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1.BEVEZETES

A gépgyartasban a fém alkatrészek kozel 80 szazaléka ma is forgacsoldssal késziil.
Ennek legfontosabb oka, hogy a forgacsold szerszam egyszerl, az alakképzés folyamata a
szerszamgépen, modell alapjan, mozgésleképezéssel vezérelhetd. A forgacsolassal elérhetd

geometriai pontossaggal ¢és alakhliséggel mas technologidk gyakran nem versenyképesek.

A modern gyartas megkoveteli az automatizalt folyamatok folotti teljes kontrollt. A
gyartérendszereket kis volumen, a termékek sokfélesége, sziik tiirések és magas mindségi
kovetelmények jellemzik. A rendelkezésre allo infrastruktura hatékony kihasznalasa magas
fokti informatikai tdmogatast igényel. Felismerték, hogy a szamitogéppel integralt gyartas
(CIM, 1. abra) a versenyképesség hatékony alapja. A konstrukcios tervezés (CAD), a
szamitégéppel tdmogatott miszaki tervezés teriiletét a CAE fogalma fogja 0ssze. A termékek
rovidebb ¢letciklusa megkivanja a gyartorendszer nagyfoktli rugalmassdgat a piac
valtozésainak kovetése érdekében. A rovidebb életciklus lerdviditi az 0j gyartérendszerek

kifejlesztésének, illetve a meglévok atkonfiguralasanak az idejét.

Az NC programozés feladatainak jelent0ségét elsOsorban az elkészitett programok
nagy szadma jelzi. Valojaban ez egy interdiszciplinaris mérndki tevékenység, amely egyrészt
alkalmazott informatikai ismereteket, mésrészt az NC technoldgia ismeretét kivanja meg.
Ilyen teriiletek: az NC programozas, a CAPP, a szamitogéppel segitett tervezés és gyartas
(CAD/CAM), illetve a folyamatok szamitogépes szimulacidja, ami geometriai modelleket,

szamitogépi algoritmusokat és grafikus animaciot igényel.

Az informatikai tdmogatas — €s igy a szimulacios feladatok — fontos eleme a gyartasi

folyamatokat jellemz0, értékelé menedzser-indexek pontos és megbizhatd becslése [1].

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 2
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Kiszallitas

1. abra A CIM f6 komponensei [1]

A szimulacié fogalmat kiterjeszti a VirtualManufacturing (VM), amely a teljes

gyartasi folyamat szamitogépi modellezésének és szimulacidjanak vizidja. A mérnoki

gyakorlatban szamos teriileten alkalmaznak szimulatorokat.

A szimulaci6 eldnyei:

Hatranyai:

alternativak kiprobalasanak lehetdsége kockazatok nélkiil,
dontések meghozatalahoz szilard alapot nyujt,

a folyamatokban 1évé miiveleteket nem zavarja,

a folyamatok iddbeli lefolyésa tanulményozhato,

a problémak azonosithatok,

az Uj szituaciok feltérképezhetdk,

a rendszerrdl atfogo kép nyerhetd.

a szimulacios modell kivant részletességi szintje nehezen hatarozhaté meg,

nehéz a megvalosithatd szimulacids célt meghatarozni (irredlis célok),

o

a modell csupan a valosag absztrakt, egyszeriisitett modellje,

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany]
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- néha nehéz analizalni az eredményeket,
- aszimulaciés modellek kidolgozésa id6igényes,

- id6énként koltséges hardver és szoftver sziikséges [1].

1.1 Célkitiizés

Feladatom a TIOP-1.3.1-07/1-2F-2008-0005 projekt keretében a Miskolci Egyetem
Szerszamgépek Tanszékén telepitésre keriilt DeckelMaho DMU 40 monoBLOCK univerzalis
CNC marogépre torténd integralt szimulacios kornyezet kialakitasa. A szimulaciot a Miskolci
Egyetem Szerszamgépek Tanszéke altal preferalt UGS NX rendszerben (NX 8.5) fogom

elkésziteni.

crer

¢s legfontosabb mechanikai, illetve vezérlési funkcidinak tanulményozasa utdn modellezem a
szerszamgép kinematikai modelljét, mely alkalmas mardsi feladatok szamitogépes
(burkolat, vezérlépanel, kiszolgald egységek, stb.). A feladatnak nem csak CAD ismereteket
kell tartalmaznia, hiszen annak érdekében, hogy megfelelden tudjuk hasznalni a szimulaciot a
valds mardgépen, Ossze kell hangolni az UGS NX posztprocesszalasi lehetdségeit a CNC
gépet iranyité NC szoftverrel, a Heidenhain iTNC 530 vezérlovel és amennyiben sziikséges,
posztprocesszor irasra is sor keriilhet. Ezek utan egy golyosanya megmunkalast fogok
szimulalni. A szimuldcié utdn a program egy NC programot hoz létre, amit kozvetleniil a
DMG DMU 40 monoBlock marégépen futhatunk. Munkam célja, hogy a mar6gépen torténd
legyartasara, ha igen akkor a szimuldcioban megirt NC program attelepitésével ¢&s
tesztelésével kezdddhet a gyartas.

Ezzel a feladatmegolddssal gyorsabba és biztonsagosabba tehetd a mardgép altal

készitett alkatrészek gyartasa.

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 4
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2. MODERN NC SZIMULATOROK ALTAL NYUJTOTT SZOLGALTATASOK

Ma szamos kereskedelmi forgalomban 1évé eszkoz 1étezik, amellyel valamilyen
formaban ellendrizhetdk az elkészitett NC programok. Ezeket az eszkozoket az alabbiak
szerint osztalyozzuk:

- kiilonall6 szimulatorok,
- NCP rendszerekbe épitett szimulatorok (NCP = tesztprogram),

- vezérldkbe integralt szimulatorok.

Ebben a részben Aattekintjiik a kiilonalld szimulatorok &ltal nyujtott szolgaltatdsokat,
megjegyezve, hogy ezek a szimulator eszkdzok gyakran megjelennek CAD/CAM
rendszerekbe, illetve a vezérlokhoz nytjtott szoftverekbe integraltan is. Ezek a szolgaltatasok
a kovetkezok:

- program verifikacio (program megfeleldségének vizsgalata),
- grafikus animacio,

- szerszam ¢€s munkadarab geometria definialasa,

- posztprocesszalas (programok feldolgozasa),

- szerszampalya optimalas,

- megmunkalas szimulacio,

- tobbtengelyes szimulacid,

- teljes integracid a CAD/CAM ¢és NC programozo6 rendszerekkel,
- operatori kezeldszervek szimulécidja,

- keresztmetszetek szamitasa,

- avirtualisan “ legyartott” modell 6sszevetése a CAD fajllal,

- automatikus rahagyas — ellenérzés,

megmunkalasi idok szamitasa,

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 5



« OF Mag,
2 4
& o

DEp‘w

10©

o
s s

RS

MISKOLCI EGYETEM ME
SZERSZAMGEPEK TANSZEKE e

4§
=“ON®
B

- megmunkalt térfogat szamitasa.

Altalaban megkiilonboztetik egymastél a munkadarab, vagy mas néven geometriai
szimulaciot, illetve a megmunkalds szimulacidt. Mig az elébbi cSupan a munkadarab ¢s a
szerszam geometriai modelljét igényli, addig az utobbi az egész szerszamgép komplex
modellezését szolgalja. Egy tobbtengelyes megmunkald kozpont esetén, ahol a szerszdmok
helyzete és orientacidja gyakran valtozik, nagy a veszélye az litkozéseknek. Egy estleges
itk6zés kovetkezményei komolyak lehetnek: ember, gép, szerszdm, munkadarab sériilés,
gépido kiesés, hatarid6 tullépés, ujramunkalas sziikségessége, stb. Ezért a modern szimulacios
szoftverek lehetévé teszik az egész CNC szerszamgép geometriai modelljének
megszerkesztését, illetve importalasat CAD rendszerekbdl. Igy a szimulétor fel tudja fedezni
az litkozést, vagy egy eldre megadott biztonsagi zoéna megsértését a szerszamgép szanjai,
revolverfeje, forgd asztalai, foorsoi, szerszamcseréld rendszere, befogd szerkezete, forgacsold

szerszamai, illetve egyéb, a felhasznalo altal definialt objektumai kozott [1].

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 6



MiskoLCI EGYETEM SAemE,
SZERSZAMGEPEK TANSZEKE R, 204

3. HEIDENHAIN - iTNC 530

Ahhoz, hogy a mar6gép példaul az orvosi iparhoz sziikséges preciz és bonyolult
alkatrészeket le tudja gyartani egy vezérlore (NC szoftverre) van sziiksége. A Heidenhain
mar6- és furdégépekhez, valamint megmunkald kdzpontokhoz ajanlott TNC palyavezérlésii
szoftvereket alkotott, melyek képesek az atlagnal bonyolultabb alkatrészek megmunkalasahoz
sziikséges palyakovetést megalkotni. Az egyszer(, 3 tengelyes kompakt TNC 320-t6] az iTNC
530-ig (akar 18 tengely plusz foorsd) szinte az Osszes alkalmazast lefedik. A TNC 640
tipussal mard és esztergdld megmunkalasok elvégzésére is alkalmas vezérld teszi teljessé a

valasztékot [3].

A Heidenhain TNC vezérl6i sokoldaltiak:

Kezelésik megfelel a mihelybeli korilményeknek, de akar a vezérlon kivil is
programozhatok, s igy megfelelnek az automatizalt gyartas kovetelményeinek is. Egyszerii
marasi munkakat éppoly megbizhatdéan végeznek el, mint pl. az iTNC 530 a nagysebességli
marasi feladatokat — kiilondsen lagy palyakovetéssel —, vagy a billend fejes és korasztalos 5
tengelyes megmunkalasokat. A TNC vezérlokre irt megmunkald programok hosszu életliek,
mert felfelé kompatibilisek. Régebbi TNC-k programjai is futnak az Gjakon. Egy ,,magasabb”
TNC-re valo atdllaskor a felhasznalénak nem kell mindent Ujra tanulnia, csupdn az 1j

funkciokat kell megismernie.

A HEIDENHAIN iTNC 530 tipusu sokoldali és miihelyorientalt palyavezérldje
kivaléan hasznalhaté mar6- és furdégépeken, valamint megmunkald kdzpontokon. Integralt
atalakitoval ¢és integralt digitalis hajtasszabalyzassal rendelkezik. Ennek eredményeként
nagysebességli megmunkalaskor is kivalod lesz az alkatrészek konturhiisége. Az iTNC 530
legnagyobb kiépitettségében 13 tengelyt és egy foorsot tud vezérelni. Mondatfeldolgozasi
ideje 0,5 ms. A programok merevlemezen tarolhatok. Az iTNC 530 kétprocesszoros valtozata
kiegésziil a felhasznaloi feliiletként hasznalhato Windows XP operacios rendszerrel, ami
standard Windows-o0s alkalmazasokat is lehet6vé tesz. Az integralt merevlemezen tetszéleges

szamu programot tarolhatunk, akar a kiilsé rendszeren eldallitott programokat is. A kezel6pult

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 7
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¢s a képernyofelosztas attekinthetd kialakitasa révén minden funkcid gyorsan €s egyszerlien
elérhet6 [4].

3.2 Programozas (parbeszéd-smarT.NC-DIN ISO formatumok)

A HEIDENHAIN parbeszédes programozasi formatum a programirds kiilondsen
egyszerli mddszere. Programbevitelnél az egyes megmunkalési 1épéseket interaktiv grafika
mutatja. Ha a mihelyrajz nem megfeleléen méretezett az NC szamara, akkor a
HEIDENHAIN FK szabad kontir programozéds automatikusan végrehajtja a sziikséges
szdmitasokat. A munkadarab megmunkalasanak grafikus szimul4cidja az adott megmunkalasi
miivelet kozben és elott egyarant végezhetd. A smarT.NC {izemmadd felajanlja a kezd6 TNC
programozok szamara az egyszeri és gyors programszerkesztést parbeszédes formaban. A
smarT.NC-hez kiilon felhasznaléi dokumentacié kaphat6. A TNC vezérldk programozhatok
ISO formatumban vagy DNC iizemmaoddban is. Egy munkadarab megmunkalasa kdzben egy

masik program bevihetd és tesztelhetd.

3.2.1Kompatibilitas

A TNC vezérlé a TNC 150 B-tdl kezdve minden HEIDENHAIN vezérlore késziilt
programot le tud futtatni. Ha a régi TNC programjai tartalmaznak OEM ciklusokat, a

CycleDesign PC programmal lehetdség van azok adaptalasara az iTNC 530-ba.[4]

3.2.2. Kezelopult

A Heidenhain vezérlésti gépeket képernyével és billentyiizettel is ellatjak, hogy a
munkas gépkezelé minél gyorsabban €s egyszeribben tudja kezelni a szerszamgépet. A mai
modern gépeket érintdképes kijelzOvel is meg lehet rendelni. A TNC-t a TE billentylizettel
szallitjak [4].

