Db 6mm zahlubniktabulka_C yes
zahlubnik\nastro 6C_L 50mm zshlubniktabulka_C yes
zahlubnikinastro] 6C_Lc 8mm zahlubniktabulks_C yes
String.1

Edit name or value of the current parameter
II String.1 | |

With [Single Value - Add Formula_|

Delete Parameter I Delete Formula l
o oK | ) Apply. l 9 Can:ell

Obrazek 2.2.1-2
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zahlubnik\nastroj_65_Db 4mm zahlubniktabulka_S yes
zahlubnik\nastroj_65_L 50mm zahlubniktabulka_S yes
zahlubnikinastroj_65_Lc Smm zahlubniktabulka_S yes =
zahlubnik\nastroj_6C_D 3mm zahlubniktabulka_C yes
zahlubnik\nastroj 6C_Db 6mm zahlubniktabulka_C yes
zahlubnik\nastroj 6C_L 50mm zahlubniktabulka_C yes
zahlubnik\nastroj 6C_Lc 8mm zahlubniktabulka_C yes

-

| Nazev nastrojd | |

New Parameter of type [String | With Single Value | Add Formula_|

Delete Parameter ' Delete Formula l
| 9 ok | O apply | cencel|

Obrazek 2.2.1-3

zaniubnik\nastro)_su_Lc amm ZaniubnikTaDUIKa_L yes
zahlubnik\nastroj 65_D 25mm zahlubniktabulka_S yes
2ahlubnik\nastroj_65_Db 4mm zahlubniktabulka_S yes
zahlubnik\nastroj 65_L S0mm zahlubniktabulka_S yes
zahlubnik\nastroj 65_Lc Smm zahlubniktabulka_S yes =
zahlubnik\nastroj 6C_D 3mm zahlubniktabulka_C yes
zahlubnik\nastroj 6C_Db 6mm zahlubniktabulka_C yes
zahlubnik\nastroj 6C_L S0mm zahlubniktabulka_C yes
zahlubnik\nastroj 6C_Lc 8mm zahlubniktabulka_C yes

Edit name or value of the current parameter
II [Nazev nastroje [Fréza D6 |

New Parameter of type [String ] with [Single Value | Add Formula_|

Delete Parameter l Delete Formula '
@ 0K | 9 Apply I OCanceI|

Obrazek 2.2.1-4

Nowe vytvoreny parametr je také moZzné naleznout v hiearchicleéromu v zéalozce
ParameterqObrazek 2.2.1-5). Dvojklikem mysi na tento paramgskasi nové okno, jehoz
prostednictvi Ize porérné rychle nénit hodnota parametru (Obrazek 2.2.1-6). Nikoliak/s
nazev.

View Inset Tools Wi

{3 Néazev nistroje’ =Fréza D6

fee
=2 Relations

Obrazek 2.2.1-5
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i oS

| Nazev nastroje | Fréza D6|

@ 0K | @ Cancel

Obrazek 2.2.1-6

2.2.2. Piirazeni vzorce
Pritazeni vzorce parametru se provede pomoci editoramedti - Formula (viz Obrazek
2.2.2-1). V pehledu parameirozn&ime ten, kterému chcemeigat vzorec. Kliknutim na
ikonu Add Formulavyskasi nové okno. (Toto okno lIze aktivovat i dvojklikena vybrany
parametr v fehledu parameir)

Formulas: Process ﬂ
;‘E Import... |
Filter On Process
Filter Name ;|
Filter Type : [String ~l

Double click on a parameter to edit it
Parameter | Value Formula Active
"PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Produ...
“PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Produ...
“PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Produ...
'PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Produ...
“PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Produ...

PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Produ... T9 End Mill ...

“PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ...
"PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ...
"PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ...
"PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ...
‘PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ...
PPRProduct\Resource1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ...
PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ... T10 End Mill ...
“PPRProduct\Resource.1\Productl 14\CATSpecXMan.1\Produ...
“PPRProduct\Resource.1\Productl 14\CATSpecXMan.1\Produ...
PPRProduct\Resource1\Productl 14\CATSpecXMan.1\Produ...
PPRProduct\Resource.1\Productl 14\CATSpecXMan.1\Produ... TEP
“PPRProduct\Resource.1\Productl 15\CATSpecXMan.1\Produ...
“PPRProduct\Resource.1\Productl 15\CATSpecXMan.1\Produ...

Edit name or value of the current parameter

| PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Productl 12\BasePz | T9 End Mill D10

New Parameter of type IString L] With |Single Value _v_] Add Formula |

Delete Parameter I Delete Formula |

Obrazek 2.2.2-1

(Pro nazornou ukazku je zdeigan vzorec, ktery propojuje uzivatelsky paramitizev
nastrojes parametrem nazvu nastrélERProduct\Resource.1\Productl.12\CATSpecXMan.1\
...\BaseParameters.1\Nane.

Po kliknuti na ikontAdd Formula(nebo dvojkliku na parametr) vyskionové oknoFormula
Editor (viz. Obrazek 2.2.2-2)Toto okno Ize rozglit na dw ¢asti. V prvni horniéésti je za
nazvem parametru a znaménkem rovna se&kmibro vyraz, jehoz vyslednou hodnotu bude
parametr nabyvat. Jednotky vysledného vyrazu mumsgjishodné s jednotkami parametru.
Jednotky parametru se odvijeji od typu parametoku® bychom chdi naptiklad pridat
vyraz, jehoz jednotky by byly mm (tybengh) k parametru jehoz typ by byeal (realné
¢islo), museli bychom vyraz wytit jednotkami mm. Vysledna rovnice by vypadalattak
Real=Lenght/mm

10
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V dolni ¢asti okna je knihovna parametrfunkci a pikazi, které Ize pouZit ip vytvéreni
vyrazu. Knihovna obsahuje ndiglad:

» Parametry

e Operatory (=, +, -, <>, ...)
* Jednotky

* Matematické funkce

» Prikazy pro praci setézce

Pri vkladani parametru jako vyrazu z knihovny lzegmaetry filtrovat dle typu. Filtr je mozné
vybrat ve sloupcMembers of Parameters.

Pro ukazkovy fipad je zvolen tyjRenamed Parameter¥ poslednim sloupdembers of
Renamed Parametejs ndsledé zvolen parametNazev nastrojeDvojklikem levého tlaitka
mysSi se paramefiazev nastroj@lozi do poléka vyrazu (viz Obrazek 2.2.2-3)

PPRProduct\Resource.l\Productl 12\CATSpecXMan.1\Productl 12\BaseParameters. =

Dictiona Tembers of Parameters . Members of All
~ |'Start.1\Beginning Date’
Design Table | [Renamed parameters || | Start.1\Specified Cycle Time"
Operators Time = | 'stop.1\Beginning Date’
Pointer on value function| | |Length ‘Stop1\Specified Cycle Time'
Point Constructers Boolean ‘Part Operation.1\SBD"
Law =| |Hardness mode ‘Part Operation.1\SCT"
Operations Constructors Real "Part Operation.1\MfgParameter.2\Designs Accuracy”
Line Constructors Compensation output "Part Operation.1\MfgParameter.2\MfgSafetyDistanceOnStock™
Circle Constructors Principal axis ‘Part Operation.1\Mfg| 2 klsActive®
String Tool Axis strategy *Part Operation.1\MfgParameter.2\Stocks Accuracy”
Direction Constructors Machining Axis Type *Part Operation.1\MfgParameter.2\Active 7"
List Tool path style *Part Operation.1\ManufacturingGeometry.3\Hardness mode’
Measures Ordering mode "Part Operation.1\ManufacturingGeometry.3\Thickness™
Surface Constructors Integer "Part Operation.1\MfgParameter.3\MfgUseMachineToolChange’
Wireframe Constructors ~ |Extension ~ | 'Part Operation1\Mfg 3\StopAliSpindlesDuringTC*
- [0 = B < e 2 » “Part Operation.1\Mfg| 3\Ti i axis™ -

@ 0K I & Cancel |

Obrazek 2.2.2-2

11
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&
&% R@|lo
PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Productl 12\ 1=
| "Nazev nastroje”
Dictiona Members of P Aembers of P
- |Al “Multi-Axis Curve Machining.2\Geometry.1\Offset on part’ -
Design Table i} Renamed parameters “Multi-Axis Curve Machining.3\Geometry.1\Offset on part’
Operators Time ~ ! |'Multi-Axis Curve Machining.4\Geometry.1\Offset on part’
Pointer on value function Length “Multi-Axis Curve Machining.6\Geometry.1\Offset on part” =
Point Constructors Boolean ‘
Law = |Hardness mode hlubnik\nastroj_15_L \
Operations Constructors Real hlubnik\nastroj_15_Db
Line Constructors Compensation output zahlubnik\nastroj_1S_Lc
Circle Constructors Principal axis zahlubnik\nastroj 15 D
String Tool Axis strategy i _nastroje_1S
Direction Constructors — |Machining Axis Type i
List Tool path style stroj 1C_D
Measures Ordering mode zahlubnik\nastroj 1C_Db
Surface Constructors Integer ik\nastroj 1C_Lc
Wireframe Constructors  ~ |Extension -
<] i 1 <[ ) i /_nastroje_1C -
| Nazev nastroje Fréza D6
9 0K l & Cancel I

Obrazek 2.2.2-3

Po gitazeni vyrazu k parametru séep ikonu OK vratime zp do editoru parameir
(Obrazek 2.2.2-4). Ve sloupdiormula je vidét vlozeny vyraz a ve sloupdhctive jeho
aktivita ¢i neaktivita.

