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Tytut plakatu: Symulacja obrobki na bazie pliku CLData
Zza pomoca oprogramowania MATLAB

1. Wczytanie sSciezek narzedzia z pliku CLData

W celu symulacji obrobki konieczne jest wczytanie pliku CLData (ang.
Cutter Location Data), ktory tworzony jest podczas generowania sciezek
obrébkowych w kazdym systemie CAM. Plik ten definiuje ruchy narzedzia
poprzez okreslenie wspotrzednych, predkosci wrzeciona, posuwu itp.

Utworzono cztery oddzielne funkcje w programie MATLAB, ktére zapisujg
niezbedne informacje w taki sposob, ze mogg by¢ wczytane do programu
symulujgcego obrobke. Funkcje te uzywaj polecen ‘inFid’ i ‘outFid’, ktore
pozwalajg otworzyC, edytowac lub utworzyC nowy plik tekstowy. W celu
przesledzeniu kazdego wiersza pliku uzyto funkcji ‘fgetl()’. Znalezienie
konkretnego znaku w danej linii pozwala polecenie ‘strfind’.

TOOL PATH/CAVITY_MILL,1.5000,0.0000000,0.0000000
TLDATA/MILL,15.0000,0.0000,100.0000,0.0000,0.0000

MsYs/50. 0000, 50. 0000,0.0000,1.0000000,0.0000000,0.0000000,0.0000000,1.0000000,0. 0000000
PAINT/PATH

PAINT/SPEED,10

PAINT/COLOR,186

RAPID

GoT0/-60.0196,0.0000,60.0000,0.0000000,0.0000000,1. 0000000

PAINT/COLOR,211

RAPID

GOTO/-60.0196,0.0000,48. 5000

PAINT/COLOR,6

FEDRAT/MMPM, 250. 0000

GOT0/-50.0196,0.0000,45. 5000

PAINT/COLOR, 31

GOTO/-50.0196,49.9996,45. 5000
CIRCLE/-49.9996,49.9996,45.5000,0.0000000,0.0000000,1.0000000,0.0200,0.0200,0.5000,20.0000,0.0000
GOTO/-49.9996,50.0196,45. 5000

GOT0/49.9996,50.0196,45. 5000

CIRCLE/49.9996,49.9996,45. 5000,0.0000000,0.0000000,1.0000000,0.0200,0.0200,0.5000,20.0000,0.0000
GOTO/50.0196,49.9996,45. 5000

GOT0/49.9996,-50.0196,45. 5000

PAINT/TOOL ,NOMORE

END-OF-PATH

Rys. 1 Przyktad pliku CLData wygenerowany przez NX CAM

Pierwsza linia pliku CLData TOOL PATH opisuje typ pliku oraz inicjuje
punkt odniesienia do zmiany narzedzia. Polecenie PAINT wspomaga
graficzng weryfikacje ruchu narzedzia. Jednak najwazniejsze deklaracje
do wykonania symulacji sg polecenia: MSYS, TLDATA, GOTO i CIRCLE.

1.1. MSYS- ukfad wspoitrzednych obrabiarki

MSYS jest uktadem wspotrzednych definiowanym w kazdym pliku CLData
dla kazdej operacji. Zwigzany jest z uktadem wspotrzednych narzedzia

| uktadem bezwzglednym. Pierwsze 3 liczby w tej linii reprezentujg wektor
tgczacy uktad wspotrzednych przestrzeni z uktadem wspotrzednych
roboczym.

1.2. TLDATA- informacje o ostrzu narzedzia

Wiersz TLDATA zawiera informacje
0 narzedziu, ktore okreslone jest za
pomocg pieciu parametrow po
kolei:

d- srednica narzedzia,

r- promien krawedzi narzedzia,

h- dtugosc narzedzia,

a- kat ostrza, - d R
b- kat przytozenia. |

Rys. 2 Wymiary narzedzia w pliku CLSF

1.3 GOTO i CIRCLE- interpolacja trajektorii

Polecenie GOTO zawiera informacje o trzech wspotrzednych (x,y,z) oraz
sktadowe wektora osi narzedzia (i,},k).

Polecenie CIRCLE zawiera informacje o 3 wspotrzednych srodka tuku,
3 skltadowych wektora osi krzywizny, promieniu tuku, tolerancji oraz
srednicy narzedzia.

Chociaz wszystkie informacje dotyczgce wytworzonych Sciezek sg znane,
to dane te nie umozliwiajg ptynnej symulacji obrobki. Konieczne jest
wykonanie interpolacji liniowej i kotowej.
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Rys. 3 Interpolacja trajektorii: a) liniowa, b) kotowa
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1.4. FEDRAT i RAPID - predkosci posuwu

FEDRAT/250.00 oznacza, ze posuw narzedzia wynosi 250 mm/min.

Polecenie RAPID oznacza, ze kolejny ruch liniowy narzedzia odbywa sie
z maksymalng predkoscig maszyny.

Nalezy zwrociC uwage, ze polecenie RAPID wptywa tylko na nastepny
ruch. Kolejne przemieszczenie narzedzia sie odbywa sie z wczesniegj
zaprogramowanej predkosci FEDRAT.

2. Postprocessing

Symulacja obrabiarek jest mozliwa, kiedy znane sg dane maszynowe
MCD (ang. Machine Control Data), opisujgce ruchy poszczegolnych osi.

W tym celu wspotrzedne definiujgce pozycje i orientacje narzedzia muszg
by¢ przetransformowane do kodu NC. Pliki CLSF, ktore zawierajg
wszystkie informacje o wygenerowanych Sciezkach, definiowane sg w
odniesieniu do uktadu wspotrzednych przedmiotu obrabianego. Konieczne
jest zamiana ich na dane maszynowe, opisane w uktadzie wspotrzednych
obrabiarki. Proces ten nazywany jest postprocesingiem i wykonany moze
byC poprzez serie transformaciji uktadoéw wspotrzednych.

CL=(x!c,yic,zicijk) — MCD=(7x7Ty TzAC)

a) b)

Zt

Cutting tool

R - Pivot point

Rys. 4 Frezarka 5-osiowa: a) schemat kinematyczny, b) obliczanie MCD

3. Symulacja w programie MATLAB
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Rys. 5 Etapy symulacji obrébki w programie MATLAB