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 8
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4. SIEMENS PLM NX(NX 8.5)

Teljes korti megoldas a digitalis terméktervezés és gyartds megvalositdsara. Az NX
rendkiviil gyors és hatékony tervezési, szimulacids, dokumentaciokészitési, szerszdmkészitési,

megmunkalasifunkcidkat nydjt egyetlen integralt kdrnyezeten beliil.

A tervezoprogram egy rendszeren beliil képes minden tervezési, gyartasi és elemzési
feladatot megoldani, integraltsaganak kdszonhetden az utolsé pillanatban fellépd valtoztatasok
sem okoznak problémat, mivel a teljes korli asszociativitas és parametrikussag miatt az NX
automatikusan ujraszamolja a hozza kapcsolodo szerszampalyakat, rajzokat, véges - elemes
analiziseket, vagy Osszeallitaisokat. Napjaink szerszamiparanak legfontosabb kérdése a
szerszamtervezési és gyartasi id6 leroviditése. Az NX magas szinti funkcionalitasa adja az
alapot a szerszamok hataridében torténd elkészitéséhez. Az NX integraltsaga potencialis
elényt jelent, hiszen egy rendszeren beliil oldhaté meg a terméktervezés, szerszamtervezés és
a szerszamgyartas is. Az integraltsagnak készonhetéen gyorsan végrehajthatok a megrendelok
altal kért modositasok, a teljes korti asszociativitas és parametrikussag miatt az utolso

pillanatban fellépé valtoztatasok sem okoznak problémat [5].

A feladatom soran — ahogy mar korabban is emlitettem — a szerszamgép 3D-ben
torténd integralasat az NX 8.5-0s verzidjaval készitettem el. Miutan megrajzoltam az egyes
alkatrészeket, Osszeallitottam a 3D-s mardgépet, hogy a feladatom tovabbi részében
elkészithessem a megmunkalasi szimulaciot. A szimulacié 3 {6 részbdl all:

a mard mozgasviszonyainak kialakitasa 3D-s kornyezetben,

az adott munkadarab modellezése 3D-ben,

a megmunkalas Osszeallitasa.

Ennek végeredményeként megéllapithatom, hogy a mardgép képes-e elvégezni a
munkadarab gyartasat (megfeleld mozgasviszonyok, iitkozésmentesség, Sth.). Ezt kovetden
pedig az NX szoftverrel kapott NC programot Gsszehangolva (posztprocesszor irasa) a

Heidenhain vezérléegységgel a valds gépen legyarthatdé a munkadarab.

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 9
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5. SZAMITOGEPPEL SEGITETT CNC PROGRAMOZAS ALAPELEMEI

5.1 A szamitogéppel tamogatott programozas jellegzetességei

A szamitogéppel segitett NC programozas azt jelenti, hogy a megtervezett, vagy mérési adatok
segitségével reprezentdlt geometriai modell alapjan szamitogép segitségével hozunk Iétre NC
programokat, generalunk szerszampalyakat, vizualizaljuk az anyaglevalasztast, szimulaljuk a
megmunkalast és végezzilkk a posztprocesszalast. A tovabbiakban CAM szoftverek hasznalatanak
jellegzetes tevékenységeit tekintjiik at az Unigraphics NX 8.5 szoftver segitségével. A témakor minél
komplexebb attekintése érdekében a bonyolult térbeli feliiletek megmunkalasi technoldgiai, elsdsorban
a marasi miiveletek tervezésével ismerkediink meg, vagyis a 3-5D-s megmunkalasi feladatok korébol

valasztjuk példainkat [6].

A konstrukcids tervezést tAmogatd szoftverek az elmult évtizedekben igen magas szinvonalat
értek el. Kialakultak a miiszaki objektumok geometriai reprezentdldsanak szokasos megoldasai.
Ekozben a szamitastechnikai eszkozok teljesitménye folyamatosan novekedett, s igy nagy
teljesitményli, széleskoriien hasznalhatd programrendszerek jottek létre (CATIA, Pro-ENGINEER,
UNIGRAPHICS, stb). A CAD rendszerek és az azokat kiegészit6 NC programozo rendszerek
megnyitottak az integralt anyag- és adatfeldolgozo rendszerek (CIM) kifejlesztéséhez vezetd utat. A
CAD rendszerek egyre szélesebb korli alkalmazasa megkivanta az adatatvitel lehetéségének

megteremtését az egyes rendszerek kozott, valamint a CIM rendszer kiilonb6zo részei kdzott.

A mérnoki munka szamitogépes tamogatasa vezetett el a parametrikus tervezés
kialakulasahoz. Ez alatt azt értjiik, hogy a geometriai strukturakat valtozokkal jellemezziik, melyek
kozt kapcsolatokat és kotottségeket szabunk meg. A paraméterek megvaltoztatisa esetén a
tervezOrendszer uj geometriai struktirdkat hoz 1étre. A konstrukcids tervezés korszerli modszereihez
szorosan kapcsolodnak azok a technologidk, amelyek segitségével az alkatrész modellje viszonylag
rovid id6 alatt l1étrehozhat6. Ilyen eljaras a gyors prototipuskészités (rapid prototyping). E technologia
elénye a gyorsasagan kivill az, hogy segitségével olyan alkatrészek is szemléltethetok, amelyek a

hagyomanyos gyartas keretin beliil nehezen, vagy lassan allithatok el [6].

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 10



v o OF MAC/,W
[1759) oy
o) MISKOLCI EGYETEM Rk 7N

SZERSZAMGEPEK TANSZEKE a2

5.2 Feliiletek tipikus szarmaztatasi modszerei kiilonos tekintettel a szabad
térbeli feliiletekre

Mivel a CAM modszerek hasznalatanak elényei valdjaban a 3-5D-s megmunkalasoknal
mutatkoznak meg a legkézenfekvébben, alkalmazasukat marasi technologiak megtervezése kapcsan
mutatjuk be. Mivel a technologiat a megvalositanddé geometriara épitjiikk, a tovabbiakban réviden
attekintiink néhany, a miiszaki gyakorlatban nagyobb jelentdséggel bir6 lehetdséget a bonyolult térbeli
felilletek szarmaztatasara. A térbeli feliileteket a felhasznalo altal ismert geometriai jellemzokbol
(pontok, gorbék, érintdk, stb.) hatarozzuk meg. A feliiletek lehetnek interpolalt és approximalt
feliiletek. Feliiletekkel, vagy feliiletfoltokkal bonyolultabb alakzatok is modellezhetdk.

A modellezés alapvetden kétféle modon torténik. Az egyik eset a B-spline feliiletek
létrehozasa, ekkor egy, a kontrollpontokat 0Osszekotd, szintén B-spline-okbol allo kontrollhald
segitségével hozzuk létre a feliiletet, de a feliiletek nem mennek 4t mindegyik kontrollponton. Ezt a

tipust approximacios feliiletnek nevezziik.

A masik lehetdség az, hogy generaldé szegmensekkel hatarozzuk meg a feliiletet, azaz a
modellezendé feliileten felvett gorbehalobol képeziink feliiletfoltokat. Ily modon a gorbék
metszéspontjai altal kijeldlt feliiletfoltokbdol ugynevezett Coons felilleteket hozunk létre. Az ilyen

tipusu feliiletek interpolacios feliiletek [6].

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 11
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6. UGS NX 8.5 - MACHINE TOOL BUILDER

Ahhoz, hogy a 3D-6s térben elkészitsiink egy szerszamgépet, nem elég magat a geometriat
megrajzolnunk, hanem fel kell épiteniink a modelliinket a valos szerszamgép kinematikai rendszerével.
Az UGS NX 8.5 PLM szoftverben ezt a ” MachineToolBuilder ”” modul segitségével tudjuk megtenni.
A kovetkezokben szeretném bemutatni a kinematikai hozzarendelést az NX program segitségével. A
DMU DMG monoBLOCK szerszdmgépnek 5 db tengelye van, ennek koszonhetéen 5 db

szabadsagfokot kell hozzarendelni.

6.1 Szerszambazis valasztas

Elészor megnyitjuk a mar altalunk Osszeallitott szerszamgépmodelliinket UGS NX - 8.5

verzidjaban. A bal fels§ ”Start ” gombra Kattintva legordiilé6 meniiben ” All Applications ” ikonra

meniipontra kattintva megkapunk egy almeniit, ahol elérhetjik “MachineToolBuilder “modult

(2.4bra).

3&’ MNX 8.5 - Modeling - [DMGDMU monoBLOCK 40_3.prt (Modified] ]

f# File Edit Miew Insert Format Tools Assemblies [nformation Analysis Preferences Window Help

Bl ol @ X-0, @& iy

. Tt o i NP

& NX Sheet Mletal... Ctri+Alt+N i D’F‘J ‘ - @ \J = g.:,l gl & < ﬁ; ‘j?/ @ .

B Shape Studio... Ctrl+Alt+5
BRI 0@ ek S S LAOO

-
% Drafting... crl+Shift+D :bh" E'} £ %

|| &) Adyanced Simulation...

i " Motion Simulation...

¥ Manufacturing...  Ctri+AltsM
JIL Gatewray...

Assemblies
PMI

All Applications & Modeling... Ctrl+M
i.f & Shape Studio... Ctrl+Alt+5
% Drafting... Ctrl+Shift+D
& Manufacturing... Ctrl+Alt+M
fil. Machine Tool Builder. ..
4L Inspection...
@ k) Advanced Simulation. .
— |+ Design Simulation...
'J‘) Moldflow Part Adviser...
s Motion Simulation...
IEE 2] Mechatronics Concept Designer...

2. abra Machine Tool Builder

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 12
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Rakattintva latszolag szinte semmi nem valtozott a kezel6 feliileten csak annyi, hogy fentrdl
eltiintek a ” Modeling ” (modellezési) meniisor, illetve a baloldalon talalhato fiileknél megjelent egy Uj

ikon — amit piros négyzettel abrazoltam a 3. abran —, ami a ” MachineToolBuilder ” navigalé meniije.

"SP NX2.5 - Machine Tool Builder - [DMGDMU monoBLOCK 40_3 prt (Modified) ]

EE File Edit View Insert Format Tools Assemblies Information Analysis Preferences Window Help
w'smr‘tv D rj Id eh c,‘iu [E ¥ ¥ % Command Finder 2 . % . 'l@ v 8 i :JJ 'D T
[No Selection Filter lw] [Entire Assembly el k2 S BE-2 ™ Tl - @

Choose a right mouse button menu option on a component in the Machine Tool Navigator.

_1 41 Machine Tool Navigator -|[Machine Tool Builder|
¥

s

Name Classification
NO_MAME

NEIEE

3. abra MTB Menii
Mielott barmilyen mozgast rendelnénk a modelliinkhdz, el6szor ki kell valasztanunk a bazist,
ami alapja lesz a kinematikai kényszereknek. A ” NO_NAME ” nevli mezére — melyet kedviinkre
atnevezhetiink — Kkattintva jobb egérgombbal, majd a kurzort az ” Insert ” ikonra mozgatva,

megadhatjuk a gép és a szerszam bazisait, illetve komponenseit (4. abra).
“Insert” menii:

- Machine Component/ Gép komponens;
- Machine Base Component/ Gép bazis komponens;
- Tool Base Component/ Szerszambazis komponens;

- Head Base Component/ F6 bazis komponens.

A 4. dbran "NO NAME” nevii mez6t atnevezve lathatd, DMG DMU MOTION néven.

Miutan megismerkedtiink az meniisorral valasszuk ki a ”Machine Base Component ” lehetdséget.

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 13
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t (Modified] ]
Information Analysis Preferences Window Help

- Machine Tool Builder - [DMGDMU monoBLC

Ek File Edit View Insert Format Tools Assemblies
?jsrartv D 3 Il &b D{- % a W ¥ % Command Finder _; = II{L). IE' v@ v@ - [ \‘? .l:l.

[No Selection Filter [w) [Entire Assembly el €2 S B-% ™ T O

&@ Machine Tool Navigator - Machine Tool Builder

Classification

Machine Component

Machine Base Component

Tool Base Component
Head Base Component

4. abra Gép bazis kivalasztasa 1/3

Miutan kivalasztottuk, felugrik a ” Machine Base Component ” parbeszédablaka, ahol

megadhatjuk a nevét az adott baziskomponensnek. Az alatta 1évé mezdben, kell kivalasztani azokat a

geometriai  elemeket, melyeket bazisként akarunk hasznalni. Ezek utan kovetkezhet a

koordinatarendszer, amihez viszonyitva allitom be a kinematikai korlatokat. Allithatjuk géphez és

szerszamhoz 1is, illetve adhatunk meg teljesen Uj koordinatarendszert vagy kivalaszthatjuk a mar

altalunk régebben definialtat (5.abra).