Filter On Process

Filter Name ;| *

Filter Type: IString

Double click on a

E

to edit it

Parameter

I Value

“PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Produ...
"PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Produ...
‘PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Produ...
"PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Produ...
“PPRProduct\Resource.1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Produ...

RProduct\Resource1\Productl 12\CATSpecXMan1\Pro
"PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan1\Produ...
“PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ...
"PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ...
“PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ.
‘PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ.
PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ...
PPRProduct\Resource.1\Productl 13\CATSpecXMan.1\Produ...
“PPRProduct\Resource.1\Productl 14\CATSpecXMan.1\Produ...
"PPRProduct\Resource.1\Productl.14\CATSpecXMan.1\Produ...
PPRProduct\Resource.1\Productl 14\CATSpecXMan.1\Produ...
PPRProduct\Resource.1\Productl 14\CATSpecXMan.1\Produ... TEP
"PPRProduct\Resource.1\Productl 15\CATSpecXMan.1\Produ...
"PPRProduct\Resource.1\Productl 15\CATSpecXMan.1\Produ...

Edit name or value of the current parameter

T10 End Mill ...

= 'Nézev nastroje’

[PPRProduct\Resource1\Productl 12\CATSpecXMan.1\Productl 12\BasePz | Fréza D6

New Parameter of type |String v | With b
Delete Parameter I

Add Formula |

Delete Formula I
S 0k | @ Apply | & Cancel|

Obréazek 2.2.2-4

12
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e, I ==
1 Names [Fréza D6 F
Comment : [
Tool number: |9 E

4 Ball-end tool

More>>|
S oK | 3 Cancel|

;

Obrazek 2.2.2-5

Nyni bylo ukazéano jednim apobem, jak fidat k parametru nastroje vyraz. Druhou variantou
jak tohoto docilit, respektive jak se dostat Frmula editoru,je primo z definice néastroje
(Obrazek 2.2.2-6). Kliknutim pravym tiitkem mysSi v pollku nazev néastrojeName a
nasleds na pikaz Edit formula vyskasi okno Formula editoru Tento zfisob zadavani
vyrazi k parametitm je z mého pohledu rychlejSi #epréjSi, nez pomoci vyru parametru

z nabidky v ok# editoru parametr- Formula jelikoZz parametry maji po¥émé dlouhy nazev

a orientace mezi nimi nenfipS dobrd.

Name: mm
Comment :

Add Multiple Values...
Toolnumber: [g— |

Edit Comment...

& Ball-end tool

Lock

@ 0K & Cancel I

Obrazek 2.2.2-6

V této kapitole bylo naifkladu ukazano, jakigradit vyraz k parametru. V tomto konkrétnim
piipact byl pritazeny vyraz off parametr. Toto vSak neni podminkodidBt Ize jakykoliv
vyraz ¢i hodnotu, ktery nebudou v rozporu s typem paraméterému jsouifi’azovany.

13
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2.2.3. Design tabel

Pokud i parametrizaci nastane situace, kdy jeb& n&nit hodnoty u vice paramétr
souasre, nagiklad u parametrického modelu s@sti, bylo by velmi neefektivni &nit
hodnoty parametrrucné jeden po druhém. Zaprvé by se mohlo stat,ckeeny parametr by
byl preskaen, by neumyslg, a tim bychom nedostali model pozadovanych gm#m
Zadruhé, pepsani hodnoty parameétse gedchozi hodna ztraci, a jestlize bychomékht
zpatky model sigdchozimi rozréry, nezbyvalo by nic jiného nez hodnoty parareipst
zadat znova. Tyto problémy Ize snadndgegit pomoci Desing tabelu. Princip Desing tabelu
je jednoduchy. Jedna se o provazani tabulky \wgw® v MS Execel a param&étmodelu
SOur4sti.

B Microsoft Excel - design_table_1

‘3] Soubor Upravy Zobrazit Wiofit Formét Nastroje |

NEFHRIOISLRIVE s @I
: Arial ~v10 v B I U EEE=Ea
D12 v b
A | B | ¢ mEbmm E |
1 | Delka Sirka Vyska
2 | 100 50 40
3| 200 75 60
4 | 300 100 80
5
6
7
A

Obrazek 2.2.3-1

Tento typ parametrizace ma upkath pri vytvaieni parametrickych modela g@i typové
technologii. Ikonu Design tabelu nalezneme v pakglawledge (viz Obrazek 2.2.3-2).

Obrazek 2.2.3-2

Pri vytvareni tabulky v MS Execel mame &wmoznosti, jak ji vytveit. Bud'to si ji vytvorime
sami, jako novy souboCfeate a design tabel from a pre-existing)fileebo z jiz existujicich
parametii se vytvdi automaticky Create a design table with current parameter value
Tabulka niiZze byt usptadana do slouficneboiadek. Pokud je uspadana do sloufi¢ jako

14



Zapaddeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Blakska prace, akad.rok 2012/13

Katedra technologie obré&ti Jan Oliverius

na Obrazku 2.2.3-1, tak prviddka v kazdém sloupci udava nazev parametru. Qgéatky
jsou hodnoty parametru v daném sloupci.

Name:  [DesignTablel
Comment: I DesignTable created by Honza 7.5.2013

@ Create a design table from a pre-existing file

O Create a design table with current parameter values

Orientation: @ Vertical O Horizontal
For Excel or Lotus 1-2-3 sheets, sheet index: ]1

You should create a design table:
either from a text file, an Excel sheet or a Lotus 1-2-3 sheet (on NT).
Here is an example of a design table:

PadHeight (mm) PadWidth (mm) Material
12 Steel
13cm Aluminium

In a text file, columns should be separated by tabulations.
Destination :
|Process\Relations

@ OK I OCancell

Obrazek 2.2.3-3

Design tabel se nachazi v hiearchické stromovétsiiel v zaloZceRelations(Obrazek 2.2.3-
4).

3 CATIA V5 - [Prod

[EJ Sttt ENOVIAVSVPM Fil

m‘ roduth
A
S#-a@im Parameters

L s

=2 «
= Relations

DesignTable.1

Applications
Obrazek 2.2.3-4

Po vytvaeni tabulky v MS Excel a dogini hodnot jednotlivych paramétrje zapoitebi
parametry v tabulce provazat s parametry v progr&atia. Rifazeni se provede v okn
Design Tabelu v zaloZzcAssociations(Obrazek 2.2.3-5). Ve sloup&arametersvybereme
parametr, ktery se ma propojit s parametrem v tahuien vybereme v sloup€@olumns
Provazani se dokdéhkliknutim na ikonuAssociate Po kliknuti na tuto ikonu se provazany
parametry pesunou do tabulkpssociations between parameters and columns

15
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Design Table Properties

[
iName: tabulka_C 5 Activity ‘
EComment: DesignTable created by tpv15.2.2013

Configurations | Associations |

Filter On zahlubnik Associations bety p ters and coll
Filter Name 3| * Parameters Columns o
Filter Type : [All = variantaC varianta__ | ]
desticka_CPMT090308-PS\V... prumer_diry_VBD ‘=
Parameters g COlUmnS “desticka_CPMT090308-PS\p... tloustka L4
geometrie\PartBody\Sketch 1\ Activitylis A “desticka_CPMT090308-PS\p... prumer_vepsane_kruzn...
geometrie\PartBody\Sketch.1\Absolut| ||nastroj 2_ D M “desticka_CPMT090308-PS\p... radius_spicky
geometrie\PartBody\Sketch.1\Paralleli  |nastroj_2_Db “desticka_ CPMT090308-PS\V... tvar di-ry VBD

geometrie\PartBody\Sketch.1\Paralleli  [nastroj 2_L = “desticka CPMT! _p Ika ri
geometrie\PartBody\Sketch.1\Paralleli  |nastroj_2_Lc \de“!( = CRMIDYIE \0z. «obalkalph :

< X 2 desticka_CPMT090308-PS\o... obalka_odlehceni_polo...
geometrie\PartBody\Sketch.1\Paralleli  [nastroj 4_D “desticka CPMT090308-PS\ bulbaioliahicent G
geometrie\PartBody\Sketch.1\Paralleli  |nastroj 4_Db — o sl e el

geometrie\PartBody\Sketch.1\Paralleli |nastroj_4_L desticka CPMT090308-PS\o... obalka_odlehceni_okraj
rie\PartBody\Sketch1\Paralleli ~ |nastroj_4_Lc sroubek_CSTB4\PartBody\S... delka_sroubku -~
LIl IR, » nastroj_5_nazev v | i G
Associate I Dissociate | ﬁ} &
Create Earameters... I Rename associated Earameters |

Edit table... l [J Duplicate data in CATIA model
@ oK | @ Apply | @ Cancel |

Obrazek 2.2.3-5

V zaloZce Configuration (Obrazek 2.2.3-6) jsoueévigednotlivé fady hodnot jednotlivych
parametii. Modie podsvicen&ada je ta, ktera je pré&aktivni. Zneénutady Ize proveéstifimo

v tomto okré kliknuti na vybranouradu nebo z hiearchické stromové struktury (Obrazek
2.2.3-7 aZz Obrézek 2.2.3-9).

