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МП «Камея»

	129272, Москва, ул. Трифоновская, 49, к.111
	E-mail:
	tigras@tigras.ru

	Тел./факс (495) 688 17 95 
	– Лихтинов Игорь Олегович
	
	tigras@list.ru

	Тел. +7 926 465 04 02
	+7 926 99 111 97
	Web:
	www.tigras.ru


МП "Камея" предлагает разнообразные программные и аппаратные средства для 
автоматизации проектирования управляющих программ и передачи их на станки с ЧПУ.
САПР программ для станков с ЧПУ «Тиграс»

Тиграс - Технологическая Интерактивная ГРАфическая Система подготовки управляющих программ для станков с ЧПУ - разрабатывается с 1988 года. Тиграс используется на предприятиях самых разных условий производства – от космической отрасли до колоколов храма Христа Спасителя. 
В настоящее время «Камея» предлагает Тиграс версии 4, работающий на персональных компьютерах обычной конфигурации в среде Windows, а также версии 3.4 под DOS (Windows-95/98). Тиграс поставляется как автономный программный продукт или в составе АРМ, в т.ч. с устройствами передачи УП на станки. 

Обслуживаемое оборудование

Вариации компоновок станков и число координат не ограничиваются. Тиграс состоит из четырёх основных модулей по типам станков:
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	Фрезерный
(обрабатывающие центры, фрезерные, сверлильные, гравировальные станки)
	Токарный
(токарные и токарно-фрезерные станки)
	Электроэрозионный
(проволочные 2-4d, лазерные, контуро-шлифо​валь​ные и пр. двухкоординатные станки)
	Координатно-штамповочный
(в т.ч. для станков с поворотными пуансонами и дополнительными обрабатывающими головками)


	Особенности проектирования 

Работа с каждым модулем сводится к одним и тем же приемам, правилам и командам. Диапазон степени автоматизации расчетов - от перемещения инструмента «вручную» до автоматической обработки типовых конструкторских элементов, произвольных карманов, многоступенчатых токарных деталей и т.д. с учетом формы инструмента. 

Траекторию можно трансформировать в пространстве. Программируются все виды коррекций, станочные циклы и подпрограммы. Контролируется и автоматизируется ввод технологических команд. Инструменты и оснастка выбираются из пополняемой пользователем базы. 
3D-обработка
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	Тиграс обрабатывает как объёмные примитивы (плоскости, цилиндры, сферы, линейчатые), так и любой степени  сложности объёмные поверхности. Последние формируются из поверхностей NURB либо из кусочных поверхностей произвольной формы с граничными кубическими b-сплайнами.
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Обработка рабочей поверхности корпуса центробежного насоса. Поверхность состоит из семи кусочных поверхностей.
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	Обработка эмблемы на сферической поверхности производится по команде обработки колодца с островами. Геометрия эмблемы сформирована одним наружным контуром (колодец) и двумя внутренними (острова).

	
	Обработка электрода для сошки рулевого управления. Поверхности NURB импортированы из Solidworks.


Связь Тиграса с другими системами проектирования

Тиграс позволяет использовать чертеж, записанный в форматах, поддерживаемых всеми системами CAD: DXF, IGES, VDA-FS.

	[image: image1.jpg]T-1600-7752]

ISP
Nw
B

o358

#544-00014

Hassep-popa =

K





	Чертеж, переданный из AutoCAD, с атрибутами (слоями, цветами и пр.). Для корректировки ошибок конструктора (несоответ​ствие размеров линиям чертежа, наложение линий, их нестыковка и т. д.) Тиграс имеет собственные средства... 
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	...Технологу остается выделить мышкой участок обработки и выбрать соответствую​щие технологические команды из меню.


Открытость

Фактически Тиграс – система с открытым кодом, т.к. большинство команд Тиграса описано в виде макрокоманд, собранных в макробиблиотеки, и доступно для модификации пользователем. Что это дает?

· Оформляя в виде макросов новые или корректируя готовые макросы со схемами обработки, операциями построения и т.д., пользователи упрощают свою последующую работу и передают свой опыт коллегам. Таким образом Тиграс развивается и адаптируется к условиям производства на предприятии.

· Оперативное внесение изменений в работу Тиграса.

· Благодаря легкой адаптации к производственным условиям и другим системам проектирования Тиграс чрезвычайно жизнестоек при изменениях в организации процессов автоматизации проектирования на предприятии.

· Тиграс приобретает качества инструментальной системы и становится средством для разработки специализированных систем. 

В подтверждение сказанному - несколько примеров.

	· Изготовление моделей для литья колоколов на автозаводе им. Лихачёва производилось сферической фрезой на ОЦ. По результатам обработки модели первого колокола исходная программа на языке Тиграса была параметризована. Теперь для подготовки УП пользователю, который не знаком со спецификой таких работ, достаточно нарисовать контур колокола и указать диаметр фрезы и границы обработки (модели больших колоколов не умещаются на столе станка, и поэтому обрабатываются участками). 