M - Machine uilder - [DMGDMU monc _3.prt (] ed) ]
[Ek Eile Edit View Ingert Format Tools Assemblies Information Analysis Preferences Window Help

gsmr[- a ﬁ [#] “ D{- % ﬂ P s "&CommandFmder_’;v %v V@'av o “-}‘] va
[Component Iw) [Entire Assembly td 2 F-2% % T oW

Specify data for machine component

Create Machine Component ’jl?

Name A

Name MACHINE_EASE
Geometry I

Select Obhject (0)

List

Junctions I M
Name MACHINE ZERO_JU
Clasify Juncion

« Specify CSVSl

Add New Set

List A

Name Classify Ju...
MACHINE__.. [ Machine Z___

o) (Ganer ]

5. abra Gép bazis kivalasztasa 2/3

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 14
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A 6. dbran athato, hogy kivalasztottam a gép baziskomponenseit, amiket a parbeszédablak ki is

listazott a szdmunkra, illetve megadtam a mar altalam korabban létrehozott koordinatarendszert is

majd az ” OK ” gombra kattintva befejeztem a parancsot.

8.5 - Machine Tool Builder - [DMGDMU monoBLOCK 40

_3.prt (Modified) ]

Bk Eile Edit Miew Ingert Format Tools Assemblies |nformation Analysis Preferences Window Help

B DR ESFRE D LI NN B @F- &P 0

| Component

lw) [Entire Assembly

Specify data for machine component
Q| Create Machine Component |.J |)(

A

Ha |
I{m Name

o | [rame
[mi]

Geometry M
@4

Fe| || o select Object ()

(A List

ORSO5ZANT
ORSOSZAN1

= ,|@

Junctions M
Classify Junction Machine Zero v
« Specify CSYS [ﬁ}ﬁ
Add New Set @
List A
MName Classify Ju...

. | Machine Z...

ENEIFAEd S =02

Mt 2R - S

'"ORSOSZANT1' selected - total 6

6. abra Gép bazis kivalasztasa 3/3

Most mar meghataroztuk a szerszamgépbazisunkat, ezek utan elkezdhetjiik hozzarendelni a

szabadsagfokokat. Mivel a marogépiink 5D-s, ennek megfeleléen 5 db szabadsagfokot kell majd

kijel6lniink a megfeleld geometriai modellek segitségével.

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 15
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6.2 Els6 szabadsagfok meghatarozasa

Miutan készen vagyunk a bazisvalasztassal a "Machine Tool Builder” meniijében kialakult egy
hierarchikus rendszer, aminek a késébbiek soran fontos szerepe lesz. Kovetkezd 1épés a Z tengely
mentén a korasztal tartoszerkezet mozgasanak beallitasa. Jobb egérgombbal kattintva a ”
MACHINE BASE ” nevili meniiben az ” Insert’-en beliil valasszuk ki a ” Machine Component

lehetdséget, ahol mar a szerszamgép komponenseit tudjuk megadni(7. abra).

M NKES - Machine Tool Builder - [DMGDMU monoBLOCK 40_3.prt (Modified) ]

Ek File Edit View Insert Format Tools Assemblies [nformation Analysis Preferences
=~ - 'w n ; . ¥ :
e () S ch o DB RS- 0y [
|No Selection Filter lw |Entire Assembly k2 S B-2™ - 00

Choose a right mouse button menu option on a component in ...

J 41 Machine Tool Navigator - Machine Tool Builder

7,
Fo] | Name Classification
| | DMG_DMU_MOTION

b4

_MACHIME_BASE

Edit 3

Delete 3

a8
Fa@
@ Spin Ceometry

7. abra Gépkomponens kivalasztasa Z tengely mentén

Ezek utan egy jabb parbeszédablak jelenik meg, a program folyamatosan, interaktiv médon
kommunikal a felhasznaloval. A 8. abran lathaté a megnyitott ablak, ahol a kdvetkezoket lehet

beallitani.

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 16



MiskoLCl EGYETEM
SZERSZAMGEPEK TANSZEKE

(1 OF Mqc,
oV Uy
& T,

%

%EW

ME

“ON®
S §10°

p

&
gepec™

3| Create Machine Component o (X

Name M
Name | RorAsZTAL_TART(
Geometry M
Select Object (0)
List A
>,
Junctions M
Name |MacHINE BRSE O¢|

Classify Junction

(Nore |2

* Specify CSYS @3
add New S -
List A
Name Classify Ju...

MACHINE_... | None

Classify Component

O & _DEVICE

] & _STATIC_HOLDER
] & _DYNAMIC_HOLDER
(16l _PART

1 & _WORKPIECE

(] &} _SETUP_ELEMENT
1 &) _LATHE_SPINDLE

(1 & _TOOL_CUTTING

Add Class

oK ][ Cancel ]

8. abra Gépkomponens meniije

kinematikajat 6rokolné. (9. dbra)

Az elsO részében az elnevezést nevét

lehet megadni, amit ¢én mar elneveztem

"KORASZTAL TARTO”-nak. Az alatta 1évd
részben kell kivalasztani azokat a geometridkat,
melyeket a ”Z” — tengely mentén szeretnénk

mozgatni. Azt kovetden megadhatjuk a

mozgashoz  sziikséges koordinatarendszert,

majd az utolsé dialégusban megadhatjuk, hogy
az altalunk kivalasztott geometria milyen
szerepet tOltson be. Sokféle lehetdség van:

eszk6z, alkatrész, tartok, munkateriilet,

szerszamvagas stb., illetve az ” Add Class ”
opcidval mi magunk is képezhetiink megfeleld
besorolasi osztalyokat. A kdvetkezd oldalakon

lépésrdl 1épésre bemutatom, hogyan kell

megadni a  szerszdmgéphez  sziikséges

geometriai modelleket és a hozzdjuk tartozo
mozgasviszonyokat. A név megaddsa utan
kivéalasztom a korasztalt tarto elemeket. Minden
hozzatartozd alkatrészt ki kell valasztanunk,

kivéve a korasztalt. Itt van szerepe a

hierarchikus  rendszernek, amit Kkorabban

emlitettem, hiszen ha kivalasztom a korasztalt
is, akkor nem fogok tudni 0 mozgésiviszonyt

hozzérendelni, mert csak enged

egyet

hozzdadni és emiatt a korasztal tartd

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 17
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W SIEMENS . O X
EE File Edit Wiew Insert Format Jools Assemblies |nformation Analysis Preferences Window Help E]

er-RPES A REBIHE&-P-SYN - B F. G- ®50- & -5,

[Component kw) [Entire Assembly [ €3 | % F)- % ™ T - QR S S LA OO + @B

Specify data for machine component

3| Create Machine Component IFE

Name A

MName FORASZTATL TARTC

Geometry A
+ Select Object (12)

SZANLEMEZKOR
KORASZTALTARTOZ
KORASZTALLEMEZ]

ALJZAT =)

KORASZTALLEMEZ3

Junctions A

Name MACHINE BASE JC

« Specify CSYS

Add New Set @
List A
Name Classify Ju...

MACHINE__.. | None

Classify Component A

IENE AR E R

[ & _DEVICE

[ & _STATIC_HOLDER
[ & _DYNAMIC_HOLDER
[ & _PART

f o] _WORKPIECE

WA &l _SETUP_ELEMENT
[0 & _LATHE_SPINDLE

[0 & _TOOL_CUTTING

Add Class

W EY S L TE P

9. abra Komponensvalasztas

Az 4bran lathatd, hogy az el6z6 1épésben hasznalt koordinatarendszer ide is megfeleld.
a ”Specify CSYS” melletti kisebbik ikonra kattintas utan egy tjabb dialégus jelent meg, ami
alapértelmezettként felismerte a mar meglévé koordinatarendszert, ezért semmi mas dolgunk
nincs csak, hogy lenyomjuk az "OK” gombot. Az osztilyba soroldsndl értelemszeriien a
”WORKPICE” — munkadarab — ikont valasztottam, majd ismét "OK” gombbal elfogadtam é&s
bezartam a dialogust.

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 18
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Létrehoztuk az elsé gépkomponensiinket, de ahhoz, hogy tudjon mozogni a megfeleld
iranyban, hozzé kell rendelniink a megfeleld iranyt és az ahhoz tartozo ut hosszat. Ezek utan a
munkankat nem a “MACHINE BASE”-en végezziink, hanem az elébb létrehozott
"KORASZTAL TARTO” gépkomponensen. Tehat jobb egérgomb kattintas, “Insert — Axis”

mentipont (10. abra).

1\_&’ MNX 8.5 - Machine Tool Builder - [DMGDMU monoBLOCK 40_3.prt (Modified] |

EE File Edit View Insert Format Tools Assemblies Information Analysis Preferences Window Help

g'StarTv N r_*'; Wl &5 Dé:' [} X ¥ 9% command Finder = - E{L). '@'@' - hj 'l:l‘

[No Selection Filter lw] [Entire Assembly

M td %% - oW

41 Machine Tool Navigator - Machine Tool Builder

Name

Classification

DMGC_DMU_MOTION
=- MACHINE_BASE

Edit
Delete

-

_MACHINE_BASE

I

Machine Component |

Spin Geometry Axis
10. abra ” Axis ” hozzarendelés
- : Az ”Axis” meniipontra kattintva a 11. abran lathato
{3| Create Axis ITE . . K .
Name A|| dialogust kapjuk. Ennek is célszerien megadhatjuk a nevét. A
Axis Name NEW_NAME ”Junction” mezOben a mozgashoz sziikséges
Junction koordinatarendszert kell megadnunk, ez lehet mar meglévo,
Junction Selection Name illetve 1 koordindtarendszer. Az “Axis Settings”-nél

Junction Name KORASZTAL_TARTO

Axis Settings

Junction Axis

Axis Motion Linear NC
Initial Value
Upper Limit
Lowver Limit

Maximum Velocity

Preview Motion

Step Size

= e

Ll (=] Ll (=]
o|lo ofllo|lo|lo
i Slall |-
ol|lo ol |oflo
ollo Cllollofloe
(=] (=] (=] (=] (=] (=]
=1 (=0 IPRE=3 (K=3 (R=3 1= < > >

Current Value

I

|
{

Cancel

11. abra ” Axis ” kezelo feliilet

beallithatjuk, melyik tengelyen (X, y, z) legyen a mozgas
(Junction Axis) €s, hogy milyen fajta mozgas legyen (Axis
Motion):

- Linear NC Axis / linedris NC tengelymozgas;

- Rotary NC Axis / elfordulas NC tengelyen;

- Linear / lineéris tengelymozgas;

- Rotary / elfordulas tengelyen.
Lathato, hogy a program szétvalasztja a mozgéasokat, olyan
tekintetben, hogy NC gépet vagy éppen egyetemes gépet
akarunk felépiteni. utan

A megfeleld mozgasirdny

megadhatjuk a felsé és also hatarokat, hogy mettdl meddig

mozogjon az adott gépkomponens. A “Preview Motion” alatt talalhat6 az a feliilet, amivel

mozgatni tudjuk az adott geometridt a mar bedllitott értékek segitségével. Ezt a funkcidt

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 19
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ellendrzésre is hasznaljuk, amivel megnézhetjiilk, hogy helyes iranyban mozognak-e a
kivalasztott alkatrészek. A 12. dbran lathato, hogy milyen beéllitasokat rendeltem hozza a

korasztaltartohoz.

M NX 8.5 - Machine Tool Builder - [DMGDMU monoBLOCK 40 3.prt (Modified) |

EEk File Edit View Insert Format Tools Assemblies Information Analysis Preferences Window Help

- AP ES AREB°R-E&EPI-YH-[]-BF. @& P

B 2R T e
{3| Create Axis ’?R
Name A
Junction A
Junction Selection Name
K
Junction Name KORASZTAL_TARTO
L
Axis Settings A
Ijunrrtion Axisl
Axis Motion
Initial Value 0.0000
Upper Limit 0.0000
Lowver Limit —480.000'
Maximum Velocity 10000.00
Preview Motion A
Step Size S50.0000
Current Value -300.000

E

12. abra Korasztal tarté ” Z > tengely mentén torténé mozgatasa

Tovabbra is jo az a koordinatarendszer, amit a feladat elején valasztottunk, ezért a
"KORASZTAL TARTO-hoz tartozot kell valasztani, ahogy az az abran is lathat6. A
mozgésirany a kivalasztott koordinata rendszer ” Z ” tengelye. Ezutdn az ” Axis Motion ”-nél
a “Linear NC” mozgéast valasszuk, mert jelen esetben egyenes vonalti a mozgasunk és CNC
szerszamgépiink van. Aztan meg kell adni a hatdrokat, amiken beliil mozoghat az alkatrész.