1~ Design Table Properti
[Name: [tabulka_C

Configurations || Associations

' Filter:

variantaC “desticka_... | "desticka_CP... | "desticka_C... | ‘desticka... | ‘desticka_... | ‘desticka_...
CPMT090308 4,4mm 3,18mm

CPMT080204 34mm 2,38mm 3,97mm

CPMT060202 2,8mm 2,38mm 3175mm

< [aam »

Edit table... | [ Duplicate data in CATIA mode

=
[5]7 Configuration=1

— BN Sheet.1

Obrazek 2.2.3-7
16
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"
Eiml Parameters

L

[Relaticns\tabulka_C\Conﬁgurati( 1 =

I:[§ Configuration=1

BN opeet1 OCancell
heet. E J

Obrazek 2.2.3-8

CPMT080204 3,4mm
3 CPMT060202 2,8mm 2,38mm

m »

@ ok | S Apply | & Cancel |

Obrazek 2.2.3-9

2.3 Katalog s technologii obralni

V systému Catia je mozné vyted katalog pro witou technologii obr&ini. Toho Ize vyuzit
v pitipadech, kde se vyskytuji opakujici se prvky v tedbgii. Jedna se tak o vytieni
typové technologie pro danou sast.

Katalog se vytve v modulu Advanced machinig nebo libovolném moduhlieného pro
obrékEni. Pomoci levé ikony v panelu Machining procesbréek 2.3-1) se oté&y okno
procesu obr&mi (Obrazek 2.3-2). Kliknuti na pravou ikonu v pan&lachinig process se
vlozi do okna procesu obr&li novy proces (Obrazek 2.3-3). Nyni je mozné sitalwoto
procesu vkladat funkce pro obealh. Vzdy je nutné mit oziany proces, do kterého chceme
funkci vkladat. Funkce vklddadme kliknutim na vybwan funkci v panelu Machining
operations neboips roletové menu v horéésti obrazovky.

KMachini...

Obrazek 2.2.3-1

Pro ukazku je zde vytwena typova technologie pro vrtani diry s navrtdigdsciho dlku.
VlozZené funkce pro tenta‘ipad jsou vidt na Obrazku 2.3-4.

17
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B Fo .
M Machining Process View

AL WY .

i Machining Process View
¥ S .
.’_; Machining Process.1 rtani diry s navrtanim

(o 5

.

1 A
- Navrtani

=t m Vrtani

4 | )I_
™S Close | f I g N itz |
Obréazek 2.2.3-2 bfazek 2.2.3-3 Obrazek 2.2.3-4

2.3.1. Definice néstroje
Kliknutim na ,Tooling Query” (Obrazek 2.3.1-1) ve@move struktie funkce se nam oty
okno pro definovani dotézoro néstroj paftci dané funkci (Obrazek 2.3-2).

B o .
¥ Machining Process View

i1 oo :
'i. Vrtani diry s navrtanim
o |

T Navrtani

L -[-'T‘:m:x)ing Query

T

Tooling Query

Vrtani

Obrazek 2.3.1-1

7 vz

V horni ¢asti no¥ oteweného okna se i@eme pepinat mezi definici nastroje a drzaku
nastroje. Podémito ikonami je nabidka pro v¢b mista, odkud se nastroj vybere. Na &yb
jsou d¥ moZznosti. Nastroj d¥e byt vybran z dokumentu, do kterého je technelogi
vkladana, nebo zipdem vytvéenych katalo@y nastroj. Vybér typu nastroje se provede
vybérem jedné z nabizenych ikon v hokiésti okna. Zbylatast okna slouzi k definovani
dotazi pro nastroj. Parametr nastroje, kterému ma byiap dotaz, nalezneme v roletovém
menu v prosednicasti okna. V dolntasti okna je knihovna s parametry, réedymi dle
moduli v Catii. VloZen& dotazu do listu s dotazy (listquiery contraints) se provede pomoci
Sipky nahoru. Pokud je nutné jiz vioZzeny dotazmit) Sipkou dod se gesune do spodniho
okna pro editaci. Guma slouzi pro smazani vybrangttazu.Cerveny Kkiz pro smazani
vSech dotak
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Fooicuey Dens

1% i |

Lookin:[ZCU - vyuka

[ 0/9(5(8|2[8[§

List of query contraints

Nominal diameter=Hole.Diameter
Cutting length>Hole.Depth

X|zld| ¢

Tooth material desc. v||= v

Opera!orl e j Fundicnl ToString
KnowledgeWare Package Type

<o B

Attribute

Machining Resources
Machining Features
Shape Design Features
Part Design Features
Machining Activities

[*N

9 0K I \ICan(eII

Jan Oliverius

2.3.2. Editor vzorcua

Obrazek 2.3.1-2

V editoru vzord upravujeme parametry nélezici dané funkci, ktergpquzita k obr&mi,
nikoliv nastroje. Do editoru se dostanemies pravé tkitko mysi a kliknutim na Edit
Formula, jak je vigt na Obrazku 2.3.2-1.ifPazovani vzoré funguje steja jako u definice
nastroje v pedchozim oddile. Ve spodiésti okna je oft knihovna s parametry funkci
rozcklena dle modul. Nad ni je okno pro vkladani vzdr¢parametit). A nechybi anétyti jiz

piedstavené ikony slouzici pro vkladani a mazanioézd?ro vzorovy piklad jsou vioZzeny
vzorce pro hloubku vrtani ajomér vrtani (Obrazek 2.3.2-2).

Define  Mapping Rule Neme...

Import APT, Clfile or NC code

Obrazek 2.3.2-1

Numerical Expressions | Geometrical Expressions |
List of Attributes with Formula

Dismeter=Hole.Diameter
Depth=Hole.Depth

x|z/b| ¢

KnowledgeWare Package Type

Depth ~|[= ~
Hole.Depth
Operator]; | Function[Tostring <] Unitfrm B

Attribute

Machining Resources

Scaling
Assemble
Hole type
StiffenerMode
Thread side
Pad

Combine

Machining Features
Shape Design Features

Chamfer
MergeEnd

» |Diameter (Length)

=/ |Bottom angle (Angle)

~ |Limit type (Limit type)

Threaded (Boolean)
Tap diameter (Length)
Tap depth (Length)
Pitch (Length)

Bottom type (Bottom type)
Hole type (Hole type)

F

& Cancel I

Obeiz2.3.2-2
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2.3.3. Check editor

Check editor slouzi pro zadavani podminek za, &tedana funkce mé byt aktivni. Niéidad
pro vrtani mame dkolik funkci. Pro kratké diry Drilling a pro dlouhgiry Deep Drilling.
Pridanim podminek kémto funkcim docilime toho, Ze aktivni bude vzdynadunkce, podle
toho o jak hlubokou diru se bude jednat. Checloeditesreme pomoci pravého Hika mysi
a kliknutim na Edit Check (Obrazek 2.3.3-1). Nasleds oteve okno editoru
(Obrazek 2.3.3-2). Zde se pracuje obdojaiko v frechozim oddile, ktery se zabyval vyrazy.

|

‘ List of Expressions
Definition...
i
Hide Children
X|2l¢ ¢
Ix
Operator|_ ~|Function[Tostring ~]Ynitfrmm =
nowledgeWare Package Type Attribute
Machining Resources
Machining Features
- Shape Design Features
R Form Part Design Features
Machining Activities
el Define a Magping Rule Name.
OCanuII
o Lo
. .
Obrazek 2.3.3-1 Obrazek 2.3.3-2

2.3.4. UloZeni technologie do katalogu

Do predem vytvéeného katalogu (File -> New -> CatalogDocumenties@inologicky proces
ulozi tak, Zze ozndame vybrany proces, pravéditko mySi a dole kliknuti na save in catalog.

Nasled® vyskaii nové okno. Zde se vybere katalog, do kterého &e¢echnologicky proces
ulozit.

ot granh
Navrta 256

'E Reframe On

Tooling Query [ RSN,

-,L_ Vrtani i AltsEnter

Paste Special...

Delete Del

Edit Checks...

