M2

Tematika

2-tengelyes esztergalas

A lecke gyakorlatainak végrehajtasa utjan a kdvetkezd ismereteket szerezheti meg:

Feladat

Elogyartmany készitése

1. gyakorlat - Elégyartmany készitése

2. gyakorlat — Alakos elégyartmany definialasa

2.b gyakorlat — Késziilék definialasa

Megmunkalas el6készitése

3. gyakorlat — Uj Megmunkalé program készitése

3.a gyakorlat — Felkésziilés a megmunkalasra

3.b gyakorlat — Késziilékek frissitése

Szerszamvalasztas és készités

4. gyakorlat — Uj esztergakés készitése

Alkatrész megmunkalasa

5. gyakorlat — Egyszerli esztergalo ciklus

6. gyakorlat — Szimulacié ablak hasznalata

7. gyakorlat - A szerszdmpalya szerkesztése

8. gyakorlat — Nagyolo esztergalo ciklus

9. gyakorlat — Szogek feliilirasanak bemutatasa

9a. gyakorlat — Szogek feliilirasanak bemutatasa

10. gyakorlat — Dinamikus eldgyartmany

11. gyakorlat — Simito esztergalo ciklus

12. gyakorlat — Palya lefedése

13. gyakorlat - Sugarkorrekcio

14. gyakorlat - Nagyolo besziro ciklus
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Alkatrész megmunkalasa (folyt.) | 15. gyakorlat — Beszuras simitasa

16. gyakorlat — Menetesztergalo ciklus

17. gyakorlat — Faréciklus

17a. gyakorlat - CNC f3jl generalasa

EdgeCAM Szimulator 18. gyakorlat — Az EdgeCAM Szimulator
alkalmazasa

19. gyakorlat — Kimenet utasitasok alkalmazasa

Ellendrzés 20. gyakorlat — Egy esztergaland¢ alkatrész
teljes megmunkalasa

21. gyakorlat — KKR készitése esztergalashoz

A jobb oldali oszlopban kipipalhatjia a mar teljesitett gyakorlatokat.
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El6feltételek

Ezen lecke feltételezi, hogy el6zbleg végrehajtotta a kovetkezo leckéket:
Lecke Referenciaszam
EdgeCAM kezd6lépések GS1

Prizmatikus tervezés D1

A fenti leckéket végre kell hajtania, mielétt elkezd a lenti gyakorlatokkal foglakozni.

Licenc kovetelmények

A lecke végrehajtdsdhoz az EdgeCAM 2-tengelyes esztergalas (2 AXIS Turning) licenc
sziikséges.

Mielott elkezdené

Miel6tt elkezdené a lenti gyakorlatok végrehajtasat, gy6zodjon meg rola, hogy a kovetkezd
eszkoztarak lathatoak a képernyon:

®  Szokasos eszkoztar

® Tervezés eszkoztar ~ Megmunkalas eszkoztar
®  Megjelenités eszkoztar

®  Szerkesztés eszkoztar

® Foliak ablak Program ablak
Esztergalasi - ZX Atmérd kornyezetben kell dolgoznia a kovetkezd gyakorlatok végrehajtasa

soran. Hasznalja az Alapértékek kivalasztasa opciot a Bedllitasok meniibol, majd valassza ki
a 'turn-mm.dft' fajlt, a mm-es esztergalasi kornyezet beallitasdhoz.

+ Nézze meg az ‘EdgeCAM kezdélépések’ GS1.6 fejezetét.

Pathtrace Engineering Systems M2 szakasz, 3. oldal
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M2.1 A lecke attekintése

Ebben a leckében megismerheti azokat az esztergalasi technikakat, amelyek a kovetkezo
alkatrészek megmunkalasahoz sziikségesek:

Alkatrésznév: Tengelycsonk

M2 szakasz, 4. oldal 5.0HUN verzié
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Alkatrésznév: Szoritohiively
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Alkatrésznév: Esztergilas modositasi gyakorlat

Alkatrésznév: Hatlap esztergalasa

M2 szakasz, 6. oldal 5.0HUN verzié
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M2.2 El6gyartmany készitése

Miel6tt megmunkal egy alkatrészt, elozdleg altalaban el kell készitenie az elégyartmanyt,
ami a kiindulasi nyers darabot (vagy félkész terméket) jelképezi. Az eldgyartmany magaban
foglalja az alkatrészt és az EdgeCAM Szimulator ezt alkalmazza az anyageltavolitas
megjelenitéséhez a megmunkalasi utasitasok szimulacidja soran.

+ Nézze meg ‘M1.13 EdgeCAM Szimulator’ fejezetet tovabbi informéaciokért az EdgeCAM
Szimulator alkalmazésarol.

Alakos el6gyéartmanyt is megadhat, ami az esztergaland6 darab kiindulési allapotot jeleniti
meg. Ez igen hasznos, amikor egy 6ntétt vagy el6zéleg mar elémunkalt alkatrészt hasznal
elbgyartmanyként, amibdl ki kivanja alakitani a kész alkatrészt. A Nagyol6 esztergélas és
Beszuras ciklusok felismerik az el6gyartmanyt, mint a megmunkaléas kezdépontjat.

Elégyartmany készitése

Elégyartmanyt a Geometria meni El6gydrtmany/késziilék pontjaban készithet:

Eldgyartmany x|
Altaldnos |
Geometria | Feldlet  Kiteritett . e
v Automatikus eltgeartmany Tipus IEIﬁgyé[tmé vl
/E| Yanal
{’E| Kéiriv Alak, IHagéb vl ff Elyzeg I vl
+E Pant Sumér I .I
Gtirbék 4
Szin IE .I Falia IEIﬁg_l.Jértmé vl
3 Sokszdig
0 1égialap Stilus IE vl
& Ofszet ~Téglatest rahagyas
I= Profil rajzold H mir ID.D s IU.U
2=a  Horory Y min |n_a ' max |D.D
|1 Elégwartmanyfkészilék .
e Z min ID.D £ max IU.U
B csdwen
—Hengeres rdhagyas
Kezdet meghosszabbitiza I Wég meghosszabhitdsa I
Sugar megnovelsse

——
ok | Megse | sums |
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Az elégyartmany alakja

Az Elogyartmany/késziilék parancs kiilonféle alakokat tesz lehet6vé

Alak. Henger "I i Elpzeg
Hazab
Henger
| Profil
iE sztergalas eld I,l-é]rt"-*;ﬁnni

Kijelolés
®  Henger — kor keresztmetszetii/rad alak

®  Esztergalasi elogyartmany — Elomunkalt profilgeometria, 6ntott, kovacsolt
elogyartmany

®  Profil — sokszdg alapt hasabgeometria.

® Kijelolés — STL vagy Testmodell geometria.

Prafil

Henger

Ezztergalasi
eldogyartmany

M2 szakasz, 8. oldal 5.0HUN verzié
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Elégyartmany tipusanak megadasa — Henger

Amikor az elégyartmany tipusa Henger, és az Automatikus mez6 be van pipalva, egy “rud-
vég” alak késziil automatikusan (hengeres alak).

Ha nem hasznalja az Automatikus elégyartmany parancsot, az EdgeCAM kérni fogja, hogy
adja meg a sugar értékét, valamint két pontot a henger kézépvonala mentén, amelyek a

hengeres elégyartmany teljes hosszat fogjak megadni.

Kezdet meghosszabbitasa — az alkatrész hatlapjan 1év0 plusz anyag vastagsaga a (tokmany
feldli oldal)

Vég meghosszabbitasa - az alkatrész homloklapjan 1év6 plusz anyag vastagsaga (szegnyereg
feldli oldal)

Sugar megnovelése — Az alkatrész legnagyobb atméréjén 1évo plusz anyag értéke.

|ZI Ezt a funkciét mindig egy uj félian hajtsa végre. A létrehozott elemek kizarélag ezen a
folian fognak létrejonni, igy lehetévé teszik a felhasznalonak a hatékonyabb
rajzkezelést.

Amikor a ‘Henger-t valaszija, a EI6gyartmany/késziilék utasitas harom klilénb6z6 elemtipust
hoz létre.

® Folytonos
®  QGylijtemény

® (Csoport

143

Gy[iitemny 58 Stock

A Gylijtemény és Csoport elemeket a Szimulator hasznalja a nyersanyag
megjelenitéséhez. A folytonos elem az el6gyartmany megadasahoz hasznalhatd az
EdgeCAM Nagyol6 esztergalas és Beszuras ciklusaiban.

Pathtrace Engineering Systems M2 szakasz, 9. oldal
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Elégyartmany tipusanak megadasa — Esztergalasi
elégyartmany

Megadhat egy 1étez6 profilt (vonal és koriv elemeket) Esztergalasi elogyartmanyként. Az
Esztergalasi el6gyartmany a megmunkalandé alkatrész kiindulasi allapotat reprezentalja.
Példaul, ha egy ontott, kovacsolt vagy elomunkalt alkatrészt hasznal nyersanyagként, amibdl
ki akarja munkalni az alkatrészt.

A kezdeti allapotot megado profilt elkészitheti vagy importalhatja. Az esztergalasi ciklusok
ezutan felismerik az eldgyartmanyt, mint a megmunkalas kezd6pontjat.

Az alakos elégyartmanyt El6gyartmany/késziilék parancs Esztergalasi elégyartmany
opciodjanak valasztasaval készitheti el

Alak. Henger - I Mél}'&ég
Hazéb

Henger
| Prafi

Esztergalasi
elégyartmany
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1. gyakorlat - EI6gyartmany keészitése

1. Nyissa meg a ‘Tengelycsonk mm.ppf* alkatrészt.

|ZI A ‘Folia’ és a ‘Szin’ megadhato az ‘El6gyartmany’ parancsban.

2. Valassza ki az Elégyartmany/késziilék parancsot a Geometria meniib6l. Megjelenik az
Elégyartmany parbeszédablak.

3. Adja meg a kovetkezé elégyartmany jellemzoket:
® Kezdet meghosszabbitasa: 50
®  Vég meghosszabbitasa: 10
®  Sugar megndvelése: 8
® Tipus: Eldgyartmany
® Alak: henger.

® Automatikus elégyartmany - aktiv

4. Valasszon “OK”-t, és az EdgeCAM automatikusan elkésziti a hengeres elégyartmany
alakot.

Pathtrace Engineering Systems M2 szakasz, 11. oldal
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Sugar megndvelése

1 00

Kezdet meg-
hosszabbitasa

< —m

Vég meg-
hosszabbitasa

o ] —-

5. Mentse el az alkatrészt ‘Tengelycsonk el6gy.ppf* néven. Ezt az alkatrész fogja
hasznalni a 4. gyakorlat kiindulasi geometriajaként.
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2. gyakorlat - Alakos elégyartmany definialasa

1. Nyissa meg a ‘Szoritohiively.ppf” fajlt. Ez egy alkatrész rajza, ami a kovetkez6 abranak
megfeleléen néz ki:

2. Hasznalja az Intellisnap funkciot, hogy megvizsgalja, hany elembdl all az el6gyartmany
profilja.

3. Valassza az Esztergdldsi el6gydrtmdny opciot az El6gyartmany/késziilék parancsban
(Geometria men)

Ak Henger TI FElrseg
Hazab

Henger

| Profil

{F zzternalaz elooyart
.Iliiieli:ilés .

4. Valassza ki az alkatrész legkiils6 profiljat — a Lancolas utasitast alkalmazva.
+ Nézze meg az ‘EdgeCAM kezd6lépések’ - GS1.10 fejezetét tovabbi informaciokért a
lancolassal kapcsolatban

8. Hasznalja az ‘El6gyartmany megjelenitése’ parancsot az elégyartmany attetszo
megjelenitéséhez.

AN SRIE

|Elﬁgyér1mény megjelentése |

6. Mentse el az alkatrészt ‘Szoritohiively el6gy.ppf* néven

|Zl Az Elemek ellenérzése parancsot hasznalva, vizsgalja meg, hogy jelenleg milyen
elemek talalhatéak a grafikus képernyon.

Pathtrace Engineering Systems M2 szakasz, 13. oldal
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Folytonos : tprof - ELAGYARTMANY

- hN

@ Mi tortént az eredeti elemekkel, amelyek az 6ntétt alakot adjak.
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Az elégyartmany alakjanak javitasa

El6fordulhat, hogy megkérddjelezi az esztergalasi elogyartmany alakjanak helyességét. Egy
ilyen eset, amikor a szerszampalya szakadozott lesz, ha az el6gyartmanyt megadja az
esztergalasi ciklusban. Elsésorban, a folytonos gorbe valhat sériiltté, a nem megfelel
lancolasi stratégia miatt.

Megfigyelheti, hogy az esztergalasi eldgyartmany megadasdhoz hasznalt, eredeti elemek

tordlve lesznek. Ez felveti a kérdést: “Hogyan lehet visszadllitani az eredeti baziselemeket,
annak érdekében, hogy tUjra lancoljuk az alakos elégyartmany profiljat?

A Gyiljtemény elem torlése

A hibas esztergalasi elégyartmany visszaallitdsanak legegyszeribb mddja a ‘Gyljtemény’
elem torlése.

£2
Gyiitemény : 111 : ELAGYARTMANTY

Tg\

|ZI Hasznalja ‘Intellisnap’ funkciét a megfelelé elem beazonositasahoz.

Pathtrace Engineering Systems M2 szakasz, 15. oldal
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2.a gyakorlat — Késziilekezés megadasa

1. Nyissa meg Gjra a ‘Tengelycsonk el6gy.ppf” nevii fajlt

i_

2. Most el kell készitenie a tokmanypofa kiilsé kontarjat. Az alkatrész megrajzolasa
helyett, az EdgeCAM beszuras parancsat hasznaljuk. A tokmanypofa kiils6 kontarjat
egy kiilonallo, °3 pofas tokmany.ppf” nevii fajl tartalmazza.

3. A F4jl menii Besziras parancsat hasznalva szurja be a ’3 pofas tokmany.ppf” nevii fajlt.

Fajl beszirasa x|

Altalanos |

[~ Eeilesztési pont

Mevy D:\nktatés\o
Zzugor I Z elforgatas I

# elforgatas I ' elforgatas I

o ]

Fdlia

Mégse | Suge |

® Tallézzon a ‘3 pofas tokmany.ppf” nevi fajl utan.

® Folia — irja be a "Késziilék’ szot.

4. A késziilék geometria az elégyartmany geometria mogé keriil elhelyezésre. Tegye
aktivva a Késziilék foliat és kapcsolja ki az dsszes tobbi foliat.

Faliak:, o=
P&y MUk ak

[P Eldgyartmany  Mem

[P Geometria MNem

m Keszilek

M2 szakasz, 16. oldal
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5. Alkalmazza az Elégyartmany/Késziilék parancsot. Allitsa be a kovetkezé jellemzoket.

®  Alak — Profil Tipus — Késziilék

® Meélység — 10mm Folia - Késziilek

x|
Alralénos |

™| Automatikus eltayartmany Tipus IKész'u'Iék vl
2lak IF'rofiI vl Melyseg 10 &
Sugar I - I

6. Lancolja a tokmanypofat jelképezd profilt.

7. Mivel csak egy pofat készitettiink el, de harompofas tokmanyt szeretnénk megjeleniteni,
a két tovabbi pofa geometridjat még el kell késziteniink. A Forgatas parancsot
(Szerkesztés/Transzformdalds menii) alkalmazva, masolja at a pofat két példanyban,
120°-al elforgatva a Z-tengely koriil.

Elforgatas x|
Alkaléno: |

[v Masolés [T Rogzitett helyzet

£ elforgatas |'| 0 # elforgataz I
' elfargatas I |zmétlézek IE‘I E:
Filia I vI

ok | Mégse | sums |

® Valassza ki a KKR origojat az elforgatas kdzéppontjaként

® Egy ablakkal jeldlje ki a tokmanypofat, amikor a rendszer kéri a geometria
megadasat

N SEIE
a

Eldgyartma jelenité A r : sz 1 e , . ror
8.  [BBararimany negiekniése] Arnyékolja le a geometriat az El6gyartmany megjelenitése
paranccsal.

