M1

Prizmatikus maras

Tematika

A lecke gyakorlatainak végrehajtasa utjan a kdvetkezd ismereteket szerezheti meg:

Feladat v

Elogyartmany készitése 1. gyakorlat - Elégyartmany készitése

1.a gyakorlat — Profilos el6gyartmany készitése

Megmunkalasi kdrnyezet 2. gyakorlat — Uj megmunkald program kezdése

2.a gyakorlat — Felkésziilés a megmunkalasra

Szerszdm-kivalasztas és készités | 3. gyakorlat — Uj szerszam készitése

Egyszerii alkatrész marasa 4. gyakorlat — Sikmaras miivelet
Szerszampalya modositasa 5. gyakorlat — CAM utasitas szerkesztése
Egyszeri alkatrész marasa 6. gyakorlat — Profilozas mivelet

7. gyakorlat — Nagyolas miivelet

8. gyakorlat — Farociklus

9. gyakorlat — Sikfeliilet simitasa miivelet

9.a gyakorlat -CNC program generalasa

Szimulator 10. gyakorlat — Szimulator és Gyors eredmény

11. gyakorlat — Szimulator, Kimenet ablak

12. gyakorlat — A Nagyolas ciklus

13. gyakorlat — A Profilozas ciklus

Profilos falak marasa 14. gyakorlat - Profilos fal marasa
Megmunkalasi parancs 15. gyakorlat — CAM utasitas készitése CNC al-
transzformalasa programhoz
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A jobb oldali oszlopban kipipalhatjia a mar teljesitett gyakorlatokat.

Elofeltételek

Ezen lecke feltételezi, hogy el6zbleg végrehajtotta a kovetkezo leckét:

Lecke Referenciaszam
EdgeCAM kezd6lépések GS1
Prizmatikus tervezés D1

A fenti leckét végre kell hajtania, mielbtt elkezd a lenti gyakorlatokkal foglakozni.

Licenc kovetelmények

A lecke végrehajtasahoz az EdgeCAM 3-tengelyes maras (3-AXIS MILLING) licenc
sziikséges.

Megfigyelheti, hogy néhany példat nem tud végrehajtani a licenckorlatozasok miatt. Ha ez az
eset all el6 — 1épjen ki az EdgeCAM-b6l. Az EdgeCLS helyi meniijében aktivalja a
,Didkverzio futtatasa” opciot, majd inditsa ujra az EdgeCAM-et.

A Diakverzio lehet6vé teszi valamennyi EdgeCAM licenc gyakorlasat. Ez a lehetdség 999
napig elérhetd és lehetové teszi fajlok mentését. A fajlkiterjesztés nem a szabvanyos .PPF
kiterjesztés, hanem .EPF

Az .EPF f4jlt nem lehet betdlteni az EdgeCAM hivatalos ipari verziojaba.

8 Nem lehet CNC programot generalni .EPF fajlbol.

Mielott elkezdené

Miel6tt elkezdené a lenti gyakorlatok végrehajtasat, gy6z6djon meg rola, hogy a kovetkezd
eszkoztarak lathatoak a képerny6n:

® Szokasos eszkoztar

® Tervezés eszkoztar F6 (megmunkalas) eszkoztar
® Szerkesztés eszkoztar

® Bemeneti beallitasok eszkoztar

® Foliak ablak Program ablak
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M1.1 A lecke attekintése

Ebben a leckében megismerheti azokat a marasi technikéakat, amelyek a kovetkezo alkatrész
megmunkalasdhoz sziikségesek:

=
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M1.2 Elogyartmany készitése
Miel6tt megmunkal egy alkatrészt, el6zoleg altalaban el kell készitenie az eldgyartmanyt,
ami a kiindulasi anyagot (vagy rudat) jelképezi. Az elogyartmany magaban foglalja az

alkatrészt és az EdgeCAM Szimulator ezt alkalmazza az anyageltavolitds megjelenitéséhez a
megmunkalasi utasitdsok szimulacidja soran.