Catalog name: [ CA\Users\Honza\Documents\BP\cviceni\VBD LUZKO\zkusebni.ci .|
Components catalog (.catalog)

O Create a new catalog

@ Update an existing catalog

- Close | | @ Cancel |
Obrazek 2.3.4-1 Obrazek 2.3.4-2
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2.3.5. Aplikace technologie z katalogu

Aplikace bude ukazéana na piikladu technologie vrtani diry s navrtdnim stfediciho dalku. Na
obrobku jsou dvé¢ diry priméru deset milimetri a pét milimetri (Obrazek 2.3.5-1). Po
prepnuti do modulu obrabéni otevieme, z panelu Standard Machining processes, Machining
Process Application (Obréazek 2.3.5-2) a Manufacturing view. Ozna¢ime v Machining Process
Application ob¢ diry z Manufacturing view (Obrazek 2.3.5-3). Dal vybereme z katalogu
technologii pro vrtani dér s pfedvrtanim a potvrdime.

B — -
- &
7 8
< &
g_ﬁ
".
&
a
2
g .
=l o .
® R Standard M&Chl...g
O
@ n o N .
E B
288 &3 \ZRI an @ ﬁ-P WA WTEBAQ BO0EE B3 @ & L8 ’:.—-
Obrazek 2.3.5-1 Obrazek 2.3.5-2

I CATIA V5 - [Process2: Setup Editor]
Y stt  ENOVIAVSVPM File Edit View Jnset Jools Window Help

Insertion Level in Program|

DS 2 usebr
Chapters List

VBD /VBD SPMM/VBD SPMM 435ERD

VBD /VBD SPMNI/VBD SPMM 322RD

VBD /Machining Pr

T eRes me plelosanlxll

¥ G UPOTEOk Q BERBE H

NP E0 R KR BASY nHenQAQALBO0EE O0EL9% 1 EHTE 84 2,

catalog or CATP: [ e

Obrazek 2.3.5-3

Vysledek je vidét na Obrazku 2.3.5-4. Nastroje se vyberou z katalogu podle priméru diry. To
je zajisténou pomoci vyrazl. Poslednim krokem je uspofadani vymén néstroji a sjednocent
stejnych nastroji do jedné vymény, pokud jsou nastroje shodné (Obrazek 2.3.5-5).
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[ CATIA U5 - [Process2: Setup Edi
I st ENOVIAVSVPM File  Edit  View Inset Tools Window Help

> |

@t

Vrtak D10 L65

LwErERo g%
T UHeREeR e o lelad ol kel

VE R U TEC s Q BERBB R B

NER&SL T 902 KO BE8Y nBén]AsBA0EHE OEmAL9% 1EHTE 24 2.
Select an object or a command [ = e
Obrazek 2.3.5-4
B e o e S T TS ST T
EJ stat  ENOVIAVSVPM File  Edit View Inset Jools Window Hep =

| Selection

1 [N selection Selectall |
| Reset|

ing Program.1

Insertion point: [No selection
anges a ——

il o ot

& Sort by opeation type
& Sort by increasing tool diameter 40

LEEESNo 8% Gk S HBE
OREB e » s Ll

G RPETEl B BERE : F

[0 Sort by increasing tool cutting length [35
] Sort by tool number 30
e.7 Vrtak D10 L65 [ Sort by table angle: I3
[ Sort by distance. 15
e o) |
S Dapply| _clese |
3
=3
E:V
>
z.
Carin
= o]

Obrazek 2.3.5-5
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3. Typova technologie tizka

3.1.Popis technologie obrabni lizka

3.1.1. Zavrtani odlehéeni

Odlekeeni v rohuiizka je nezbytné pro spravné ulozZeni ¥nitelné lritové destiky v lizku.
Kdyby zde odleteni nebylo nedoslo by k ustaveni VBD v dosedaclobiyach, ale s neftsSi
v rohu hizka, kde by vznikl poigdchozim obraimi radius.

Odlekteni v rohu dZzka se provadi v programu Catia pomoci funkodling Deep Hole.
Jako nastroj je zvolena frézalni valcova tizub4 ze slinutého karbidu. #nér frézy je dan
pramérem odlekeni. Odlekieni je vyrobeno postupnym zapichovanim frézy doenmti.
Rezné rychlost a posuv frézy je dan diémru néstroje vyrobce.

a ] SN S 2]

o
ey B85 nmesAQASBA0EE OmLN 1 EHTE S8
I

Tool path epley lzxl

Obrazek 3.1.1-1

3.1.2. Hrubovani lazka

Hrubovani tizka je provedeno pomoci funkd&rofile Contouring. Nastroje je shodny se
zavrtavanim odlefeni, tedy frézaelni valcova ttizuba. Hrubovani hornihdizka se lisi od
spodniho tim, Ze je pi@ba nejprve vytvit drazku v polovig Sitky lizka a naslednje
mozné hrubovatifko.
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EYCATAVS - el .
BY 5on  PNOVAVIVM e it Yow fwet  Jooh  findow by

w

CHeRee

' BERS wHE3AASBF0EE 2 OmAIN xHTE 23
[

Teal pah repley

Obrazek 3.1.2-1

3.1.3. Zahloubeni pro vyjezd vrtaku
Pt vrtani diry v izku pro zavit by doslo k tomu, Ze by vrtak vygédo valcoveé plochy. Coz
je nezaddouci a vigledku toho by mohlo dojit k poSkozeni nastrojebrZait Ize tomu
vytvoienim valcového zahloubeniétgiho piiméru nez je pimér nasledd vrtané diry
respektive ¥tSi nez velky pimér zavitu. Tim vznikne rovna plocha, ktera zdamnyjeti vrtaku

do rovné plochy.

Pouzita funkce pro obrobeni zahloubenDjdlling Deep Hole.Néastrojem je ogt frézacelni
valcova.

canvs: ]
B s DOGAVM [ [ Yew b Teoh  Sidow i

Toot avmation

T

L eORed

'BERS wHEBAASBI0EE 2 omL9LXHTE 23
[

Teolpath eplay

Obrazek 3.1.3-1
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) CATA v5- (ool TR
EY 5 DIOWAVWM e [t Yew bt oo hindom b

Toolmimation

B whesQALBF0EE OmLRH X HTE 23
[

Teol path eplay

Obrazek 3.1.3-2

3.1.4. Navrtani stiedicich dilka

Navrtani stedicich dlkt je dosazeno pomoci funkce Spot drilling. PouZityastrojem je zde
povlakovany navrtavak z ryctiezné oceli D5x120 st HSS-TIN.

et ENOVAVSVOM Fie £t Yww jwet  Jooh lliindow by

[—

BB e QAASBT0EE OmAIH OTE 23
= ~ 3 =

Teolpah epley

Obrazek 3.1.4-1

3.1.5. Predvrtani diry pro zavit

Pro vrtani diry pro zavit je zde pouzita funk2elling Deep Hole Nastrojem je zde vrték ze
slinutého karbidu s vrithim chlazenim.
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Y CATIAVS - Vg
BY 2an  DNOVAVIVM e (5t JYew bwet  Jook  fiidow Help

]
5
®
<
)|

e

s

Sy

BESN WT+QQASBH0EE oA xH~E 23 2
[

Obrazek 3.1.5-1

3.1.6. Zavit

Pro vyrobu vnitniho zavitu je pouzita funkc&apping. Jako nastroje je pouzit zavitnik
z rychla'ezné oceli.

3.1.7. Srazeni horni hrany iZzka

Srazeni horni hranyatka zardi to, Ze nedojde k poSkozenfith vymenitelné Hitove
desteky. Srazeni je realizovano, za pomoci funidalti-Axis Curve Machiningkulovou
frézou dvouzubou ze slinutého karbidbrazeni by bylo mozné vyrobit delni valcovou
frézou. To jestli bude srazeni zhotoveno kulowtiucelni valcovou frézou rozhoduje
konstrukceizka.

LG
Bl ior DOMSOM e [ Vew fuet  Tooh  Wedow bew

srazeni

Lk 2

Lepee

Obrazek 3.1.7-1

26



Zapaddeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Blakska prace, akad.rok 2012/13

Katedra technologie obré&ti Jan Oliverius

srazeni

lizko
T — VBD

Obrazek 3.1.7-2

3.1.8. Frézovani lizka nafisto

Na vyhrubovanémikku je nejdive obrobeno dno &&to a poté bokyifka. Pro frézovani
liZka nd&isto je pouZita stejnd funkceProfile contouring jako pro hrubovaniukka.
Nasledr se obrobi bokyiZka. Pouzity nastroj jgelni valcova frézarfzuba

[
Bl TNOMAVSYPM B E8t Yiow et ook Windom

L glEl
5 LIt

= Zona
Teol path reptay CMessure Betweer =

Obrazek 3.1.8-1

3.1.9. Frézovani dosedacich ploch na bocickizka

Dosedaci plochy jsoutteZité pro spravné ustaveniitbvé destiky. Z toho plyne draz na
vysokou kvalitu a fesnost obrobeni. Existuji &vmoznosti frézovani dosedacich ploch.
Frézovantelem frézy (Obrazek 3.1.9-2) nebo valcem frézy bk 3.1.9-4).