Eléfordulhat némi torzulas az elforgatott pofakon, amikor az arnyékolas be van kapcsolva.

Pathtrace Engineering Systems M2 szakasz, 17. oldal



9. Kapcsolja be valamennyi foliat, és mentse el ujra az alkatrészt,
‘Tengelycsonk megmunk.ppf néven
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M2.3

Esztergalasi kornyezet

Az EdgeCAM megmunkalasi izemmod lehetdvé teszi a szerszamozasi és megmunkalasi
utasitasok megadasat az alkatrészek megmunkalasahoz.

Amikor elsd alkalommal [ép be a megmunkalasi tizemmodba, meg kell adnia a végrehajtando
megmunkalas tipusanak részleteit, példaul maras vagy esztergalas. Az EdgeCAM szamos
parbeszédablakot alkalmaz a megmunkalas tulajdonsagainak megadasahoz. Az els6
parbeszédablak a Megmunkal6-program parbeszédablak:

Megmunkalo-program 5[

Altalanos I bunka adatnkl Ezzterga beallitdzalk I

Program meye Ielsﬁ miivelet | Megmunkalasi mad IEsztergéIés *I
Szerszimgép IfanucE:-:.tm vI K.ezdeti KKR IEsztergéIé: vI
Kimenet tirés ||:|_|:||:|1 [T Gépi nullpont

[ éretmenadas madja
| Navekmenyes
€ Abszalit

0k, I b égze Siga

Ki kell valasztania a kivant megmunkalasi modot, példaul az 'Esztergalas'-t esztergalod
megmunkalas megadasahoz, és a megfeleld kodgeneratort a kivant szerszamgéphez.
Kivalaszthatja a KKR-t is, amelyikben a megmunkalas kezd6dik. Esztergalasnal az
alapértelmezett KKR az 'Esztergalas'.

[rjon egy nevet a megmunkalasi utasitasok listdjahoz, a Programnév mezébe.

A Program ablak az On altal megadott szerszamok és megmunkalési utasitasok listajat
jeleniti meg. A Program ablakban tetszélegesen atmasolhatja, atmozgathatja, szerkesztheti és
torolheti az utasitasokat.

Tovabbi informaciokért a Program ablakkal kapcsolatban, nézze meg a GS1 ‘EdgeCAM
kezdélépések’ oktatbanyagot.

Pathtrace Engineering Systems M2 szakasz, 19. oldal
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Esztergalasi ciklusok

A ciklusokat arra hasznalhatja, hogy megadja, hogyan mozog a kivalasztott szerszam az
alkatrész kivalasztott teriiletének megmunkalasa soran. Kiilonféle M funkciokat is
alkalmazhat a ciklusokkal egyitt a szerszamgép kiilonboz6 funkcidinak, példaul a
htitéfolyadék ellatas vezérlésehez.

Tovabbi utasitasok is alkalmazhatoak az Esztergalasi ciklusok készitésénél, igy Szerszam

csucssugar korrekcio, Allandoé feliileti sebesség és a Feliilirasi szogek. Ezen funkciokat kézi
uton kell aktivalnia.

+ Nézze meg a 'Szerszamcsere' fejezetet, a szerszamcserével kapcsolatos informaciokért.

Nem sziikséges megadnia a hiitést és az orsoforgasi funkcidkat, ha a posztprocesszor ugy
van beadllitva, hogy vezérelje ezeket a funkciokat.

|ZI Gyo6z6djon meg rola, hogy a szimulacidés ablak be van kapcsolva.
+ Nézze meg a GS1, EdgeCAM kezd6lépések kézikdnyvet a szimulacids ablakkal kapcsolatos
informaciokért.

A ciklusok és az M funkciok megjelennek a képerny6 baloldalan talalhato bongészo
ablakban, abban a sorrendben, ahogyan l1étrehozta dket, az abran lathato modon:

Program o x

Ukasitasak |
= ;_E elzi miivelet: fanucZx bop: 00:12:16.47
1 T1 Esztergakés : PCLML-2525-M1...
2 Szogek feliilirasa
3 Magpold esztergdlas
4 Mozgés szerszédmosere pozicidba
5 T2 Esztergakés : SVYLBL-2020+K16...
E Szogek feliilirisa
7 Sugérkonekeid | Pathcomp
8 Simitd esztergilds
9 Sugérkonekeid | Nane
10 Gyorsjérat
11 Egyszerii esztergdls
12 Mozgés szerszdmesere pozicidba

=]

LI ls gL X

Egy ciklus készitését a megfeleld meniipont vagy eszkoztar ikon kivalasztasaval, a
megmunkalasi paraméterek megadasaval, és megmunkalando elem vagy elemek
kivalasztasaval végezheti.

A ciklusokat csak akkor érheti el, ha kivalasztotta a megfelel6 szerszamot. A menlipontok és
az eszkoéztar ikonok kiszlirkiilnek, ha nincs szerszam kivalasztva.

|ZI A CAM utasitasok az Utasitasok meniibdl éppugy elérhetéek, mint a Programok
ablakbol.

3. gyakorlat — Ui Megmunkal6 program készitése

M2 szakasz, 20. oldal 5.0HUN verzioé
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1. Valassza ki a Megmunkalas ikont [Atkapcsolés Megmunkslés Gzemmédrs|

2. Ha ez az els6 alkalom, hogy atlép a megmunkalasi kornyezetbe, akkor megjelenik a
Megmunkal6 program parbeszédablak.

Megmunkalo-program 1[
Altaldnos I tunka adatokl Ezzterga bedllitizok |
Frogram neve Ielsb’ ritivelet tegmunkalasi mod IESZ[e[géHg vl
Szerszamgép Ifanuc2x.t0| 'l Kezdeti KKR IEsztergéIés 'l
Kimeneti tiirés ID.DD1 I Gépi nullpont
[&retmegadas modia
* Hovekménpes
= Bbsaolit
Ok I Mégze Shgd

3. Toltse ki a kovetkezé mezoket:
®  Program neve — ‘Elsé miivelet’
® Megmunkalasi mod — ‘Esztergalas’
® Kezdeti KKR — ‘Esztergalas’
®  Szerszamgép — ‘Fanuc2x.mcp’

® Az Gsszes tovabbi beallitast hagyja valtozatlanul
4. Zarjabe a parbeszédablakot az ‘OK’ valasztasaval

5. Szerkesztheti a fenti beallitasok barmelyikét, az egér jobb gombjaval a program nevére

gl

kattintva a ,,Program ablakban”, és a ,,Szerkesztés” meniipontot valasztva.

Program o

LiEasitasck.

Kivalasztas

Tiatlés ‘ k
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|Zl A Program ablak a szerszamok és megmunkalo ciklusok listajat jeleniti meg. Kivansag
szerint masolhatja, atmozgathatja, szerkesztheti és torélheti az utasitasokat ebben az
ablakban.

6. Szerkesztéskor a kovetkezd parbeszéd ablak jelenik meg:

Szerszamgeép parameterek ﬂ

Alalanos I Hazadllss | Szerszamesers | Munka adatok |
Programnésy elzd milvels
Kimeneti tirés W
Szerszamgeép Im
b Erték equzdgek W

(1] I tégze Sugo

7. A fenti adatok médosithatoak barmikor a megmunkalasi folyamat soran.
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Megmunkalasi el6késziletek

3.a gyakorlat — Felkésziiles a megmunkalasra

1. Most, hogy egy 1j, a Megmunkalasi kdrnyezetben van, el6szor is hasznos lehet tovabbi
,,Ablakok” bekapcsolasa. A ‘Nézet’ meniiben gy6z6djon meg rola, hogy a ‘Program’, a
‘Pozicio’ és a ‘Szimuldcio® ablak megjelenitése be van kapcsolva.

J|[+] stk Ctrl+5hift+L
i Alaksajatossdgok  Cirl4Shift+A
Viszzajelzés Ctrl+5hift-+HC
Tulajdonsagok Ctrl+shift+P
PCI valtozok
Program Ctrl+5hift+8
Idészalag Ctrl+5hift+1
Poziid Cirl+5hift+C
Szimulads Crl+shift+5
Allapot Ctrl +5hift+T
Gépfelépités
Késillékek
Elénézet

2. Tovabba, mivel most a szerszammozgasokrél beszéliink, beallithatjuk a rendszert, hogy

a gyorsjarati mozgasokat a munkael6tolastol eltérd szinnel és vonaltipussal jelolje. Ezt a
Beallitasok menii Szinek pontjaban hajthatja végre.

Szin konfiguracio

Szinatmenet I:I

Eléivalaszts [ Megadas. |

Feliilet jeldlés

Guorsjaratok

& Normalisok | [ (W) | --------- v
Gyors elttolds | [N | [---------- -
Ré- és ladlss ||:| v|| __________ -

['windows hattér

[ Mearwitas alkatrész szinbeélitazsal

[ 0F. | [ tégsem ]

3. Masik hasznos lehetdség, amit célszerti lehet hasznalni, a ‘Szerszam a kurzoron’ opcio.
Ez a Beallitasok parbeszédablak Kijeldlés oldalan talalhato, és lehetdvé teszi a
felhasznald szamara, hogy atlassa a szerszam lehetséges pozicioit Gyorsjarat, Elotolassal
¢és Ciklus utasitasok kdzben.
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Beallitasok

| Ataldnos || Feliiletek | Szerszémpalysk | Szerszdmkdnyvidrak | Modalités | Kieldlés | Ellendrzés | Testek |

[¥] Szerszém a kurzoron D
Elem eszkaztippek [ Mapéneimezéshen caak kijeldl

[130 lanc alapérteimezésben
Intelisnap elemek

[+] Végpantak Felezdpont
Kariv kozépport Kariv kvadrans
Csomapont Henger

4. Szintén hasznos engedélyezni az utasitasok jel6lését a Program ablakban. Ez azt
eredményezi, hogy amikor egy utasitas folé mozgatja az egeret a bongészo ablakban, a
megfeleld szerszampalya kiemelésre keriil a grafikus teriileten. Ez az opcid Beallitasok
parbeszédablak szerszampalyak oldalan aktivalhat6. Ha nem kivanja hasznalni ezt az
eszkozt, egyszerlien vegye ki a pipat ebbdl a mezébal.

Beallitasok
Atalanos | Feliletek | Szerszampalydk | Szerszamkinyvidrak | Modaltés || Kieldlés | Bllendrass | Testek |
Mutat
Kiterjesztések KKR-en
(& Modell O Jelerlegi
{0 Szerszampalyak & Mind
() Szerszémgép

Biztonsagos kiemelés

Kitelezd gyorsjarat szerszamcseréne [ kitelezs gyorsirat hazaslldsra
Bongészd

Ltasitdsok jeldlése Tordlt geometria keresésése

5. Az EdgeCAM lehetové teszi a felhasznalonak, hogy megadja a CNC Program f3jl
alapértelmezett kiterjesztését. Adja meg a kivant kiterjesztést. A CNC fajl készitésekor,
az EdgeCAM automatikusan ezt a kiterjesztést fogja hasznalni.

NC kimenet

Alapértelmezett MC f3jl kiterjesztés [ Nagy betiik hasznalata

6. Tovabba, aktivalja a ‘Szerszdmcsere mutatdsa’ mez6t (a Szerszamkonyvtarak oldalon).

Beallitasok

| AttalEnos | Feliiletek | Szerszdmpalysk | Szerszamkonyvtarak | Modalitss || Kieldlés | Ellendrzés | Testek |

Szerszamtar
Mév toolstore.mdb|
Aletiv Szerszédmcsers mutatdsa

[ 5ebessegek kerek itéze l:l
[ Blétolasok kerek tése |:|
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7. A munkadarab megmunkalasa eldtt, lehetové kell tennie az EdgeCAM szamara a
forgacsolasi sebesség €s el6tolas szamitasat valamennyi szerszamhoz. Ez garantalja a
kovetkezetes értékek alkalmazasat a CNC programban. Anyag hozzarendeléséhez a
modellhez, valassza a Modell meniipontot a Beallitasok meniibol.

8. Hakivalaszt egy anyagot, az EdgeCAM nem csupan automatikusan kivalasztja a
megfelelé6 megmunkalasi elétolast és sebességet, de az alkalmazhato szerszamok
készletét is beallitja az anyagnak megfelel6en.

=k | Bedlitsok | Sogd Modell |E|
] ‘_’# Tervezés Ctrl+D -
Megmunkalas Cirl+M | Atalznos |
|Z| O— i Darab anyaga | [ Taléz.. |
Z¥ kbrnyezet |
| Modell | [ OK ][ Cancel ][ Help ]

[,
3

3.b gyakorlat — Késziilékek frissitése

1. Valassza a ‘Késziilékek frissitése’ pontot az M-funkciok meniibél.

¢ 8
& Elﬁgyértﬂénykészﬂlélgfrissitése|‘ : !
|

W
by ' |Készilékek frissitése |

—

2. A rendszer kéri, hogy ‘Valassza ki a hozzdadando késziilékeket’.
3. Valassza ki mindharom, a tokmanypofakat megjelenitd profilt.
4. Jobb egérgombbal hagyja jova a kivalasztast.

5. A rendszer kéri, hogy ‘Valassza ki az eltavolitando6 késziilékeket’ — jobb egérgombbal
kattintva hagyja ki ezt a lépést.

6. Figyelje meg a Program ablakot. A ‘Késziilékek frissitése’ lesz a legelsd utasitas.

Program o X

Utasitasok

= ™ elsd mivelst: fanuc2ctop: 001
&' 1 Keszilskek fn'ssitése%
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Szerszamvalasztas

Minden végrehajtando esztergalasi ciklushoz ki kell valasztania egy megfeleld szerszamot.
LehetOség van ra, hogy a Szerszamtarbol valasszon szerszamot, vagy hogy létrehozzon egy
szerszamot tetszleges paraméterekkel az Esztergakés, a Beszro szerszam vagy a Leszro
szerszam utasitasban.

= N ZRAT

Ezzterga kés

Javasoljuk a Szerszamtar alkalmazasat, mivel az adatbazis allandé, eltarolt szerszam-
adatokat biztosit, és a felhasznalé megtekintheti a szerszamot a kivalasztas el6tt.

Tobb mddon is elérheti a Szerszamtarat:

* A Szerszamtar pontot valasztva a Szerszamozas meniibol.

SZerszamozas | Mozgasok Es
|*3 Szerszamtar M |

I - -
;‘i Maroszerszam L

* A Szerszamtar ikont valasztva a Szerszamozas eszkoztarbol.

* A megfeleld szerszdmot kivalasztva a Szerszamozas eszkoztarbol.