Osszeallitasnal a gépkdnyvnek megfelelé poziciot vettiik fel, ennek kdszonhetden egy hatart

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 20
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kell beéllitani a ”Z” tengely mentén, ami 480 mm a miiszaki dokumentéacié alapjan. Ha

mindent helyesen csinaltunk a ”Preview Motion” segitségével ellendrizhetjiik az eredményt.

6.3 Masodik szabadsagfok meghatarozasa 1/2

Ha azt szeretnék, hogy a korasztal is a tartdval egyiitt mozogjon, akkor kdvetniink kell

74

a hierarchia rendszert, ami alapjan a kovetkez6 “Machine Component”-et az el6z6 1épésben

létrehozott "KORASZTAL TARTO”-hoz kell hozzarendelni, ezéltal 6rokli a ”Z” tengely

mentén torténd fiiggdleges mozgast (13. abra).

M NXES5 - Machine Tool Builder - [DMGDMU monoBLOCK 40_3.prt (Modified) ]

Ek File Edit View Insert Format Tools Assemblies |nformation Analysis Preferences

Yo QWG 408 EH &I SH-O

[No Selection Filter w |Entire Assembly Wl g SRS T &

44 Machine Tool Navigator - Machine Tool Builder

Py
B

Mame

Classification

e}
—
5;1 = MACHINE_BASE
—
a_

(& F

KORASZTAL_TARTO

DMGC_DMU_MOTION

Delete

MACHINE_BASE
WORKFPIECE, _SETUP_E

|_mser ____» | machine Component | I\

Spin Ceometry Axis

13. abra Korasztal hozzaadasa

Junctions A
Name | RoRasZTAL TART(
Classify Junction [None m

* Specify CSYS

(A~

KORASZTA | None

Add New Set i
List A
Name Classify Ju...

Itt is hasonlé modon kell eljarnunk, mint a
"KORASZTAL TARTO” gépkomponens
beillesztésekor, csak egy dologban kiilonbozik,
ami a mozgashoz sziikséges koordinatarendszer. A
korasztal esetében, a forgdsat a sajat tengelye
koriil kell megtemmie, ezért Uj
koordinatarendszert ~ kell  definidlnunk. A
kovetkezd modon: elsé Iépésben a “Junctions”

meniiben a 14. abran lathatd piros négyzetre

14. ébra’Koordinéta — rendszer defini4las 1/2)/CAM szakirany] 21
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Type M

[If;: Dynamic

&' Dynamic
~ A Inferred
iz® Origin, X-point, Y-point

& X-axis, Y-axis
— kst X-axis, Y-axis, Origin
Z-axis, X-axis, Origin

& Z-axis, Y-axis, Origin
t.. Z-axis, X-point

A5 CSYS of Object
-qf Point, Perpendicular Curve
{2, Plane and Vector

td= Plane, X-axis, Point
ke Three Planes

J= Absolute C5YS

[L.] CSYS of Current View
[k Offset CSYS

<5 Show Shortcuts

15. abra Koordinata — rendszer definialas

£ 3
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, , , @ s &
SZERSZAMGEPEK TANSZEKE %MGMM
kattintunk.
A 15. abran lathato
koordinatarendszer létrehozasahoz

sziikséges meniit kapjuk. Tobbféle varidcio
létezik, hogy hogyan hozzunk Iétre
koordinatarendszert. Ebben az esetben én az
abran lathatd kék szinnel kiemelt 1étrehozési
modot  valasztottam.  Kivalasztds utan
lathat6, hogy meg kell adnunk egy origot,
egy 7 Z 7, illetve egy ” X 7 tengelyt. A 16.
abran lathatjuk, hogy a szerszamgépen
hogyan helyeztem el a koordindtarendszert.
Els6nek megadtam a kdrasztal tetejét alkotta
kor kozéppontjat, majd megjelent "LILA”

szinnel egy egymasra merdleges
vektorhdrmas, melynek segitségével
konnyen megadhaté a koordinatdkhoz

szlikséges két masik irdany. 7Z” tengely
esetében kijeloltem a korasztal sikjara
merdleges vektort, azt kovetéen pedig
kivalasztottam a korasztalban 1évé T-
hornyokkal parhuzamos vektort, ami jelen
estben az ”X” tengelyiink lesz. Ezek utan a

o

koordinata — rendszer ’Y” tengelye adodik az el6z6 3 peremfeltétel alapjan és megfigyelhetd,

hogy el is késziilt a kivant koordinatarendszer.

M NX8.5 - Machine Tool Builder - [DMGDMU monoBLOCK 40_3.prt (Modified) ]

SIEMENS

[Ek File Edit View Insert Format Tools Assemblies Information Analysis Preferences Window Help

P DR ES ARG EHE IS5 v Q- &Pho-

[No Selection Filter [w] [Entire Assembly

Choose OK 1o create the coordinate system

7L LR 7 A s

- @ sl A0+ @ m

Face in KORASZTALI

| IE‘ Z-axis, X-axis, Origin

Iorigin Puin1|

« Specify Point

Z-axis I

" Specify Vector

ok [Ccanca )

16. abra Koordinatarendzer megadasa

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany]
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. . . . Az ”OK” gombbal el
41  Machine Tool Navigator - Machine Tool Builder . ) i
is fogadhatjuk. Ezek utan
Bale Classification kovetkezhet a korasztalhoz
DME_DMU_MOTION sziikséges mozgas
=l MACHINE_EASE _MACHIME_EASE . .
B hozzarendelése. Jobb
B- KORASZTAL_TARTO _WORKPIECE, _SETUP_E , .
. : . _ egérgombbal kattintva az
. == L /ORKPIECE, _SETUP_E T E )
Edit C elézdleg l1étrehozott
Delete » "KORASZTAL”
DU Machine Component | 8¢pkomponensre, - ahol
Spm Gegmetw Axis kiVélaSZtVa az ”AXiS”
17. abra
lehetdséget. (17.4bra)
{3}| Create Axis |.J |x
Name A Nagyon fontos, hogy azt a
Axis Name [NEW NAME 1 ] koordinatarendszert rendeljiilk hozza, amit
e a "KORASZTAL”-nal létrehoztunk. Ezt a

Junction Selection

Junction Mame

A
Mame
| KORASZTAL@KORA v

Axis Settings
Junction Axis mg
Axis Motion -
] Axis Limits |
Upper Limit 360.0000
Lower Limit -360.000

Maximum Degrees per Minute

10000.00

Preview Motion M

10.0000
360.0000

Step S5ize

Current WValue

LRI
ok [ Cancel |

18. abra

”Junction” meniipontnal tudjuk beéllitani,
ahol névvel hivatkozhatunk ra. Be kell
allitanunk a ”Z” tengelyt, hiszen a kortil
kell, hogy forogjon a korasztalunk. Ebben
az esetben nem linearis, hanem forgd
mozgast kell bedllitanunk, ezért Rotary
NC-re éallitjuk at az ”Axis Motion”-t. Az
Axis Limits ikont kipipalva megadhat6 a
felsd és alsd hatar, ahogyan az a képen is
lathaté (18.4bra). Az “OK” gombbal
torténd elfogadas utan megnézhetjiik, hogy
a "KORASZTAL TARTO” egyiitt mozog

"

a korasztallal, hiszen 0rokolte az O

mozgasat is.

akirany] 23
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6.4 Harmadik szabadsagfok meghatarozasa

A harmadik szabadsagfok az ”X” — tengely mentén mozgd fOorséd tartdszerkezet.
Ugyelniink kell arra, hogy a komponenst ne a korasztal tartohoz adjuk hozza, hanem a gép

bazishoz, amit elsének hoztunk 1étre (19. ébra).

M NK 8.5 - Machine Tool Builder - [DMGDMU monoBLOCK 40_3.prt (Medified) ]

& File Edit View Insert Format Tools Assemblies Information
s [ SR FDETEE-§

[No Selection Filter lw] [Entire Assembly bod &2 % - % ™

41 Machine Tool Navigator - Machine Tool Builder

Name Classification
DMGC_DMU_MOTION
=R MACHINE_BEASE

_MACHINE_BASE

Insert  » Machine Compol

Axis

19. abra Komponens létrehozasa

Hasonld6 moddon jarunk el, mint a “KORASZTAL TARTO” esetében.
X _TENGELY” nevet adtam neki, koordinatarendszere ugyanaz, mint a gépbazisé, illetve a
”Classify Component” a "WORKPICE” az el6z6 két komponenssel megegyezd. Ennél a

komponens létrehozasanal a kijelolt alkatrészek a 20. abran lathatoak.

20. abra A X-tengely mentén sziikséges alkatrészek

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 24
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Q| Create Axis

Name

Iﬂ File Edit View Insert Format Tools Assemblies Information Analysis Preferences Window Help E]
G- AP ESLREIE-E- I (] PH. 8 P40 =
| [WithinWork Pars Only [ v | €9 % - % ™ |1l - @ g o
=

l Axis Name

Junction

NEW_NAME 2

Junction Selection

Junction Name

Axis Settings

Name

X_TENGELY@MACHII

Junction Axis

Axis Motion

Initial Value

Linear NC

0.0000

!@LHZU,I,

Upper Limit 600.0000
Lowver Limit 0.0000 )
Maximum Velocity
Preview Motion A
Step Size
Current Value

DT

o

®EE S Ff TGS

21. abra X tengely mentén torténé mozgas

A 21. dbran lathatd, melyek azok a beallitasok, amelyek sziikségesek az alkatrész ”X”

tengely mentén torténd mozgasahoz. Lathatd, hogy a koordinatarendszer nem véaltozott az alap

esettdl. Kivalasztottuk az ”X” tengelyt és megadtuk, hogy mennyit mozdulhat el az alkatrész

az x irdnyban maximalisa, amit a szerszamgéphez tartoz6 gépkonyvbdl tudhatunk meg.

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany]

25



¥ OF Mac,
& ",

o
P4,
()

§10°

MiskOLCI EGYETEM & me
SZERSZAMGEPEK TANSZEKE %%%M@*

6.5 Negyedik szabadsagfok meghatarozasa

A kovetkezd komponenst megint csak a gépbazishoz rendeljiik hozza, amit
”ORSO HAZ”-nak neveztem el. Ugyanolyan mddon jarunk el, mint az X tengely” esetében
— azonban ezt a komponenst az ”X tengely” komponensen beliil hozzuk létre — semmi mas

nem valtozik csak a kijeldlt alkatrészek, melyeket a 22. abran lathatunk.

22. abra Orsohaz alkatrészei

Ezt kovetéen egy uj “Axis”’-t hozhatunk létre ezen a komponensen, amit szintén
hasonlé6 modon kell elvégezni, ahogyan azt az el6z6 gépkomponens mozgasanal csinaltuk.
Amiben viltozik az a tengely, ”X” helyett ”Y”, illetve a hatar, ami 400 mm a gépkdnyvnek

megfeleléen.(23. dbra)

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 26
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SIEMENS - OX

{8.5 - Machine Tool Builder - [DMGDMU moncB
EE File Edit View Insert Format Tools Assemblies Information Analysis Preferences Window Help [;]
o » T . r » 7" 2
o PRES 4ARBIEE- IS0 BF. G- &P &=,
Within Work Part Gl i % E- N A _‘g .
=

Q| Create Axis

Name

Axis Name NEW_NZME_3

M
Junction A
Junction Selection Name
@ Junction Name IX_TENGELY@MACHH
Axis Settings A
W Junction Axis -
0.\ Axis Motion
Initial Value 0.0000
Upper Limit
Lowver Limit

Maximum Velocity

Preview Motion A

Step Size 10.0000
Current Value 0.0000

RN
o) (el

IEXEICA RN E Y=

A

S —

/

W

B-EHE Sl Fo%Wd TG

23. abra Ors6haz mozgasanak beallitasa

Majd az “OK” gombbal elfogadjuk és bezarjuk parancsot. A kovetkezd
gépkomponenst a hierarchikus faban az ’"ORSOHAZ”-on beliil hozzuk Iétre, ahogyan az a 24.

abran is lathato.

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 27
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6.6 Otodik szabadsagfok meghatarozasa

42 Machine Tool Navigator - Machine Tool Build

Name Classification
DMG_DMU_MOTION
- MACHINE_BASE _MACHINE_BASE
21 KORASZTAL TARTO _WORKPIECE, _SETUP_E|
. KORASZTAL _WORKPIECE, _SETUP_E|
2. X_TENGELY _WORKPIECE, _SETUP_E|
¥ ORSOHAZ
Delete

Insert 3

Machine Component

AXIs

Spin Ceometry

24. abra Otédik szabadsagfok ” ORSOHAZ ”-on beliil

Itt 0j koordinatarendszert kell megadnunk, ahogyan a korasztal beillesztésénél is

csinaltuk. A kivalasztott alkatrészek és a hozzajuk tartotd beallitasok a 25. abran lathatok.