+ Nézze meg ‘M1.13 EdgeCAM Szimulator’ fejezetet tovabbi informaciokért az EdgeCAM
Szimulator alkalmazasaral.
Elégyartmanyt a Geometria meni El6gyartmany/késziilék pontjaban készithet:

Megjelenik az Elogyartmany parbeszédablak:

x|

Alkalénos |
Geometria | Felilet  Kiteritett . e s .
/B e v Automatikus elfigyartmany Tipus |E|ﬁg_.r.értmé vl
/) koriv Alak IHaséb vl fdelpseg I .l
“E Pont SLIgar I vl

Gtirbék 3

Szin I_ vl Filia IEI'cigj,lértrné vl
{3 Sokszéig =]
Tl Téglalap Stias IE 'I
Bl Ofszet ~Téglatest rahagyas
[= Profil rajzols #, iy 0o # ma [a
o=0 Horony Y min IUD— ' max IUU—
[ EMgwartmany(késziick _
B corn £ min ID.D £ max ID.D

—Hengeres rahagyas

Fezdet meghozszabbitasa I Weg meghosszabbitaza I

Sugan megnovelese I

ok | Mégse | suge |
|ZI Készithet hasab és hengeres, valamint profillal és kijeloléssel megadott

elégyartmanyt. A legegyszeriibb megoldas az ‘Automatikus elégyartmany’ készitése.

|ZI Hasznalja az “Elégyartmany megjelenités” opciét az elégyartmany arnyékolasahoz.

ﬂ&j Bl

|Elﬁgyértmény meqgjelenités |
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Automatikus elégyartmany

Ebben a példaban, ahol az ‘Automatikus elégydartmdny’ van alkalmazva, az EdgeCAM
megkeresi a darab széleit, és készit egy a megadott “Téglatest rahagyas” modositok
értékének megfelelé méretli elogyartmanyt a geometria koriil.

O

T

=
i I -
142
Giyiitemény : 154 : Stock

b

L

Esztergalt alkatrész gyartasanal az ‘Alak’ mez6 alapértelmezésben ‘Henger’-re van
kapcsolva — ami a hengeres rudeldgyartmanyt jelképezi.

Amikor az elégyartmany tipusa ‘Hasdb’, az EdgeCAM automatikusan vonal elemeket készit,
amelyek az elégyartmany fizikai alakjat jelenitik meg. Tovabba az anyagtomb — ami egy 3D-
s geometria — egy ugynevezett Gylijtemény elemmel lesz megjelenitve.
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&dgeCAM

L~ intelligent
manufacturing

1. gyakorlat — EI6Ggyartmany készitése

1. Nyissa meg a ‘Csomagolo adapter mm.ppf” alkatrészt. A geometrianak igy kell

kinéznie:

©

¢

2. Valassza az Eldgyartmany/késziilék opciot a Geometria meniib6l. Megjelenik az
El6égyartmany parbeszédablak.

3. Adja meg a kovetkez6 elégyartmany paramétereket:
®  Automatikus elégyartmany — aktivalva  Alak - Hasab
® X & Y rédhagyas Smm  Z max rahagyas - Smm
® 7 minrdhagyas 15mm  Foélia — Eldgyartmany

® Szin - Fehér

4. Mentse el az alkatrészt ‘Csomagol6 adapter mm.ppf néven.
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Elégyartmany tipusa — Profil
Ez egy ujabb példa elégyartmany készitésére. Ebben a példaban az ‘Alak’ mddositdt ‘Profil’-
ra kell allitani. Ezt a beallitast akkor kell alkalmaznia, amikor egy olyan nyersanyagot akar

megadni, aminek a kiils6 alakjat egy szabadformajt profil irja le. Egy gyakorlati példa lehet,
amikor a nyersanyag példaul langvagassal lett kivagva egy acéltablabol.

1.a gyakorlat — Profilos elégyartmany készitése
1. Nyissa meg a ‘Profilos egy mm’ alkatrészt.

2. Nyissa meg az Eldgydrtmany/késziilék ablakot a Geometria meniibdl, és allitsa be a
kovetkezo paramétereket:

® Tipus — Elégyartmany
®  Alak — Profil

®  M¢élység — 20mm

x
Altalanos |
[~ Automatikus elgytmany Tipus [Eavanma=]
Alak Profil = | Mélpség -20 =
Sugsr [ =

3. Zarja be a parbeszédablakot — az ‘OK’ valasztasaval.

4. Figyelje meg a parancsiizenetet ‘Valasszon ki pontokat a profilon’.

5. Lancolja a kiils6 profilt.

6. Kapcsolja be az Elégyartmany megjelenitését

7. Az ‘Intellisnap’ segitségével vizsgalja meg az Gijonnan Iétrehozott elemeket.

8. Mentse el a fjlt ‘Profilos egy kész_ mm’ néven.

'‘Ogszes lancolaza’
a kiilsd profilra
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Megmunkalasi kornyezet

Az EdgeCAM megmunkalasi iizemmod lehetdvé teszi a szerszamozasi €s megmunkalasi
utasitasok megadasat az alkatrészek megmunkalasahoz.