LN B ZAET

Ezztergakés

A Szerszamtarban talalhat6 szerszamok csoportositva vannak tipusuknak megfelelGen,
példaul kiils6 vagy belsé menetesztergald szerszam. Kattintson valamelyik gombra, hogy
lesziikitse a megjelenitett szerszamok listajat.
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2 EdgeCAM - [C:\Program Files\EdgeCAM\Cam\T5tore\tstore.mdb]

&8 Eszterglas B Fuss Szerszamok.
- (et ]
Fiiél elh #

s Szerzzam leiras Szimbdlum Caliczsugar Elhossz
ﬂ CSKPL-202012 General Back GC1015 5 - Négyzet 12
a CSKPL-2020+.12 General Back GC4015
a CSKPR-2020-K12 General Back GC1015
’ CSKPR-2020-K12 General Back GC4015
’ CSKPR-2020-K12 General Tum GC1015

5 - MNégyzet 12
5 - Néagyzet 12
5 - Mégyzet 12
S - MNégyzet 12
d CSKPR-2020-K12 General Tum GC4015 5 - MNégyzet 12
P E12R-5CFCLOS-R Gen Boring only GC1015 - C - 80 Rombusz 04 9
’ E12R-5CFCLOS-A Gen Boring only GC4015 - 80 Rombusz 04 9
P E12R-5CFCRO3-F Gen Boring anly - GE1015 - 80 Rombusz 0.4 9
P E12R-5CFCROS-R Gen Boring anly - GCA015 € - 80 Fombusz 0.4 g Szlirés

* L136.19-001 6-07 Finigh Bore - GC1015 [ - 55 Rombusz 04 127 Coerszamakl
@8 | 135.19-001 6-07 Finish Bore - GC4015 [ - 55 Rombuszz 04 127 v

> Szl

éﬂjﬂﬂﬂlﬁﬂ o) (i

[ Mégze ][ Suigd ][ M pwamtat ]

A megjelenitett szerszamok listajat tovabba a kdvetkez6 modszerekkel is lesziikitheti:

® A Sziiré kapcsologomb aktivalasaval, szlikithetd a megjelenitett lista az elore beallitott

sziir6feltételeknek megfelelden. A Szlirés mez6 Szerszamok gombjara kattintva
megadhatja a sztir6feltételeket, példaul a minimalis és maximalis szerszamatmérot.

® Az Inch vagy a Milliméter gombra kattintva a mértékegységnek megfelelden sziirheti a
szerszamlistat.

Rendezheti a megjelenitett szerszamlistat barmelyik megjelenitett jellemz alapjén,
egyszeriien a kivant tulajdonsag oszlopanak fejlécére kattintva.

A szerszam kivalasztasahoz a Szerszamtarbol, kattintson a szerszamra a listaban a
kijeloléshez, majd kattintson a Kivalaszt gombra. Az EdgeCAM bet6lti a kivalasztott
szerszamot a megmunkald programba.

Miutan kivalasztotta a szerszamot, az EdgeCAM automatikusan betdlti valamennyi az adott
szerszamra vonatkozoé el6tolasi és sebességadatot a kovetkezonek kivalasztott ciklusba, vagy
a miiveletbe, amelyikben a szerszam ki lett valasztva.
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A rendszer a szerszamokat az ipari szabvanyoknak megfeleléen kezeli. Az ISO kéd
metrikus, mig az ANSI kéd inches méretmegadast szerszamot general.
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M2.5 Egyszerii forgasszimmetrikus alkatrész
megmunkalasa

Ebben a leckében megtanulhatja, hogyan alkalmazhat hat kiilonb6z6 esztergalasi ciklust egy
egyszeri alkatrész megmunkalasara. Tovabba, elsajatithatja a szerszampalyak ellenérzését az
EdgeCAM Szimulatorban.
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A kovetkez6 tablazat megfeleld sorrendben tartalmazza a ciklusokat, amelyeket a darab
esztergaldsa soran alkalmazni fog, és az egyes ciklusokhoz alkalmazando6 szerszamokat. (A
szamok megfelelnek a fenti abran feltiintetett szamoknak.) A kovetkezo gyakorlat soran
figyelembe kell vennie a lenti tablazat adatait.

Tengelycsonk megmunkalasi folyamata:

Lépés Ciklus Megmunkalandé Szerszam Tarhely
geometria
1 Egyszeri Alkatrész homlok (3) PSKNR 2525K12 SNMG 1
esztergalas 120408 Rough Face or Turn
(Hossz- vagy homloknagyolo)
2 Nagyold Fels6 kontur (1-t6l 2-ig), | PCLNR-2525-M12 CNMG 2
esztergalas Imm réhagyassal 120408 General Rough
(Altalanos nagyol6 kés)
3 Simito Fels6 kontar (1-t61 2-ig) PDINR-2525-M15 0.8 General | 3
esztergalas Turn GC1015
4 Nagyolo Beszaras (4) RF-151.23-2525-25M1 4
beszuras
5 Simito Beszuras (4) RF-151.23-2525-25M1 5
beszuras
6 Menetvagds | M50 X 5 menet (2) R166.0G 16VMO01-002 6
7 Furas Furat (5) 10mm Stub Drill (fard) 7

Ebben a gyakorlatban automatikus szerszamcserét kell alkalmaznia.

Tisztaban kell lennie az esztergaszerszamokra vonatkozé ipari szabvanyokkal.

M2 szakasz, 30. oldal
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4. gyakorlat — Uj esztergakés készitése

Ebben a gyakorlatban, egy 0j szerszamot fog létrehozni, amelyet az esztergalasi példa elsd
megmunkalasi miveletében fog alkalmazni.

A szerszam PSBNR2525K 12, a lapka pedig SNMG 120408.

L Szerszamok,

1. ———__Lépjen be a Szerszamtarba, és gy6z6djon meg rola, hogy

csak az Esztergakés szerszamtipus van megjelenitve. Ellendrizze,
hogy létezik-e mar PSBNR2525K 12 jeli szerszam.

Készit .

Szerkeszt. .

Tl

, ;o , , t&zal..
2. Valassza a “Készit”-et a Szerszdmok mezdben. =

3. AdjamegaPSBNR2525K12 nevet mind a szerszam leiras, mind a Megjegyzés
mezoben.

I3 EdgeCAM - PSENR2525K12 - [c:\prog

| Szétosstds | Jegyzetek | Technoldgia
Attaldnos | Geometria || Szersz

Szerszamleiss | PSKNR2525K12 |

Megeayzés  |PSKNR2525K12 |

4. Toltse ki a Geometria oldalt a lenti abranak megfelelGen.

B EdgeCAM - PSBNR2525K12 - [c:\program files\edgecal

| 2 3 || Jegyzetek | Technolégia ” Tovébbi |
Altalanos G Ari sm dsszedllids |
Szabvaryksd |[PSKNR2525K-12 | [ Megadss.. |
Besziir
Szimbdlum |5 - Négyzet w

Elhossz Beirhatd kiir I:I
F&él elh, 5260 Mellekel & szig
Cslcssugar Bezart szog

Vastagsag 4 F&él bizt. szig

Mellékel bizt.
sz0Q

|

Sandvik Coromart Wiper

Elétalas? - nem wioer wiper etilug

Hossz 125 -

Szélesség __ & 9 &
Magasség J J ’7
Grefka | 1) &

[ ok [ cancd |[ Hep |
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5. Masik megoldasként egyszeriien beirhatja a szerszam leirasat a Kod mezdbe:

Atraldnos Geometria Szerszam osszedllitd:

Szabvénykéd |PSKNR2525K12 | [ Megagss.. |

150 kéd megadas
et s [k v [7 [ [[e - [ie] ]

Besaur Stllus Szerszamszar

o elel =~ o
_|_|_|_| W

Hossz

@)) | | | | Jobbos/balos _

O Al=fal {,E 5 a-

ok [ Megse | sume |

6. A Szerszam befogas oldalon, gy6z6djén meg réla, hogy a bemérési pont a Masodlagos

és a Szerszamelhelyezés Radialis (Szog: 90°).

7. Valassza az OK-t. Az EdgeCAM betdlti az 0 szerszdmot a
Szerszamtarba. Hajtsa végre a szerszam ‘Kivalaszt’-asat.

8. Az Esztergakés parbeszédablak kit6ltddik a szerszam
paramétereivel. Ellendriznie kell, hogy a Poziciéo megfelel6-e és,
hogy a maximalis fordulatszdm (Max. RPM) meg van-e adva (a
Tovébbi... oldalon).

Esztergakés
Ataléros | Tovabbi... | Befogss | mtér |
Szerszamtar W M
Pozicid Megiegyzés
~Lapka definidlésa
Szimbdlum Bezért szig |:|
Elhossz Beithatd kidr I:l
Mellskzl elh. sziig [ ] redleh.sitg 105
Cslcssugar Mertekegysegek
—Sandvik Coromart Wiper
Mem 'wWiper eldtolas? l:l Wiper stilus
erszdm definicié
Hebyzet Balos iobbos
8’::;1:;\5 Megfordit
© Forditot: s Sz 7
) Szag
[ ok J[ cancel J[ Heb ]

 E—
ia Szerszadm befogds

Bemérési pont

— IUJE e

Megford it

-
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Elsé lépés

Lépés Ciklus Megmunkalandoé Szerszam Tarhely
geometria
1 Egyszerti Alkatrész homlok (3) PSKNR 2525K12 SNMG 1
esztergalas 120408 Rough Face or Turn
(Hossz- vagy homloknagyolo)

5. gyakorlat — Egyszerii esztergal6 ciklus

Ellendrizze, hogy a ‘PSKNR2525K 12’ esztergakés van kivalasztva.

2. Kapcsolja be az Allando feliileti sebesség iizemmodot. Ez kiadja a megfelelé G-kodot a
CNC programba.

| - P R
|| M-funkcick | Ellendrzés Kiegészitések B

O varskozss Allandé feliileti sebesség

Elitolas tipusa Attalénos |

Eszterga beélitasok . .
= Allanda feliileti sebesség
Gép paraméterek

Yl e 12

Biztonsagi tavolsagok
AFS | 0K l [ Cancel ] [ Help ]
Elégyartmany fkésziilék frissitése

@
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Az elso 1épés a példaprogram megmunkaldsaban a felesleges anyag eltavolitasa az alkatrész
homlokfeliiletérdl, ezaltal elokészitve az alkatrész feliiletét, miel6tt barmilyen egyéb
megmunkalasi folyamatot végrehajtanank. Ez azt jelenti, hogy valamennyi kés6bbi nagyolo
fogast egy egyenletesebb feliiletbdl kiindulva tudjuk végrehajtani.

o

Egyszer( esztergald cklus , . 1. . .
3. | | Vélassza az Egyszerl esztergalo ciklust. Megjelenik az

Egyszerli esztergdlas parbeszédablak:

Egyszerii esztergalas

Altaldnos |

Elétolés {mm.ford) F&orss forg. seb. (Méter/perc)

[] Mines lépéskaz bedllitas Osszekités tipusa
Ciklus vezéddbal Kezddport megadasa
[] Biztonségos rékozelités []Caak nagyolas

Alaksajgtossag név

[ oK H Cancel ][ Help

4. Allitsa be a kdvetkezé paramétereket:
® Fogasmélység: 4mm
®  Osszekdtés tipusa: Gyorsjarat
® Kezddpont megaddsa — aktiv

®  (Ciklus vezérlébdl — aktiv

Fogasmélység — Adjon meg egy fogdsmélységet, ha nem akarja a teljes anyagmennyiséget az
elsd fogasban lemunkalni. Péld4ul, ha 2mme-es fogdsmélységet ad meg az alkatrész
homlokfeliiletén taldlhaté 6mm-es rahagyas eltavolitasahoz, a szerszam haromszor végez
megmunkalo6 fogast, minden alkalommal 2mm-el mélyebben munkalva az el6z6 fogasnal.

Nincs 1épéskoz beallitas — alapértelmezésben valamennyi EdgeCAM esztergalo ciklus
egyenldve teszi a fogasok mélységét. Ez azt jelenti, hogy el6fordulhat, hogy a szerszam
2mm-es fogasmélység esetén valojaban 1.95mm mélységii anyagot tavolit el. Ez azt
szolgélja, hogy a szerszam minden fogéasban azonos fogasmélységgel dolgozzon. Ha a
Fogéasmélység mez6ben megadott pontos értéket kivanja hasznalni, aktivalja a Nincs
1épéskoz beallitas opciot.
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Kezdépont megadasa - aktivalja ezt a modositot annak érdekében, hogy lehetdsége nyiljon
a pontos kezd6épozicid megadasara. Ha nem aktivalja, az EdgeCAM a szerszam aktualis

crer

Csak nagyolas — a szerszamkiemelés modjat hatarozza meg. Pipalja be, hogy a szerszam
gyorsjarattal mozogjon vissza a kovetkez6 fogashoz. Ha a Csak nagyolas mez0 iires, a
szerszam munkaelGtolassal végigmegy a profilon az el6z6 fogas vonalaig, mieldtt visszatér a
kovetkez6 fogashoz.

5. Miutan beallitotta az Egyszerii esztergalas paramétereit, zarja be a parbeszédablakot az
‘OK’ gomb valasztasaval.

6. Figyelje meg a parancs-iizenetet (a képernyd balalso sarkaban) Ki kell valasztania a
tertiletet, amit le kivan munkalni, a ciklus kezdd- és a végpontjanak megadasaval (és a

megmunkalasi iranyt, ha nem adta meg azt az Egyszerii esztergalas parbeszédablakban).

Ebben a példaban alkalmazza a Koordinatamegadast:

Koordinatamegadas
Parangs 225210 | [Tovabbi |
[ ok l [ Folytatas ] [ Méazem ]

® Kezddpont: Z10 X225

® Végpont: Z0X-2

Nézze meg a GS1 ‘EdgeCAM kezddlépéseket’ tovabbi informacidkért a lancolasrol.

Mivel a szerszamnak van cslcssugara, a szerszam egy “anyagcsucsot” hagy a
darabon, ha a célpozicié X0 (nulla).

7. Meg kell adnia a forgacsolasi iranyt. Kattintson a nyil jelolésre a bal egérgombbal a
megmunkalasi iriny modositasahoz.

8. Jobb klikkel fejezheti be az Egyszerii esztergalas utasitast. Az EdgeCAM létrehozza és
megjeleniti a ciklus szerszampalyajat.
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A szerszampalya megtekintése

6. gyakorlat — Szimulacio ablak hasznalata
1. Gy6z6djon meg rola, hogy a Szimulacio ablak aktiv.

Nézet | Sgerszdmozds Mozgdsok Esztergdldsi cklusok Mlveletek Testek Utasitdsok M-funkcidk  Ellen

Esckoztérak »‘ Estintérak b | l
v | Allapotsor ‘ Ablakok rll| v | EdliEk Ctrl+shift+L
N L
Pu Tertlet nagyitésa ctlaw Profilok v | Alaksajatossagok  Cirl+5hift+A
B ablokba igaités Chrl+E Testreszabss... || 2oz TETEIR
v | Iulzjdonsdgok Ctrl +Shift+P
Elrendezés 3 —
— - PCI véltozdk
Gydzddjon meg rola, hogy a
"Pozicid" és a "Szimuldcid" Program Ctrl+shift+5
ablak aktiv. B
Id8szalag Ctrl+5hift+1
HiE | Récshald bedlitas Pozidd Crl+5hift+C
| Racshaio . Szimul4cié Ctrl+Shift+5
= I
¥ Jegyzetek Allapot 3 Ctrl+shift+T
- L Gépfelépités
Megmunkalas ellendrzése

% Megmunkalds szimulécidia

& Ismétléses szimuldgid
@ Uzemméd

2. Mozgassa a kurzort az ikonok felé és figyelje meg az eszkoz tippeket.
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Figyelje meg az "Eszkoztippet"
valamennyi gombhoz.

i (el i@@@ ]

3. A szerszampélya szimulacio sebessége a “Sebességvezérlével” modosithato.

Szimulacio lejatszasa

; allando sebességel Szimulaciés allapotmutatd
(=) (L)

Creedsr = - &[]

Lassit Gyorsit

Sebességvezérld

4. Valassza az Inditast — figyelje meg a palyamozgasokat.

5. Valassza a Megallitast — A palyalejatszas megall, és a szimulator visszaall az utasitas
elejére.

6. Az egér balgombjaval kattintson az “allapotmutatd”-ra, és tartsa azt lenyomva.
Ezzel vissza- vagy el6re porgetheti a szerszampalya mozgast.

