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ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az iparban jelenleg széles korben elterjedt a CNC gépek alkalmazasa. A CNC (Computer
Numerical Control) nem mas, mint szamitégéppel iranyitott szamjegy vezérlési gép. A CNC
technologiat alkalmazhatjuk a legkilonfélébb megmunkalé gépekhez az iparban, akar
eszterga-, maré-, lézervagd-, vagy szikraforgacsologéprdél legyen is szo.

A CNC technoldgia ipari méretli alkalmazasa egyrészt megkonnyitette a gyartast, masrészt
annak termelékenységét is novelte.

A CNC gépekbe betoltheté programok elkészitéséhez manapsdg rengeteg program all
rendelkezésiinkre, amelyekbdl kivalaszthatjuk a szamunkra legmegfelel6bbet. Vannak
egyszerlbb programok, ahol a megirt CNC programot beirva lathatjuk a megmunkalasi
palyat 2, vagy 3 dimenziéban, de vannak dsszetettebb, a megmunkalast kdzvetlenil segité
CAM rendszerek is.

A CAM (Computer Aided Manufacturing) rendszer nem mas, mint a szamitégéppel segitett
gyartas. A CAM programok segitségével szamitdgépen megtervezhetjilk a teljes gyartasi
folyamatot, megmunkdalé gépeket, és szerszamokat valaszthatunk ki, megadhatjuk a
megmunkalasi paramétereket (el6tolds, f6orsé fordulatszdm, forgacsoldsi sebesség,
fogasmélység, stb.), valamint az egész gyartasi folyamatot le is szimulalhatjuk segitségével.
(pl.: EdgeCam, SurfCam, MasterCam, stb.)

A szimuldci6 elvégzése sordn még a CNC program megmunkalé gépre vald toltés elbtt
lathatjuk a szerszampadlydkat, esetleges munkadarab-gép utkozéseket, igy utdlagosan
barmilyen korrekciés paramétert meg tudunk adni, anélkiil, hogy selejtet gyartanank.

Ezen munkafiizet attanulmanyozasa soran megismerkedhet a CNC programok

1. dbra. Rud anyag esztergdldsi miveletének szimuldcioja
a.) munkadarab befogo, b.) munkadarab, c.) esztergakés lapkdval
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A CNC helye a gyartasi folyamatban

Miel6tt a CNC programmal, valamint annak szimulaciéval elkezdink mélyrehatébban
foglalkozni meg kell ismerkedniink a CNC segitségével torténé gyartasi folyamattal.

2. dbra. Gyartdsi folyamat a tervezéstol a kivitelezésig
a.) CAD rajz, és CAM program elkészitése, b.) CNC program illesztése, c.) program betoltés a
gép vezérlésébe, d.) tengely €s féorso meghajtdsa, e.) szerszdmok mozgatdsa, .) gép kezeld
feladata a kész program betéltése, valamint a munkafolyamat feliigyelete

A fenti dbran lathaté egy tipikus gyartasi folyamat a tervezéstdl a kivitelezésig. A folyamat a
kilonboz6 kézi vazlatok elkészitésével kezdbédik, majd a végleges valtozat elkészil CAD
programban. A CAD programbdl az alkatrész modell betoltheté a CAM programban. A CAM
programban elkésziti a gyartdstechnolégus a megmunkalds programjat, végil a program
automatikusan generalja a CNC programot (a.)).

Ezutan az elkésziilt programot magneslemezen (féként régebbi megmunkalé gépekhez), Pen
drive-on, vagy akar halézati kabelen keresztiil a megmunkalé géphez juttatjuk (b.)).

A gép vezérlése értelmezni a programot (c.)), majd pedig a programnak megfelel6en fognak
a megmunkalé gép tengelyei, és féorsdéi miikodni, tovdbba ezeken keresztil fognak a
miuveleteket végrehajté szerszamok mozogni (d.)-e.)).

A gépkezel6 feladata az el6gyartmany, vagy nyersdarab betoltése, kész darab eltdvolitdsa,
tovabba a gép munka kozbeni felligyelete, illetve a program inditasa a gépen (f.)).

A fenti folyamatbdl jél lathatéak a gyartasi folyamat egyes szakaszai.
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A tovabbiakban egy konkrét alkatrész elkészitésén keresztiil mutatjuk be a CNC programot,
és annak szimulacidos lehetdségeit. A megmunkaldasi miveletterv a SurfCam programban
keril elkészitésre, végiil ez a program fogja a beadott paraméterek alapjan elkésziteni a CNC

s

M(szaki rajz elkészitése (CAD)

A rajzokat az alkatrész tervezGjének kézi vazlatai alapjan késziti el egy mdszaki rajzolo,
valamilyen CAD programban (pl.: SolidEdge, SolidWorks, AutoCad, Inventor, Pro-E, stb.). A
programban el6szor az alkatrész test modellje késziil el, amely egyenes-, és gorbe vonalak
sokasagabdl all. A test modell elkésziilte utan készitheté el a darab muihelyrajza, amely a
gyartdshoz sziikséges dsszes méretet, tlirést, stb. tartalmazza.

Ha a mlhelyrajz nem megfelelé pontossagu, illetve nem tartalmazza a gyartashoz sziikséges
0sszes méretet, akkor nem biztosithatd az adott alkatrész pontos legyartasa.
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3. dbra. Alkatrész mihelyrajza

W= a munkadarab koordindtarendszerének kezddpontja

A fenti abran egy hengerszer(i alkatrész mdhelyrajza lathaté. Tartalmazza az 6sszes méretet
az NC program megirasahoz. Valamint a gyartasi bazist, illetve, hogy a munkadarab
koordinatarendszere (x, z) hogyan all. AZ NC program csak a koordinatarendszer megadasa
utdn kerllhet megirdsra, mivel a CNC gép mindig adott ponthoz, vagy pontokhoz képest
szamitja ki, hogy hova, és hogyan kell az adott miveletet végz6 szerszdmnak mozognia.
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Az alkatrész méreteinek megadasa az NC programban

AZ NC program lényege, hogy tartalmazza a megmunkalé szerszamoknak azon utvonalait,
amelyeken az adott szerszamokat mozgatva megkapjuk a kivant geometriai, vagyis a
mihelyrajz elGirasai szerinti munkadarabot.