Pri frézovanicelem dostaneme v porovnani s frézovanim valceny vétsi tuhost nastroje
zapory. Pokud bychom frézovali dosedaci plochu adfepenym nastroje, néiglad

s nastrojem, ktery je vystipnuty tele, nedosahovali bychom poZadované kvality. Torseto
Ize vyhnout vyminou nastroje poiedchozi operaci. DalSi nevyhodouiza byt omezenost
konstrukcihizka, jak je vidt v pripact frézovani hornihaiéka (Obrazek 3.1.9-5).

Pokud se dosedaci plocha frézuje valcovasti frézy, nebude vadit ofebeni nastroje na
cele, ale nedosdhneme takové tuhosti jakdedghozim pipadt frézovanimcéelem. Frézovat
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valcem je nutné ndfklad pokud konstrukcetika respektive &la zahlubniku neumozni
pouzit frézovanéelem (Obrazek 3.1.9-5).

dosedaci plochg

T~

Obrazek 3.1.9-1

VBD

LT

Leese

ol BEBS WTEBAALBI0EE OmMLIN 1 HTE 83
et

Teclpah eply CheplceTest

Obrazek 3.1.9-2 Obrazakl.9-3

B3 CATA V5 - Vides
By 7 PIOVAVYOM [le  [S  Yem fwen  Tooh findow el

mg o

HOROS

' BE8S WTEBARASBO0EHE omLs xHTE S84 B
] 7

Obrazek 3.1.9-4 Obrazakl.9-5
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3.2Typova technologie obraléni lazka na parametrizovaném modelu
zahlubniku

Typova technologie obréhi hizka je vypracovana na modelu zahlubniku. Zahlubmé&
celkem¢tyii biitové destiky. Spodni d¥ destéky jsou typu S a horni @vtypu C. Jak je
patrné z Obrazku 3.2-1, horiiizko je otevené z jedné strany, kdezto spodrikb ze dvou
stran. To vSak némasi témii Zadné odliSnosti v technologii obgdld spodniho a horniho
lizka. Jediny rozdil jefiphrubovani hornihoikka. Zde je pdtba nejtiive vyfrézovat drazku
v polovirg Siky lizka a naslednliZzko hrubovat. Je to zislodu lepSicheznych podminek.
Pti parametrizaci technologie je vyuZito excelovskabuiky, kterd byla vytviena i
parametrizacidZzek na nastroji. V tabulce jsou k roamiim lizka gidany rozndry nastroi,
Zménou velikosti destky v modulu Assembly Design pomoci Design Tabelydeo

k prenastaveni hodnot u jednotlivych nasiroj

V této podkapitole jsou uvedenyipady pouZiti parametrpii vytvareni technologie obré&hi
liZka na parametrizovaném modelu.

Obréazek 3.1.92-1

3.2.1. Aktivace/deaktivace vyneny nastroje
Pri obralEni lizek mize nastat situace, kdydité akony na obouifkach Ize obrah stejnym
nastroje. To se tyka odl&dni v rohu dzka, gedvrtani diry pro zavit a vyroby vhitiho
zavitu. Pokud je mozné obréboke lizka stejnym nastroje, je zbyte mit v programu za
sebou d¥ vymeény stejného nastroje, jelikoZz nastroj neni debovany a tudiz nenieba ho
meénit. Na druhou stranu, wipadc, Ze napiklad odlelteni maji odliSny prmér, vyména
nastroje je nutna.
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s s

Aktivace a deaktivace prvku je v programu Catia nédo¥ice zfpsoby. V této préci je zvolen
zpisob pomoci parametru typu boolean. Tento paramesaluje vzorec, ve kterém se
porovnavaji napklad polongry odlelRteni, a nabyva hodnoty true nebo false. Samotna
aktivace nebo deaktivace ¢iteho prvku se provede vilozenim zrigho parametru typu
boolean jako vyrazu k parametru daného prvku pojmaného Active. tento parametru je
také typu boolean. Podle jeho hodnotyd’btrue nebo false, je pak prvek aktivni nebo
neaktivni.

7 v Z

V néasledujicic¢asti je uveden ifklad aktivace a deaktivace pivikpri hrubovani tizka.

Vytvoreny parametr typu boolean ma nazev Boolean.l. Qpsabyraz, ve kterém je
porovnavan pologr zaobleni odleteni rohu u horniho (R a dolniho (R) lizka (Obrazek
3.2.1-1).

Obrazek 3.2.1-1

Parametr Boolean.1 nabyva své hodnoty:

= Pokud Rxt Ry, pak Boolean.1=true

= Pokud Rx = Ry, pak Boolean.1=false
Vyraz obsahujici parametr Boolean.1:

Boolean.1="desticka_SPMM432ERD\obalka-
zahloubeni\Pad.2\Sketch.10\obalka_odlehceni_poldRaelius < >"desticka_ CPMT090308-
PS\obalka-zahloubeni\Pad.2\Sketch.10\obalka_odiehpelomer\Radius’

Jak je patrné z Obrazku 3.2.1-3, prvni ¥pnma nastroje obsahuje jednotlivé uUkony pro
obralEni obou tizek. Prvky této vyrny nastroje, které maji byt aktivni, pokud se obcik
liZka stejnym nastrojem, maji v parametagtive vyraz not(Boolean.1l). Tento vyraz
v piipact rovnosti Rx a Ry nabyva hodnoty true. V druhé ¥gigmastroje jsou pak ukony jen
pro hornitizko. Prvky v této vyriné maji ve svém vzorci vyraz Boolean.1.
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[Boolean1 =
["desticka_SPMM432ERD\obalka-zahloubeni\Pad.2\Sketch 10\obalka_odlehceni_polomer\Radius’ <> ‘desticka_CPMT090308-PS\obalka-zahloubeni\Pad.2\Sketch.10\obalka_odlehceni_polomer\Radius™
Dictiona Members of Parameters embers of All
~ TN - [start1\Beginning Date” =

Design Table Renamed parameters “Start1\Specified Cycle Time' @
Operators Time =||'Stop1\Beginning Date"

Pointer on value function| | [Length “Stop.1\Specified Cycle Time'

Point Constructors ‘ Boolean “Part Operation.1\SBD"

Law |=| |Hardness mode “Part Operation]\SCT"

Operations Constructors | | |Real ‘Part Operation.1\MfgParameter.2\Designs Accuracy’

Line Constructors Compensation output “Part Operation.1\Mfgl DistanceOnStock’

Circle Constructors Principal axis ‘Part Operation.1 i Active’

String Tool Axis strategy “Part Operation.1\MfgParameter.2\Stocks Accuracy’

Direction Constructors | Machining Axis Type “Part Operation.1\MfgParameter.2\Active 7

List Tool path style ‘Part Operation.1\ManufacturingGeometry3\Hardness mode

Measures Ordering mode “Part Operation.1\ManufacturingGeometry.3\Thickness™

Surface Constructors Integer “Part Operat g ineToolChange"

Wireframe Constructors  ~ |Extension ~ |'Part Operation1\Mfg pAlISpindiesDuringTC"

P s (L] e A .03 3T = S
[

= 3 cance

Obrazek 3.2.1-2

Pokud jsou oba polotry zaobleni rohuuzka shodné, pak je aktivni pouze prvni ¥z
nastroje (Obrazek 3.2.1-3).

ing Deep Hol

riling Deep Hole

Drilling Deep Hole

i SN

NEES L 202 w28 %0 BE08 aTesQQ 00066 OEL0%BrET 2,
Select an obiect or a command T ol

Obrazek 3.2.1-3

Pokud jsou oba polo¥ry zaobleni rohutiZzka rozdilné, pak je aktivni i druha vgna nastroje
(Obrazek 3.2.1-4).

31



Zapaddeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Blakska prace, akad.rok 2012/13

Katedra technologie obré&ti Jan Oliverius

3 U2

Heees -~ lelagau

LHERER - BB R PaT €Tk
we &

B

0 EHEBQQALAT 086 OFE S0 H
I

= A
afs

Obrazek 3.2.1-4

Stejny princip aktivace/deaktivace vgny nastroje a danych funkci je pouZit i pro zhotdve
diry se zavitem. Zde je vytven uZivatelsky parametr Boolean.2. V tomto paramggdr
porovnavan pologr diry pro zavit.

