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NaCeské zendélské univerzit v Praze bylo wervnu roku 2009 otéeno nové pracovist
CNC technologii proifpravu budoucich odbornildenniho a dalkového studia oboru
dievaské inzenyrstvi n€ZU v Praze.

Pracovist je vybavenoiiosym CNC strojem typu Venture 06S spolesti HOMAG a
softwarovym vybaveni TurboCAD, DAEX (Spinar — sading .r.0.), postprocesorem BPP5 a
opeknim programem CNC stroje WoodWOP (HOMAG).

CNC stroj je vyuzit pedevsim pro obrdni nabytkovych a mensSich trubd&ych dildé. Pro
programovani stroje bylo zvoleiiesSeni softwarem TurboCAD.

Proces zadavani dokumentace do CNC stroje je vgebranasledujicim schématu:
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Potup zadavani dat:

1. Vykresova dokumentace je realizovana v programibd@QAD tak, Ze v sdiadnicich
XY jsou drahy obrabciho nastroje definovana grafickyniiwkami v TurboCADu,
v soudadnici ,,z* je pohyb nastroje definovan zadanym rémm pro hloubku
obrakEni vzdy danou hladinou. Kazda hladina svym dle kelgvém vlastnim nazvu
definuje utity typ vyrobni operace — nambralgni hrubovaci frézougezani
kotowovou pilou, vrtani atd.
Prikladem je uveden nazev hladiny: ,V_Fraes 38 1TX2ato nazev definuje V —
vertikalni frézovani, Fraes — vyrobni operace fvénd, 38_1 — do hloubky materialu
38,1 mm, T129 — definuje typ nastroje, ktery jezelo a nadefinovan v databazi CNC

stroje
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2. Pripravena vykresova dokumentace s definovanymi uyimboperacemi dle hladin je
uloZena do formétu ,,.dxf*, ktery je typem formatiéenym pro transformaci do
programovaciho ISO-kédu CNC stroje. Tento ,,.dxftfrfi@t je néten a oteien
Vv postprocesoru BPP5.
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3. Postprocesoripvede vykres z formatu ,..dxf* do formatu ,,.mpr* ply" operaniho
programu CNC stroje, WoodWOP. Nastava kontrola agcka parametrv programu
WoodWOP a nasledrpo vyladni a akceptaci dokumentace CNC strojem — nastane
samotné mechanické obegid materialu strojem.

Bil| LEVB.MPR - WoodWOP 5.0
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Kontakt na pracovisté:

Ing. Fremysl Sedivka, Ph.D.
Ing. Martin Bohm, Ph.D.
Ceska zersdélska univerzita v Praze
Fakulta lesnicka ardvaska
Katedra zpracovanirdva
Kamycka 1176

165 21 Praha 6 - Suchdol
www.fld.czu.cz

E-mail: bohm@fld.czu.cz
Tel.: 224 383 734