Amikor els6 alkalommal 1ép be a megmunkalasi lizemmodba, meg kell adnia a végrehajtando
megmunkalas tipusanak részleteit, példaul maras vagy esztergalas. Az elsé parbeszédablak a
Megmunkalo-program parbeszédablak:

Megmunkald-program 1[

Altalanos | Murka adatok | Eszterga bealitasak |

Program newve IEI$6 mijvelet | Megmunkalasi mad IMarés 'I
Szerszamgep Ifanuch.mc vi Kezdeti KR |F3|L,j| vl

[~ Gépirullpant téretmegadas madia

Kimeneti tirés ID. om ’7 ; :E::;L;enyes

0K I Mégze Siad

Megmunkalasi mod: Valasszon megmunkalasi stratégiat - Maras, Esztergalas vagy
Huzalszikra.

Kezdeti KKR: Az els6 szerszam a kezdeti KKR-hez igazitva keriil elhelyezésre.
Méretmegadas modja:
Abszolut — Ez tipikusan koordinataeltolast alkalmaz a szerszamgépen, G50-es kddokkal.

Novekményes — Ez tipikusan koordinatarendszer eltolast alkalmaz, G92 koddal (az 0jra
kivalasztas nem konnyii egy masik koordinatarendszerbol).

Szerszamgép: Ez kivalasztja a posztprocesszort. A CAM informacio ez alapjan keriil
atkonvertalasra CNC kodda — Fanuc, GE, Heidenhain stb. Tovabba, a gép vezérelhetd
tengelyeit szintén a posztprocesszor hatarozza meg (pl. 3 tengely vagy 3 tengely és egy forgd
“B” tengely”).

Munka adatok: Az alkatrész bejegyzése az EdgeCAM “Munkakezel6”-be. Ebben
eltarolhatja az alkatrészre vonatkozd megmunkalasi adatokat. A Munkakezeloben
Osszegyljtott informaciok felhasznalhatdak tervezési célzattal és kereszthivatkozasokat
tartalmaz a Szerszamtarhoz.

Program neve: A CAM utasitasok ezen csoportjanak gytijténeve.
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2. gyakorlat — Ui megmunkalé-program készitése
1. Nyissa meg a ‘Csomagol6 adapter mm.ppf” alkatrészt.

2. Valassza ki a Megmunkalas ikont.

e

|Atkaprsolas Megmunklas zemmadra |

3. Haels6 alkalommal 1ép be a megmunkalasi iizemmodba — megjelenik a Megmunkalo-
program parbeszédablak.

Megmunkald-program ﬂ
Altalanos I Munka adatak I E szterga bedllitasok I
Fragram neve IEIsﬁ mivelet  Megmunkalas mod IMarég vl

Szerszamgep I Farucas mi ™ I Fezdeti KRR I Feliil - l

[~ Gépi nullpont Méretmegadas médja

Kimeneti Hirés 0.001 ’V ; EE:::::E”}'ES

Ok I Megze Suga

4. Allitsa be a kovetkezd paramétereket:
®  Program neve — ‘Els6 miivelet’
®  Megmunkalasi méd — ‘Maras’
® Kezdeti KKR — ‘Felil’
® Szerszamgép — ‘Fanuc3x.mcp’

® Az §sszes tovabbi modositot hagyja valtozatlanul.
8. Zarja be a parbeszédablakot az ‘OK’ valasztasaval.

6. A fenti paraméterek barmelyikét szerkesztheti, jobb egérgombbal a Program nevére
kattintva és a ‘Szerkesztést’ valasztva a Programok bongészéablakban.

Prograrm o

Litasitasak.

Kivalasztas
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A ‘Program ablak’ jeleniti meg a megmunkalasi utasitasok listajat. Masolhatja,
mozgathatja, szerkesztheti és torolheti az utasitasokat ebben az ‘Ablak’-ban.

7. Szerkesztéskor a kovetkez6 ablak jelenik meg:

Szerszamgép paraméterek 5[

Altalanos | Hazaéllésl Szerszémcserel tunka adatnkl

Frogramnésy Im
Alapzik IEEI— k.imeneti tirés W
Masimalis elétolés  [o000  Seerszémgép  [fanucdemiv)
Merékegquségek IW

ok | Mége | some |

v 3d gyorsjdrat

8. A fenti paraméterek barmikor méodosithatoak a megmunkalasi folyamat soran.
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M1.31 CAM utasitasok készitése

Az EdgeCAM-ben alapvetden két modszer van megmunkalasi utasitasok készitésére.
Elsoként egy ‘Lépésenkénti’ modszert sajatithat el, amely teljes mértékben a felhasznald
tapasztalataira és szoftverismeretére tamaszkodik. Minden egyes CAM utasitast a
felhasznalonak kell Iétrehoznia.