· Проектирование техпроцессов обработки валов. 
В основу системы, разработанной на московском заводе «Динамо», положена типизация конструкторско-технологических элементов. 
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	Обработка литейной модели колокола. Стрелка указывает на построенный технологом контур.
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Работа технолога ограничивается последовательным «нанизыванием» на ось типовых элементов, выбираемых мышкой из библиотеки...
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...и вводом геометрических параметров в диалоге...

	[image: image14.png]Bice1 Onepewm Benoorar_Texcr Pesweps Scwmawp Qoiinel Mpeobpesos Unbop Fpyrve wewo Copeska





...Все параметры техпроцесса и УП (в том числе, последовательность переходов, инструменты и режимы) рассчитываются автоматически.



· Обработка трубных решеток 

Эти многометровые детали с сеткой отверстий обрабатываются на многошпиндельных станках с независимым управлением шпинделями. Поскольку отверстия расположены в нескольких криволинейных областях, решается и проблема оптимизации технологических переходов.
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Для подготовки УП технолог прорисовывает границы областей отверстий и задает межосевое рас​стояние. На рисунке показана об​работка на восьмишпиндельном станке. На экране работа каждого шпинделя выделена своим цветом. 
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· Гравировка надписей 
стандартными шрифтами
Для программирования обработки надписи, в т.ч. зеркальной, достаточно выбрать геометрический элемент, на котором расположится надпись (прямая или окружность), размер шрифта, глубину обработки и написать нужную фразу. 
Язык

Язык Тиграса напоминает язык классических APT-систем и дополнен basic-подобным языком высокого уровня. 

Незнание языка начинающим пользователем не сказывается отрицательно на качестве УП, т.к. ввод данных может осуществляться при помощи меню и мышки, а исходная программа генерируется автоматически. 

Технолог постигает язык исподволь в процессе работы. Через некоторое время производительность труда технолога существенно возрастает. Отметим хотя бы некоторые преимущества работы с языком:
· Для корректировки УП в случае изменений в чертеже обычно достаточно исправить несколько параметров в тексте программы.
· Благодаря множеству заложенных приемов проектирования Тиграс подстраивается под пользователя любой квалификации. 

· Пользователи не находятся в плену типовых решений, предложенных разработчиком, и имеют возможность их модифицировать и добавлять новые, что позволяет реализовать любые замыслы.
Постпроцессоры

УП формируется Тиграсом одновременно с отработкой исходной программы, т.к. постпроцессор – не отдельная программа, а симбиоз таблицы постпроцессора и библиотеки макрокоманд.

Таблица содержит описание формата УП и каждого из адресов. Для создания таблицы используется генератор постпроцессоров, подготовка таблицы с его помощью занимает обычно час-два, однако УП может потребовать некоторой ручной корректировки, не касающейся, как правило, собственно траектории инструмента.
Решение задач логических – например, учёт задержки поступления охлаждающей жидкости в зону обработки после включения, отработка станочных подпрограмм для смены инструмента, формирование петель траектории для исключения влияния люфтов привода, анализ возможности назначения осепараллельной коррекции и т.д. – возлагается на макробиблиотеки. Для упрощения разработки постпроцессоров пользователем макробиблиотеки поставляются в открытом виде. 

В результате обеспечивается получение безупречных постпроцессоров, исключающих какие-либо ручные корректировки УП, при этом постпроцессоры для одного и того же оборудования на разных предприятиях могут быть различны, т.к. технологи пишут программы по-разному.

При желании использовать имеющиеся на предприятии постпроцессоры других систем, возможно и традиционное решение с использованием CLDATA.

Контроль УП

Модуль твердотельного моделирования предназначен для контроля формообразования деталей, в т.ч. в сечениях и с любого угла зрения. 
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Оптимальный раскрой листовых заготовок 
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Программный модуль оптимального раскроя обеспечивает получение на заданном числе листов раскладок неограниченного количества одинаковых или разных изделий с минимальным отходом. Раскладываемые детали могут иметь любые размеры и произвольную форму. Возможно также оптимальное размещение на листе прямоугольных изделий. При раскладке деталей на листе программа оптимального раскроя учитывает размеры мёртвой зоны и зон прижимов.
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Сопроводительная документация 
Пользователь может настроить Тиграс на выпуск любой сопроводительной документации, в частности, карт эскизов. При этом часть полей карт (список и изображение инструментов, заготовки, детали, системы координат и пр.) заполняется автоматически.
Стоимость Тиграса 

Стоимость Тиграса зависит от типов станков и, например, для стандартного комплекта (фрезерной 3d, фрезерно-токарной, токарной, электроэрозионной 4d и разной 2d обработки) составляет 28 тыс. руб. На дополнительные комплекты предоставляются скидки от 25 до 45%. Цена одного постпроцессора для обычного оборудования  – 1000 руб. при наличии его в библиотеке готовых постпроцессоров и 5000 руб. при разработке с нуля. Цены на постпроцессоры для многокоординатных станков (токарно-фрезерных, многошпиндельных и многосуппортных) оговариваются отдельно.