A méretek a programozé tobbféleképpen adhatja meg. Készithet bazistél valé méretezést
(abszolut méretmegadas), ekkor egy ponttdl (bazispont) adjuk meg az 6sszes méretet, vagy
pedig lancméretezéssel, amikor az adott méretek egymashoz képest vannak megadva
(ndvekményes méretmegadas). De a darab méretmegaddsa készitheté az NC programban
vegyes méretmegadassal is.
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4. dbra. Alkatrész méretmegaddsdnak lehetéségei a CNC programban
W= a munkadarab koordindtarendszerének kezddpontja

A méretmegadas tisztdzasa azért fontos, mert a szerszdm ez alapjan fog elmozdulni a
munkadarab koril, tovabba a CNC programban megadott méretek szerint fog megtorténni a
darab kialakitasa.

A darab megmunkalasa el6tt ki kell valasztanunk egy, a munkadarab legyartasara alkalmas
megmunkalé gépet.

Kivalasztott: munkagép: NCT EEN-400, vizszintes agyu esztergagép
Elégyartmany mérete

A CNC program elkészitéséhez mindenképpen sziikségeltetik a nyers darab, vagy az
elégyartmany alakjanak, és befoglald6 méreteinek megadasa, hiszen csak az elégydrtmany
méretének ismeretében tudja az NC program meghatdrozni, hogy mekkora rahagyast kell
eltavolitani a munkadarabrdl.

A kiindulo darab formajat tekintve altaldban négyzet, vagy kor keresztmetszet(, tovabba
megadhatunk konkrét darabot is, mondjuk egy kovacsolt el6gydrtmanyt, amelynek méretei
egyeznek a kész darab méreteivel, éppen csak par méretet kell mar csak készre munkalni.



CNC ES SZIMULACIOS PROGRAM KEZELESE

A fenti mihelyrajz alapjan, henger (rad) alaku elégyartmanyt célszerl valasztani. Mivel a
legnagyobb mérete: atméré 110 mm, tlrések nélkil, ezért érdemes az el6gyartmany
atméréjének ezt valasztani, hossza pedig legyen 130 mm. Rdhagyasként adjunk meg 1 mm-
t.

A fenti értékeket a CAM programunk kezel6feliiletébe is régziteniink kell.
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5. dbra. Elogydrtmdny méretének megaddsa a CAM programban
Z=-130mm, D=110mm, oldalazdsi rahagyds: Z=1 mm

Miiveleti sorrend
A 3. dbran lathaté munkadarabot a kovetkezé muveleti sorral tudjuk készre munkalni:

. Kiils6 nagyol6 esztergalas
. Kiils6 simité esztergalas

. Oldalazas

. Furas

. Furatbdvités

. Belsé nagyolé esztergdlas
. Belsd simito esztergalas

. Menetesztergalds

O N O VT WN —

A miiveleti sorrendet az NC program elkészitéséhez is be kell irnunk a CAM program
megfelel§ részébe. Miutdn ez megadasra kerilt, a program elékésziti az NC terv vazat,
vagyis a fé6 miiveleti pontokat, mellette kis dbraval jel6lve, hogy éppen mi az adott mivelet.
Az aldbbi dbran egyértelmiien lathaté a pontos NC terv, illetve az egyes |épésekhez tartozd
jelek is jelzik egyértelmiien, hogy milyen miveletrél van szé, sét még az is lathato ezeken a
kis abrdkon, hogy éppen melyik felllet keriil megmunkaldsra (kllsé, vagy belsd).



CNC ES SZIMULACIOS PROGRAM KEZELESE

H T || NC Teev
¥,
El@ Megmurkslésok

- E—l Kiisd negyrclés

D P Kuso sintas

?
Dl[,] Cldalazés

- %@ Telbefiras

}@ Furaibdvités

6. dbra. Miveleti sorrend megaddsa a CAM programban,
a CNC program elkészitéséhez

A CAD programban elkészitésre kerilt az alkatrész konturija:

Az alkatrész kilsé és belsé kontlrjanak elkészitése azért lényeges, mivel a megmunkalas
sordn ugyis ezek a kontdrok kerilnek kialakitasara, oly médon, hogy a CNC programban
eléirt szerszamok munkaljak ki a kész darab feliileteit (konturjait) az elégyartmanybdl.

A szerszamok a megmunkalas soran a CNC program altal el6irt dtvonalon mozognak. Egy
szerszam altal bejart Gtvonalat, mely soran az elégyartmanyrél, az eldirt forgacsolasi
sebességgel, féorsd fordulatszammal, el6tolassal, és fogdsmélységgel adott mennyiségi
anyagot tavolit el, szerszampdlydnak nevezziik.

Rahagyasnak nevezziik azt az anyagmennyiséget (jelen esetben forgacsot), amelyet a
szerszam eltavolit az elégyartmanyrol, azért, hogy a milveletben meghatarozott méretre
(hosszra, atmérdére, stb.) készitse a darabot.
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7. dbra. A munkadarab konttrja
a.) kiilso kontur; b.) belso kontur

Ezutan milveletenként beallitjuk a CAM programban az adott miivelethez sziikséges
paramétereket.