Pozicio

z[5000 | 200,00 C xR ) CiEn I Gen

8. A szimulacio sebessége, a ciklusban megadott sebességtol és elbtolastol fiigg. Aktivalja
az ,,Allando” opciot, hogy valamennyi szimulacios mozgas azonos sebességgel menjen
végbe.

Szimulacio

O]

P suimulads | < Pozics

9. Latnia kell, hogy a szerszam visszafelé és el6re mozog az alkatrész mentén, 4mm
anyagot eltavolitva fogasonként.
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Ha nem elégedett a szerszammozgasokkal, vagy csak ellenérizni akarja a ciklusban megadott
eldtolas vagy sebesség értékeket, szerkesztheti az egyszerli esztergald ciklust.

1. A CAM utasitasokat a kovetkezé modszerek barmelyikével szerkesztheti:

A lehetdség:

Duplan kattintva az egér bal gombjaval a szerszampalyara a grafikus képernyon

B lehetdség:

Duplan kattintva az egér bal gombjaval az utasitasra a Bongészoben

C lehetdség:

Az egér jobb gombjaval az utasitasra kattintva a Bongészdben

Program

Utasitdsok.

elsd mivelet: fanue 2 tep: 00:10:1...
¥ 1 T1Esttergakes : PSKNR25Z...
m 2 Alanda felilleti sebesség : IGEN

3 Egyszer( esztergalds
Tirlés t!

Szimulécid
PCI sablon
Falyamat kimenet

25

Egyszerii esztergalas [Zl
AttalEnos |
ordindta bemenst Elem/pozicid i
Forgacsolasif
Ciklus kezdet
Eidtolds fmm.ford) Féorsé forg. seb. (Méter/perc)
Mincs lépéshkdz bedlltds Osszekotés tipusa

[¥] Ciklus vezédabal KezdSpont megadasa
[ Biztonségos rakozelités [ Csak nagyols
Mlaksajitossag név
-
[ QK ] [ Cancel ] [ Help

2. Amikor szerkeszti az utasitast, a rendszer felkinalja az eredeti parbeszédablakot, egy
tovabbi modositoval, a ,,Koordinata bemenettel” bovitve

3. Ebben a példaban a ,,Koordinata bemenettel” lehetové teszi szamunkra, hogy
modositsuk a ciklus eldre definialt pozicidinak barmelyik elemét. Az Egyszerii
esztergalo ciklus esetében meg kell adni:

® A ciklus kezddpontjat; a célpontot; a forgacsolasi és fogasvételi iranyt

4. “Kisérletezgessen” a ,,Koordinata bemenet” modositasaval; valamint probalja meg
néhany mas modositd valtoztatasat is.

5. Vizsgalja meg a modositasok hatasat a szerszampalyara a Szimulacios allapotsor

alkalmazasaval.
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|ZI Annyiszor szerkesztheti a szerszampalyat, ahanyszor csak sziikségesnek latja. Ez jo
maodszer lehet az egyes ciklusok miikodéséhez kapcsolodo tudasanak
»Csiszolasahoz”.

Szerszamvaltas

Szerszamcsere pozicidba a Megmunkalas eszkdztar Szerszamcsere gombjaval mozoghat:

Mozgas szerszamcsere pozicioba

Ataldnos |

[ fix

[(]Zfix

Bt v

[ QK H Cancel ][ Help

7. Adja meg az utvonalat, amely mentén a szerszamot mozgatni kivanja; rogzitve a kivant
tengelyt, a megfelel6 mez6t bepipalva. Példaul, ha egyszeriien el kivanja mozgatni a
szerszamot a munkadarab homlokfeliiletétdl a szerszamcseréhez, akkor rogzitheti az X
tengely mozgasat. Megadhatja az iranyt is, amely mentén eldszor kell elmozognia a
szerszamnak, amikor szerszdmcsere pozicidba mozog, kivalasztva a megfeleld tengelyt
az ‘Els6’ legordiilé meniibol.

A Szerszamcsere utasitasban hasznalt, tényleges X & Z pozicié a Posztprocesszorban van megadva.
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Masodik Iépés

Lépés Ciklus Megmunkalando Szerszam Tarhely
geometria
2 Nagyolo Fels6 kontur (1-t6l 2-ig), | PCLNR-2525-M12 CNMG 2
esztergalas Imm rahagyassal 120408 General Rough
(Altalanos nagyolo kés)

Ne felejtse el, hogy ez a masodik szerszam a programban, igy a Poziciot 2-re kell allitania.

Alkatrész konturjanak esztergalasa

Két 1épésben esztergalja meg az alkatrész konturjat:

® nagyolas — anyag eltavolitasa tobb fogassal a konttrrol
®  simitas — simit6 fogas készitése a kontur mentén.

A nagyolo esztergalo ciklus tobb fogast készit az alkatrész mentén a kontar elkészitéséhez,
mig a simito esztergalo ciklus egyetlen fogast készit a kontir mentén:

Nagyolo esztergalo ciklus Simit6 esztergalo ciklus

A fenti a példaban, a raallasi szég feliil lett irva 90 *ra, annak érdekében, hogy a szerszam
ne munkaljon belel a beszurasba.

Alkatrészek nagyolasa

A Nagyolas ciklus tobb fogast készit a kontur felett, annak érdekében, hogy eltavolitsa az
elégyartmanyrol a felesleges anyagot. Az eldz0, Egyszerii esztergalo ciklussal ellentétben, ez
a ciklus figyelembe veszi a kontar alakjat.

Gondolja végig, hogy milyen szerszamot célszeri alkalmazni a kontur nagyolasahoz.
A nagyol6 esztergalé ciklus a kontur bizonyos részeit megmunkalatlanul hagyhatja, az
alkatrész és a szerszam geometriai jellemz6éi miatt. El6fordulhat, hogy bizonyos
teruleteket visszaesztergalassal kell megmunkalni, egy ellenkez6 iranyu szerszammal,
hogy eltavolitsa az 6sszes felesleges anyagot a konturrol.
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Az alkatrészt az Esztergalas eszkoztar Nagyolo esztergalé ciklus ikonjara kattintva

nagyolhatja ki.
il

|Nagyol6 esztergéld -:iklus|

8. gyakorlat - Nagyolo6 esztergald ciklus

1.  Miel6tt elkésziti a Nagyolo esztergalo ciklust, ki kell valasztania a megfeleld
esztergakést. A Szerszamtarban, készitsen vagy valasszon ki egy PCLNR-2525M-12
szabvanyu esztergakést.

rﬁl EdgeCAM - PCLNR 2525 M12 BACK 0.8 RAD GC2025 - [c:\program files\edgecam10.50\cam\tstore\examples.mdb]

| Kosztds | Jegyzetek | Techmoldgia | Tovabbi |

Atralinos Geometria Szerszam befogas
Seabvémkod |PCLNR2525M12 | [ Megadds. . |

Beszir

Elhossz Beithata ki
Féél elh. szig Meliekel 8. satig
Ctossugar [0 |Bezart seog
Vastagsag D Faél bizt. sz6q
Mellekel bizt.

[ 1

Sandvik Coromant Wiper

Eldtol3s . - nem wioer El Wiperstilus | <Mincs>

I Diil

Hossz 150
29

Grafika [PCLNR 2525 M12 BACK 0.8 RAD GC20 | ] ﬂ

=]
-

[ ok ][ cencel |[ Heb |

2. Forditson kiilonos figyelmet a Szerszam befogas oldalra. Ez egy jobbkezes szerszam.
Igy a tokmany az orajaras iranyaba (M03) fog forogni. Allitsa a szogbeallitast
“Megfordit”-ra.

Sz6g Megfordit  [7]

LIt

=9
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Nyissa meg a Nagyolo esztergalo ciklust. Megjelenik a pérbeszédablak:

Nagyol6 esztergalas

Atalanos | Ciklus vezéés | Tovabbi

Alaksajgtossag név

Profil meghosszabbitas
Kezdet Vég <Kjjellés>

[ QK ][ Cancel H Help l

Elftolas {mm.ford) F&orsé forg. seb. {Méter/perc)
Lépesenkenti csokkenés |:| 7 réhagyas |:|
[ Ciklus vezénébal []Csak nagyalds

[] Biztonségos rakozel ités Forgdcsaldsi irdny

3. Allitsa be a kovetkezd paramétereket:
o Fogasmélység: 3mm
o X & Z rahagyas: Imm
e Forgacsolasi irany: Palast esztergalas
e Csak nagyolds: inaktiv

e Profil meghosszabbitas — kezdet & vég: Smm

|ZI Az X rahagyasra beirt érték sugarérték. Ez azt jelenti, hogy ha a beirt érték 1mm, az
eredményezett rahagyas atmérében 2mm lesz.

Csak nagyolas — Ha aktiv, a szerszam gyorsjarattal mozog vissza a kdvetkez6 fogashoz. Ha
a Csak nagyolas mez6 iires, a szerszam munkael6tolassal végigmegy a profilon az el6z6
fogas vonalaig, mieldtt visszatér a kovetkez6 fogashoz.

Lépésenkénti csokkenés — Ha megad egy értéket, az EdgeCAM valamennyi fogas mélységét
csokkenti ezen értékkel. A fogasmélység csokkenése csak addig tart, amig egyenl6vé nem
valik a Lépésenkénti csokkenés értékével.

Profil meghosszabbitas — Meghatarozhatd vele a val6jaban megmunkalt teljes profilhossz.
Negativ értékeket hasznalva roviditheti a profilt.
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4. A Tovabbi oldal tovabbi modositasi lehetéségeket nyuijt.

Nagyold esztergalas

Ataldnos | Cidus vezérés | Tovabbi |
[(iNincs lépéskoz bedl itds Osszekotés tipusa

Sarok tipusa Tirés 0.01

Profil kivalasztasi mod

[ Kivalasztas régidnkeént

e Az Osszekétés tipusa befolyasolja a modszert, ahogyan a fogasvétel alkalmazva lesz.

5. Miutan beallitotta a kontur jellemzdit, ki kell valasztania az elemet vagy elemeket,
amelyek, a nagyolando konturt alkotjak, majd jobb klikk a Nagyolo esztergalas teljes
definidlasahoz. Valassza az ‘OK’-t a parbeszédablak bezarasahoz.

=Kt elem kozotti lanc
6. I -2 =02 AT Teljesitse az rendszer ‘Vonal/kériv/folytonos/csoport profilként’

utasitasat, a kontlr lancolasaval a legnagyobb atmérét megado vonaltol az elso élletorést
megado vonalig. (1. poziciétdl a 2. pozicidig)

A

|ZI Ne felejtse el kivalasztani a ,,Két elem kozo6tti lanc ikont”, miel6tt kivalasztja az
elemeket.

7. Hanem irt értéket, a Profil meghosszabbitas modositokra, az EdgeCAM megjeldli a
megmunkalas kezdd és végpontjat egy csillag jellel, a kivalasztott kontar végpontjaiban.

%
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8. Ha modositani akarja a kezd6 vagy a végpontot, kattintson a megfeleld csillagra és
mozgassa a kurzort a profil mentén — figyelje meg, hogyan mozog a csillag szimbdlum a
profil mentén, majd kattintson jra a kivant poziciora. Jobb klikk a Nagyolo6 esztergalas
tovabbi definidlasahoz.

e

|ZI Célszerii a nagyol6 ciklust egy kicsivel az alkatrész mogott befejezni, biztositva, hogy
az alkatrész teljes hosszaban megmunkalasra keriiljon.

9. Figyelje meg a kdvetkez6 parancs iizenetet: ‘Adja meg az elégyartmanyt vagy a ciklus

“ gy

o megad egy kezd6pontot, beirva annak koordinatait vagy a kivant poziciora kattintva;

e kivalaszt egy elogyartmany elemet (folytonos) vagy szerszampalyat.

10. Ebben a példaban, mivel elkészitettiik a geometriat az El6gyartmany/Késziilék
parancsban, kivalaszthatunk egy “Folytonos” gorbét.

8 Figyeljen ra, hogy a folytonos elemet valassza ki - ha nem az valassza ki, a ciklus a
kijelolt szabad kurzorponttdl fog kezdédni.
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11. Figyelje meg a generalt szerszampalyat.

12. Vegye észre, hogy a nagyolo esztergakés belemunkal a beszurasba. Ez amiatt van, hogy
szerszamgeometria elég kicsi ahhoz, hogy beférjen a résbe. Ez altalaban nem kivéanatos,
de természetesen elkeriilhetd.

13. Figyelje meg, hogy a szerszam nem csak a vizszintes tengely mentén dolgozik, hanem a
kontlr mentén felfelé is, az el6z6 fogas végpontjaig. Ez kivanatos, annak ellenére, hogy
ez egy nagyolo ciklus; az eredményezett feliiletmindség megfeleld a simité miivelethez.
Ezt az eredményezi, hogy a ,,Csak nagyolas” opcid nem lett aktivalva.

Csak nagyolas — Aktiv Csak nagyolas — Inaktiv
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Szerszam biztonsagi szogeinek felilirasa

Az EdgeCAM a szerszamparaméterek alapjan hatarozza meg az esztergalo ciklusok
biztonsagi szogeit. Ez azt jelenti, hogy valamennyi szerszam belemunkal azokba a
terliletekbe, ahova a lapka szogei azt lehetdvé teszik. Példaul, egy nagyold esztergalast végzo
szerszdm belemunkalhat a lenti abran lathat6 beszurasba a kovetkezé modon:

Lehetdsége van az alapértelmezett biztonsagi szogek feliilirasara, egy raallasi és egy
beszlrasi sz0g megadasaval a lapkahoz. Példaul, alkalmazhat egy 90°-os raallasi szoget a
fenti nagyolo esztergald ciklusban, igy a szerszam nem munkal bele a beszurasba a nagyolo
fogasok soran:

A feliilir6 szogeket a Szerszamozas menil Szégek feliilirasa pontjaban adhatja meg. Ekkor
megjelenik a Szogek feliilirasa parbeszédablak:

Szigek feliilirasa

Altalédnos |

Felllids
Raallasi szog

Beszirasi szog ICI

[ QK ][ Cancel ][ Help ]

Adja meg a raallasi és a beszurasi feliiliro szoget, és gy6z6djon meg rola, hogy a Feliiliras
mez6 aktivalva van, a szerszam biztonsagi szogeinek feliilirasahoz.

Ha egyszer megadja a feliilirasi szogeket, azok alkalmazva lesznek valamennyi kovetkezo
esztergalasi ciklusra, mindaddig, amig nem torli a feliilirasi szogeket vagy nem cserél
szerszamot. A feliilirasi szogek torléséhez, torolje ki a pipat a Feliiliras mezobol a Szogek
feliilirasa parbeszédablakban.
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9. gyakorlat — Szégek feliilirasanak bemutatasa

1. Készitsen egy 1, Szogek feliilirasa CAM utasitast (a Szerszamozas mentiibdl)

Szogek feliilirasa

Altaldnos |

Feliiliras
Raallasi szog

Beszirdsi szog

| ok || cancel || Hep |

2. Allitsa be a paramétereket a kovetkezd modon:-
®  Feliiliras — aktiv
®  Raallasi szog - 90°
®  Beszurasi szog - 0°
3. Zarja be a parbeszédablakot az ‘OK’ valasztasaval.

4. Azuj CAM utasitas elkésziil.

Program a3 x

Utasitasok
= 5 elsd mivelst: fanuc2ctep: 00:40:02,
1 Keszilekek frissitése

2 T1 Esztergakes : PSKNR2525h
3 Allandd felilleti sebesséq : IGEN
4 Egyszen] esztergdlds

5 Mozgds szerszamcsere pozicid
6 T2 Esztergakeés : PCLNL 2525
7 Nagyold esztergdlds

8 Szogek felllirdsa o

SLLLEN®

5. A CAM utasitas nincs hatassal az el6z6leg elkészitett szerszampalyara. A Feliiliras
parancsot a Nagyolo esztergalas ELE kellene elhelyezni. Ezért, a Szogek feliilirasa
parancsot at kell helyezni.
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1. Kattintson az egér balgombjaval a Sz6gek feliilirasa parancsra, és tartsa lenyomva azt.
“Mozgassa és helyezze el” az utasitast feljebb a Bongész6 listdban. Engedje fel a
balgombot, amikor a fekete vizszintes vonal megjelenik a kivant pozicidban.