Email-версия
Скачав с нашего сайта email-версию Тиграса, можно проектировать обработку на экране без вывода УП. Для получения УП следует отправить нам электронной почтой сгенерированный системой файл, через час мы возвращаем готовую УП. Стоимость услуги – 1000 руб. за 20 программ. (Услуга предоставляется при наличии готового постпроцессора).
[image: image21.png]


НЦ-менеджер - 
визуализатор УП

В составе Тиграса имеется удобный твердотельный визуализатор для программ, полученных в самом Тиграсе. Для  контроля УП, разработанных ранее или вручную, поставляется визуализатор «НЦ-менеджер» производства екатеринбуржского ООО «ТЦ ИНТЕКС» (см. www.ncmanager.com).

По договоренности с разработчиком визуализатора, НЦ-менеджер при совместной поставке с Тиграсом продается по специальным ценам со скидкой около 50%.

Передача УП на станки

В системах для передачи УП на станки используются автономные устройства со сменными картриджами электронной памяти или персональные компьютеры, в т.ч. старые. Системы легко подключаются к существующим разъёмам устройств ЧПУ и не требуют их доработок, подходят для новых и старых, отечественных и импортных станков, могут передавать УП в покадровом режиме работы или записывать в память УЧПУ станка.
Средства сопряжения ПЭВМ с устройствами ввода-вывода
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Процессор перфоленточной станции модели “К” ПЛС-К
ПЛС-К является универсальным модульным микропроцессорным комплексом, обеспечивающим решение широкого спектра задач по сбору, хранению, визуализации, обработке и передаче информации между различными системами и перфоленточными УВВ.

ПЛС-К может реализовать две технологии передачи информации между ПЭВМ и перфоленточными УВВ:

• с использованием переносного сменного носителя информации,
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• с использованием кабельной линии связи.
Адаптер (электронной) перфоленточной станции (Э)ПЛС
(Э)ПЛС предназначен для поддержания традиционной технологии передачи УП и другой информации на перфоленте. С помощью (Э)ПЛС можно осуществить сопряжение ПЭВМ с различными перфораторами (ПЛ-80, ПЛ-150, ПЛ-150М, FACIT 4070, GNT 3601 и др.) и фотосчитывателями (FS-1501 любой модификации, CONSUL 337.601 и 337.301, FER 204, ФСУ-П и др.). Перфоратор и фотосчитыватель подключаются к ПЭВМ с помощью единого адаптера, которых устанавливается в ISA-слот компьютера.


	


	Система ввода-вывода по интерфейсу RS-232 RS-SUP
RS-SUP предназначена для решения тех же задач, что и (Э)ПЛС, только с ее помощью осуществляется сопряжение ПЭВМ с устройствами ввода-вывода (GNT 3601, FER 204, FACIT N 4000, HEIDENHAIN ME 101, FANUC и др.) по последовательному интерфейсу.


Средства передачи управляющих программ на станки с ЧПУ
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Система группового программного управления оборудованием с ЧПУ по интерфейсу RS-232 ГПУ-RS
ГПУ-RS позволяет внедрить технологию передачи УП и другой информации между управляющей ПЭВМ и оборудованием с ЧПУ по кабельным линиям связи. Для сопряжения с ПЭВМ используются штатные последовательные интерфейсы УЧПУ, предназначенные для подключения устройств ввода-вывода. С помощью ГПУ-RS можно предавать УП от компьютера на станок и обратно.
Универсальный программируемый параллельный адаптер УППА
УППА позволяет внедрить технологию передачи УП и другой информации от управляющей ПЭВМ на оборудование с ЧПУ по кабельным линиям связи. Для сопряжения с ПЭВМ используются штатные параллельные интерфейсы УЧПУ, предназначенные для подключения фотосчитывателей.
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Электронное считывающее и записывающее устройство модели «К» ЭСЗУ-К
ЭСЗУ-К вобрало в себя преимущества своих предшественников, избавилось от их недостатков и получило принципиально новые возможности, которые позволяют отнести его к новому поколению средств передачи УП на картриджах электронной памяти.

Кроме традиционных ввода, вывода и хранения ЭСЗУ-К также обеспечивает транзит, поиск, визуализацию, копирование и редактирование информации в любой кодировке ASCII, КОИ-7, БЦК-5, СЦП, УКПМ, УТК и др.
Сеть RS-NET 
Сеть RS-NET - это комплект программных и технических средств для объединения блоков ЭСЗУ-К и ПЛС-К в локальную сеть предприятия через концентратор (Hub).