Ha tgy kivanja, dolgozhat sokkal ‘automatikusabb’ modszerrel is, amely lehet6vé teszi a
rendszernek, hogy tobb megmunkalasi dontést hajtson végre, ¢s igy a CAM utasitasok fizikai
létrehozasa sokkal gyorsabb.

Mard ciklusok | Mivelstek

ali VAIET

8 A Maré Ciklusok meniije csak akkor aktiv, ha el6zéleg egy marészerszam ki lett
valasztva.

Lépésenkénti médszer

A CAM utasitasokat, mint a megmunkal6 ciklusokat és az M-funkciokat a felhasznalo
valasztja a megmunkald program elkészitése soran. A felhasznalo felelds az egész a
megmunkalod program teljes tartalmaért. A ciklus tartalmazza a megmunkalasi lehetdségek
teljes skalajat, amit az EdgeCAM nyujt, €s altalaban a tapasztaltabb felhasznalok

alkalmazzak.
x
Altalanos | Melyseq | Veaziés | Keadetivén | Rafledlids | Dsszekitések | Kontiroass
M odell tipus — Maras tipuza
i Drdtvéz % Eqgyerirny
" Felilet = Elleniranyd
" Test ' Optimalizalk
[~ 2D profilozés r~ MC kimenet
[~ &lametszes ; \I-ilotolla:” Aol
. . * anal kirv lagy
Riahagyas I " Szpldin
2 1éhagyss | Tiiés 0.01
Minimaliz sugér I
—Osszetett fogasok
Kezdeti rahagyaz | Fogazwétel |
—Elgtolas
Elgtalés [mm/perc) |1 a0 Elétalds fagaskar [mmdperc) ISD
Fidiorzd forg. zeb. [ford/perc) BO0
—Szerszamsugar komekcid L. . .
Korrekeis s | Egy tipikus megmunkal6 ciklus — jelen
& Nircs esetben — ‘Profilozas ciklus’
' Edzépvonal
" Geometria

ok | Mémse | sugs |
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Automatikus modszer

EdgeCAM a CAM utasitasok csoportos készitését is végre tudja hajtani — igynevezett
Miveletek segitségével. A miiveletekkel gyorsan készithet el tobb CAM utasitast egyszerre,
amellett, hogy minimalis mennyiségli felhasznalo6i adatot kell megadni. A miivelet
,felrobbanthatd” kiilonallo CAM utasitasokra. Mivel a miiveletek az EdgeCAM
megmunkalasi lehetdségeinek csak sziik skaldjat tartalmazzak, ezért ezeket altalaban a
“kezdd” felhasznalok alkalmazzak.

Prograrn o x Prograrn ox
Itasitasolk Ltasitasok
= ;_E- Elz0 mitvelet Fanuc3s mep: 00:02:42 52 =] __ Els miivelet fanuc3nmep: 000242 52
1 Prafilozés mivelet =] -"Ji1 Profilozas midwelet
# 1.1 Coolant : OF

Ul 1.2 T0 Mardszerszam : Szémard

, = 1.3 Coolant : Flood
Példa megmunkalasi é‘ 1 455;3:;_ I:I'_ijJ

miveletre. 8 1.5 Profilozas

A miiveletek hierarchikus strukturat hasznalnak. Kinyithatbéak és bezarhatbéak a miiveletnév
elétt talalhato +/- jelre kattintva, éppugy, ahogy a fajlok és mappak jelennek meg a MS
Windows Intézében.

Lépésenként készitett megmunkalasi utasitasok

A CAM utasitasok készitésének egyik modszere, amikor a felhasznald egyenként rakattintva
kivalasztja a CAM utasitasok sziikséges csoportjat, megfeleld sorrendben.

A kovetkez6 tablazat bemutatja a felhasznaloi 1épéseket, amik egy profil megmunkalasara
szolgalo CAm utasitasok eléallitdsdhoz sziikségesek.

Miiveletszam CAM utasitas Ikon Feladat leirasa

Select an End Mill from the Tool
Store. User must supply a turret
number and comment.

1 Szerszamhivas

2 Profilozas ciklus Presents the user with a
comprehensive dialog box
containing information for
Profiling Cycle.

3 Szerszdmcsere Creates the relevant machine code

to send the milling cutter back to
its pre-defined tool changing

position.
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Automatikusan készitett megmunkalasi utasitasok

A CAM utasitasok készitésének masik modszere, amikor EdgeCAM automatikusan
eldontheti, hogy milyen tipust CAM utasitasokra van sziikség, milyen beallitasokkal.