Program

Utasitasok

¢

= ™ elsd mivelst: fanucZctep: 00:40:02.

o x

1 Készilekek frissitése
2 T1 Esztergakés : PSKNR2525k
3 Allandé feliileti sehesség : IGEN
4 Egyszen] esztergalas
5 Mozgds szerszamcsers pozicid
6 T2 Esztergakés : PCLNL 2525

S AN RN

/ Nagyolo esztergalas

& Szogek feldlirasa

|ZI Kattintson a jobb egérgombbal a nagyol6 esztergalé ciklusra a Bongészdében, és
valassza az ujrageneralas opciot a helyi meniibél. A szerszampalya frissitésre keriil a
feliilirasi szognek megfeleléen.

2. Masik lehetéség a CAM utasitasok mozgatasa helyett a ‘Besziras’ parancs alkalmazasa.

3. Kattintson az egér jobbgombjaval a Nagyolo esztergalas utasitasra és valassza a
‘Beszuras’ opciot.

Program

Utasitdsok
elsd mivelet: fanuc 2 top: 00:40:12.30

25

BEvLLEYS

<

1 Készulekek frissitese

2 T1 Esztergakés - PSKNR2525K12

3 Allandd feliileti sebesség ; IGEN

4 Egyszen] esztergalas

5 Mozgés szerszédmesere pozicidba

& T2 Esztergakés : PCLML 2525 M12 0.8 RAD

alo FIET0

Szerkesztés
Tirlés

Szimulacio

PCI sablon
Folyamat kimenet

s

Pélya lefedése 4

0 oz

Visszajelzés

m} .
Alak. Sziveg 3l
Ujragenerslas

Beszuras
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4. Az EdgeCAM ‘megjeloli’ a CAM utasitast.

Program

Utasitasok
= T elsd mivelet: fanucZx top: 00:40:12.30
1 Késziilekek frissitése
W 271Estemakés : PSKNR2525K12
i 3 Allands felileti sebesség : IGEN
4 Egyszerl esztergélas
,,.D 5 Mozgés szerszémosere pozicidba
6 T2 Esztergakés : PCLNL 2525 M12 0.8 RAD G
land j 7 Nagyold esztergdlas k

5. Készitse el az 1j CAM utasitast — ez a ‘megjelolt” CAM utasitas elé fog 1étrejonni.

6. Sziintesse meg a CAM utasitas ‘megjelolését’ — jobb egérgombbal a Nagyolo
esztergalas utasitasra kattintva, és ‘Beszuras’ opciot inaktivva téve.

M

Keresés

|ZI Figyelje meg, hogy az EdgeCAM automatikusan elkészitett egy, a
Szerszammegjegyzés alapjan elnevezett foliat.
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M2.9 — Dinamikus elégyartmany alkalmazasa

Az el6z6 példa bemutatta annak lehetdségét, hogy egy rud elégyartmanyt adjunk meg a
Nagyolo esztergalas ciklus kezdépontjaként. A tovabbiakban az is lehetséges, hogy az el6z6
szerszampalyat hasznaljuk a nyersanyag alakjanak megadasahoz.

Ezt a funkciot nevezziik ‘Dinamikus elégyartmany alkalmazasanak’ és ez kimondottan
elényds a felhasznalo szamara, aki el kivanja kertiilni a felesleges ‘levegében munkalo’
fogasokat. Az el6z6 szerszampalya a pontosan megadja a nyersanyag jelenlegi méretét, és
iranyvonalat ad valamennyi kdvetkezé ciklus megmunkalé palyajahoz.

A kovetkez6 példa bemutatja a Dinamikus eldgyartmany alkalmazasat. Képzelje el, hogy a
szerszam lapkajanak éltartama nem elegendd a darab megmunkalasahoz. Ezen probléma
elkeriiléséhez, az els6 Nagyolo ciklust ugy kell beallitani, hogy jelentdés anyagmennyiséget
hagyjon az alkatrészen. A felesleges anyagmennyiség a kovetkez6 Nagyold ciklussal keriil
eltavolitasra, ami csak azokon a teriileteken fog dolgozni, ahol sziikséges.

10. gyakorlat - Dinamikus elégyartmany

1. Szerkessze a létrehozott Nagyold esztergalo ciklust, az X rdhagyads értékét 10-re és a Z
rahagyas értékét 5-re modositva.

2. Figyelje meg, hogy hogyan valtozik a szerszampalya erre a modositasra.

Folosleges anyag

3. Készitsen egy 11j Nagyold esztergalo ciklust az elézével megegyez6 paraméterekkel,
csak az X és a Z rahagyasokat allitsa 0.5mm-re.

4. Teljesitse az rendszer ‘Vonal/kériv/folytonos/csoport profilként’ utasitasat, az alkatrész
ugyanazon konturszakaszanak lancolasaval, amit az el6z6 gyakorlatban is hasznalt. (1.
poziciotdl a 2. pozicidig)

5. Amikor a rendszer utasitja, hogy ‘Adja meg az elogyartmanyt vagy a ciklus kezdo

crcr
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|ZI A szerszampalya egy létez6 elem vagy entitas — aktivalja az Elem kivalasztast a
szerszampalya kivalasztasahoz.

SZABAD|[ELEM ATM| | ZX | (MM

A szerszam csak oft
dolgozik, ahol feles-
leges anyag van

6. Szerkessze az els6 Nagyolo esztergalo ciklust, a Z és X rahagyasok modositasaval.

Figyelje meg, hogy hogyan valtozik a masodik Nagyolo esztergalo ciklus a felesleges
anyag valtozasa hatasara.

Generalja ujra a CAM utasitasokat annak érdekében, hogy a szerkesztett utasitasok hatasa
érvényestiljén.

7. Az eredeti megmunkalas visszaallitasahoz, tor6lje a masodik Nagyolo esztergald ciklust
¢s szerkessze az eredeti ciklust, mindkét rahagyast visszaallitva 0.5Smm-re.
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Lépés Ciklus Megmunkalando Szerszam Tarhely
geometria
3 Simito Fels6 kontur (1-t61 2-ig) PDJNR-2525-M15 0.8 General | 3
esztergalas Turn GC1015

11. gyakorlat - Simito esztergalo ciklus

Hasznalja a Simit6 esztergalo ciklust az alkatrész ,,méretre” esztergalasahoz, ¢s a megfeleld

feliiletmindség eléréséhez. A ciklus egyetlen el6tolasi mozgast fog késziteni az alkatrész
konttirja mentén.

1. Aktivalja az Uzemmod utasitas ‘Legutobbi’ opciojat (Nézet menii). Ez azt fogja
eredményezni, hogy az EdgeCAM csak a legutolso szerszampalyat jeleniti meg €s igy a
képerny6 kevésbé lesz zsufolt.

Mézet | Szerszamozas Mozodsok Es
Eszkiztarak 4
Allapotsor l
,,,ﬂn Terllet nagyitasa Ctrl+w Mdd ri|
‘%ﬂ Ablakba igazitas Cirl+E Salanos |
Elrendezes k i Ly
Legutabbi Frizgités
f  Racshals beslitas [ Minden program [ Palya lefedése
HE Réacshald Szimulacio sebessége 1000 =
Bf| Jegyzetek Mettsl | [ Talez. |
Megmunkalds elendrzése
% Megmunkalas szimulacicia [ OK l [ Caneel l [ Help ]
E; [smétiéses szimulacio
|0 Uzemméd . ||
b =
|ZI Egy masik lehetéség a szerszampalyak elrejtésére a szerszamhoz tartozo félia

kikapcsolasa. Ez a funkcié a Program bongészében talalhato.
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2. Adja meg az 0 esztergaszerszamot a Szerszamtarban. Ezt a 3. tarhelyen kell elhelyeznie.
—PDJNR-2525-M15 0.8 General Turn GC1015.

5] EdgeCAM - PDJNR-2525-M15 0.8 General Turn GC1015 - [c:\program files\edgecam\cam\tstore\examples.mdb]

| Szétosztas Jegyzetek Technoldgia Tovabbi |
Altzlénos Geometria Szerszam osszeallités

Sabvankéd [PDINR-225M15 | [ Megadss.. |

Beszar

- ]
Epél el szig
Vedacsia |4 |Félbmsg ||
Mellekel bizt.

ol —

Sandvik Coromant Wiper

Elgtolas? - nem wioer |:| Wiper stilus
Szerszdmszar Szerszamirdny

Hossz r
Szélesség & 9 %
Grefk \ 2K

[ ok [ cancsl |[ hHep |

3. Nyissa meg a Simité esztergalo ciklust az Esztergalasi ciklusok meniib6l, vagy az
Esztergalas eszkoztarban talalhato ikonnal. Megjelenik a Simito esztergalas
parbeszédablak.

Simito esztergalas

Attalanos | Raledlids | Tovabbi |
Elstol3s {mm ford) Féorsé forg. seb. (Méter/perc)

Ciklug vezérndbdl Kezddpont megadasa

[] Biztonségos rékozelités Maksajdtossag név

| ok || cencel ][ Hep |

4. Allitsa be a kdvetkezé modositokat:
® X és Z rahagyas — tiresen hagyva
®  (Ciklus vezérl6bdl — aktivalva

® KezdOpont megadasa — aktivalva

A ‘Kezd6pont megadasa’ mez6t azért aktivaljuk, mert meg kivanjuk hatdrozni a szerszam
belépési pontjat a konttrra.
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5. A Ra/leallas oldalon megadhatja, hogy a szerszam hogyan kozelitse meg a konturt.
Példaul, megadhat egy 180°-o0s raallasi és leallasi szoget, €s egy sugarat mindkett6hoz,
egy koriv alakt fogasvételi mozgas készitéséhez.

Simitd esztergalas

Altaldnos | Raledlas |Tnvébbi

Raallasi szdg Ledlldsi szoa

Raallasi sugar Leall3si sugar

1
1
Lealldsi hossz |:|

Il

Raallasi hossz
Profil meghosszabbitas
Kezdet w | Veég

I

[ QK ][ Cancel ][ Help ]

®  Profil meghosszabbitas — Kezdet és Vég 3mm

|Zl A megkozelitési paraméterek beallitasa soran, vegye figyelembe a szerszamlapka a
munkadarab anyagat.

6. Miutan beallitotta a simitas paramétereit, ki kell valasztania az elemet vagy elemeket,
amelyek a besimitandé konturt alkotjak, majd jobb egérkattintas a simit6 esztergalas
utasitas végrehajtasahoz.

7. Hasznalja ugyanazt a modszert, amit a Nagyolo esztergal6 ciklusnal alkalmazott, a kiilsé
konturt alkot6 elemek lancoléasara.

8. Az EdgeCAM megjeldli a profillanc kezd6pontjat, egy nyillal, ami a lenti abran lathato.

ﬁ

9. Ezanyil athelyezhetd a profillanc masik végpontjara a bal egérgombbal arra kattintva.

10. Jobb egérkattintas a simit6 esztergalas utasitas végrehajtasanak folytatasahoz.

11. Mivel a Kezdépont megadasa mez6 be volt pipalva a Simit6 esztergalas
parbeszédablakban, most meg kell adnia a simit6 esztergalas ciklus kezddpontjat, azutan
jobb egérkattintas a simit6 esztergalas utasitas befejezéséhez. A kezdépont jelen

esetben: X 6575

12. Az EdgeCAM elkésziti és megjeleniti a simitd esztergalas ciklus szerszampalyajat.
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8 Figyelje meg, hogy a szerszam belesiillyed a besztirasi geometriaba.

|ZI Alkalmaznia kell a Szogek felulirasa funkciot a Simito esztergalas ciklus végrehajtasa
ELOTT.

+ Nézze meg az el6z06 gyakorlatot a ‘Szdogek feliilirasa’ funkcioval kapcsolatban.

Palya lefedése
12. gyakorlat — Palya lefedése
Nagyitson az alkatrész legnagyobb atmérdjére, ahol a kupos feliilet a legnagyobb atmérdobe

csatlakozik. Figyelje meg, hogy a szerszamcsucs lekerekitése NEM érinti a munkadarabot.
Ez azt eredményezi, hogy a darab nagyobb marad, ami nem kivanatos.

g

A Pélya lefedése parancs azt eredményezi hogy az EdgeCAM egy savot rajzol a

crcr
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|Zl Aktivalja a Palya lefedése lizemmaédot a probléma jol kovetheté kijeloléséhez.

1. A Palya lefedése lizemmod az Uzemmod utasitasablakban aktivalhaté (Nézet meni).

Mézet | Szerszamozds Mozgdsok Es

Eszkbztérak *
Allapotsor |
Pn Terilet nagyitasa Ctrl+w | Mdd El
Sz Ablakba igazitds ctrl+E g TeE—

Elrendezés ¥ i N

Legutsbbi Frissités

B Récshalé bedlitss [] Minden program [ Palya lefedése
#  Racshalé Szimulacid sebessége 1000 -

hd

3| oyenk Vet

Meamunkalds elendrzése

'“lf Meamunkalds szimulacidia OK H Cancel H Help ]

g.; Ismétléses szimulado

| 0y Uzemmad . |
gt

2. Figyelje meg a ‘lefedett’ palyat.

3. Megfigyelheti, hogy a fiiggdleges és vizszintes szakaszok kivételével, a szerszam nem ér
hozza a megmunkaland6 kontarhoz.

4. Kapcsolja ki a Palya lefedése lizemmodot.

@ Gondolja végig az okait, hogy miért nem ér hozza a szerszam az alkatrész konturjahoz.
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Szerszamkorrekcio beallitasa

Az EdgeCAM megmunkalasi utasitasok a szerszdm kozéppontjat vezérlik, ami azt jelenti,
hogy amikor anyagot tavolit el az alkatrész konttrjardl, akkor szamitasba veszi a szerszam
csucssugar korrekciot, azaz a tdvolsagot a szerszamél és a szerszam kozéppontja kdzott.

Az EdgeCAM két szerszamkorrekcids opciot nyujt, ami meghatarozza, hogy hogyan keriil a
szerszampalya CNC programja kiadasra:

®  korrekcid a vezérloben — a szerszampalya a kontur geometridjan és a szerszamgép
vezérlojében tarolt szerszamkorrekcids adatokon alapszik. A megfelelé G-kod
alkalmazasra keriill CNC program fajlban. A program koordinatai pontosan megfelelnek
a kontur geometridjanak.

®  Pathtrace korrekcio - a szerszampalya szerszamsugarnyival eltolasra keriil a kontartol. A
korrekcios G-kddok nem keriilnek kiadasra a CNC programba. Az NC koordinatak
elmozgatasra keriilnek gy, hogy a szerszamcstcs lekerekitése érintse a konttrt.

Allitsa be vezérlé korrekciojat a kovetkezd tipusok valamelyikét valasztva a Szerszamozas
menil Sugarkorrekcid pontjaban:

Nincsenek korrekcios G-kodok a CNC programban.
Az X és Z koordinatak matematikailag modositasra
keriilnek CNC programban ugy, hogy a szerszam-
csucs lekerekitése érintse a konturt.

Pathcomp

- A szerszamkorrekcid alkalmazasra keriil, a szerszam
IE Korrekcié balrél kozéppont palyajatol balra, a mozgas iranyahoz
képest. Altalaban a G41 keriil kiadasra a programba.