1. Kiilsé nagyold esztergalas:

A kils6é nagyold esztergalas soran a kivalasztott hengeres el6gyartmanyon alakitjuk ki az
alkatrész kulsé kontarjat. A kialakitott kontur még nem teljesen méretpontos, ebben a
miuveletben az 6sszes rahagyas nem keril eltavolitasra.

El6szor is megmunkalé szerszamot kell kivalasztanunk a nagyolasi miivelet elvégzéséhez. A
CAM programban taldlhatdé egy kilon szerszam konyvtar, amelyben a szamunkra
legmegfelel6bb szerszamot ki tudjuk valasztani, valamint a szerszamhoz sziikséges lapkat
is (amennyiben szlikséges hozza).

Nyilvdn valéan a nagyolé esztergalashoz, mindenképp esztergakést kell valasztanunk,
tovabba egy megfelel6 lapkat.

Kivalasztott szerszam: kilsé nagyolé esztergakés

VNMG433B 0,8 mm FACE/TURN 35DEG
Féorso fordulatszam (max.): 8000 1/min
Profilszdg: 359

Csucssugar: 0,4 mm

Lapka atméré: 9,52 mm

Allasszog: 69, 50
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8. dbra. A szerszamtdrbol kivdlasztott lapka,
(esztergakés nem latszik)

Ezutan kovetkezik a forgdcsolasi mdlvelethez szilkséges paraméterek megadasa, ami

szlukséges a CNC programhoz.
Hosszesztergalas (kilsd) beallitasa:

Rahagyas: 0,5 mm
Fogasvétel (a): 1,0 mm

Visszahuzasi pont : D=100mm; Z=100mm
(Visszahuzasi pont: az a pont (magassagi pont) ahonnan a szerszam (jelen esetben az

esztergakés) kezdi a megmunkalast, és ahova visszatér a muivelet befejezése utan.
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9. dbra. Esztergdldsi paraméterek megadasa

A CAM programban kivalasztjuk az alkatrész kilsé konturjat (Iasd: 7. abra. a.)), majd pedig
az el6zéleg, szintén a programbdl kivalasztott szerszam elvégzi a megmunkalast. A
szerszam munkaltjat a program automatikusan legeneralja, illetve az ehhez a miivelethez
tartozo NC programot is.

A fentiek alapjan a program szimulaciés moduljaban lefuttathatjuk, és megnézhetjiik a
megmunkalas szimulaciéjat, mielétt az még a CNC szerszamgépen valéban végbemenne.
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10. dbra A program dltal generdlt szerszampadlya,
vagyis a kiilsé kontur megmunkdldsanak szimuldcioja
a.) munkadarab, b.) szerszampadlya

A fenti abran lathatdo ehhez a kilsé nagyoldé esztergalashoz tartozd szerszampalya. A
szerszam, vagyis az esztergakés ide-oda torténé mozgasat a kék vonalak jelzik. Ha az adott
CAM programban végigfuttatjuk a szimulaciot, akkor a program |épésrél-lépésre kirajzolja
ezeket az abra szerint kék szinnel jelzett vonalakat, vagyis a szerszampalyat.

Tobb CNC szimulacios, illetve CAM programban van lehet6ség olyan funkcié kivalasztasara
is, amikor nem csak a szerszampadlya rajzolédik ki, hanem maga a szerszam is lathato, és az
mozog a CNC programnak megfeleléen, mignem kialakitja a mdlvelet elGirdsai szerinti
méretet.

2. Kiilsé simité esztergalas:

Ennél a miuveletnél is sziikség van egy kivalasztott szerszamra, tovabba a megmunkalasi
paraméterek kivalasztasara.

A simitd milivelethez hasznalhatjuk ugyanazt a szerszdmot, mint az el6z6 nagyold
miuivelethez, legfeljebb a forgacsolasi paraméterek fognak valtozni.

Szerszamadatok: VNMG433B 0,8mm OD FACE/TURN 35DEG

Féorso fordulatszam: 8000 1/min
Profilszég: 359

Csucssugar: 0,4 mm

Lapka atméré: 9,52 mm

Allas sz6g: 69,5 ©
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11. dbra. A program szerszdmtdrdbol kivdlasztott megmunkalokeés, és lapka
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Szarszém adarck  Hosserénpl eszierpaldai bedlitdsok | Esatenga bedlivgsok |

Mkt s Palzat =]
Ekenpercact  [sUAFCAM =] Bra
Aliesd=gdas I'Q"" 3 -

Gome e |IJ.0|0

Vised goasibav.. I 25U
Bemaritési tavokan P_sm
Odellavnlag Ig_nm

Rahag,az 3 [oom 2 |0.000
Noguelés sivozy smitse  [Gmna; =
Nogycléaifogasvetet  [757

Simita: logazatet Ip_sm

Saig Hosez
Frsgnedlie (190,003
Vizzzahizaz Igu 00
Bevezeles II&J.GOJ IOJJIII
Kivezeiex IE& 030 |0J3E0

Sinitdsox s2dma: |-| Exlra simi1 logasck. |[|
ok ] Mo | s |

12. dbra. Forgdcsoldsi paraméterek megaddsa a simitdsi mdvelethez
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Rahagyas: Omm (ebben a miiveletben a kiilsé konturt mar az alkatrészrajz szerinti méretre
esztergaljuk, igy nincs rahagyas)

Simitasi fogasvétel (a): 0,5mm

Visszahuzasi pont: D=100mm; Z=100mm

A CNC megmunkalds soran a visszahulzasi pont pontos megaddasa nagyon fontos. Ugyanis,
ha rosszul adjuk meg ezt a pontot, és a szerszam a miuvelet elvégése utan, a darabhoz
képest tul kozeli ponton all meg, akkor a darab, és a szerszam kozott akar Utkozés is
elé6fordulhat (pl.: darab atforditasa, vagy atfogasakor).