{3| Create Machine Component |.J ‘X
Name |A
e

Geometry

ICsO
ETO

Junctions

sty ncton

+ Specify CSYS -'"“:

Add New Set @
List A

Name Classify Ju... @

Classify Component
O & _DEvICE

[ &l _STATIC_HOLDER
O g _DYNAMIC_HOLDER

>

O g TDDL_CU'I'I'ING

Add Class

25. abra Y_TENGELY gépkomponens

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 28
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F@ Junction Selection Name

AP NXB8.5 - Machine Tool Builder - [DMGDMU monoBLOCK 40_3.prt (Modified] | SIEMENS -
EE File Edit View Insert Format Tools Assemblies Information Analysis Preferences Window Help E]
o = = 2 e - s T
- RRES L REE-&- I YN[ Bo. @F-8Pw- &=,
it WorC Rart Or SR @@ i
=)
| Q| Create Axis |.J|x
ﬁ’? Name A
=
] || s ame
[m;
'—— | Junction A

—
@ Junction Name Y_TENGELY_FOR@OF
—=— | Axis Settings

Junction Axis

B

0.\\ Axis Motion Rotary NC
v Axis Limits
Upper Limit 30.0000

Lowver Limit -120.000
Maximum Degrees per Minute 10000.00

Preview Motion A

Step Size 10.0000

Current Value

@ EHE S0, %W d TGS

26. abra Y_tengelyen 1év6 orsé forgatasa

A 26. édbran lathato, hogy az eldz6 Iépésben létrehozott koordindtarendszer Y™

tengelye kortil forog a féors6 haza +30° és -120° kozott.

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 29
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6.7 Masodik szabadsagfok meghatarozasa 2/2

Nem véletleniil keriilt utols6 helyre ez a 1épés, hiszen a “Machine Tool” modulban
kialakitott rendszer nem engedi meg, hogy ne a megfeleld sorrendben allitsuk Ossze a
szerszamgépiink mozgésat. Ebben a 1épésben a féorsd forgasat fogjuk bedllitani, amit az

”Y TENGELY FOR”-on beliil kell, hogy elvégezziik.(27 .abra)

44 Machine Tool Navigator - Machine Tool Builder

Name Classification
DMC_DMU_MOTION
=- MACHINE_EBASE _MACHINE_BASE
=I- KORASZITAL_TARTO _WORKPIECE, _SETUP_E
KORASZTAL _WORKPIECE, _SETUP_E
=I- X_TENGELY _WORKPIECE, _SETUP_E
=I- ORSOHAZ _WORKPIECE, _SETUP_E
Y_TENGELY_FOR _WORKPIECE, _SETUP_E|
Edit
Delete 3
_ Machine Component
Spin Geometry Axis

27. abra Foors6 komponens

Hasonlé moddon kell eljarnunk, mint a korasztalnal, csak itt a koordinatarendszer
athelyezésre keriil, ahogyan az lathaté a 28. abran a kijelolt alkatrészekkel egyiitt, amiket
fekete nyillal jeloltem.

Type A
Origin Point A
+ Specify Paint
Z-axis A
« Specify Vector
X-axis o
+ Specify Vector

|—\T.é:=

28. abra Féorsé komponens megadasa

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 30
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- Machine Tool Builder - [DMGDMU moneBLOCK 40_3.prt (Modified] ]

EE File Edit View Ingsert Format Tools Assemblies Information Analysis Preferences Window Help Q[E]

- DR ES AREIR-E&E-J- B[] BHF. 8P - & =,

R VE-S™NT-ew

=)
3| Create Axis IFE
7. Name A
s Name v e 5
Junction A
Junction Selection Name E
@ Junction Name FO_ORSO&FO_ORSC
Axis Settings A
ﬁ Junction Axis m!
Axis Rotary NC .
o=
N Upper Limit 360.0000
Lowver Limit —360.000
——
:I Maximum Degrees per Minute 10000.00
(D
I..
““) Preview Motion A
|
Step Size 10.0000
=1 Current Value -360.000
* [l )L
-
| H
all [Fox ]
|
5]

WY S A TGS

29. abra Féorso forgasa

A 29. abran lathatd, hogy szinte teljesen megegyeznek a beallitasok a korasztaléval,
egy eltérés van, az pedig koordinatarendszer pozicidja. Ennek a Iépésnek a befejezésével
elkésziilt a szerszdmgéplink mozgasa, mely készen all a "POST_PROCESS” irasra. Azért van
ra sziikséglink, mert az UGS NX nem tartalmaz csak Sinumeric vezérlésii
posztprocesszorokat, azonban ez a szerszamgép Heidenhain vezérlési.

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 31
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7. Szerszamgép betoltése az Unigraphics NX 8.5 program rendszerébe.

Ahhoz hogy be tudjunk illeszteni egy Uj szerszamgépet, jelen esetiinkben a
DMG DMU monoBLOCK 40 5 tengelyes marogépet, rendelkezniink kell a megfelelé 3D
modellel, ami tartalmazza azokat a geometriai elemeket, melyek sziikségesek a 3D-ben
torténd megmunkalashoz. A modell elkészitése utan meg kell adnunk azokat a kinematikai

feltételeket melyekkel a valos - szerszamgép rendelkezik.

Miutan az elébb emlitett feladatok teljesiiltek elkezdhetjiik a gép importalasat. Az NX
8.5 mar magéban is sok eldre definialt szerszamgépet tartalmaz, melyek kozott taldlunk
esztergagépeket és marogépeket. Mindegyikhez tartozik Fanuc, Sinumerik, illetve Heidenhain
TNC vezérlés, melyeknél a rendszer mértékegysége is kivalaszthaté: metrikus vagy
angolszasz. Mivel a mi szerszamgépiink Heidenhain vezérlésii, ennek megfeleléen egy TNC
vezérlésii, metrikus posztprocesszort fogunk hozza rendelni, és ha szlikséges modositania azt.

Legkonnyebben a programban tudjuk megnézni, hogy melyik szerszdmgép hasonlé felépitésii

a DMG_DMU_monoBLOCK_40-hez (30. abra).

¥ SIEMENS _ O X
&FE\IE Edit View Insert Format Tools Assemblies [nformation Analysis Preferences Window Help [:][n:]
N m ire < e = > 3
Dur- DR ES FRETE-E -9 [O-dp. B &»w &=
& 3 o= ) _ » < N - am L > My . » + O »
HP® Tkl TFS.SchRRIINR TMERKSSIF
G L ew ]
Specify parameters 'E[_
& Operation NavigalorIMachine Tc—all E Generic Machine X
II’:,- Name Path Library ‘\|
[GENERIC_MACHINE .
Retrieve Machine from Library
[ Unused ltems
ERetrieve Tool Pocket Information
Retrieve Tools from Library
Retrieve Devices from Library @

>

Tool Mounting

Edit Tool Mounting E

>

Time Estimates

Tool Change (seconds) 12.0000
Rapid Feed 10000.00 53

Update Operation Navigator ZC
'

30. abra

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 32
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30. abran lathaté, hogy a "Manufacturing" modulban vagyunk, azon belill is a

"Machine Tool" részében, ahol megtalalhatdo a "Generic Machine" kezeld feliilet. Erre a

feliiletre kétszer jobb egérgombbal kattintva felugrik a képen lathato ablak, ahol beléphetiink

abba a konyvtarba, ami tartalmazza ezeket az installalt gépeket. A "Retrieve Machine from

Library" ikonra kattintva (konyvtarbol behivhatdo gépek) a kovetkezd ablak ugrik fel (31.

abra).

Class to Search

MACHINE
MILL
TURMMILL
LATHE
MILLTURMN
WEDM
CEMNERIC

Actions

Count Matchesi{n)

ok |

Back

|| Cancel |

Ezutdn megjelennek a kiilonbozo
megmunkalasi eljardsok, mint példaul maras,
esztergalas, furas, stb. Ebben az esetben nekiink
a marasra ("Mill") kell kattintanunk. Ha nem
szeretnénk kutakodni a konyvtarban, mert sok
munkagépet tartalmaz a konyvtar és nehéz
lenne megkeresni, vagy éppenséggel tudjuk a
sziikséges szerszamgép nevét, akkor a 31. abran
lathato lenti ikonra kattintva ("Count Matches")
beirhatd a gép neve ¢és egy "Enter"
lenyomasaval kiadja a program azoknak a
gépeknek a nevét, melyekben megtaldlhaté a
beirt szoveg. Ha sok géplink van mar a
rendszerben, érdemes nekik egyedi nevet adni,
amivel konnyedén megtalalhatok.  Szinte
barmilyen nevet adhatunk a gépeknek, csak
ligyeljlink az ékezet elhagyasara. Azonban

folytatva a hagyomanyos folyamatot, a "Mill"

———— < 4]asztasa utan kattintsunk az "OK" gombra.

31. abra

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 33
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]E Search Result x
Class Description A
‘ MILL
Matching ltems A
libref Description Control Manufacturer rigidity
simO5_mill_Sax_fanuc... 5-Ax Mill Gantry AC-Head Fanuc Example 1 -
SimO5_mill_5ax_tnc_mm  5-Ax Mill Gantry AC-Head HeidenhainTNC Example 1
simO5_mill_Sax_sinum... 5-Ax Mill Gantry AC-Head Sinumerk Example 1
simO6_mill_Sax_fanuc... 5-Ax Mill Vertical BC-Table Offset Fanuc Example 1
simO6_mill_Sax_tnc_mm  5-Ax Mill Vertical BC-Table Offset HeidenhainTNC Example 1 0
simO6_mill_Sax_sinum... 5-Ax Mill Vertical BC-Table Offset Sinumerk Example 1
sim07_mill_5ax_fanuc... 5-Ax Mill Vertical B-Head C-Table Fanuc Example 1 =
simO7_mill_Sax_tnc_mm  5-Ax Mill Vertical B-Head C-Table HeidenhainTNC Example |1
simO7_mill_Sax_sinum... 5-Ax Mill Vertical B-Head C-Table Sinumerk Example 1
SimOE_mill_5ax_fanuc__. 5-Ax Mill Vertical AC-Table Fanuc Example 1 B
simOE_mill_Sax_tnc_mm  5-Ax Mill Vertical AC-Table HeidenhainTNC Example 1
simOE_mill_Sax_sinum... 5-Ax Mill Vertical AC-Table Sinumerik Example 1
simO9_mill_Sax_fanuc... 5-Ax Mill Vertical 45-B-Head C-Table Fanuc Example 1
sim0O9_mill_Sax_tnc_mm  5-Ax Mill Vertical 45-B-Head C-Table HeidenhainTNC Example 1
sim09_mill_5ax_sinum... 5-Ax Mill Vertical 45-B-Head C-Table Sinumerk Example 1
siml4_mill_Sax_fanuc... 5-Ax Mill Vertical 45-B-Table C-Table Fanuc Example 1
siml4_mill_Sax_tnc_mm  5-Ax Mill Vertical 45-B-Table C-Table HeidenhainTNC Example 1
sim14_mill_S5ax_sinum... 5-Ax Mill Vertical 45-B-Table C-Table Sinumerk Example 1
siml6_mill_headchange Gantry Mill with Headchanger Sinumerk Example 1 -
[ok—]| Back || cancel |

32. abra

A 32. é4bran lathatd, ahogyan megjelennek a mardshoz tartozd6 importalt

szerszamgépek. Néhany mondattal ezel6tt emlitettem, hogy a kivalasztott szerszdmgépnek
egy par kritériumnak eleget kell tennie, melyek segitségével konnyebbé és gyorsabba teszi a

megfeleld szerszam - posztprocesszor kivalasztasat
Ezek a feltételek a kovetkezok:

- 5 tengelyes marogép;

- Heidenhain TNC vezérlés;

- metrikus rendszer.

A feltételek meghatarozéasa utan kivalaszhatdo a megfeleld szerszamgép, amit a 32.

abran piros négyzettel jeloltem. A neve mindent magaban foglal: sim07 mill 5ax_tnc_mm:
- sim07: neve;

- mill: maras;

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 34
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- bax: 5 tengely;
- tnc: Heidenhain TNC rovidétese a programban;
- mm: metrikus mértékegységgel dolgozik.