A szerszamkorrekci6 alkalmazasra keriil, a szerszam
lﬁ Korrekcié jobbrol kozéppont palyajatol jobbra?'a rpozgés iranyahoz
képest. Altalaban a G42 keriil kiadasra a programba.

l@ ) - A szerszamkorrekcid nem keriil alkalmazasra. G40
Nincs korrekcio kertil kiadasra a programba.

8 Az adott megmunkalé ciklus végrehajtasa utan, a szerszamsugar korrekciét ki kell
kapcsolni, a ,,Nincs korrekcio” tipus kivalasztasaval.
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13. gyakorlat - Sugarkorrekcio
1. A Szerszamozas meniib6l valassza a Sugarkorrekcio pontot.

2. Megjelenik a Sugarkorrekcio parbeszédablak:

Sugarkorrekcid

Altalédnos |

Tipus | Mincs v

Nincs
Eal
K H Cancel ][ Help ]

3. Valassza a 'Pathcomp' opciotot a legordiild listabol, majd kattintson az OK gombra a fo
képerny6hoz valo visszatéréshez.

4. ‘Mozgassa’ at az (j CAM utasitast a Simito esztergalo ciklus elé.

+ Nézze meg a 9a. gyakorlatot ‘Megmunkalasi utasitas athelyezése’ témaral.

5. Figyelje meg, hogy a szerszamcsucs lekerekitése pontosan lekoveti a konturt.

6. A CAM utasitasok listaja, Simit6 esztergalasra vonatkozo szakaszanak a kovetkezd
abranak megfelelden kell kinéznie.

10 T3 Esztergakés : POUNRE-2525-M15 - GC1015
11 Szogek feluilirasa

12 Sugancomelcid : Pathcomp

13 Simitd esztergalas

14 Sugarcomekcio : Mincs

Fra=la =N
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7. Szerkessze a Simito esztergalo ciklust, kibovitve a Ré/leallas tulajdonsagait a kovetkezo
értékekkel.

Simité esztergalas

Altalénos | Rajledlas To\rélbbi|

Raéllasi sz20g Ledlasi sz0a

Raallasi sugar Ledlldsi sugar

Raallasi hossz Ledllasi hossz

~Profil meghosszabb itas

(UL
il

Kezdet || Veg

[ ok |[ cancel |[ Hep |

8. Mozgassa a szerszamot a Szerszamcsere pozicioba.

8 Mivel a szerszamkorrekcio végrehajtasanak modja szerszamgép fiiggo, meg kell
gy6zdédnie rola, hogy olyan moédszert valasztott, amely kompatibilis az alkalmazott
Koédgeneratorral.
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Lépés Ciklus

Megmunkalando Szerszam Tarhely
geometria
4 Nagyold Beszuras (4) RF-151.23-2525-25M1 4
beszliras

Beszurasok megmunkalasa

® alakmasol¢ eljaras — amikor a szerszam alakja és elhelyezése adja meg a beszaras

konturjat

® generativ (lefejtd) eljaras - amikor a szerszam alakja nem egyezik meg a beszuras
alakjaval. Ez azt jelenti, hogy a beszurast a kdvetkez6 1épésekkel kell megmunkalnia:

- abeszlras nagyolasa, a kiindulasi rahagyés eltavolitdsahoz;

- abeszlras simitasa, egy simit6 fogas készitéséhez a beszuras kontirja mentén.

+ Ez a lecke generativ eljarast targyalja. Nézze meg az EdgeCAM Megmunkalas felhasznaloi
kézikdnyvet bévebb informéaciokért a beszurasok alakmasolé6 megmunkalasaval

kapcsolatban.

8 A beszuiras mélysége 15mm. Figyeljen ra, hogy a besziré szerszam élhossza elég
hosszu legyen ezen méret megmunkalasahoz.

14. gyakorlat - Nagyolo beszuré ciklus

1. Készitsen egy kiilsé beszuro6 szerszamot - RF-151.23-2525-25M1.

JE2

CbaL L L L

T Ectgecian - RF-151.23-2525-25M1 - [c:\program esledgecam\camitsiore

Saezatie ngretes
Gt

Mairen

M ity |20

Simenties ensedl it

e B

ey

F]

¥

Hesn

sy

(1]
=

Mageaiy |25

Grabn

PRI

D

ok | [ cowe [ hee |
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® Jobbos szerszam Max. mélység — 20mm Szélesség — Smm

® (Csucssugar —0.1lmm Szerszamszar 100L X 25W X 25W

Szerszam Osszeallitas oldal

®  Masodlagos bemérési pont Megforditott szerszam

2. i Készitsen egy gyorsjarati mozgast. A mozgas végpontjaként adja meg a Z-100
X155 poziciot.

|ZI Ne felejtse el ‘Befejezni’ a Gyorsjarat utasitast az egér jobbgombjaval kattintva.

Beszuras nagyolasa

Az Esztergalas eszkoztar Nagyold beszuras ikonjara kattintva
nagyolhat ki egy beszurast.

4. Ekkor megjelenik a Nagyolo besziiras parbeszédablak.

Nagyolo besziras

Atalanos | Tovabbi

Ciklus tipusa Befejezés Ciklus kezc v

(%) Egymés utdn

() Kpzéprdl sgymés utén [1Biztonsagos rékizelités

() Kozéprfl valtakozva Blétolas {mm.ford)
Féorsa forg. seb. (Méter/perc) I:I
Lépsskoz % Z réhagyas 0.75

Xréhagyds Alaksajatossag név
Varakozas fogdsban Fordulat) :

Profil meghosszabbitas

[ OK H Cancel ][ Help ]

5. Valasszon ki egyet a kovetkezo ciklustipusok koziil a nagyolasi stratégia tipusanak
megadasahoz:

® Egymas utan — a szerszam a beszlras egyik végpontjabol kezdve egymas utan munkalja
meg a beszlrasi kontur éleit;
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Ko6zEéprol egymas utan — a beszuras kozepén végzett kezdofogas utan, a szerszam az
egyik iranyban megmunkalja a beszarasi kontur éleit, majd a kezddpontra visszaallva
elvégzi ezt a masik iranyban is;

Ko6zéprol valtakozva - a beszlras kozepén végzett kezd6fogas utan, a szerszam
valtakozva végez megmunkalast a kezd6 besziras mindkét oldalan.

Allitsa be a Nagyolo besziro ciklus paramétereit a fenti dbranak megfeleléen.

®  Profil meghosszabbitds: Imm — ez meghosszabbitja a kivalasztott profilt a megadott
értékkel.

o  9%Lépéskoz 50%

® 7 és Xrahagyas 0.75mm

Vissza fogunk térni a ciklushoz az els6 palya generalasa utan, tovabbi valtoztatasok
beallitasahoz.

Mit gondol, miért a %Lépéskdz és nem a ‘Fogasmélység’ kertlt alkalmazasra?

10.

11.

Miutén beéllitotta a nagyold beszliras paramétereit, ki kell valasztania az elemet vagy
elemeket, amelyek a besziras konturjat alkotjak, majd jobb egérkattintassal tovabb kell
Iépnie a nagyold beszuras utasitas végrehajtasahoz.

Jelen esetben a két elem kozotti lanccal lehet kivalasztani a két oldalfal kozotti profilt.
Szandékosan hagyjuk ki a felsé lekerekitéseket, mivel ezek megzavarnak a ciklus
fogasait.

Altaldban az EdgeCAM megjeldli a megmunkaélas kezdé és végpontjat egy csillaggal
mindkét pontban. Jelen esetben, mivel profil meghosszabbitast alkalmaztunk, a ciklus
ezen kivalasztasi 1épése kihagyasra keriil.

%

A kovetkez6 1épésben a rendszer a nagyolo beszuro ciklus kezd6pontjat fogja kérni. Az
egér jobbgombjaval kattintva elfogadhatja kezd6pontként azt a pontot, amelyre elézéleg
gyorsjarattal mozgatta a szerszamot.

Az utolso kérdés a Nagyolo beszur6 ciklus definialasaban a Forgécsolasi irany
megadasa. Megjelennek a megmunkalas és a fogasvétel iranyat mutato nyilak. A jelold
elforgathat6 sajat tengelye koriil, az egér balgombjaval a kivant iranyban kattintva.

<

<
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A kis nyil pozicidja a jeloli a megmunkalas f6 fogasvételi iranyat. Ebben a példaban az
EdgeCAM a szerszamot jobbroél balra fogja mozgatni.

12. Az EdgeCAM elkésziti és megjeleniti a Nagyolo beszuro ciklus szerszampalyajat.

Nagyolé beszuré ciklus szerkesztése

Megfigyelheti, hogy a szerszam teljes mélységig (15mm) belesiillyed az anyagba a
megmunkalas soran. Ez tlzott terhelést eredményezhet a beszir6 szerszam lapkajan, és a
szerszam megsériilését okozhatja.

13. Szerkessze a létrehozott Nagyold beszuro ciklus paramétereit, aktivalva a “Forgacstoros
beszuras” modszerét.

Atalénos | Tovabbi |

Osszekotés tipusa Sarok tipusa Lekerskite v

Tiirge 0m

Forgacstores

Forgdcstorés |épéskaze Kiemelési tavolsdg l:l

[ Mings forgaestarés bedliitas []Csak az elsé fogasban
Profil kivalasztasi mad

[ Kivalaszias régionkent

[ ok ][ camcad |[ Hep ]

Forgacstorés l1épéskdze — 7mm — a szerszam ezen értékkel fog az anyagba siillyedni, majd
kiemel.

Kiemelési tavolsag — az érték, amivel a szerszam visszamozog a megmunkald fogas utan,

mielOtt Gjra az anyagba siillyed. Amennyiben nincs megadva, a szerszam a beszuras tetejére
mozog vissza (Kezd6pont).

14. Mozgassa a szerszamot Szerszamcsere poziciora.
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Lépés Ciklus Megmunkalando Szerszam Tarhely
geometria
5 Simito Beszuras (4) RF-151.23-2525-25M1 5
beszliras

15. gyakorlat — Beszuras simitasa

A szerszam az 5. tarhelyen van.

1. Valassza ki a simit6 beszlrd szerszamot. A besziras simitasahoz sziikséges szerszam

ugyanaz,

amelyikkel el6zbleg a nagyolast is végrehajtottuk.

Gondolja végig, hogy hogyan érheti ezt el legkdnnyebben a szerszamtarban!

2. Beszurast az Esztergalas eszkoztar Simité beszuras ikonjara kattintva simithat be.

3.  Ekkor megjelenik a Simité besziras parbeszédablak. Allitsa be a kovetkezo
paramétereket.

® 7 ¢s X rahagyas — iiresen hagyva

® Kezddpont megadasa — aktivalva

®  Profil meghosszabbitas- kijelolés

Simité besziras

Attalanos | Tovabbi

Elétolds {mm.ford)
Z rahagyés

Befejezés

Alaksajdtossag név

Profil meghosszabbitéds

Forsé forg. seb. (Méter/perc)
[ ] Xrehaores 1
Ciklus kezc w Kezddpont megadasa

[ Biztonségos rakazel ités

I OK ][ Cancel ][ Help ]
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4. Miutan beallitotta a simitd beszaras paramétereit, ki kell valasztania az elemet vagy
elemeket, amelyek a besimitand6 beszuras konturjat alkotjak.

5. A Nagyold beszurassal ellentétben, ki kell valasztania a beszuaras felsé élein talalhato
lekerekitéseket is. Hasznalhatja a két elem kozotti lancolast, de néha ez néha tal
nehézkes lehet, ha a lekerekités sugara kicsi.

|ZI Hasznaljon ablakkal torténd kivalasztast a teljes beszurasi geometria kivalasztasahoz.
Ne felejtse el, hogy az egeret balrél jobbra kell mozgatnia, azért, hogy csak azok az
elemek keriljenek kivalasztasra, amelyeket az ablak teljesen magaba foglal.

6. Az elemek kivalasztasa utan, jobb egérkattintassal 1éphet tovabb a simit6 beszuras
utasitasban.

7. Az EdgeCAM kijel6li a beszaré ciklus kezdépontjat, a lenti abran lathat6 nyil
megjelenitésével.

8. Jobb egérkattintassal 1épjen tovabb a simitd beszaras utasitasban. Az EdgeCAM kijeloli
a beszuro ciklus végpontjat, a lenti abran lathaté csillag megjelenitésével.

9. Ha modositani akarja a megmunkalas kezd6 és végpontjat, bal egérgombbal kattintson a
nyilra (kezddpont) vagy a csillagra (végpont), majd Gjabb bal egérkattintassal helyezze
el azt a kivant pozicioba.

10. Jobb egérkattintassal 1épjen tovabb a simitd besziras utasitasban. Ha bepipalta a
Kezdépont megadasa mezo6t a Simitd beszurads parbeszédablakban, most meg kell adnia
a simitd beszuro ciklus kezddpontjat, vagy jobb egérkattintassal befejezheti a simitod
beszuras utasitast. Az EdgeCAM Az EdgeCAM elkésziti és megjeleniti a Simitd beszard
ciklus szerszampalyajat.
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11. Mozgassa a szerszamot Szerszamcsere poziciora.

@ Melyik funkciét kellett volna aktivaini a Simité beszuré ciklus elkészitése ELOTT?

Simité beszuras lépései

18 T5 Besz(rd kés : RF-151.23-2525-25M1
15 Gyorsjarat

20 Sugéarkomekcid : Pathcomp

21 Simité beszirds

22 Sugarkomekcid : Nincs

23 Mozgés szerszamcsere pozicidba

LRERJ 4

Mivel a beszuras simitasakor a megmunkalas egy profil mentén térténik, ugyanugy
alkalmazhatja ra az Esztergalas eszkéztar Simité esztergalas ikonjat is, egy simité
esztergalo ciklus definialasahoz.

+ Nézze meg a 'Harmadik |épés' szakaszt tovabbi informaciokért a simité esztergalo ciklus
alkalmazasarol.
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Hatodik 1épés

Lépés Ciklus Megmunkalandoé Szerszam Tarhely
geometria
6 Menetvagas | M50 X 5 menet (2) R166.0G 16VMO01-002 6

Menetek megmunkalasa

A megmunkaland6 menetet a modellen egyetlen vonal jelképezi. A menet tulajdonsagait a
menetesztergalo ciklusban megadott paraméterek adjak meg.

&

Egy megfelelé szogben megrajzolt egyenessel megadhaté egy kiipos menet is.

&

Ne felejtse el kikapcsolni az AFS (allandé feliileti sebesség) iizemmédot
menetesztergalé alkalmazasa el6tt.

16. gyakorlat — Menetesztergalo ciklus

1. A Szerszamtarbol valassza ki (vagy hozza létre) a megfeleld kiils6 menetesztergalo
szerszdmot. R166.0G 16VMO01-002.

I8l EdgeCAM - New Tool12 - [c:\program files\edgecam\cam\tstore\tutorial.mdb]

Szétosztas Jegyzetek Technolégia Tovabbi

Atalanos Geometria Szerszam dsszeallitas
N

Menetemelk. l:l Menet/inch l:l
L]

[m— Sterszamrsny

Hossz

. 8 9 &

Grefka [ 10 &
[ ok I [ Hep
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® Max. mélység 3mm Bezart szog 60° Cstcssugar 0.2mm

® Szerszamszar 75L X 20W X 20D

Menetek megmunkalasat az Esztergalas eszkoztar Menetesztergalas
ikonjara kattintva vagy az Esztergalasi ciklusok meniib6l végezheti.

Ekkor megjelenik a Menetesztergalas parbeszédablak.