13. dbra. Program dltal generdlt megmunkaldsi szimuldcio
a.) munkadarab, b.) szerszampadlya, c.) visszahtizdsi pont

3. Oldalazas:

Az oldalazasi mivelet is végrehajthaté az el6zéleg alkalmazott kiils6 esztergakéssel, és
lapkaval. Nyilvan valéan a megmunkalas paraméterei eltérnek az el6zbleg végzett
hosszesztergalasoktol (nagyolas, és simitas).

Szerszamadatok:

VNMG433B 0,8mm OD FACE/TURN 35 DEG
Féorso fordulatszam hatarolasa: 8000 1/min
Profilszog: 359

Csucssugar: 0,4mm

Lapka atméré: 9,52mm

Allas sz6g: 69,5 ©

12
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CNC ES SZIMULACIOS PROGRAM KEZELESE

Nirden 35

-

Biihet Ss s bk K Angd |
Egyeni 0504 £.0000
WHNCA34E 1 2wn OO FACE 350eg 95280
VWG 338 0.2 QO FACE 350eg 8.5250
VINIG4 325 0 4o CC FACE 35Deg 95250
VNG I4D 1 2mm Q0 DACHTLURHN 25 9.32°0
VG335 0 30 COBACHTURN S . 95250
WNIWICE 328 0 &nen OO0 BACHITURN 35 9.5250
VRIS 1 B 1D FACETURM 25Deg 8 5240
WHMC4338 0 e 1D FACETURN 35Dey  §.5250
VING 922 0.4mm 1D FACETURN 20eg  9.5250
VHMCSIE | 2en QO FACETURN 35D . 9.52%0
VN335 0.8mm O FACEURN 95D... 9.5250
VNG430S0 4en COFACETLURN 35D 9 5280
DOMN244D 1 Enm CO BACKITURN 55... 12.7000
DMAGA4IB1 2nm CO BACKTLEN 85, 127000
OMNAMAB 0 Bnm OO BACKTURT 55, 127000
MXA2A A drn PN RSN B S5 13 TN

A 0 [

20
Lapka atmérd
| Q25000
Albssziig
[ essooc

Profil s2lig

Csiics sugar

I DA

Eltartasi sziig [oldalankent]
1000000

o] e |

14. dbra. Szerszamtarbol kivdlasztott esztergakeés, valamint lapka

Homlokesztergaldsi (oldalazasi) paraméterek megadasa:

Rahagyds: Omm (ebben a miiveletben a kiilsé konturt mar az alkatrészrajz szerinti méretre

esztergaljuk, igy nincs rahagyas)
Simitasi fogasvétel (a): Tmm

Visszahuzasi pont: D=100mm; Z=100mm

13
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SURFLAM Homlok esztergélds- Szerszdmpdlya dirageneraldsa 2l x|

Sasiszim sdack  Leszindn bedllitisok | Esaega besitésok |
Mvzlet
Ekomperaacié lsu RFCAM

ﬂ

Alaesztigdas: INCI‘I‘I

Led e L4

Moguelas cefvazy amitas |51rnita's

Gerbe tirex |&U‘1 0 Oldakévoizia: Iugog
Vieszahdz&silav. | 2500 B=meiitdeitévaledg. | 2500
Rahagss |L‘uJE|E1 R#alas 2 | 0000
Etavalilandd ampag | 1.000
Magmalsai looas Ig;.:o: Simtdsifogdeyetel Iwog

Sz Hossz
Forgaczdas l:r_-u:u
Hzaaat i) 000
Bevezeles: 1.50.000 [0.000
Kivezolée {30 000 [0.0m
Simitdso s2dma: h Extiz sinf1é fogdsck: h
Kiz &mées:  [o.000 Negy dméss: 100,000

[ ok ] mege | sas |

15. dbra. Megmunkaldsi paraméterek megaddsa az oldalazdsi mivelethez

_f/ b

T~~b)

| £

16. abra. A program adltal generdlt megmunkaldsi szimuldcio;
a.) munkadarab, b.) oldalazds

14
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s

egy fogdasban eltavolitja a rahagyast, majd alul jobbra kilép.

Ez egy nagyon egyszerl, egy fogdssal kivitelezett miuvelet, azonban itt is fontos a
szimulacié lejatszasa, mivel itt is el6fordulhat Utkozés, akarmilyen egyszerd is a mivelet.
Példaul a CNC programban hibasan kerilt valamelyik paraméter megadasa, és a szerszam
ennek kovetkezében belelitkozik mondjuk a darab homloklapjaba. Egy ilyen ltkdzés mind a
szerszamot, mind pedig a munkadarabot is tonkreteheti.

A fenti m(iveletnél szerencsére nem all fenn Utkozési veszély.

A szimulacié soran abbdél lathaté, hogy gond van a CNC programmal, hogy ha a program
altal generdlt szerszampdlya belemetsz a munkadarab aktualis konturjaba. Amennyiben ezt
tapasztaljuk a szimulaciés program befejezése utan at kell nézni a beallitasokat, paraméter
megadasokat, és Ujra kell inditani a szimulaciot, mindaddig, amig olyan szerszampalyat nem
kapunk ami az alkatrészrajz szerinti helyes kontur kialakitasat szolgalja.

4. Furas:

A kovetkez6 megmunkaldsi mdvelet a faras. Itt is a CNC gépen torténé megmunkalashoz
elészor egy, a mlvelet elvégzéséhez alkalmas szerszamot kell kivalasztanunk, majd pedig a
forgacsolasi paramétereket kell a megfelel6 értékre beallitani.