Vyraz obsahujici parametr Boolean.2:

Boolean.2="desticka_SPMM432ERD\obalka-
zahloubeni\Pad.3\Sketch.37\obalka_polomer_diry\&ae> desticka_ CPMT090308-PS\obalka-
zahloubeni\Pad.3\Sketch.37\obalka_prumer_diry\R&diu

3.2.2. Poket drah nastroje

Pti hrubovani a obrémi dna tizka pomoci funkce profile contouring je pelta ukit pocet
drah néstroje (Obrdzek 3.2.2-1). Proto, aby byl&Zmdoutit tento p@et, je teba ziskat
rozmer lizka (Obrazek 3.2.2-2). Pozadovany réerizka by bylo mozné dit napriklad
pomoci funkce measure ¢heni) nebo by bylo mozné ro2Zmprevzit z rozniru VBD, cozZ by
nebylo Uplrk spravné, ale pouZzit by to Slo. V tomtéipact je vSak zvolen zjsob pomoci
funkce Offset, kde jiz v model&lesa nastroje je tento roZmodneien. DalSim rozgrem
nezbytnym k ufeni pa@tu drah nastroje je pmér (polomer) nastroje. Rozgr nastroje je dan
pomoci design tabel (tabulka s hodnotami paraipeRoslednim parametrem je vzdalenost
mezi jednotlivymi stopami nastroje (distance betwvgmths). Jednd se o radialriispv
nastroje. Ten jako jediny nenigdem dan. Je mozné ho kdykoliv &t a tim dojde i
k okamzitému pepaitani pa@tu drah nastroje.
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| inishing | HsM |

Sequencing: |Radial first

" Radial Strategy (Dr)
Di

Overhang for rework areas: IEY

istance between paths:[3 757 E  Number of paths:[g E M 7

Axial Strategy (Da)

Mode: lNumbev of levels

Maximum depth of cut: [ 35,7mm E Number of levels: [ g

Obrazek 3.2.2-1

Obrazek 3.2.2-2 Obrazek 3.2.2-3

Vzorec pro vypocet poctu drah nastroje pii hrubovani lizka:

Profile Contouring.6\MfgParameter.5\Number of paths= ceil((teleso\Offset. [\Offset -

Maximum ramping angle: T ——

Jan Oliverius

(zahlubnik\nastroj 1S D/2))/ Profile Contouring.27\MfgParameter.5\Distance between paths” )

kL R|2|o2
| Profile C ing.27\Mfg| S\Number of paths =
| ceil((teleso\Offset.1\Offset -(zahlubnik\nastroj_15_D/2))/ Profile Contouring.27\MfgParameter.5\Distance between paths’)
Dictiona Members of Parameters M of All
[ - (MMM - (S eeginning D -
Design Table | [Renamed parameters t: “Start.1\Specified Cycle Time’ @
Operators Time ~ ! |'Stop.1\Beginning Date"
Pointer on value function Length “Stop.1\Specified Cycle Time’
Point Constructors Boolean “Part Operation.1\SBD"
Law =| |Hardness mode “Part Operation1\SCT"
Operations Constructors Real “Part Operation.1\MfgParameter.2\Designs Accuracy’
Line C Comp ion output “Part Operation.1\MfgParameter.2\MfgSafetyDistanceOnStock™
Circle Constructors Principal axis “Part Operation.1\Mfg 2\Mfg| diateStocklsActive’
String Tool Axis strategy “Part Operation.1\MfgParameter.2\Stocks Accuracy”
Direction Constructors Machining Axis Type “Part Operation.1\MfgParameter.2\Active ?*
List Tool path style “Part Operati Manuf; i y.3\Hardness mode’
Measures Ordering mode “Part Operation.1\Manuf ing y3\Thickness™
Surface Constructors Integer “Part Operation.1\Mfg 3\MfgUseMachineToolChange
i C ~ |E i ~ |'Part Operation.1\MfgParameter.3\StopAllSpindlesDuringTC"
< T i < m ] » “Part Operation.1\Mfg| 3\ToolP: dCaxis® -
I I
’ @ 0K | & Cancel|
-
Obrazek 3.2.2-4
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Jak jiz bylo uvedeno viSe, vzorec pro v§pbpditu drah je pouzit jak pro hrubovariZka tak
i pro obrakni dna naisto s tim rozdilem, Ze u hrubovaiZka je pouZit jiny nastroj nez u
obrékEni dna naisto.

Vzorec pro vypoet paitu drah nastrojefipobrakEni dna izka n&isto:

Profile Contouring.14\MfgParameter.5\Number of [stbeil((teleso\Offset.1\Offset-
(zahlubnik\nastroj_6S_D/2))/"Profile Contouring.MgParameter.5\Distance between paths’)

3.2.3. Rozméry nastroj i

Rozmeéry nastrofi jsou uteny podle velikostidzka respektive podle typu a velikosti VBD.
Z toho divodu obsahuje tabulka hodnot, vyfeoou v excelu, pro parametryzka také
hodnoty pro nastroje, kterymi s&ko pro dany typ VBD bude obréb VSechny hodnoty,
jak pro parametrizactifka tak rozrry nastroji jsou v jedné tabulce z tohdiabdu, jelikoz
tim ziskAme jednoduchou vazbu mezi typem VDB aropsY tabulce v Excelu je kazdému
nastroji ffirazena zalozka, ve které se nachazi¢wybkatalogu vyrobce nastigjkde Ize
snadno dohledat rozmy nastroje pi piipadném dogiovani hodnot pro nové typy VBD
(Obrazek 3.2.3-1). Pro lepSighlednost jsou v tabulce jednotlivé nastroje barediiSeny.

A w X Y z
1 varianta | nastroj_l_nazev |nastroj_l_D{mm)|nastroj_1_Db(mm)| nastroj_1_L(mm) |nastrc
2 SPMM432ERD |CeVa D3x8x3z 3 [ 50)
3  SPMM322ERD |CeVa D3x8x3z 3 6| 50)
4  SPMMO42ERD |CeVa D2x4x3z 2 4 50}
5 | SF CeVa D1 5x4x3z 15 4 50|

&

Nistrof 1
: L SR 0000999

13 3 X [ e —

M 4 ¥ M| VBD_rozméry /VBD . ndstroj 1 . ndstroj 2 . nastroj 3 . %J

Obrazek 3.2.3-1

Propojeni hodnot z tabulky v Excelu je pomoci Dediabel. V sestavzahlubniku, ktery je
piistupny i z modulu programovani, jsou vyiteny pomocné uZzivatelské parametry. Tyto
parametry pro fehlednost maji stejny nazev jako sloupce v tabalpeo rozliSeni mezi druhy
VBD obsahuji navic pismeno ozwmgici tvar VBD (nap. pro délkutrezné ¢asti nastroje
obralgjici laizko typu S: nastroj 1S Lc). Pomoci funkce desidmeltase tyto uzivatelské
parametry provazi stabulkou (viz kapitola 2.2.3sige Tabel). Provazané uZzivatelské
parametry seifiradi jako vzorec ke skuteym parametrm rozmera nastroji (Obrazek 3.2.3-
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2 a Obrazek 3.2.3-3). VSe je provedeno dle insfrukteré jsou v oddile 2.2.2fiRazeni

vzorce.

ool Change.1

Name:  [[Tool Change.l

Comment: | No Description
1% M |0 |

Name [ CeVa D3:8x3z

Geometry | Technology I Feeds & Speeds ICorr «|»
Nominal diameter (D): 3mm . _@J
Corner radius (Rc): 0,05mm ;!

Overall length (L): 0mm

_ial

Cutting length (Lc):

Comment : [

Length (I):

Tool number: [1

[ Ball-end tool

db=bmm

| =5Wmm

MN=mm

PPRProduct\Resource.1\Productl 3\CAT: Man.1\Productl 3 Y =

=) Body diameter (db): [6mm

Non cutting diameter (OnC):[Gmm |

Change step >
Edit Comment...

8mm ~1c |
9mm

Add tolerance...

Deactivate
Delete

Obrazek 3.2.3-2

| zahlubnik\nastroj 15_Lc

Members of Renamed parameters

1\Offset on part”

Dictionat Members of Parameters
i = [t Curve Mchining 2
Renamed parameters 3 i 3

y1\Offset on part’

Design Table “Multi-Axis Curve

Operators Time | |'Multi-Axis Curve Machining 4’
Pointer on value function| | |Length Nastroj_1_nazev

Point Constructors Boolean zahlubnik\nastroj 1S_L

Law = | |Hardness mode zahlubnik\nastroj_15_Db
Operations Constructors Real zahlubnik\nastroj 1S _Lc
Line Constructors C output nastroj_15_D
Circle Constructors Principal axis zahlubnik\nazev_nastroje_1S
String Tool Axis strategy zahlubnik\varianta$
Direction Constructors Machining Axis Type zahlubnik\nastroj 1C_D