Menetesztergalas

Atialanos | Mélység | Inditasok |

Menetemelkedés
Foorsd forg. seb. ford/perc) Osszekotés tipusa Eldtoldzsal w

[] Biztonsagos dkozelités Megkozeliteés szoge

L
| LA

Kiemelés szoge Raallas <Mincs> |
Ledlas Mincs:  w | Alaksajdtossag név
Befejezés Ciklus keze w | Mértekegységek Miliméter |+
Cycle Canned Cy | []Chamfer

P style

| ok || Cancel || Heb |

Allitsa be a kovetkez6 paramétereket:
Menetemelkedés: 5
Raallas/Leallas - <Nincs>
Osszekotés tipusa - El6tolassal

Cycle — Canned Cycle (Ciklus vezérlbal)

Osszekotés tipusa — meghatarozza a szerszam fogasvételi modjat. Az ,,Elétolassal” méd
Osszetett menetesztergalo ciklust eredményez, ahol a szerszam munkaeldtolassal vesz fogast.

Megkozelités/Kiemelés szoge — vezérli a szerszam megkozelités/kiemelés szogét. Ha iiresen
marad, a sz0g a szerszdmbefogas szogével egyezik meg.
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Raallas/Leallas — a Profil meghosszabbitashoz hasonl6éan, a menethossz megnovelhetd, vagy
negativ érték esetén csdkkenthetd a beirt értékkel. Az érték nem milliméterben vagy inchben
van megadva, hanem menetemelkedésben, azaz a menetemelkedés hosszaban.

Mélység paraméterek

Adja meg a menet teljes mélységét, a fogasmélységet €s a simitd fogasokat a Mélység
oldalon.

Menetesztergalas

Bitaldnos | Meélység |Ind‘rtésok

Fogas csokdkenési témyezd Teljes mélység
Fogasmélység Fogasok szama I:I
Lolsd fogas mélysége Kezd§ mélység [ ]
Simitasi fogasszam Simitasi fogasok mélysége I:I

I QK H Cancel ” Help

Fogas csokkenési tényezo: 2

Teljes mélység: 2mm

Fogasmélység: 0.5

Utolso fogas mélysége: 0.2
® Simitasi fogasszam 2

Fogas csokkenési tényezé — Egy tényez6 megadasa, ami meghatarozza, hogy hogyan keriil
kiszamitasra a fogadsmélység az egymast kovetod (csokkend mélységil) fogasokra. A 2 érteki
tényezo allando forgacskeresztmetszetet eredményez, azaz a fogasmélység fokozatosan
csokken, a menet végs6 méretének eléréséig. Az 1 értékil tényez0 allando fogasmélységet
eredményez, azaz az elsd ¢és utolso fogasmélység megegyezik.

Utolsé fogas mélysége — Az utols6 fogasmélység megadasa. A fogasok tényleges
fogasmélysége a Fogasmélység az Utolso fogas mélysége paraméterekbdl lesz szarmaztatva.
A Kodvarazsloban egy kiilon valtozo szolgal ezen érték kiadasara a vezérld belso ciklusahoz.

Fogasmélység — Az egymast kovetd megmunkal6 fogasok tavolsaga. Ha a Fogas csokkenési
tényezd nem 1.0, akkor a Fogasmélység csak az els6 fogasra vonatkozik, mivel a szerszam-
palya fogasmélysége folyamatosan csokken.
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5. Miutan beallitotta a menet paramétereit, ki kell valasztania a vonalat, amely mentén a
menetet el kivanja késziteni. Zarja be a parbeszédablakot az ‘OK’ valasztasaval.

6. Valassza ki az 50m-es atmér6t megjelenité vonalat.

A menetesztergald ciklus a vonalnak abban a végpontjaban kezdédik, amelyikhez kézelebb
kattint a vonal kivalasztasakor.

|ZI Figyeljen ra, hogy a vonal jobb oldali vége kozelébe kattintson, a vonal kijel6lésekor.
Ez garantalja, hogy a menetesztergalo6 ciklus jobbrdl balra dolgozik, azaz, hogy jobbos
menetet készitiink.

7. Szerkessze a Menetesztergalo ciklust, értékeket adva a Raallas/Leallas modositokra.
Irjon be 5-6t a Raallasra és —2-t (negative) a Leallasra.

|ZI A Raallas/Leallas “ menetemelkedésben” van megadva és nem milliméterben vagy
inchben.

8. Kisérletezzen az “Osszekdtés tipusa” beallitasanak modositasaval.

9. Kisérletezzen a Mélység paraméterek beallitasanak modositasaval.

4

10. Mozgassa a szerszamot Szerszamcsere poziciora.
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Hetedik Iépés

Lépés Ciklus Megmunkalandoé Szerszam Tarhely
geometria
7 Furas Furat (5) 10mm Stub Drill (faro) 7

Furatok farasa

Furatokat készithet az esztergalt alkatrész tengelyvonalaban.

A Tengelycsonk nevii alkatrész homlokfeliiletén talalhaté furat 10mm atmérdjt €s 25mm
mély.

|ZI Ne felejtse el, hogy a forgé szerszam (furé) all és a munkadarab/tokmany forog. Csak
az alkatrész tengelyvonalaban lévé furatok készithetdek el. A forgdé szerszamok
megadhatoéak ,hajtott” szerszamkeént is, ami azt jelenti, hogy a megmunkalas soran a
szerszam forog és a tokmany all. Ez csak akkor alkalmazhaté, ha egy C/Y-tengelyes
posztprocesszor lett kivalasztva.

17. gyakorlat — Furéciklus

Készitsen egy 10mm atmérdjii gyorsacél furdt a szerszamtarban.

|Zl Ez lesz a 7. szerszam.

'1

2. Furatok furédsat az Esztergalas eszkoztar Faréciklus ikonjara kattintva
végezheti. Ekkor megjelenik a Furociklus parbeszédablak:

Furat ciklus &|

Attalénos |Mérység Lépéskoz

Stratégia Eltolas {mm ford)

I:I Fdorsd forg. seb. ford/perc)
Mélységen 3llas ideje I:l Vezédd ciklusainak hasznlata

AMlaksajatossag név

I QK ][ Cancel ” Help ]
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3. Allitsa be a kovetkez6 paramétereket:

® Vezérlo ciklusainak alkalmazasa: aktivalva — ez a posztprocesszort a ‘G81° belso ciklus
kiadasara allitja

® M¢lység — Gyorsjarati sik: Smm; Megmunkalas sikja: Omm; Mélység: -25mm
Z+

Gyorsjdrati sik - { abszolit a KKR-tél)
= '

Kiemelési sik - (novekményes a Megmunkdlas sikjatal )
[ ]

H Megmunkalds
skkja

I, (-0l o

KKR-51)
Mélység
(novekmeényes a Megmunkéldas sikjatol)
[
@ Mit gondol, mi fog térténni a CNC programban, ha alkalmazza a ‘Lépéskoz’ paramétereket?

4. Zarjabe a parbeszédablakot az ‘OK’ valasztasaval.

5. Miutan bedllitotta a furas paramétereit, az EdgeCAM automatikusan elhelyezi a furatot a
Z0XO0 pozicidban és megmunkalja a Tengelycsonkot.

6. Most befejezte az alkatrész megmunkalasat. Mozgassa a szerszamot hazaallas pozicidba.

7. Mentse el az alkatrészt Tengelycsonk megmunk mm.ppf néven.
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17a. gyakorlat - CNC fajl generalasa
Az alkatrész megmunkalasanak befejezése és a folyamat EdgeCAM Szimuléatorban torténd
ellendrzését kovetden, az utolso 1épés a CNC program generalasa. Ez a [épés a CAM
utasitasok ‘Poszitprocesszor’-on torténd atfuttatasat jelenti.

1. Valassza a CNC program generalasa ikont — figyelje meg a megjelend parbeszédablakot.

2. Meg kell adnia a ‘CNC fdjl név’ paramétert — ez egyszeriien a fajlnév és az elérési

utvonal.
CNC kdd generalds
Attaldnos |
[] Darabnév alkalmazisa
Miivelet nevek Megnyités szerkesztében
FDI
[ QK ] [ Cancel ] [ Help

3. Adjon meg értéket a kovetkez6 mezokre.

e CNC fajl név — Valasszon ki egy megfelelé mappat €s nevezze a fajlt ‘Tanfolyami
példa’-nak;

e Megnyitas szerkeszt6ben — aktivalja.
4. Zarja be a parbeszédablakot az ‘OK’ valasztasaval.

5. A kivalasztott posztprocesszortol fiiggéen — szamos adatbekérd ablak jelenik meg. Ezek
az adatok a program bedllitasi listdjahoz sziikségesek.

Code Generator

Adja meg a program azonozitdzzamot ||

QK | Cancel |

6. Az EdgeCAM automatikusan megnyitja az NC szovegszerkeszt6 alkalmazast. A CNC
program megjelenik.
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M2.10 EdgeCAM Szimulator

crer

Szimulator a ,,Lightworks” cég ,,Machineworks” nevii termékének integracidja a rendszerbe
és magas foku modellmegjelenitésre és szerszampalya ellenérzésre nyujt modot.

A Megmunkalas szimulaciéjarol

8

tengelyes esztergalashoz hasznalhatja. Valamennyi esetben lehetdséget nyujt a rendszer a
szerszam, a befogo, a késziilékek és akar a teljes szerszamgép megjelenitésére. A szimulacid
a megmunkalasi folyamatok nagyon valésaghti megjelenitését nyujtja. A szimulécio
sebessége szabalyozhat6 €s a nézet dinamikusan forgathat6 nagyithaté és mozgathato.

crcr

srcr

lehetéve téve a belsé miiveletek jobb nyomon kovethetdségét.

Vegye figyelembe, hogy a Szimulator alkalmazasa nem ajanlott bonyolult feliiletmodellek
Osszetett megmunkalasi folyamatainak, mivel ebben az esetben a szimulacié sebessége
lassabb lehet.

“ Tengelycsonk_megmunk_mm - Szimulator

L A A it - o (D155 @) 2 ]

R e VRS )

/

/
\/‘\

IS

Kimenet

16 Nagyolé besziirés ~
17 Mozgés szerszamesere poz icidba

1 Gyorsidrat

21 Simitd besziras

23 Mozgds szerszémesere pozicidba

:

[ v W Kimenet { Figyeimeztetésst { Kattinias
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Az EdgeCAM Szimulator licencelése
Az EdgeCAM Szimulator 2 jogosultsagi szinten alkalmazhato:
- Szerszamgép szimulacié nélkiil (belépd szinti (Entry) rendszerek)

- Szerszamgép szimulacidéval (minden mas rendszer)

Szimulator attekintése

Az EdgeCAM Szimulator lehetdséget nyujt a megmunkald program megtekintésére
testmodellezési kornyezetben, igy nytjtva jobban atlathatod képet a szerszdmpalya
hibamentességérol és pontossagarol. A kovetkezo feljegyzések bemutatjak, hogyan
alkalmazhatja a Szimulatort és hasznalhatja ki maximalisan annak lehetdségeit.

Ikon Szimulator
> Kezdés
A szerszam elkezdi az el6gyartmany megmunkalasat
M Egyetlen fogas lejatszasa
] | Megallitas
<« Vissza az elejére

Visszaallitja az el6gyartmanyt a szimulacié kezdeti allapotaba.

» Porgetés a végére

A megjelenités csak minden 10. fogas utan frissitédik és nincs
szerszam megjelenités.

M Megalés bealitésai - Megallas beallitasai

| Szamos funkciét nyujt, példaul a szinséma és a modell tirésének
= modositasat

[Beallitisok parbeszédablak]

| | Elégyartmany mutatasa Test
5 Attetsz6
Elek
Testmodell mutatisa Test
S - Attetsz6
Elek
% Szerszampalya megjelenitése be/ki
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Szerszam megjelenitése be/ki Test
u b Attetszd
Elek
= - Késziilékek megjelenitése be/ki Test
Attetsz6
Elek
Szerszambefogé megjelenitése és Test
e iitkozésvizsgalata be/ki Attetsz6
Alapértelmezésben BE Elek
) Sugoé megnyitasa
& Alkalmazas bezarasa
Scbesség vezérlés - X| Sebesség vezérlés Kiszirkdl
@ . J Az aktiv szimulacié sebességének
. modositasa

18. gyakorlat — Az EdgeCAM Szimulator alkalmazasa

A kovetkez6 gyakorlat bemutatja, hogyan kell hasznalni a Szimulatort. Ebben a példaban az
alkatrészfajl a Tengelycsonk megmunk mm.ppf.

1. Nyissa meg a ,,Tengelycsonk megmunk mm.ppf” alkatrészfajlt.

2. Figyelje meg a CAM utasitasokat a Bongészoben. Szimulalja le az utasitasokat, annak
érdekében, hogy megismerje a megmunkalasi sorrendet.

3. Valassza a Megmunkalas szimulécidja ikont.
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4. Az egér segitségével allitsa be a képet, a lehetd legjobban az ‘ablakba igazitva’.

‘I‘ Nézze meg a GS1 EdgeCAM kezdblépések GS1.13 fejezetét.

5. Kapcsolja be a Sebesség vezérlés eszkoztarat az ikonra kattintva.

6. A Sebesség vezérlés utasitas pontosan ugy miikodik, mint az EdgeCAM Szimulacios
allapotsor — hasznalja a cstiszkat a sebesség noveléséhez. ,,Rogzitse” az Eszkoztarat a
szimulacios eszkoztar jobb felsé részén.

Sehesség vezérlés

@ -
3

-

7. A bal egérgombbal kattintson a ,,Stopperre” — ez megnyitja a Sebesség beallitasok
parbeszédablakot.

Sebesség beallitasok

Szimulator
Minimum [épéz/képkocka

5000

b aximum lEpézkepkocka
Minimum szoglépészképkocka 5

M asimum zzoglépés/képkocka

Gyors eredmény

M inimum fogazképkocka

I awimnum fogasépkocka 250

<]

[ayars renderelés

ok | | Mégse |
e  Minimum lépés/képkocka: - Ez a lassu szimulaci6
e Maximum Iépés/képkocka: - Ez a gyors szimulacio
("max. érték 10000")
e Minimum szoglépés/képkocka: - Ez a lassu forgas
o  Maximum szoglépés/képkocka: - Ez a gyors forgas
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8. Jobb egérkattintas a ‘Stopperre’ a Kimenet opcidé megjelenitéséhez.

@ y,

Kimenet

_@ Sebességvezérlés

9. A Kimenet kivalasztasa egy Gjabb meniiablakot jelenit meg, ami a lejatszas aktualis
allapotat mutatja.

10. Valassza a megallas beallitasai utasitast. Egy parbeszédablak jelenik meg a szimulacios
folyamat megallitasi feltételeivel.

Megallasi beallitasok X Vol vegilis beiisai +

() Megallas a végén

() Megallas szerszémeserénél
() Megallas indexelésnél
() Megéallas refolverfsj cserénél

() Megallas késziilék ceeréndl

(O Megéllés #. fogésban |1
() Megallas #. fogds utén |0

[ ok ][ Meme |

11. Mozgassa az egeret a grafikus feliiletre és nyomja le a jobb egérgombot — egy helyi menii
jelenik meg. Valasszon a kiilonféle elérhetd opciok koziil, hogy mddositsa az alkatrész
megjelenitését.

Mind dratvaz
Mind arnyekolt

v Eldgyartmany foraatas

Haromnegyed esztergélas nezet
Profil esztergalas nézet

Bedllitasok. ..
Mézet »
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Mind drétvaz
Mind arnyekolt

v Eldgyartmany forgatés

v Haromnegyed esztergélds nézet
Profil esztergélés nézet

Bedlitdsok...
Mézet 3

12. Valassza a ‘Kezdés’ gombot — lathatja, hogy a szimulacid végbemegy. Ebben az
allapotban nagyithatja, mozgathatja és forgathatja a modellt. Tovabba, mddosithatja a
modell megjelenitésének maodjat is.