A CAM program szerszamtardban el6fordulhat, hogy nem taldlunk megfelelé szerszamot az
adott mivelethez. Példaul nem elég hossziak a tarban lévé szerszamok, vagy pedig nem a
megfelelé élszoggel rendelkeznek, vagy esetleg a technoldgia kifejezetten elGirja bizonyos
tipusi szerszamok hasznalatat, akkor sajat magunk is megadhatunk, illetve definialhatunk
szerszamot.

Mivel az adott mdlvelthez a szerszamtarban nem volt megfeleld szerszam, igy definidlasra
keriilt egy egyéni szerszam:

1
/\ -a—s Deby
ar= r
| ;ik!_% = HIEEEE “ﬁ]{l" ol

o

15 L c

17. dbra. A SECO szerszdmkatalogusbdl vdlasztott szerszam

A szerszam adatai a kovetkezbek:
Teljes hossz: 189mm

Profilszég: 1400

Atméré: 16mm

Szar a&tméré: 16mm

Max. Firasi mélység: 110mm
Tejes hossz: 189mm

15
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Szerszam betoltése a szerszamtarba:

q:RfrnMﬁ.nm_m-r.m.aamksvam.;rtam N
<||¢s ml=|s|=|c|c|c] +| /X

RECTS | ol Diil Too! Tahle

TR E—— T Frofil szdg Atmérd Szar atmérd
Egyini 0416 150000 [ 140000000 | 16.000200 [ 15000000
1 0men HES Dril 1.0000

1.5mm HES Onil 1.5000

2.0mm HES DIl 20000

24mmHES DNl 24000

25mm HES Dl 2800

3 0men HES Dl 50000 L ?

3 20 HSS Dl 52000 {“\.\ __

3 5mm HES Diil 5000 ‘-?~

4 D HES Diil 40000

4 2am H3S Diil 4200 Elhossz

4.5mm HES Diil 45000 —

5 0mm HES Diil 5.0000 ¢ { 10000000

5 5iren HES Diil 55000

B.0men HES Dl 50000 Teljec hossz

& Smm HES Dril 65000 < (g0 000000

T (e HES Tl T nm ..‘J

Mrgen 50 | 1o | os | o1 |

| o I IEgee | Sl [

18. dbra. Kiilso szerszam definidldsa, majd betoltése a szerszamtdrba

Furasi adatok megadasa:

16
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Furatmélység: 110mm
Furatatmérdé: 16mm
Visszahuzasi pont:

{ W )
e P

k

20. dbra. Szerszampadlya
a.) munkadarab, b.) a furo utja

17
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A fenti abran lathaté a furd szerszampalyajanak szimulaciéja (b). A vonal mentén jobbrol
bejon a szerszam, a darab kozepén végig megy, majd pedig vissza ki ugyanazon a vonalon.

yays

5. Furat boévités

Az el6z6 miveletben elkészitett furat kiszélesitéséhez, bévitéséhez szintén egy kiilsé, nem a
szerszamtarban lévé furd kerult kivalasztasra.

A szerszam jellemzdi a kovetkezbek:

Szerszam: SECO SD504-30-120-25RS
Kozponti lapka:SPGX0703-1
Periférikus lapka:SCGX070308-P1

=T T

alx|

SURFCAM Eszterga-firoszerszam kivilasztasa

=|=|c|<|c] +//]X]

< || |s &=
Eirhets Szerszamol T Atngrs 7= Profil szidg Atmérd Szér stmérd
Eayéni .30 20,0000 180.000000 | 30.000000 | 25.000000
1 Jmm HSS Orill 1.0000
1.5mm HSS Drill 1.5000
2 0mm HSS Drill 2.0000
2 4mm HSS Dril 2.4000
25mm HSS Drill 2.5000 -~
30mm HSS Dril 3.0000 1
32mm HSS Drill 3.2000 1 \ \ ;
35mm HSS Dril 3.5000 ' B
4.0mm HSS Dril 4.0000
4.2mm HSS Drill 4.2000 Elhossz
4 5mm HSS Drill 4.5000
50mm HSS Drill 50000 e———] 120000000
5 Smm HSS Dril 5.5000
& 0mm HES Drill £.0000 Teljes hossz
&5mm HSS Drill £.5000 206 000000
7 Mwren HSS el 7 ANNN LI
Vinden 50 | 10 I 05 01 |

(o] e | o |

22.dbra. A kiilséleg definidlt furo kivdlasztdsa a megmunkaldshoz

18
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23. dbra. Szerszdmpadlya
a.) munkadarab; b.) szerszam utja

A furatbévité szerszam ugyanazon a pdalydn halad végig mint a sima firé. Mégis, a CNC
programban kilon sorban kell megadni a furatbdvit6t, és Gjra meg kell adni hozza az
elmozdulasanak paramétereit, ezért fontos, hogy itt is végezziik el a szerszam mozgdsanak
szimulacidjat az esetleges litk6zések elkeriilése végett.

6. Belsd nagyol6 esztergalas:
Szerszamadatok:
VNMG432B 0,4 mm ID FACEATURN 35DEG

Fordulatszam hatarolas: 8000 1/min

21
Tarak  |Lstre Tcel Tavi =l
Lapka almeri
Sothoto Szorezimok Khtmas | & ’—"175-5“_1—
Egyeni0i3.04 30000
WHMG434E 1. 2mm OO FATE 300eg 8.5250
G430 O.0mm CO FALE 200ea 8.52%0
WNMC43ZE O.4man CO FACE 250en 85250
WHM2434E 1 200 CO DACKITURN 35, 95250
VHMGA3EE 0. 8wn OO BACKITURM 36, 0.5250
VHMCAZE 0.9mn C0 BACKITURN 35 08250 Allissziig
VINMG439E 1 200 D FACETURM 35089 9.5250 B
VMG 33E 08NN D 95250 = =
WG4 328 0 denm 0 B Sieq  8.5250 Profil sziig
WHIG4348 1 2em O FACEMURN 350 95250 35000000
WYHMS4TE 0 fem SO FACEMURN 350 . 35250
WHMG4 320 0 4w 0D FACEAURN 350 35250
DNMO£442 1 6mm O0 BACHTURN 25.. 12,7000
DNMO4425 1 2mm OO BACHTURN 25.. 127000
DANMC4425 D.8mm OO0 SBACKTURN 5. . 12,7000 Cslics sughr Eltartisi s28qg [oldalanként]
MRS e ) B CU T IR 55 12 TN Li ,W ’W
Minkn 38 = | o | o0° | .
[ ] mawe | s |

