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JAK UNIKNAC NAJCZESCIEJ
POPELNIANYCH BLEDOW PRZY
OBSLUDZE MASZYN CNC Z
WYKORZYSTANIEM
OPROGRAMOWANIA CAM?
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1. Jednym =z najczgéciej popelnianych bledow jest korzystanie z nieodpowiednio
przygotowanego postprocesora, ktory jest odpowiedzialny za poprawne wygenerowanie
kodu na nasza obrabiarke¢ CNC. Aby nasza obrobka byla jak najbardziej efektywna,
szczeg6lng uwage nalezy zwroci¢ na zdefiniowane cykle w postprocesorze, wspierane
bezposrednio przez nasz uklad sterowania obrabiarki, np. cykle do wiercenia lub
gwintowania otworéw. Korzystajac oprogramowania VisualCAM 2020 mamy dostep
w dowolnym momencie do edycji postprocesora (rysunek ponizej).
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2. Nalezy pamigta¢ o poprawnym ustawieniu tzw. ,,punktu zerowego” na maszynie CNC jak
i oprogramowaniu CAM. Punkty te powinny znajdowaé si¢ w tym samym miejscu, tzn.
punkt wybrany przez programist¢ musi by¢ pdzniej ustawiony przez operatora maszyny. W
przypadku frezowania 3 osiowego punkt ten zazwyczaj ustawia si¢ na narozu
prostopadlosciennego potfabrykatu, natomiast w przypadku toczenia na powierzchni
czotowej watka (podobnie podczas frezowania 4 osiowego, kiedy poifabrykatem jest
watek). W programie VisualCAM 2020 mamy do dyspozycji, wygodne narz¢dzie do
ustawiania ,,punktu zerowego”. Program automatycznie wyszuka wybrany naroznik
poHabrykatu 1 tam ustawi ,,punkt zerowy”.
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3. Kolejnym popelnianym btedem jest niewtasciwy numery narzedzia w zdefiniowanej bazie
w oprogramowaniu CAM wzgledem rzeczywiste] maszyny CNC. Przy tworzeniu/edycji
narzedzia nalezy zwrdci€ szczeg6lng uwage na numer przy danym narzedziu, ktory pozniej
bedzie generowany w kodzie NC. Niektore uktady sterowania np. FANUC dodatkowo
wymagajag w kodzie NC odwotania do rejestrow H (dlugosci narzedzia) i D ($rednicy
narzedzia), nalezy rdwniez zwrdci¢ uwage na numery tych rejestréw, zazwyczaj si¢ takie
same jak numer narze¢dzia.

www.tmsys.pl
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W przypadku tokarek CNC czgsto wywolanie narzedzie wystepuje w postaci 4 cyfrowej,
np. TO101 (dwie pierwsze cyfry to numer w gtowicy rewolwerowej, natomiast dwie kolejny
to tzw. numer z offsetami danego narzedzia. Nalezy uwzgledni¢ to podczas konfiguracji

postprocesora.

TMSYS Sp. z 0.0.

ul. Cieptownicza 23, 31-574 Krakow

NIP: 9452152144

tel.: (+48) 12 430 04 16
e-mail: info@tmsysy.pl



@ tm Sys www.tmsys.pl

4. Niepoprawnie zdefiniowana kompensacja promienia narzedzia. Aby wykorzysta¢
mozliwosci sterowania CNC czesto korzysta si¢ z tzw. kompensacji promienia narz¢dzia,
szczegoOlnie podczas obrobki wykonczeniowej przedmiotu obrabianego. Opcja ta jest
dostepna w cyklach obrébczych programu VisualCAM. W przypadku korzystania z
kompensacji promienia narzedzia nalezy pamigtac o:

e Poprawnej konfiguracji postprocesora w sekcji ,,Cutter compensation”
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e Ustawieniu naddatku jako warto$¢ z minusem promienia narzg¢dzia, np. dla freza o
$rednicy 12 ustawiamy naddatek -6. Dzigki temu $ciezka jest generowana bez
programowego odsunigcia i znajduje si¢ bezposrednio na danym konturze.
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e Woybrania opcji najazdu narzedzia na kontur (bez tego uktad sterowania nie jest w
stanie skompensowa¢ nam promienia narzedzia). Dhugo$¢ najazdu musi by¢
wigksza niz promien narzedzia.
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5. Nieodpowiednia konfiguracja oprogramowania CAM. W przypadku maszyn

wieloosiowych nalezy pamigta¢ o odpowiednich modutach oprogramowania CAM
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Kolejnym krokiem jest odpowiednia konfiguracja kinematyki maszyny, ktorag w przypadku
programu Visual CAM dokonujemy w menu Maszyna.
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6. Nalezy bezwzglednie pamigta¢, ze symulacja w wiekszosci programow CAM nie jest
prowadzona na podstawie kodu NC (wczytywanego do maszyny), lecz na podstawie
sciezek narzedzia, tzw. CLD Cutter Location Data (rysunek ponizej).

Operadja y Profil ie 2 1/2 -osi #:232, T:37.09 min *

Edycje ogdlne | Wybdr edycji

g ﬁ'“:Tg(ﬂ C' i) H?«l

# Typ Wartosé 2
1 MODE UNIT, 4
2 CUTTER 12.000000,0,000000,5.000000,0.000000,0.000000,0
3 LOADTL 1,LENGTH, 120.000000
4 TIDATA  1,2,1,1,0.000000
5 CUTDIR. LEFT
[ SPIMDL RPM,25872,CLW
7 MARKER. TRAMSFER
g GOTO 106.503600,55.884509,5,000000
9 MARKER. PLUNGE
10 GOTO 106.503600,55.884509,-3.000000

11 MARKER. ZLEVEL
12 MARKER APPROACH

13 GOTO 106.503500,56.584509,-3.000000

14 GOTO 106.503600,63. 234509,-3.000000

15 GOTO 106.503600,63. 234509,-3.000000

16 MARKER. HRADIAL_ENGAGE

17 GOTO 106.503600,63. 234509,-3.000000

18 CIRCLE 100.153600,63. 234509,-3.000000,0.000000,0.00000

19 GOTO 100.153600,69. 584509,-3.000000

20 GOTO 100.153600,69. 584509,-3.000000

21 MARKER cuT

22 GOTO 100.153600,69. 584509,-3.000000

23 GOTO 60.153600,69. 584509,-3.000000

24 CIRCLE 60.153600,49.865399,-3.000000,0.000000,0.000000

25 GOTO A0. 153A00.30. 146738 _-3.000000 v
£ >

W program VisualCAM wbudowano modut edytora G-kodu, w ktérym mozemy
przeprowadzi¢ symulacje na podstawie wczesniej wygenerowanego (lub napisanego
recznie) kodu NC.
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