13. A lejatszas végén, a Szimulator automatikusan megjeleniti a Kimenetet.

Kimenet

21 Simitd besziras

23 Mozoas szerszamcsere pozicioba
26 Menetesztergalas

27 Mozods srerszamcosere pozicidba
25 Furat ciklus : Furds

0 Mozgas hazaallas pozicioha
M 4 » W “Kimenet 4 Figyelmezietések 4 Kattinths

® Kimenet — megjeleniti a CAM utasitasok sorszamat, a lejatszasi szakasznak megfelel6en

® Figyelmeztetések — figyelmezteti a felhasznalot az eldgyartmany és a szerszam vagy a
befogd kozotti titkozésekre.

® Kattintas — kattintson a modell egy pontjara — az EdgeCAM Kkiirja a koordinatat.

Kimenet
Figyelmeztetés Fog... | Mély... Terilet Hely
A Befogs/eldgyartmany itkizes 301 0.625, 0.000, -...
'[i Szerszam/eldgyartmany Gtkozés 301 24,880, -2.550...
A Befogs/eldgyartmany titkizes 302 -23.000, 0.000. ..
'[i Szerszam/feldgyartmany Gtkdzés 302 -37.189, 0.000...
|4 4 » p * Kimenet »Figyelmeztetések 4 Kattintas

Pathtrace Engineering Systems M2 szakasz, 79. oldal



(i RGeS S ] SOocCAY

L~ intelligent
manufacturing

19. gyakorlat — Kimenet utasitasok alkalmazasa

1. Jatssza le Gjra a szimulaciot és figyelje meg Figyelmeztetések oldalt, ha kapott barmilyen

figyelmeztetést, majd térjen at a 2. pontra.

2. kattintson kétszer barmelyik figyelmeztetésre, és figyelje meg a képernyén megjelend
jelolést. Ez egy titkdzést vagy aldmetszést jeldl.

Kimenet
Figyelmeztetés Fog... | Mély... Hely
L Befogs/eldayartmany titkizes 301 0.625, 0.000, -...
'd Szerszam feldgyartmany Otkdzés 301 24,880, -2.550...
L& Befos/eldayartmany titkizes 302 -23.000, 0.000. ..
'[i Szerszam/feldgyartmany Otkdzés 302 -37.189, 0.000...
4 4 » » % Kimenet »Figyelmeztetések 4 Kattintas
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20. gyakorlat — Egy esztergalandé alkatrész teljes
megmunkalasa

A kovetkez6 gyakorlat egy ellendrzd gyakorlatként késziilt. Ebben az atvett EdgeCAM
utasitasok kertilnek alkalmazésra, a leiras teljes koriien lefedi ezen témakort.

Tegye probara magat, megkisérelve a gyakorlat egyes terileteit 6nalldéan, a leiras segitsége
nélkdl végrehajtani.

1. Nyissa meg az ,,Esztergalas ellen6rz6 gyakorlat.ppf” alkatrészfajlt.

2. Ebben a példaban az alkatrészt egy ontvénybdl (alakos elégyartmany) munkaljuk ki. Az
EdgeCAM Beszlras utasitasat (F4jl menii) hasznalva szirja be az elére megrajzolt,
wEsztergdlasi elogyartmany mm.ppf” nevi fajlt.

® Pipalja be a Beillesztési pont mez6t.
® irjon be egy Uj nevet a Folia mez&be — elégyartmany.

® Név —valassza ki az Esztergélasi elgyartmany mm.ppf-et.

O G Cirl+n
f Meagnyitas. .. Cirl+0
B Autdmentés megnyitiza

L |

|@ Munkadarab |
[& Test

| Beszlras

Fajl beszirasa

Altaldnos |

Beillesztési port

Mev |D:"-1:u|ctatés"-1:nk | [ Talléz.. |

Fsugar I:I £ efforgatas I:I
¥ elforgatas I:I " eforgatas I:I
Félia M

[ QK ][ Cancel ][ Help ]

3. Zarja be a parbeszédablakot az OK valasztasaval, majd ‘Adja meg az alkatrész
beszurasi pontjat’. Irja be a koordinatakat: X0 Z10.
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Az "Esztergalasi eldgyartmany™ kontldrja

Vizsgalja meg, hogy hany elem alkotja az “Esztergélasi el6gyartmany” konturjat.

4.

Burkolafeliilet

Attaldnos

Végszog
KKR

Falia

Karok készitése

360
Esztergdla: +

burkoléfeld

Nézetek

lsmétlesele  |150

S 2
s [~

Javitsa az alkatrész megjelenitését ,,Burkolofeliilet” 1étrehozasaval. (Nézet menii)

%]

Fs
w

[ ok

I[ Cancel ]l

Help ]

_I_

segédletben.

Nézze meg ‘D1.12 — Burkoldfelilet esztergdlasi profilra’ szakaszt a D1 Prizmatikus tervezés

5. A Geometria menii Elogyartmany/Késziilék utasitasat alkalmazva készitsen egy

Esztergalasi elogyartmanyt, a korabban beszirt elemekbdl. Lancolja az Esztergalasi
elégyartmany mm.ppf elemeit.
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Elégyartmany

Altalénos |

[ Automatikus eldgyatmany: Tipus B

gyartma | v

(=T}

Stilus

+ Nézze meg a ,2. gyakorlat — Alakos elégyartmany definialasa” gyakorlatot a segédlet M2.2
szakaszaban.
|ZI Az elégyartmany készitésekor — gy6z6djon meg rola, hogy az elégyartmany folia aktiv.

6. Lépjen at a Megmunkalasi kornyezetbe, a megjelené Megmunkal6 program
parbeszédablakban valassza ki a Fanuc2X.tcp szerszamgépet.

7. Egy PSBNR 2525K12 SNMG 120408 esztergaszerszamot hasznalva, munkalja le a
felesleges anyagot az alkatrész homlokfeliiletérdl az Egyszerti esztergalo ciklussal.

Esztergalasi ciklusok | Miveletek Testek

s e
I_g Egyszer( esztergald cklus |
ﬁ Magyold esztergald ciklus

|Egyszerﬁ esztergalo n:iklusl

8. Egy PCLNR-2525-M12 CNMG 120408 esztergaszerszamot hasznalva, nagyolja ki
alkatrészt 0.75mm rahagyassal, a Nagyolo esztergalo ciklussal.

Esztergalasi ciklusok | Miveletek  Testek

3%:5:[ E

/ :EE Egyszerll esztergald ciklus L

|Nag|1,-'|:|||:’| esztergald n:iklusl

|ﬂ Magyold esztergala dklus |l
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@ Fontolja meg, hogy milyen paramétereket allithat be az Esztergal6 ciklusban, annak
eérdekében, hogy a fent emlitett elemeket munkalja meg.

9. Egy PDINR2020k15 DNMG150408 esztergaszerszamot hasznalva, simitsa be alkatrész
konturjat az 1-t61 a 2. pontig, a Simit6 esztergald ciklussal.

2

@ Sziikség van szerszamsugar korrekciora ezen megmunkalas végrehajtasahoz? Azt hogyan
elézheti meg, hogy a szerszam belemunkaljon a besziras geometriajaba?

10. Egy RF-151.23-2525-25M1 beszard szerszamot hasznalva, nagyolja ki és simitsa be a
beszuras geometriajat.

Esztergaldsi dklusok | Moveletek Testek

b

Eayszer( esztergdld ciklus L

Nagyold esztergdld ciklus

Simito esztergalas E

Konturkdvetd nagyolo cklus

|-1r‘

Menetesztergalas

MNagyold beszird dklus E

Simitd beszird cklus

o
|
=
e

B | =D R L

11. Van egy 20mm atmér6jii SOmm mély furat az alkatrész homlokfeliiletén.

12. Valassza ki a megfeleld szerszamokat és ciklusokat a furat elkészitéséhez.
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M2.11 Az esztergalasi KKR-ek értelmezése

Esztergalasi KKR készitése

Az EdgeCAM szamos alapértelmezett ‘Rendszer’ KKR-t (konstrukcios koordinatarendszert)
biztosit a felhasznalok szamara. Ezek a KKR-ek hatarozzak meg az X,Y és Z tengelyek
iranyat és az abszolut nullpontot. 2-tengelyes esztergalaskor kizarolag az esztergalas KKR-t
hasznaljuk.

KKR - Esztergalas kKR - Inv. esztergalas

g : 2

Rendszer KKR esztergalashoz

KKR - Radialis KKR - Axialis

Ugyanakkor az EdgeCAM esztergalasi kornyezetének ‘Rendszer’ KKR-ét nem lehet
hasznalni példaul, amikor at kivanja forditani az alkatrészt a hats6 rész megmunkalasahoz.

Tulajdonképpen, ebben az esetben egy 0j KKR-t kell 1étrehozni, és egy masik megmunkalo
programot kell 1étrehozni, ami az uj KKR-t hasznalja nullpontként.

Ebben az esetben egy olyan ij KKR-t kell 1étrehozni, amely irdnyit illeten megegyezik az
Inverz esztergalas KKR-vel, csak a nullpontja van mas pozicioban.
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21. gyakorlat — KKR készitése esztergalashoz
1. Nyissa meg az ,,Hatso rész esztergalasa.ppf” alkatrészfajlt.

Figyelje meg a darab eliils6 végét, az alkatrész ezen teriiletei meg vannak munkalva. A
programban hasznalt KKR neve “Esztergalas”.

Ez a gyakorlat bemutatja, hogy hogyan lehet egy 01j KKR-t késziteni a ,,hatso rész”
megmukald programjahoz, amellyel a megforditas utan készithetek el a hats6 kontirok.

Tulajdonképpen, az alkatrész meg lesz forditva, és “Puha pofakba” lesz befogva, majd egy 1j
CNC program kertil elkészitésre kizardlag a “ hatso rész” megmunkalasara vonatkozik.

ESZTERGALAS” (inverz esztergalas) nevii KKR tengelyiranyai megfeleléek, de a
nullpont nem a megfeleld poziciéban van.

Esztergalas H

Eszterodlas
1Inv esztergalas
Radialis

|Feltekerés
Rajz
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3. Valassza a KKR készitése ikont, vagy hasznalja a Geometria meniiben talalhatd
utasitast. Most elkésziti az 0], ‘hatso rész’ nevii KKR-t.

KKR 3

Altalénos |Heferencia Forgatds

KR kivilasztisa Mév hdtsd rész |+

|ﬁ KKR. készitése N |
T

Sik <Mincss |+

Munkasik ESZTERG

Meretelk D v
[ QK ] l Cancel ] [ Help
e Munkasik — Esztergalas (ZX) Név — hatso rész
e Beillesztési pont — aktiv Meéretek - 3D

e KKR (Referencia oldal) — Inv esztergalas

4. Azizenetnek megfelelden, ,,Adja meg a KKR 1j kezdGpontjat” — valassza ki a
,,K0zépvonal” nevii folian taldlhat6é kdzépvonal végpontjat.

@ Gondolja at, hogy mi térténne, ha nem aktivalna a ‘Beillesztési pont’ opciot.

‘I‘ Nézze meg az EdgeCAM belsé Sugojat, tovabbi informaciokért a KKR-ek készitésérdl.

5. A megjelenitett, aktualis KKR ‘hatsé rész’ lesz. Ellendrizze, hogy a Z és X tengely a
megfeleld iranyba mutat.

6. Habar létrehozott egy 0j koordinatarendszert, az EdgeCAM nem készit automatikusan
egy Uj nézet konfiguraciot, amely ,,kdveti” az 1j KKR-t. Ebben a példaban, nem
sziikséges 0 nézet konfiguraciot késziteni. Elég az Inverz esztergalas nézetet
alkalmazni, ugyanis ez a megfeleld orientacioban helyezkedik el.

I Esztergalas
K v Inverz esztergalas
Radidlis
Inverz esztergalas 1.1 Aoadlis
Izometrikus
. U nézet,
Kapcsoljon az
"Inv esztergalas”
nezetre Tulajdonsaaok. ..
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7. Lépjen at a Megmunkalasi kdrnyezetbe. Mivel mar van egy Megmunkalo programja, az
EdgeCAM nem kinélja fel automatikusan az 0j program készitését. Készitenie kell egy
Uuj Megmunkal6 programot, ‘hatsé rész’ kezdeti KKR-el.

.

8. jobb egérkattintas az aktudlis program nevére és valassza az ‘Uj’ utasitast a helyi
meniibol.

Program o
Utasitasok

EREY  first operation: fa

7  1T1 Eszterge

M. 2 Szogek fell

T 3Nagyoldes:  grerkesztés
)

-

Kivalasztas

4 Mozgas 526 15,134
CTYrMoa-__J

9. Allitsa be a kovetkez6 paramétereket:
e Név — Hatso rész

e Kezdeti KKR - hatso rész

Megmunkals-program

Attaldnos | Munka adatok | Eszterga bedllitsok |

Program neve Megmunicalasi mod
Szerszamgép fanucte v | Kezdeti KKR
Kimeneti tlirés [ Gépi nullport

Méretmegadas madja

[ ok J[ camcel |[ Heb ]

10. Egy PSBNR 2525K12 SNMG 120408 esztergaszerszamot hasznalva, munkalja le a
felesleges anyagot az alkatrész homlokfeliiletérdl az Egyszerti esztergalo ciklussal.

Esztergalasi ciklusok | Miveletek Testek

. A A
I_g Egyszer( esztergald cklus
ﬁ Magyold esztergald ciklus

l |Egyszerﬁ esztergalo n:iklusl

11. Valasszon egy 20m atmér6ji furot. Készitsen egy furdciklust, ami 46mm mélységig
dolgozik.
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@ Hogyan lett a faréatmérd és a furatmélység meghatarozva beméretezett rajz alkalmazasa
nélkal?
8 Eléfordulhat, hogy a furé forditva jelenik meg bevaltaskor — ugyanakkor a

szerszampalya szimulacioja ilyenkor is helyesen megy végbe.
12. Folytassa tovabb az alkatrész megmunkalasat sajat elképzelései szerint.

13. Hivja meg a Szimulatort. Figyelje meg, hogy a rendszer kéri a szimulaland6 program
kivalasztasat.

Programok kivalasztasa

Elérhetd programok Kivalasztott programok

Program MCkdd k...
first operation  fanuc2x.tcp ﬂ
Hatso rész fanuc2x. top R
Ll

<< Mind térél

oK ] [ Mégsem ][ Sugd

14. Mentse el az alkatrészt.
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Hallgaté feljegyzései
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Lecke osszefoglalasa

A lecke végrehajtasa soran a kovetkezoket végezte:

®  Hengeres ¢s esztergalasi elogyartmanyt készitett.
®  Megtanulta, hogyan kell a ciklusokat hasznalni.
®  Szerszamokat valasztott, készitett és modositott.

®  Megesztergalt egy egyszeri alkatrészt, az EdgeCAM ciklusok és M-funkciok
alkalmazasaval.

®  Megesztergalt egy bonyolultabb alkatrészt.

M Ha még egyszer végre kivanja hajtani 6nalléan a fenti gyakorlatokat, miutan befejezte
a leckét, akkor a kovetkezd példaalkatrészeket alkalmazhatja, amelyek megtalalhatéak
a lecke CD-jén:

Tengelycsonk_mm.ppf
Tengelycsonk_elégy.ppf
Szoritéhiively.ppf
Szoritéhiively_eldgy.ppf

3 pofas tokmany.ppf
Tengelycsonk_megmunk.ppf
Esztergalas ellenérzé gyakorlat.ppf
Esztergalasi elégyartmany_mm.ppf

Hatsé rész esztergalasa.ppf
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M1 Dokumentummaodositas:

1. Eredeti verzio

2. Frissités az EdgeCAM V6.50 verzidhoz

3. 2003. marcius — Bovités plusz megjegyzésekkel a CAD linkekkel kapcsolatban
4. 2004. december - Altaldnos modositasok

5. 2005. februar — frissités az EdgeCAM 9.00 és 9.50 verzidhoz
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