24. dbra. Megmunkdlo szerszdm kivdlasztdsa a mivelthez a CAM program szerszdmtadrjdbol

Adatok:

Rahagyas (a-iranyban): 0,5mm
Fogasmélység (a): 2mm




CNC ES SZIMULACIOS PROGRAM KEZELESE

Visszahuzasi pont: D=110mm; Z=100mm

Miivelet:
E lkompenzécit:
Aldesztergélas:

Gorbe tiiés:

Visszahtizasi tav.:
Bemeritési tavolsag:
Oldakavolsag:

Réhagyas X:

Nagyolés és/vagy simitas:
Nagyolési fogasvétel
Simitsi fogasvétel

Forgécsolas:
Visszahtizés:
Bevezetés:
Kivezetés:

Simitasok szama: I-, Extra simito fogasok: Ig

Z |u.uoo

INawoiés ﬂ

Hossz

|0_0m

ID_OL"I'J

o]

Mégse |

Sugéd

25. dbra. Megmunkaldsi paraméterek megaddsa a CNC programhoz

L~

5 a.)

\b

)

26. dbra. A CAM program altal generdlt szimulacio

a.) munkadarab kontdrja; b.) szerszampadlyak

20
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A 26. abran lathaté az esztergakés mozgasa. A kékkel jelzett vonalak a szerszam utjat
jelképezik, és ahany egymassal parhuzamos vonal van a CAM program 4altal generalt
szerszampalyaban, annyi fogasban tavolitja el a felesleges anyagot a szerszam.

7. Belsé simito esztergalas

A simito esztergdlas miveletét a CNC gép csak akkor tudja elvégezni, ha kivalasztunk hozza
egy alkalmas szerszamot, tovdbba megadjuk hozza a megfelel6 paramétereket.

20
Térak  Latne Tool Tedle |
— — Lapka &tmérd
Clerhedd Scorsz | ICAmEG | =~ I"‘—"“—“—‘*n 235000
Egyéni0:304 20000

VHMGE3B 1.2nm OD FACE 150eg 25250
VNMGAE3B 0.8mm OD FACE 35Dey 95350
WHWMG4320 0.4nm OD FACE 350ey 9.5250
WHNGE34B 1. 2nm OD BACKITLRN 35 . 95250
WHMG4330 0.6mm 0D BACKATLRN 35.. 9.5250
VHWMEAI2E 0 4nm DD BACK/TLRN 35 . 95250

Allasszig

WHMGH34D 1.2nm D FACCTURN 3Deg  9.5250
YNNG338 0 Smm DFACEAURN 3Dy 95350 [ -sos002c0
; : Profil szig
0 25000000
VHIMO4338 0.8mm OD FACE/TURN 35D... 9.5250
VHMG4320 0 4nm 00 FACEMURN 250, 9.5250
DNMO444E 1.6mn OD BACKAURN §5..  12.7000 /
DNMG443E 1.2mn OD BACK/LURN S5.. 12,7000
DNMG442E 0.8mn OD BACKALURN 85, 12.7000 Csiics sugar Eltartasi sziig [oldalanként]
NINLAILA1 B 1 dmin (N AACKTIRM &5 47 #00n ll IW ,W
[wgen 3 | 5= | e | s |
D

27. dbra. Belsé simito esztergdldshoz kivdlasztott szerszdm, és lapka

A bels6 simitasi miveletet el tudjuk végezni ugyanazzal a szerszammal, mint amivel a belsé
nagyolast végeztilk. A megmunkalds szempontjabdél egyébként érdemesebb minél tobb
miuveletet ugyanazzal a szerszammal elvégeztetni, amennyiben lehetséges, mivel ezzel
csokken a darab normaideje (pl.: kevesebb szerszam valtas a CNC program soran).

Szerszam jellemzdék:
VNMG432B 0,4mm ID FACE/TURN 35DEG

Profilszég: 359

Csucssugar: 0,4mm

Lapka atméré: 9,52mm

Allassz6g: -69,50

Fordulatszam hatarolas: 8000 1/min

Forgacsolasi paraméterek:
Rahagyas: 0Omm

Fogasvétel (a): 0,5mm
Visszahuzasi pont: D=100mm, Z=100mm

21
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SURFCAM Hossziranyt Esztergalas- Szerszampalya Gjra 21x|

Szerszém adatok  Hossziranyu esztergalasi beallitasok I Eszterga besllitasok |
Miivelet: | HEENEN
Elkonpenzicié:  [SURFCaM -]
Aldesztergalas: I Igen _'J
Goirbe tirés: Ig_m[]

Visszahtzasi tav.: ]2 500
Bemeritési tavosdg  [2 500

Oldaltavosda:  [p.000
Rshagyis ¥: Iu_guu 2 ln,ouo
Nagyolas és/vagy simitas: ]Siml’tés _'_|
Nagyolasi fogasvétel: 2000
Smitasifogasvetel: Iu_suu

Szog Hossz
Forgécsols: l1 a0.000
Wisszahozas: I.gg_u[;g
Devezelés: I] 80.000 |l],UIJU
Kivezetés:  [.60.000 {0.000

Simitasok szama: |1 Extrz simitc fogasok: Iu
[ ok | wege | sige |

28. dbra Forgdcsoldsi paraméterek megadasa, a CNC program elkészitéséhez

- | <

29. dbra. Munkadarab kontdr (a.)), és a generdlt szerszampadlya (b.))