Mindezek mellett le kell ellendrizniink a "Descreption" oszlopban talalhatd, a
gépekhez tartozd mozgdegységeket. Amiben a kovetkezé all: 5-Ax Mill VerticalB-Head C-
Table. Ebbdl leolvashatjuk, hogy 5 tengelyes gép, amibdl az egyik tengely mozgasat a "Head"
azaz a fej (szerszam) végzi (a marogépnél a fej mozgasa +30;-120) a masikat pedig a "Table"
az asztal mozgasa hajtja végre. (jelen esetiinkben a korasztal forgasa). Ezek utan el tudjuk

kezdeni a szerszdmgépiink beillesztését.

Most mar tudjuk, hogy melyik installdlt gép posztprocesszorat kell hasznalnunk,
ezaltal kezdhetjiik a szerszdmgépiink importalasat. Elsé 1épésben meg kell keresniink a
keresett szerszamgépet, ami az NX8/MACH/reosurce/library/machine/installed _machines
mappaban talalhatd. (33. abra).

' S~
?’E’} . % Helyi lemez (C:) » apps » MXB3 » MACH » resource b library » machine » installed_machines » - | Keresés: install

Rendezés Felvétel konyvtarba = Megosztas ezzel + fras UJ mappa

=
Név Médositas dituma  Tipus Meéret

sim01_mill_3ax 2013.02.20.8:39 Fajlmappa

I Kedvencek
B Asztal

%) Legutdbbi helyek sim02_mill_3ax 2013.02.20.8:39 Fajlmappa
B Letsltések sim03_mill_4ax 2013.02.20.8:39 Féjlmappa
sim04_mill_4ax 2013.02.20.8:39 Féjlmappa
=5 Konyvtirak sim05_mill_5ax 2013.02.20.8:39 Féjlmappa
3 Dokumenturnok sim06_mill_5ax 2013.02.20. 8:39 Féjlmappa
& Kepek I sim07_mill_Sax 2013.08.05. 9:46 Fajlmappa
B videsk sim08_mill_ax 2013.02.20.8:39 Fajlmappa
J’- Zene sim09_mill_Sax 2013.02.20.8:39 Fajlmappa
sim10_millturn_Sax 2013.02.20.8:39 Féjlmappa
18 Szamitogép simll_turn_2ax 2013.02.20.8:39 Féjlmappa
J}_{ Helyi lemez (C:) sim12_turn_2ax 2013.02.20.8:39 Féjlmappa
o USB DISK (EX) sim13_turn_dax 2013.02.20. 8:39 Féjlmappa
sim14_mill_Sax 2013.02.20.8:39 Fajlmappa
&-‘ Halbzat sim15_millturn_9ax 2013.02.20.8:39 Fajlmappa
siml16_mill_headchange 2013.02.20.8:39 Féjlmappa
17 elem
33. abra

Miel6tt barmit is csinalnank, készitsiink a sim07 mill 5ax mappardl egy biztonsagi
masolatot, hogy a késObbiekben ne okozzunk hibat, a mar elkésziilt és jol miikodd
szerszamgépben. Mindegy, hogy milyen nevet adunk neki, csak tigyeljiink az ékezetre (34.

abra), jelen esetben DMG_DMU monoBLOCK 40 névre modositottam a masolatot.
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"(-:‘ "-):', | . % Helyilemez (C) » apps » NX85 » MACH » resource » library » machine » installed_machines » -

pe
Rendezés = Felvétel kinyvtirba = Megosztds ezzel » irds Uj mappa =~ @ @
‘¢ Kedvencek Mev : Madositas datuma  Tipus Meéret Il
Bl Asztal I .. DMG_DMU_monoBLOCK_40 2013.08.05.13:17 Faj\mappal
=] Legutobbi helyek L sim01_mill_3ax 2013.02.20. 8:39 Féjlmappa
4 Letoltések Lo sim02_mill_3ax 2013.02.20. 8:39 Féjlmappa
osim03_mill_4ax 2013.02.20. 8:39 Fajlmappa
7 Kenyvtarak Lo sim04_mill_dax 2013.02.20. 8:39 Fijlmappa
@ Dokumentumok + sim05_mill_5ax 2013.02.20.8:39 Féjlmappa
=] Kepek L sim06_mill_Sax 2013.02.20.8:39 Féjlmappa =
B videok L sim07_mill_Sax 2013.08.05. 9:46 Féjlmappa
J’ Zene o sim08_mill_5ax 2013.02.20. 8:39 Fajlmappa
~ sim03_mill_Sax 2013.02.20. 8:39 Féjlmappa
1M Szamitégép L. sim10_millturn_Sax 2013.02.20. 8:39 Féjlmappa
£ Helyi lemez (C:) ~. simll_turn_2ax 2013.02.20. 8:39 Féjlmappa
e USE DISK (E3) L. sim12_turn_2ax 2013.02.20. 8:39 Féjlmappa
o osiml3_turn_dax 2013.02.20.8:39 Fajlmappa
‘“ﬁ Halozat L sim14_mill_Sax 2013.02.20. 8:39 Féjlmappa
sim 18 millturn Qav 201302 20 /-39 Failmanna o
) 17 elem
.
34. abra

Ha megnyitjuk a DMG _DMU monoBLOCK 40 mappat, akkor taldlhatunk benne
ujabb 3 db mappat, illetve .dat-fajlokat.

- - cse_driver - ebben a mappaban talalhatok azok a rendszerfajlok, melyek a

posztprocesszor segitségével mozgatni tudjak az adott geometriat;
- graphics - ez mappa tartalmazza az adott gépnek a geometriai felépitését;
- postprocessor - itt talalhaté maga a posztprocesszor;

Mindegyik mappan beliil megtalalhatéo mind a 3 féle vezérlés, a Fanuc, a Heidenhain
TNC és a Sinumerik (35. abra).

I [ e

| ..« MACH » resource d library » machine » installed_machines » sim07_mill_Sax » cse driver » - I

Rendezés = Fehvétel konmyvtarba « Megosztds ezzel = iras Uj mappa =~ O @
S Kedvencek = New ° Modositas datuma  Tipus Meéret

Bl Asztal ‘ﬂ .. fanuc 2013.08.05, 9:46 Fajlmappa

=l Legutébbi helyek .. heidenhainTNC 2013.08.05, 9:46 Féjlmappa

B Letoltések | sinumerik 2013.08.05, 9:46 Féjlmappa
=) Konyvtarak

E Rnbirmantimal S

' 3 elem

35. abra
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Nyugodtan kit6rolhetjiikk innen a "fanuc" és a "sinumerik" mappakat, hogy ne
zavarjanak meg, illetve ha visszamegyiink a DMG_DMU monoBLOCK 40 mappaba, akkor
onnan is kitorolhetjiik az Osszes .dat-fajlt, kivéve a Heidenhain vezérlésii/metrikusat

(sim07_mill_5ax_tnc_mm.dat) (36.4abra).

=)

Keresés: sim07_mill_5ax 0

Rendezés = =l Megnyitds Felvétel kényvtarba Megaosztas ezzel « fras UJ mappa ==
=
Méw Modositas datuma Tipus

i Kedvencek i
Bl Asztal J .. cse_driver 2013.08.05. 946 Fajlmappa

=l Legutobbi helyek ./ graphics 2013.08.05, 9:46 Fajlmappa
& Letgltések | postprocessor 2013.08.05, 9:46 Fajlmappa
i x_fanuc_in.dat 2012.10.03.12:09 DAT f3jl
-l Kanywtdrak L2 sim07_mill_Sax_fanuc_rmr 2012.10.03.12:09 A T
@ Dokumentumok L sim07_mill_Sax_sinumerik_in.dat H DAT fajl
=] Kepek L sim07_mill_Sax_sinu i = 2012.10.03. AT T
B videsk sl ax_tnc_in.dat 2012.10.03. DAT f3jl
J’ Zene || sim07_mill_Sax_tnc_mm.dat 20121003, DAT fajl

cse_driver Mdadositas datuma: 2013.08.05. 9:46
Fajlmappa

36. abra

Kovetkez6 feladatunk, hogy a "graphics” mappabol kitoriiljik a benne 1évé
szerszamgép geometriait. Ez az a mappa, ahova a szerszamgép 3D modelljét kell bemasolni,

mert a "CSE driver" innen t6lti be a megfeleld gépet (37.abra).

——
o o= e S
€ 3) | | « resource » library » machine » installed machines v sim07_mill 5a » graphics ~ |42 [ Keresés: graphics Y 2]
Rendezés = Megnyitds ~ Trés Ujmappa i== ~ [l @
A Kedvencek - Nev ° Médositds dituma | Tipus Méret
B Asztal > assembly_model.prt 201210.03.12:08 Unigraphics Part ...

1| Legutébbi helyek @ sim07_Bas® 201210.03.12:09 Unigraphics Part
1 Letoltések 2| & <im07_Head.prt 201210.03.12:09 Unigrapisee®art .. 544 KB
| &) sim07_mill_Sax.prt e 201210.03,12:09 e igraphics Part . 160 KB
7l Kanyvtarak &) sim07_Pallet_Tapped.prt 09 Unigraphics Part ... 425 KB
[ Dokumentumok &) sim07 Spindle.prt 1077 Unigraphics Part ... 303 KB
[ Képek 8] sim07_Spindle_assembly.prt 201210.03.12:09 raphics Part ... 99 KB
B videsk 8] sim07_Spindle_Sle 201210.03.12:09 Unigrap

o) Zene &) sim07_{gue e dle.prt 20121003, 12:08 Unigraphics Part ..
7_Zaxis_Ram.prt 201210.03.12:09 Unigraphics Part ...

sim07_mill_Sax.prt
Unigraphics Part Document
Médositds datuma: 2012.10.03. 12:09
Meéret: 169 KB
Létrehozds détuma: 2013.08.05. 9:46

37. abra Kitoroljiik az osszes fajlt
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| < library » machine » installed_machines » DMG_DMU_monoBLOCK 40 » graphics v [ 43 [ Keresés: graphics o

Rendezés « Megnyitds « irds UJ mappa =~ i @

& Letoltesek | Név Médositds dituma  Tipus Méret
[T = G i e
=3 Knyvtarak | @ csavar.prt 2013.05.09. 20:30 Unigraphics Part ... 185 KB 3
@ Dokumentumok @ csouprt 20121211, 0:48 Unigraphics Part ... 544 KB |=
] Képek @ csuszkaxb.prt 2012.12.08.9:21 Unigraphics Part ... 292 KB
B videsk 1 @ DMG_DMU_monoBLOCK 40.prt 2013.08.06.13:24 Unigraphics Part ... 312 KB
41 Zene 3 @ eviz_cso_d.prt 2013.05.13. 20:11 Unigraphics Part ... 162 KB
@faharﬁalspﬁfa\soﬁperem.prt 2013.05.12. 22:50 Unigraphics Part ... 112 KB

I @fak_belso_fent\_peram.prt 2013.05.10.10:26 Unigraphics Part ... 127 KB
M Szamitdgép o
& Helyi lemez (C:) &]faketeﬁpereml.pr‘t 2013.0512, 22:23 Unigraphics Part ... 127 KB
USB DISK ) fekete_perema.prt 2013.05.12.22:24 Unigraphics Part ... 120 KB
- (&)
- &]fuantall‘prt 20121210, 23:05 Unigraphics Part ... 644 KB -

DMG_DMU_maonoBLOCK_40.prt
Unigraphics Part Document
Médositas datuma: 2013.08.06. 13:24
Méret: 312 KB
Létrehozds datuma: 2013.08.05. 11:57

38. abra Az altalunk létrehozott DMG_DMU_monoBLOCK 40 szerszamgép 3D fajljait masoljuk be.

Lathat6 a 37. és a 38. abran, hogy mindkét megmunkald gépnek van egy ugynevezett
"control" fajlja, amit ha megnyitunk, akkor az Gsszes mappaban talalhatd geometriat betdlti,
ezaltal hianytalanul meg tudjuk nyitni az §sszeallitasunkat, amit képpel is illusztral a rendszer

(képek bal also sarka).

A meghagyott sim07_mill_5ax_tnc_mm.dat falj feladata , hogy tartalmazza azokat az
utvonalérési vonalakat, ahonnan majd a program be tudja olvasni a sziikséges "cse_driver”,
"graphics”, illetve "postprocessor" fajlokat. Azonban magat a .dat fajlt is be kell hivnia a
programnak, ezért a konnyebb elérési tUtvonal érdekében nevezzik el ezt is

DMG_DMU_monBLOCK_40.dat-nak (39. abra).