List Tool path style zahlubnik\nastroj 1C_Db
Measures Ordering mode zahlubnik\nastroj 1C_Lc
Surface Constructors Integer zahlubnik\variantaC
Wireframe Constructors  ~ |Extension ~ |zahlubnik\nazev_nastroje_1C
< 1 » « n » zahlubnik\nastroj 1C_L

y-1\Offset on part”

zahlubnik\nastroj_15_Lc 8mm

3.2.4. Odlehéeni pro vyjezd vrtaku do rovné plochy

HeEl

Obrazek 3.2.3-3

& Cancel |

Dulezitym roznérem pro odleteni je hloubka. V parametrickém modelu neni nikeletd
rozmer primo zakotovan. Je nutné ho pomoci parainedpcitat. DalSim rozrrem
pottebnym pro funkci Deep Drilling, kterou se nigjeé frézou vypicha dira, kter4 je dale
rozStena, je hodnota odsazenicatku diry. Ri vypoctu téchto dvou hodnot se pracuje s
polongrem €la nastroje (na kterém jézko tvaeno) v mist odlekteni ,R", se vzdalenosti

osy odlekieni od osy dla nastroje zmenSené o pokmodlekteni X a parametry obalky
lizka ,B*, ,C*a ,E" (Obrazek 3.2.4-1).
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Obrazek 3.2.4-1

Odsazeni poc¢atku odleh¢eni je vypocteno podle vzorce:

Odsazeni =/ R? — X2 — E

Hloubka odleh¢eni je vypoctena podle vzorce:

Hloubka = +R? — X? — (C — B)

Vzdélenost osy odlehéeni je zméfena v sestavé zahlubniku funkei Offset (Obréazek 3.2.4-2).
Dalsi moznosti, jak tento rozmér zméfit, je pomoci funkce Measure Between, ale pfi uziti této
funkce je nutné vzdy po zméné typu VBD aktualizovat naméfenou hodnotu. V ptipade
Offsetu se aktualizace provede automaticky.

Obrazek 3.2.4-2
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| 08 | A | 862 |

ove sensitive area.
Origin offset : 4,722m Jump distance : Omm
e BT Top Element
Offset on Check : 0mm ~ Fixed Axis

ODSAZEN

HLOUBKA

4,722mm

Feature : i
Diameter : 4.3mm  Depth: 5.42mm

Obrazek 3.2.4-3

Vzorec pro vypoet hloubky zahloubeni (depth) a vygeb odsazeni (origin offset) pro VBD
typu S:

Manufacturing View\Hole.11\Geometry.1\Depth

=(sqrt((teleso\polotovar\Shaft.1\Sketch. 1\Offset\Rhadius*teleso\polotovar\Shaft. 1\Sketch.1\Offset.2
17\Radius)-((teleso\Offset.2\Offset -"desticka_SEBRERD\obalka-
zahloubeni\Pad.4\Sketch.38\obalka_polomer_vybehRajf(teleso\Offset.2\Offset -
“desticka_SPMM432ERD\obalka-zahloubeni\Pad.4\SKkegtbbalka_polomer_vybeh\Radius™ ))))-
50mm + desticka_ SPMM432ERD\obalka-zahloubeni\P&itstLimit\Length

Vzorec pro vypoet hloubky zahloubeni (depth) a vyeb odsazeni (origin offset) pro VBD
typu C:

Manufacturing View\Hole.10\Geometry.1\Depth

=(sqrt((teleso\polotovar\Shaft.1\Sketch. 1\Offset\Radius*teleso\polotovar\Shaft. 1\Sketch.1\Offset. 1
77\Radius)-((teleso\Offset.3\Offset - 'desticka_CB80B08-PS\obalka-
zahloubeni\Pad.4\Sketch.38\obalka_prumer_vybeh\Rai(teleso\Offset.3\Offset -

“desticka_ CPMT090308-PS\obalka-zahloubeni\Pad.#&8kK8\obalka_prumer_vybeh\Radius" ))))-
50mm-+ desticka_ CPMT090308-PS\obalka-zahloubeni®BistLimit\Length

3.2.5. N§jezd a odjezd nastroje

VétSina ndjezd a odjezdu je zadariémo ciselrs. Ale pro obrabni zahloubeni pro vyjezd
vrtaku je nutné najezd a odjezd parametrizovatndexst o obrdmi pomoci funkce profile
contouring, kdy nastroj rozjizdii@dvrtany otvor. Najezd nastroje musi byt zéed
piedvrtané diry a odjez épdo stedu. Délka ndjezdu po normale ke kdstge spoita podle
vzorce :délka najezdu = (polomér zahloubeni — polomér nastroje) /4.
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Macro Management
Clear
Linki
Linki - . - ——
Retuninalevel3  Build by user Formula Editor : ‘Profile Contouring.3\MfgParameter.6\Approach.1\Group.1\Horizontal 4\Distance"
ch  Retuninalevel3  Build by user — — E—
Return Finish Path.1  Build by user = 5
| &8
| Profile Cont: 3\Mfg pproach.1\Group.1\Horizontal.4\Di =
D | optons | [['desticka_SPMM432ERD\obalka-zahloubeni\Pad.4\Sketch.38\obalka_polomer_vybeh\Radius' -zahlubnik\nastroj 15_D/2 )/2
Mode Dictiona Members of Parameters  Members of All
10de: [ uild by user - - - .
+ [Start1\Beginning Date
Design Table Renamed parameters “Start.1\Specified Cycle Time"
Operators Time Stop.1\Beginning Date’
Pointer on value function| _| |Length “Stop.1\Specified Cycle Time’
Point Constructors " | |Boolean “Part Operation.1\SBD"
Law Hardness mode “Part Operation1\SCT
Operations Constructors || [Real ‘Part Operation.1\MfgParameter.2\Designs Accuracy’
Line Constructors Compensation output “‘Part Operation.1\MfgParameter.2\MfgSafetyDistanceOnStock
Circle Constructors Principal axis *Part Operation.1\Mfgl 2 KlsActive®
String Tool Axis strategy ‘Part Operation.1\MfgParameter.2\Stocks Accuracy’
a2 Direction Constructors Machining Axis Type ‘Part Operation.1\MfgParameter.2\Active ?
List « [Tool path style - | Part Operation.1\ManufacturingGeometry.3\Hardness mode’
= ] v ‘t‘ ‘ ‘ ’@'ﬁb&x“}%/; ‘ﬁ ‘ f ‘ 7 % — “Part O, ry.3\Thickness y
\\\\\ =0 Sobh
] ) :
D ok | _preview | S concel |
L .

Vzorec pro najezd pro VBD typ S:

Profile Contouring.3\MfgParameter.6\Approach.1\Gpoi\Horizontal.4\Distance
="desticka_SPMM432ERD\obalka-zahloubeni\Pad.4\$k8&obalka polomer_vybeh\Radius" -
zahlubnik\nastroj_1S_D/2)/2

3.3.Technologie obrak&ni lazka-katalog

V této kapitole je naifkladu ukazana tvorba katalogu obsahujici techniotwyakeni pro
jednotlivé typy VBD a nasledné pouziti na modelinlahniku. Na rozdil od technologie
liZka vytvdené na parametrizovaném modelu zahlubniku neobidahikfe parametrizované
rozmery. Jednotlivé parametry pro dany typ VBD obsaljdjipiimo ¢iselné hodnoty, které
odpovidaji danémuiakku. Nekteré hodnoty mohou zaviset na razeth €la nastroje, na
kterém budetizko vyrobeno. Pro tentd‘jpad bude nutné hodnoty dodat& upravit. | gesto,
Ze bude eventudmutné rjaké hodnoty parametiprepsat, je pouziti katalégs technologii
mnohem rychlejSi Zisob vytvdeni NC programu, nez kdybychom zadévali vzdy pridka
liZko veSkeré funkce pibné k obrobeni znova a znova.

3.3.1. Tvorba katalogu

Do okna procesu obréhi (Machining process view) je vloZzen proces obnal{Machining
process). Defaultni nazev jéeggmenovan dle typu VBD. Najklad VBD_SPMM_322ERD.
Poté se do této slozkyidaji vSechny funkce, které jsou nutné pro obrobedinoho hizka
(Obrazek 3.3.1-1). Nésledirse definuje nastroje u jednotlivych funkci pomdaioling
Query. Jak nastroj definovat je podréjpnpopsano v kapitole 2.3.1 Definice nastroje.
V tomto konkrétnim fipadt, jsou nastroje vybirdny z katalogu nastrdjtery je uloZen na
disku. Na Obrazku 3.3.1-2 je ukazka definice ngestpoo prvnictyii ukony.
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Obrazek 3.311-

| 2% o |

Lookin: [ZCU - vyuka ~|

10(9(9/0

List of query contraints
Name=CeVa D3 10,1 Apl0 4

X248

|

Operator; | Function[Tostring ~|Unitmm K|

Package Type Attribute
urces

Part Design Features
Machining Activities

Q oKk | & cancel|

,

Obrazek 322

Jan Oliverius

DalSim krokem je zadani hodnot a definovani jedngth funkci. Jde najklad o ugeni
poétu drah nastroje ip hrubovani hizka, hloubku zahlubovani vyjezdu vrtédku, definice
najezai a odjezd, atd. Prace s vlozenymi funkcemi je naprosto &fejako i bézném
vloZeni funkce i programovani. Jediné co se zde dajg, je vykEr plochyci kontury, ktera
ma byt obrabna. To je provedeno aZ po vloZeni technologie al&gti gimo do okna, kde je

vytvaren program.