9. Menetesztergalas

Miutan kialakitasra kerilt a darab belsd, és kiils6 konturja, az utols6 mivelet az alkatrész
kiilsején a menet kiesztergalasa.

22
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Elkészitend6é menet: M100x1,5

SURFCAM Esztergakés kivilasztisa [ 2%
Térsk  Lathe Tool Table =
— - Lapka atmérd
Bkérhetd Szerszémok IC Atmérs | W
Egyéni 0:3 96240051 39624
NT-4R ID THREADING 60Deg 39624
NT-2R OD THREADING 60Deg 39624
NT-2R 10 THREADING 600eg 47625 ’
NT-3R 0D THREADING 600eg 47625 lassziig
NT-3R D THREADING 60Deg 63500 ["s0.000000
NT.4R OD THREADING 600eg 63500
Profil sziig
60000000 ———Y
Csiics sugér
e 0,050800
woen 50 | 10 | es | o1 |
| oK [ Mégse | Sigs |

30. dbra. A menet elkészitéséhez kivdlasztott menetvdgo lapka, valamint esztergakés

A kovetkez6kben megadasra keriilnek a menetesztergalashoz sziikséges paraméterek.

Menetemelkedés: 1,5mm

Menetmélység: 0,92mm

Els6 fogasmélység: 0,5mm

Legkisebb fogasvétel: 0,075mm

Be-, és kivezetés hossza: 3 menet
Visszahuzasi pont: D=100mm; Z=100mm

23
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Szerszém adatsk  Menet bedlitésok | Esaterga beallitasok |

Miivelet:
Menstemelkedés:
Menetmélység:
ElsG fcgasmélység:
Min. fogasmélység:
Kereszteldtolasi szog:
Yisszahiizasi szog;
Visszahtizasi tav.:
Bekezdések:
Menet fogasok:
Bevezetés hossza:

Kivezetés hossza:

| Kills# Jobb

&)

SURFCAM Menet esztergalas- Szerszampalya tijrageneralasa

2]

{1.500
{0.920
{0.500
|n.u75
] 29.000
]u,uuo
] 2.500
[i ~
]5

[MM/Menet x|

!«4

] 3.000

| Menetek

I 3.00q

| Menetek

[ ox ]

Mégse

Sugé

31. dbra. A CAM rendszerben megadott paraméterek

S

2

a.)

—l‘x_

b.)

32. dbra. A menetesztergdldsi mivelet szimuldcioja
a.) munkadarab; b.) szerszdm
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Miutan a CAM programban megadtuk a sziikséges paramétereket, és szerszamokat az egyes
megmunkalasokhoz, lathattuk, hogy minden miveletnél le tudtunk futtatni, egy arra
vonatkozo6 szimulaciot, amelybdl lathaté volt az adott megmunkald szerszam Aaltal végzett
mozgas, illetve rosszul megadott paraméterek esetén az esetleges szerszam-munkadarab
Utkozés.

A CAM program biztositja szamunk azt a lehetéséget is, hogy ne csak az egyes miiveletek
szerszammpalyajait tudjuk legenerdlni, hanem hogy egybe futtassuk le a teljes muiveletsort,
melynek eredményeként létrejon a kész darab.

A megmunkalasi szimulacio lefutasa soran létrehozott alkatrész:

33. dbra. A megmunkdldsi szimuldcio eredménye
kékkel jelolt rész a befogo (tokmany), a sztirke pedig a mihelyrajz szerinti munkadarab
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b.)

34. dbra. A megmunkadldsi szimuldcio eredménye, itt jol lathato az alkatrész belsejének
megmunkalt kontdrja is
a.) megmunkalt belsé kontdr; b.) megmunkalt kiilso kontdr

35. abra. A megmunkadldsi szimuldcio eredménye a szerszampadlydkkal egyiitt

A fenti abra 0sszesitve tartalmaz, mindent, amit a szimulacié soran meg tudunk jeleniteni.
Egyrészt tartalmazza az elkészilt alkatrész belsé-, és kilsé konturjat, tovabba a piros
vonalak jelzik a szerszamok altal elvégzett mozgasokat (szerszampalyakat).
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TANULASIRANYITO

1. Olvassa el, és értelmezze a szakmai informacio tartalmat!

2. Oldja meg az "Onellendrzd feladatok" fejezetben taldlhaté elméleti feladatsort szakmai
ismereteinek ellenérzése céljabol! Hasonlitsa 6ssze az On valaszait a "Megoldasok”
fejezetben megadott megoldasokkal. Amennyiben eltérést tapasztal, kérem Ujra olvassa el a
"Szakmai informacio tartalom" cim( fejezetet!

3. Egy On altal ismert CAD programban készitse el a 3. dbra szerinti alkatrész testmodelljét,
majd pedig muiihelyrajzat!

4. Egy on Aaltal ismert CAM programban készitse el a 3. abrdn szerepld alkatrész
megmunkalasi programjat. Kovesse a munkaflizetben leirt muveleti sorrendet! Az egyes
miuveletek utan készitse el a szerszampalyak generalasat!

5. On szerint miért hasznosak a szerszampalyak generdldsa a valédi, megmunkalé gépen
torténd CNC program futtatasa, alkalmazasa el6tt?
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| 1. feladat

Egészitse ki az aldbbi szoveget a megfelel6 szavakkal!