T e
2N D - S
=" -}/" | .. % resource b library » machine » installed_machines » DMG_DMU_monoBLOCK 40 » - Keresés: DMG_ DMU_monoBL OCK_40 }J
e e S e S —

Rendezés E Megnyitds « irés Uj mappa

-

& Letdltések o MNév Médositas datuma  Tipus

\. cse_driver 2013.08.05.10:24 Fajlmappa
.. graphics 2013.08.07.11:35 Féjlmappa
| postprocessor 2013.08.05, 10:24 Féjlmappa

I Kepek s :
| =DM G_DMU_monoBLOCK_40%E] | 2013.08.05. 11:58 DAT fajl

B# videck
J’ Zene -

;]\, DMG_DMU_monoBLOCK_40.dat Médasitas datuma: 2013.08.05.11:58 Létrehozés détuma: 201210.03, 12:09
“I oatssil Méret: 372 bajt

= Kanywvtarak
@ Dokumentumok

39. abra A .dat fajl atnevezése
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Ezt kovetden nyissuk meg ezt a fajlt, mint jegyzettombot (39. abra). Lathato, hogy
csak 3 f4jl elérési utvonalat tartalmazza, ami nem helyes, hiszen ez egy altalunk masolt fajl,
aminek nem ugyanaz az elérési utvonala, mint amire sziikségiink van. Ezért at kell nevezniink,

a sim07_mill_5ax —ot mind a haromszor DMG_DMU_monoBLOCK _40-re (40. abra).

ﬁ simQ7_mill_Sax_tnc_mm - Notepad EE
i— _

File Edit Format Wiew Help I

MILL_5_aAXIS, 5{UGII_-:AM_LIE;RARY_INSTALLED_MACHINES_DIR}EEEEEH[E%\ ostprocessoriheidenhair .
||CSE_FILES, ${UGII_CAM_LIBRARY_INSTALLED MACHINES_DIR}s1mO7_mill_5ax‘\cse_driver‘heidenhainTNCh |

| DMG_DMU_monoBLOCK_40 - Notepad .__——qh——IFEHPXc—_!_r

|| File Edit Format View Help

| |[MILL_5_AxIS, ${UGII_CAM_LIBRARY_INSTALLED MACHINES_DIR}DMG_DMU_monoBLOCK_40%postprocessor'hei .
CSE_FILES, ${UGII_CAM_LIBRARY_INSTALLED_MACHINES_DIR [ IEMIINEGEEGEEAED] cse_driveriheidenh

4 L1 2

40. abra

Ahhoz, hogy sikeresen importaljuk a szerszamgépiinket az UGS NX 8.5 rendszerébe,
még egy darab fajlt meg kell, hogy valtoztassunk. Ebben a fijlban talalhatdo az Osszes
megmunkalogép, amit a program tartalmaz, ezért meg kell adnunk a mi szerszamgépilink

elérési utvonalat, hogy ne legyen probléma a szerszamgép betoltésével. Ezt a 41. abran lathato

helyen talaljuk.
.
@f\")v| . <« Program Files » Siemens » MNX85 » MACH » resource » library » machine » ascii v“fH Search ascii Pl
Organize « j Open ~ Burn New folder =+ @
X Favorites * MName Date modified Type Size
B Desktop |i| || dbc_machine_ascii.def 201210.03.10:28 DEF File 5KB
& Downloads || dbe_machine_ascii.tel 201210.03. 10:28 TCL File 17 KB
=] Recent Places | | machine_database 2013.08.05.13:18 DAT File 23 KB

4 Libraries

machine_database Date modified: 2013.08.05.13:18

DAT File Sizer 22,6 KB
- Date created: 2012.10.03.10:28

41. abra
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Ha megnyitjuk, lathatjuk az 0sszes mardgépet a hozzajuk tartozd vezérléssel egyiitt
(Sinumerik/Heidenhain/Fanuc). A szokott mdédon megkeressiik azt a marogépet, amelyik
helyére beillesztettik a géplinket ¢és a nekiink megfeleld vezérléssel rendelkez6t

megvaltoztatjuk (42.abra).

T R— e R

File Edit Format View Help

DATA|sim06_mi11_5ax_fanuc_mm|MDMOL101|5-ax MiT11 vertical BC-Table offset|Fanuc|Example|${UGII_CAM_LIBRARY_INSTALLEL -
DATA|sim0O6_mi11_Sax_tnc_mm|MDMOL01|5-Ax Mill vertical BC-Table offset|HeidenhainTNC|Example|${UGII_CAM_LIBRARY_IN:
DATA|sim06_mi11_5ax_sinumerik_mm|MDMOL0L|5-Ax Mi11 vertical BC-Table offset|sinumerk|Example|${UGII_CAM_L IBRARY_I}

DATAIS'lmO? mill_5ax_fanuc_mm|MDMOLOL|5-Ax Mill vertical B-Head C- Tab'lelFanucIExam'IeIS{UGII CAM_LIBRARY_INSTALLED_
1| 5-Ax M1 Vertical B-Head b {UGII_CAM_LIBRARY_INST
_mm|{MDMO101 | 5-Ax M1 Example|${UGII_CAM_LIBRARY_IN:

DATA|5im0&_mil11_5ax_fanuc_mm|MDMOL101 |5-Ax Mil1l vertical AC—Tab-|ElFar‘luc|E}(amp‘|E|5{UGII_CAM_LIBRARY_INSTALLED_MACHIl‘l_l
DATA|sim0O8_mi11_Sax_tnc_mm|MDMOL0L|5-Ax Mil1 vertical AC-Table|HeidenhainTNC|Example|${UGII_CAM_LIBRARY_INSTALLED.
DATA|simO8_mi11_5ax_sinumerik_mm|MDMOL0L|5-Ax Mi11 vertical AC-Table|Sinumerik|Example|${UGII_CAM_LIBRARY_INSTALLE

DATA|sim09_mi11_5ax_fanuc_mm|MDMOL01|5-ax Mi11 vertical 45-B-Head C-Table|Fanuc|Example|${UGII_CAM_LIBRARY_INSTALL
DATA|sim09_mi11_5Sax_tnc_mm|MDMOL0L | 5-Ax Mil1 vertical 45-B-Head C-Table|HeidenhainTNC|Example|${UGII_CAM_LIBRARY_I
DATA|sim09_mi11_5ax_sinumerik_mm|MDMOL0OL|5-Ax Mi11 vertical 45-B-Head C-Table|Sinumerk|Example|${UGII_CAM_LIBRARY. ~

4 | i | b

42. dbra
Ezek utdn, ha mindent jol csindltunk problémamentesen be tudjuk tdlteni a
szerszamgépiinket €s hasznalni azt, barmilyen megmunkalasi szimulacidhoz. A kovetkezd

fejezetben ezt fogom részletezni.
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8. DMG DMU monoBLOCK 40 betoltése

Az ¢el6z0 1épésben megesinaltuk a 3D-s szerszamgépiink integraldsat a programban.
Néhany 1épés sziikséges ahhoz, hogy ezt hasznalni tudjuk a ”Manufacturing” modulban. Ezt a
par 1épést szeretném bemutatni ebben a fejezetben. Ha mar meg van a modelliink, amit le

szeretnénk gyartani, jelen esetben egy golydsanya, 1. 1épésben megnyitjuk a modellt és
atvaltunk a "Manufacturing” modulra (43.abra).

>~ Modelng - [satus.prt (Modified) 1

& File Edit View Insert Format Tools Assemblies Information Analysis Preferences Window Help
WD Sl AfFREBE O WCOmmandFinderg’v %. iF-&- -9 %[y 'l:l' 2 B
| & NxsheetMetal. CubAlsN | g AP-agNscal 3dIdSN TRAR@-

|| @& Shape Studio... Ctrl+Alt+S

4 Drafting... Culsshifsp [PV 8 S - % T 0@k S/ LARO+ /@ B
< k) Advanced Simulation... ble-click an object

s Motion Simulation...

. Manufacturing...  Ctri+Alt+M

JIL Gateway...

@ Assemblies
PMI

All Applications

43. abra

Ezutan rogton megjelenik egy parbeszéd ablak, ami azt kérdezi, hogy milyen
megmunkalassal szeretnénk dolgozni. Itt tobb lehetéség is adott, mint példaul maras,
esztergalas, furas, sikmaras, stb.. Jelen esetben itt a ”mill planar” opci6 megfeleld, hiszen

minden maras eljarast magaban foglal (44. abra).

(3}| Machining Environment

CAM Setup to Create A

mill_planar

mill_contour

mill_multi-axis

mill_multi_blade E
drill

hole_making

| »

wire_edm <

[—GK—H Cancel ]

44, abra
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Dby Aztan a ”Machine Tool” nézetben talalhato egy

i hine from Lib » i ine” i i 5 : i
Retmeve Machine from Library Generic Machine” felirat, amire kétszer rakattintva

[ Retrieve Tool Pocket Information

felugrik a kovetkezé parbeszéd ablak (45.abra). Itt az

Retrieve Tools from Library rEl

Retrieve Devices from Library altalam piros négyzettel jelolt ikonra Kkattintva

("Retrieve Machine from Library”) megkapjuk a

Tool Mounting

Edit Tool Mounting szerszamgépek megmunkalasra vald csoportositasat

Time Estimates (46 a’_bra)_
Tool Change (seconds) 12.0000
Rapid Feed [10000. 00| mmpnfwd (5]

Update Operation Navigataor

Q&

[—BIH[ Cancel ]

45, abra

|E}| Library Class Selection

Class to Search A
Itt értelemszertien a  “MILL”-re
MACHINE
MILL (marésra) kattintva megkapjuk a mardgépek
TURMNMILL VY ,
listajat (47. abra), ahol megkereshetjiik az
LATHE
MILLTURMN altalunk integralt DMG _DMU_mono-
WEDM r o
BLOCK_40 5D-s marogeépet.
GEMERIC
46. abra
E search Result |?
Class Description A
l MILL
Matching ltems A
libref Description Control Manufacturer rigidity
sim0&_mill_Sax_fanuc_mm 5-Ax Mill Vertical BC-T.. Fanuc Example 1 -
sim06_mill_Sax_tnc_mm 5-Ax Mill Vertical BC-T. HeidenhainTNC Example 1
sim06_mill_Sax_sinumerik_mm 5-Ax Mill Vertical BC-T... Sinumerk Example 1 |—‘
sim07_mill_Sax_fanuec_mm 5-Ax Mill Vertical B-He . Fanuc Example 1
e o T S, N
sim07_ m\II Sax_! smumenk mm  5-Ax Mill Vertical B-He... Slnumerk Example
sim0&_mill_5ax_fanuc_mm 5-Ax Mill Vertical AC-T_. Fanuc Example 1
sim0&_mill_5ax_tnc_mm S-Ax Mill Vertical AC-T... HeidenhainTNC Example 1 -
< i | »
[ox ][ Back || cancel

47. abra
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Ha megnyomtuk az ”OK” gombot, akkor megjelenik egy ujabb parbeszédablak,
aminek az els6 ikonjaval megadhatjuk azt a referenciapontot, amit mi adtunk meg a gép
Osszeallitasakor, ami ebben az esetben a korasztal kozéppontja (48.4abra).

'y) NX8.5 - Manufacturing - [satus.prt (Modified) ]

&b‘ File Edit View Insert Format Tools Assemblies Information Analysis Preferences Window Help
{3 start~ [ V‘* H & Vs«; D; ]j’@ % ¥) 9% Command Finder 3’ - % 5 @ v - o - iy """19 .E
WP EE. Ehhak ). Fi. a2 B MR

[within Work Part Only fw) &% &[]~ % ™%, i - @3 ':é ’L 4\0/ @ B

Drag a handle or select a handle for direct entry; use Alt key to turn off snapping

glosys 9%
Type A

: [ t&¥ Dynamic a

| Reference CSYS A

‘ Reference [WCS @

‘ Manipulator A

: « Specify Orientation Iz<;'

[-—oKk—] | cancel |

48. abra

Lathato a 48. abran, hogy a szerszamgép korasztal kozéppontjat a satu aljan adtam
meg, amit az anya tengelyével pozicionaltam be, majd az "OK” lenyomasaval elfogadtuk. A
kovetkez6 ikonnal pedig megadjuk azt a modellt, amit megszeretnénk megmunkalni (ebben az
esetben a satu minden alkatrészét is ki kell jeldlni, ha azt szeretnénk, hogy szimulacié kézben
az anyaval egyiitt mozogjon) ¢és egy ujabb "OK” gombot megnyomunk. Ezt kdvetden a

szerszamgép megjelenik az altalunk megadott helyen, amit a 49. dbran lathatunk.
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49. abra Szerszamgép betoltése

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 44



t OF Mag,
2 22
& o

B

o
s s

Sages

MiskKoLCI EGYETEM ME
SZERSZAMGEPEK TANSZEKE K% 24

B Ofhy,
=“ON®
HE g0

9. MANUFACTURING

Miutan készen vagyunk a szerszamgép betoltésével, elkezdhetjik az anya
megmunkalasat, ahol beallithatok a szimuldciohoz sziikséges paraméterek, mint példaul:
szerszampalya, szerszdm, marasi eljaras, kiilonboz0 biztonsagi geometriakat adhatunk meg,
illetve a gyartasi adatok is megadhatok fogasmélység, fordulatszam, elétolds és igy tovabb.