Pokud je vSe definovano, je mozné technologii tloZak ulozit technologii je popsano
v kapitole 2.3.4 Ulozeni technologie do katalogwa dbbrazku 3.3.1-3 je Witl vytvoreny
katalog. Prace s katalogem neni v této bakké& praci popsana. Dovoluji si odkdzat na

napo¥du systému Catia.

B stat  ENOVIAVSVPM File Edit View Inset Tools Window Help NER
<[ [search
Fiter: -1#h|o| [
Result
Reference Keywords |Pm-ew | Generative Data &
Name 3
T VBD_SPMM 3226RD 5
2 VBD_SPMM_4326RD 7]
3 VBD_SPMM_0426RD .
4 VBD_CPMT 030308 J
o)
Supporting Document
Document t [ Not Available Select
Select Preview
o
2
2 v & ;; o s Y
NSES I Ba0 oW e Baes s B
1 element selected =] 52

Obrazek 3.3.1-3
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3.3.2. Aplikace technologie z katalogu

Technologie z katalogu je vkladanaimpo do modulu obrami. Ve spravci aplikace
obrékEciho procesu (Machining Process Application Manpggbereme katalog, ze kterého
se mé technologie viozit (Obrazek 3.3.2-1). Nasledybereme dle typu VBD ifsluSnou
technologii. Klikem na OK se technologie vlozi dogramu (Obréazek 3.3.2-2).

a 23

S |

12 |

5 |

2 |

2 &

2 5

@, o3

+ &

i s Pvoei] |
N FE\_bplkatalog VEO\VED catolog 0! Q‘l
Chapters List Machining Processes List # &l
) . VBD SPMM 4326RD. T _{'E
eo-con oo |

Veb-Con etz e &

B,

e

i iy @

Owgee B q @ BEBY STHQRRASBAOEE OEBL9% 10 z.|
J JET =T

Obrazek 3.3.2-1

Obrazek 3.3.2-2 Obrazek 3.3.2-3

Nyni zbyva jen ufit u jednotlivych funkci prvky (plochy, kontury,...které se maji obrobit.
U funkci navrtani sediciho dlku, vrtani a vyroby zavitu Ize s vyhodou uZzit vzstgjného
pocatenino bodu. Podle p@tu a umistni lizek na nastroji se pomoci funkce Copy-
Transformation zkopiruje technologie pro ostataejrgt fizka (Obrazek 3.3.2-2).

Stejny postup je aplikovan na druliéko. Zde se z katalogu vybere technologie pro VD t
C. Nakonec se funkci Auto sequence seskupi stégsteéaje do jedné vyémy nastroje a
funkce pro obr&mi se séadi podle nazvu.
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4. Hodnoceni variant

4.1 Technologie izka na parametrizovaném modelu

vix s

Parametrizace technologie ob¥éb lizka je caso¥ nara@ngjSi. Je nutné parametricky
definovat pdéty drah nastra@j piéi hrubovani a dokafovani fizka, hloubky zahloubeni,
piijezdy a odjezdy néstrinj Dal je teba logickymi vyrazy definovat aktivitu nastii@ jejich
vymeény. V neposledniadt se provaze externi tabulka hodnot pro parametrizparametry
v programu. Z dvodu ¢asové narénosti parametrizovani technologie je vyhodné tento
zpasob vytvdeni typové technologie pouzit pro tygoghodné nastroje, tedy vipac
parametrizovanéhosla nastroje a parametrizovanyalzék. Casova narénost ipravy je
vyvazena okamzitou z¥nou vSech paramdtrtechnologie i zméné rozmera téla nastroje
nebo jen rozrra izek na nastroji. Z ekonomického hlediska je tef&eni vyhodné protsi
pocet moznych variant nastroje, resp. moznych vari@iek na nastroji. Jefgimé, Ze¢im
vice bude vyslednych variant nastroje, tim krat&ld¥as pro pipravu jednotlivéhdeSeni a
tim dojde od ufitého pa@tu variant i ke snizeni naklacha gipravu vyroby v porovnani se
souwasnym postupem tvorby technologie (bez paramet)zaedet, @i kterém je vyhod&si
varianta s parametrizovanou technologii, plyne mwoéanicadi pro vytvaeni technologie
s parametrizaci a bez parametrizacieppitenych pro jedno ukko. Parametrizovana
technologie je vyhodij§i pokud, je ¢as pro jedno uzko niz8i nez pro technologii
neparametrizovanou.

4.2 Technologie fizka v katalogu

V katalogu jsou uloZeny technologie obfabpro jednotlivaidzka. Vytvdit katalog pro jeden
typ liZzka neni takkaso¥ nara:né jako v pedchozi variart parametrizovani technologie, ale
na druhou stranu je peta pi vioZeni technologie vybrat plochy a kontury, é&enaji byt
obrobeny. V porovnani se s@snym postupem tvorby technologie je tato varianta,
technologie izka v katalogu, efektiwjSim feSenim, zejména proripady, kdy je pdeba
vytvorit program pro jeden kugezného nastroje. Je to ztohdvddu, Ze technologie
v katalogu obsahuje jiziedem definované parametry, higad paet drah nastroje pro
hrubovani dzka, je zde definovan nastréggzné podminky, atd. AvSak ne vSechigdem
urcené hodnoty museji vyhovovat pro dany typ obn&ho nastroje, pak jeéeba hodnoty
téchto paramefr upravit podle pdeb obrabného nastroje, coz vSak né&gpbi zasadni
¢asovou ztratu. Z ekonomického hlediska je tatoavaa vyhod#jSi pro tvorbu NC programu
u kusovych zakazek typ®vrozdilnych nastréj se shodnymi VBD na rozdil od
parametrizované technologie, kteréa je vyhgsimpro typo¥ shodné&ezné nastroje.
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5. Zavér

V prvni ¢asti této bakalské praci je popsana parametrizace v systému Cagiazde
definovan pojem parametr. Parametr je pfond, ktera mize byt fizného typu, nagklad
realnécislo, vzdalenostietézec, atd. Podle typu nabyva své hodnoty. V tétaigedpopsana
prace s parametry. Zejména se jedna o wgniavlastni uzivatelskych paramigtmprirazeni
vzorce k parametru. Dale je ukdzana prace s Dekidpel. Jedna se o propojeni pararnetr
v systému Catia a externi tabulky vyteoé v Excelu. Praci neni opomenuto ani na tvorbu
katalogu s technologii obr&fi. Na jednoduchémfikladu je ukédzano, jak tento katalog
VYtvorit.

V dalSi¢éasti bakalgské prace jsou popsany dvikiady tvorby typové technologie obr&ti
liZka pro VBD. Prvni fikladem je parametrizace technologie na paramétmicknodelu
zahlubniku. Parametrizace byla provedena pomodgBd&sbel. Tabulka v Excelu obsahuje
hodnoty rozrari nastroji i hodnoty pro parametry obalkyZka pro VBD. Také byloieba
pomoci parametr urtit hodnoty pro funkce obré&hi. Jedna se néiglad o hloubku
zahloubeni pro vyjezd vrtdku, @&t drah nastroje ip hrubovani wZzka, atd. Pro
aktivaci/deaktivaci vyrény nastroje nebo funkci byl vytien uzivatelsky parametr typu
boolean. Tento parametr obsahuje logicky vzoree gifazen k parametru daného prvku,
kterym lze aktivovat nebo deaktivovat tento prvellavni vyhodou parametrizace
technologie je okamZzitéipnastaveni paramétiu funkci pro obr&mi péi zméné rozneru
lizka nebo dla nastroje. Nevyhodou jéasova narénost parametrizace této technologie.
Druhym gikladem je katalog s technologii ob&ab lizka. V katalogu jsou uloZzeny
technologie pro vybrané druhy VBD. Pro kazdy typ IVBsou gedefinovany nastroje,
kterymi se budeukko obrakt. Pro hrubovanitlzka je dan p&et drah nastroje. Déale jsou
piednastaveny hodnoty pro odsazeni od kontury a dm@kmé plochy u funkci.
V neposlednitact jsou greddefinovany najezdy a odjezdy nadiroJato varianta vkladani
technologie iZka z katalogu je vhodnéqdevsim pro typayodliSné nastroje se stejnymi
VBD.

V posledni ¢ésti bakaléské prace jsou zhodnoceny éolvarianty technologie tEka.
Z hodnoceni vyplyva, Ze parametrizace technologjiehpdrjSi pro parametrické modely a
technologie obr&mi lizka z katalogu je vhodisi pro mmizné typy nastréj, na které je

-----

vix s

pii aplikaci technologie z katalogu j#eba vybrat oblasti pro obré&ti na tizku, coz u
parametrizace technologie je provedeno pouze jedrmmo dalsi variantyifek toto odpada.
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