A rajzokat az alkatrész tervezGjének kézi vazlatai alapjan késziti el egy mdszaki rajzolo,

valamilyen .......ccoooviiiiiiiiiii, (pl.: SolidEdge, SolidWorks, AutoCad, Inventor, Pro-E,
stb.). A programban el6szor az alkatrész .......cccccooviiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnnns készil el, amely
egyenes—, és gorbe vonalak sokasagabodl all. A test modell elkészilte utan készitheté el a
darab ..o , amely a gyartashoz szikséges 0sszes méretet, tlirést, stb.
tartalmazza.

Ha a mdhelyrajz nem megfeleld .....ccoovneiiniiiiiiiiee, , illetve nem tartalmazza a

gyartdshoz szikséges Osszes méretet, akkor nem biztosithaté az adott alkatrész pontos

2. feladat

irja le, hogy egy alkatrész méretmegadasa milyen modszerekkel torténhet a CNC
programban, és melyik médszernek mi a jellemzdje?

3.feladat

Ha egy hengerszeri alkatrészt szeretnénk megmunkalni, akkor milyen alakd elé6gyartmanyt
célszerl valasztani?
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4, feladat

Simitasi mivelet esetén mekkora értékre valasszuk a rahagyast?

5. feladat

Egészitse ki az alabbi szoveget a megfelel6 szavakkal!

A szimulacié soran abbdl lathatd, hogy gond van a ..........ccciiiiiiiniccnn e , hogy ha
a program altal generalt ......cccooovevviiiiiiieiiicie e belemetsz a munkadarab aktudlis
................................................... Amennyiben ezt tapasztaljuk a szimuldaciés program
befejezése utdn At kell nézni a ., , paraméter

megadasokat, és Ujra kell inditani a szimulaciot, mindaddig, amig olyan szerszampdalyat nem
kapunk ami az alkatrészrajz szerinti
szolgalja.

......................................................... kialakitasat

6. feladat

Definialja a visszahlzasi pontot!

7. feladat

Tudunk-e a CAM program torténé CNC program elkészitéséhez kiilséleg szerszamot
definialni, avagy csak a program szerszamtaraban lévéket tudjuk alkalmazni?
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| 8. feladat

Milyen mdvelet szimulacidja lathaté az alabbi abran? Mit jelképez az abran az a.), és mit a
b.)-vel jel6lt rész?
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36. dbra. Egy megmunkdldsi mivelet szimuldcioja
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Egészitse ki az aldbbi szoveget a megfelel6 szavakkal!

A rajzokat az alkatrész tervezGjének kézi vazlatai alapjan késziti el egy mdszaki rajzolo,
valamilyen CAD programban (pl.: SolidEdge, SolidWorks, AutoCad, Inventor, Pro-E, stb.). A
programban el6szor az alkatrész test modellje késziil el, amely egyenes—, és gorbe vonalak
sokasagabdl all. A test modell elkésziilte utan készithet6é el a darab mihelyrajza, amely a
gyartdshoz sziikséges dsszes méretet, tlirést, stb. tartalmazza.

Ha a mlhelyrajz nem megfelelé pontossagu, illetve nem tartalmazza a gyartashoz sziikséges
0sszes méretet, akkor nem biztosithato az adott alkatrész pontos legyartasa.

2. feladat

irja le, hogy egy alkatrész méretmegadasa milyen modszerekkel torténhet a CNC
programban, és melyik médszernek mi a jellemzéje?

A méretek a programozé tobbféleképpen adhatja meg. Készithet bazistol valé méretezést
(abszolut méretmegadas), ekkor egy ponttdl (bazispont) adjuk meg az 6sszes méretet, vagy
pedig lancméretezéssel, amikor az adott méretek egymashoz képest vannak megadva
(ndvekményes méretmegadds). De a darab méretmegadasa készitheté az NC programban
vegyes méretmegadassal is.

3. feladat

Ha egy hengerszerl alkatrészt szeretnénk megmunkalni, akkor milyen alaku elé6gyartmanyt
célszerd valasztani?

Hengeres, vagy rud alaka elégyartmanyt célszerd valasztani.

4. feladat

Simitasi mivelet esetén mekkora értékre valasszuk a rahagydst?

Omm-t, mivel ez mar egy befejez6 miivelet, a darabot a mdhely rajz szerinti kész méretre
munkaljuk.

5. feladat

Egészitse ki az alabbi szoveget a megfelel6 szavakkal!
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A szimulacié soran abbdl lathato, hogy gond van a CNC programmal, hogy ha a program
altal generdlt szerszampalya belemetsz a munkadarab aktualis kontdrjaba. Amennyiben ezt
tapasztaljuk a szimulaciés program befejezése utan at kell nézni a beallitasokat, paraméter
megadasokat, és Ujra kell inditani a szimulaciét, mindaddig, amig olyan szerszampalyat nem
kapunk ami az alkatrészrajz szerinti helyes kontir kialakitasat szolgalja.

6. feladat
Definialja a visszahluzasi pontot!

Visszahlzdasi pont: az a pont (magassdgi pont) ahonnan a szerszam (jelen esetben az
esztergakés) kezdi a megmunkalast, és ahova visszatér a mivelet befejezése utan.

7. feladat

Tudunk-e a CAM program torténé CNC program elkészitéséhez kiils6leg szerszamot
definidlni, avagy csak a program szerszamtaraban lévéket tudjuk alkalmazni?

Igen tudunk a kiils6é szerszamot definialni, tetszéleges méretekkel.

8. feladat

Milyen mdvelet szimulaciéja lathato az alabbi dbran? Mit jelképez az abran az a.), és mit a
b.)-vel jelolt rész?

Belsé atmérd nagyolasi mivelete.
a.) munkadarab
b.) szerszampalya
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