Ebben a fejezetben az anyan 1évd zseb mardsat szeretném bemutatni.

Mivel a DMG _DMU_monoBLOCK 40 mardgépiinket ”Manufacturing” modulban
lehet behivni, nem kell modult valtani, hiszen itt taldlhatok azok miiveletek, melyek
segitségével beallithatok a fent emlitett jellemzok. Alaphelyzetben a program a baloldali
modellfan az “Operation Navigator — Geometry”—t kell, hogy lassuk, ahol van egy
koordinatarendszer, illetve egy "WORKPIECE” nevii ikon. Adhatunk 10j koordinatarendszert
is, ha szeretnénk, de altaldban mindig elegend6 az, amit a modell hoz magéaval. Az 50. abran
lathat6 modon a koordinatarendszer modositasa helyett, inkabb adjunk meg egy biztonsagi
sikot, aminek az a szerepe, hogy a szerszdm mindig attol a siktol kozelit, illetve addig a sikig

tavolodik el a munkadarabt6l, miel6tt barmilyen mas miiveletbe kezdene.

& Operation Navigator - Geometry 'E MCs mill ’?
Name Path Machine Coordinate System N
GEOMETRY
Specify MCS L ﬂ
[g Unused Items ¥ Speciy ke
-1 | Details v
@ WORKPIECE "
Reference Coordinate System v
Clearance A
Clearance Option IPIane Ev!
7
« Specify Plane D:a -
Lower Limit Plane A
Avoidance A
From Point v
Start Point v
Return Point v
‘Go Home Point v
Layout and Layer A
[ save Layer Settings
Layout Name
[mMcs_mInn_ravi ]
Save Layout/Layer
r
50. abra
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Ezutan nem kell tobbet foglalkozni ezzel a koordinatarendszerrel. Kovetkezd 1épésben
kétszeri kattintassal nyissuk meg a "WORKPIECE”-t (51. &bra).

@ Operation Navigator - Geometry [& Workpiece | X|
Name Path Geometry A
GEOMETRY j
['g Unused Items Sy %%
©-157 MCS_MILL Sy E j&;
[BH woRKPIECE
S >
Offsets A
Part Offset 0.0000
Description A
Material: CARBON STEEL #/Ej
Layout and Layer v
==
-
51. abra

A képen két darab altalam pirossal bekeretezett ikon lathatd. Az elsé segitségével ki
kell valasztani magat a munkadarabot, amit szeretnénk megmunkalni, ami jelen esetben az

anya (52. abra).

\Q\ Part Geometry

Geometry

« Select Object (1)

[ Custom Data
Add New Set

[ List

Topology

52. abra

Majd a masodik ikonra kattintva adhaté meg a munkadarab el6gyartmanya. Tobb fajta
elégyartmany adhaté meg, hasab, hengeres, de megadhat6 szabad geometria is. Az anya
esetében kézenfekvo a hengeres alkatrész, aminek csak a tetején hagytam egy 3 mm-es

rahagyast, ahogy az az 53. dbran is lathato.

B Biank Geometry 5%
Type A
I [@ Bounding Cylinder E‘
Axis A
Direction Specify Vector  |w) ?
 specify Vector R [~ I
Umits Al - I = e loﬁm‘.ooonaoc;
Height-[IENEEER,  Heights[ 3.0000 )
Radius A
Offset 0.0000
e cen

l Height-[ 0.00000¢}|

=

— +

53. abra
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Ha ezeket a beallitasokat elvégeztiik, akkor kdvetkezhet a megfelel6 megmunkalasi

eljaras kivalasztasa, majd annak bedllitdsa a szimuldcionak megfelelden. Ezt az 54. abran

lathat6 pirossal kiemelt ikon segitségével indithatjuk el.

E Create Operation X

'y) N~>-( 8.5 - Manufacturing - [satus.prt (Modified) ]

‘#= File Edit View Insert Format Tools Assemblies

st~ [ D dlep 2B X O

)

B Y P eales

& By i I K By

54. abra

Ezt kovetéen a ”CreateOperation”

s “| meniiben vagyunk, ahol Allitsuk be a

Imi”'planar ) kovetkezOket az 55.4bra alapjan. Az elsd

Opesarion Subiybe - beallitas a tartalmazza azt a marasi funkciot,

@ % @ . @D amire nekiink sziikségiink van. (Planar Mill) A

’31 b oL ‘% —;'*; LA kovetkez6 mezdben nagyon fontos, hogy a

ﬁ?l ”Geometry” lehetdségnél az 55. abran lathato

Location ~ érték legyen beallitva, hiszen akkor nem kell

Program IPR OCRAM E megint beéllitanunk a geometriat. Ugyelni kell,

Tool hogy a ”Method” is be legyen allitva, hogy nem

Ceometry egy meglévo beallitast kovessen, hanem ebben

Method METHOD az eljarasban megadottakat. Illetve adhatunk

hams | neki nevet is, amit csak szeretnénk. “OK” gomb

R lenyoméasaval megjelenik a marasi eljaras

[—ok—| Apply || cancel | parbeszédablaka (56. abra).
T ———
55. abra
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Specify Part Boundaries 1.

jeloltem be azokat az ikonokat, melyek
_ _ —| segitségével megadhatoak a sziikséges
Specify Check Boundaries

@ = A képen lathato, hogy szamokkal
specify Blank Boundaries E v

SE

EIIRS

B|S

adatok:
Specify Trim Boundaries
Specify Floor 2. I l - 1: profil megadasa (zseb konttrja)
Tool A - 2: sik ameddig tart a megmunkaélas
Tool [ MILL_2 (Milling “w) @gl %

- 3: szerszamvalasztas
| Output 3. v
| Tool Change Settings v - 4: szerszam tengelyének megadasa
Tool Axis A

- 5: vagasi mdd (profil mentén
Axis 4. I+ZM Axis = 8 ® )

e TP Y
Path Settings 6: szerszam atmérdjének hany %-a

A
hod -
Metho | METHOD bl [y | |

Cut Pattern 5 file

legyen fogasban.

- 7: legenerdlom a miiveletet.

m

- 8: szerszam szimulacid inditasa

Stepover % Tool Flat
Percent of Flat Diameter 6.] 50.0000
Additional Passes
Cut Levels =- Miutan készen van a
Cutting Parameters megmunkalas, Dbetolthetjik hozzd a
Non Cutting Moves ++ szerszamgépet az el6zd fejezetben lathatod
modon. A szerszamgépes szimulaciot a
Feeds and Speeds @;‘ gep
kovetkezd modon tudjuk megtekinteni
Machine Control v .
(57. abra).
Program W
Options v
Actions - M
W -
- [FEJAElE !
|
[—9\(—] [ Cancel ]

56. abra
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ke Step or Play to start simulation or choose Options to configure the simulation

& Operation Navigator - Program Order

]ﬁ}| Simulation Control Panel

6.- NC kod
lekérdezeas

4 | 1

Name Toolchange Display Coordinates [Tool ABC a
NC_PRSGRA;\-‘II X 0.0000 € 0.000
t
;08 Unused Items ¥ 0.0000 B 0.000
=- 7 [g PROGRAM
= Z 0.0000
Y PLANAR_MILL_2 / |
1. - kijelolés NC Program A
Current [ Main lv]

5. - inditas utdn itt jelenik
meg a valos NC program

Details

=T
Gy

|_E3

The file C:\Program Files\SiemensyMNX 8.5%
The file C:\Program Files\SiemensNX 8.5%
Post file C:\Program Files\Siemens\NX 8.5"
Post file C:\Program Files\SiemensyNX &.5°

4. 3

Simulation Settings A
[)show 3D Material Removal

[]show Tool Path

Analyze |:§_|§
Showv Thickness by Color L
Options ‘s
Single Step [IIJis;:rlav,-r a
Animation M

Visualization

M

Speed - A
1 4, - inditas

Dependencies

D nECE

Details

57. abra Gépi szimulacié inditasa
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| i Information
File Edit

Information listing created by : Adam

Date H 2013.11.07. 21:17:06

Current work part i C:\Usersh\Adam\Desktop\TDE KePEK\=atu\=atus.prt
HNode name H adam-pc

BEGIN PGM SATUS MM
MESS
M1z59

PLANE RESET STAY

FN 0: Q501=0.000; X HOME POSITON

FN 0: Q502=0.000; ¥ HOME POSITON

FN 0: Q503=0.000; Z HOME POSITON

* — OPERATION: PLANAR MILL 2 - TOOL: T4 MILL 2
PLANE RESET STAY

M5

L ZQ503 RO FMAX M91

L XQ501 Y502 RO FMAX M91

L B+0.0 C+0.0 FMAX

TOOL CALL 4 Z 50

M3 ME
TOOL DEF
CY¥CL DEF
CY¥CL DEF
CY¥CL DEF
CY¥CL DEF
L M126
X20.738 Y-3.442 Z100. B+40.0 C+0.0 FMAX
£Z1.82 FMRX

Z-1.38 F2s0.

24,697 ¥-4.137

XZ6.626 Y-4.477
C X+0.0 ¥+0.0

X26.627 Y4.475 DR+

X24.698 Y4.135

X20.7539 ¥Y3.44

Zl.62

Z3. FMEX

X20.411 Y-5.412 FMRX

Z1.62 FMARX

Z-1.38

X24.35 ¥-6.107

X28.195 Y-6.785

Foowmom =1 i s L R
= o

P e e e
R DTS T

n -

X5e7.087
¥-196.035
Z97.374

(&

=
w

= B I B

[ %]
=1 N s L RS O
[EL I L e |

[ WU S S R T S L R S T S S I N

0w o

31
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58. abra

Az 58. abran lathatdo az 4altalam létrehozott zseb megmunkalasi szimuldcidnak a
program altal generdlt NC programja, ami a valds gépen is futtathat6. Ezek alapjan
elkészithetd barmely alkatrész szimuldcidja és vele egyiitt a generalt NC program, mely
sokkal gyorsabb modszer a gépi beirasnal és sokkal szemléletesebb egyes programoknal, mert

itt a szimulé&ci6 sordn maga a szerszamgép is megfigyelhetd.
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A dolgozat soran a DMG DMU 40 tipusat 5D-s mardégép miszaki

crer

cres

modelljét (burkolat, vezérldpanel, Kiszolgalo egységek, stb.). Majd megadtam azokat a gépi
kinematikai hatdrokat, melyek sziikségesek a szimulacido megvaldsitasdhoz. Tanulmanyozva a
SIEMENS NX 8.5 programot, kideriilt, hogy a program tartalmazza azt a programnyelvet,
ami vezérli a szerszamgépet (Heidenhain ITNC 530). Ezaltal nem keriilt sor posztprocesszor
szimulacié utan a szoftver egy NC programot hozott Iétre, amit kdzvetlen a DMG DMU 40
monoBlock marogépen futhatunk. Munkam célja, hogy a mar6gépen torténd alkatrészek 3D-S

crer

igen akkor a szimul4cioban megirt NC program attelepitésével kezdddhet is a gyartas.

Ezzel a feladatmegoldédssal gyorsabba és biztonsdgosabbd teheté a marogép altal

készitett alkatrészek gyartasa.

A kutatis a TAMOP 4.2.4.A/2-11-1-2012-0001 Nemzeti Kivalosag Program cimii
kiemelt projekt keretében zajlott. A projekt az Eurdpai Unid tamogatasaval, az Eurdpai

Szocialis Alap tarsfinanszirozasaval valosul meg.

Lénart Adam - TDK Dolgozat - [Msc - CAD/CAM szakirany] 51



o OF MAC/,W
o) MISKOLCI EGYETEM Rk 7N
SZERSZAMGEPEK TANSZEKE a2

IRODALOMJEGYZEK

[1] — Hornyak Olivér (okleveles gépészmérnok) PhD értekezés

Esztergalasi miiveletek Kiterjesztett szamitogépes szimulacidja intelligens modszerek
alkalmazasaval (2002, Miskolc)

[3] — Heidenhain Felhasznaléi Kézikonyv

[4] - http://www.heidenhain.hu/hu_HU/termekek-es-alkalmazasok/szerszamgepek-
vezerlese/maras/itnc-530/

[5] - http://www.graphit.hu/NX/prospektus/HUN/nx_hu.pdf

[6] — Dr. Mako Ildiké - Dr. Zsiga Zoltan:Forgacsolastechnoldgia szamitogépes tervezése II. -

NC/CNC programoz6i ismeretek, szamitogéppel segitett CNC programozas Szakmérnoki jegyzet
2006, Miskolc

[7] - http://www.plm.automation.siemens.com/en us/products/nx/8-5/index.shtml
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