Miiveletszam CAM utasitas Ikon Feladat leirasa

Elkésziti mindharom fent emlitett
CAM utasitast.

1 Profilozas mivelet

Profilozas mivelet

Nem kell megadnia a hiités és f6orsé funkcidkat, abban az esetben, ha a posztprocesszor
ugy van bedllitva, hogy kezeli ezeket a funkciokat.

|ZI Ne felejtse el — lehetésége van korlatlan mennyiségii Gj Megmunkalé program
kg’eszitésére. Ezt akkor kell alkalmaznia, ha masik koordinatarendszerben akar dolgozni
(Uj KKR), vagy a megmunkalast egy masik szerszamgépen akarja folytatni.

2.a gyakorlat — Felkésziiles a megmunkalasra

1. Most, hogy egy 1j, a Megmunkalasi kdrnyezetben van, els6ként hasznos lehet néhany
tovabbi ‘Ablak’-ot bekapcsolnia. A ‘Neézet’ meniiben, gy6z6djon meg rola, hogy a
‘Program’; a ‘Pozicio’ és a ‘Szimulacio’ ablakok aktivak-e.

4

Fiiliak. Chrl+Shift+L

Alaksajatossagok  Chrl+Shifk+a

Il e]<]

Visszajelzés Chrl+ShifE+k
Tulajdonsagok. Chrl+Shift+P
PCI waltozdk
Program Ctrl+Shift+E
Idszalag Ctrl+3Shift+1
Z‘ Pozicid Ctrl+Shift+C
ZI Szimulacia Ctrl+-Shift+5
Allapot Chrl+Shift+T
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2. Ezt kdvetden, mivel most a szerszampalya mozgasokra kell 6sszpontositania, beallithatja
a rendszert, hogy a gyorsjaratokat mas szinnel és vonaltipussal jelenitse meg, mint amit
a megmunkald mozgasoknal hasznal. Ezt a Szinek meniipont (Beallitasok menii)
valasztasaval teheti meg.

%
Hattér I:I Megadss.. |
Szindtmenst I:l Megadas.. |
Kiielalés l—‘ Megadss.. |
Eleivalasztas l—‘ Megadds.. I

MNézethatar I_ ,l
Feliilet jeldlés ||:| ,l

ool —— | — =l
Gyors elftolas I:j I .......... j
Ra- és ledllas ||:|j |—j

™ Wwindows hattér

[ Mearyités alkatrész szinbedlitassal

Mégzem |

3. Masik hasznos opcid, melynek alkalmazasan érdemes elgondolkodni, a ‘Szerszam a
kurzoron’ opcié. Ez a Beallitasok parbeszédablak Kijelolés oldalan talalhato. Ez
lehet6vé teszi a lehetséges szerszampozicido megtekintését a Gyorsjarat, az Elotolassal és
a Ciklus parancsok alkalmazasa soran.

Beallitasok x|

f-‘«ltalénml Feli.jletekl Szer&zémpél}lékl Szerszémktinyvtérakl Modalitds  Fieloles |EIIen'cirzé$| Te&tekl

: [ Gyors ablak kijelolés
v Elem eszkiztippek. [~ Alapértelmezéshen csak kijell

[” 3D linc alapételmezéshen

“Inteliznap elemek

v ‘égpontok v Feleziipont
v Kiriv kidzéppant v Kiriv kvadréns
¥ Czomdpont ¥ Henger

4. Hasznos, ha engedélyezziik az EdgeCAM-nek, hogy kijeldlje a szerszampalyat
kiemelési szinnel a Programbongészoben. Ahogy az egeret egy utasitasra mozgatja a
bdngész6 ablakban, a hozza kapcsolddo szerszampalya automatikusan kiemelési szinben
jelenik meg a grafikus teriileten. Vegye ki a pipat ebbdl a mez6bdl, ha le akarja tiltani
ezt a funkciot. Aktivalja az opciot a Beallitasok ablak Szerszampalyak oldalan.
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5. EdgeCAM lehet6vé teszi, hogy a felhasznalé megadja a CNC program f3jl
kiterjesztését. Irja be a kivant kiterjesztést. Amikor a CNC fajlok elkésziilnek, az
EdgeCAM automatikusan ezt a kiterjesztést fogja hasznalni.

6. Valamint, aktivalja a ‘Szerszamcsere mutatasa’ mez6t (a Szerszamkonyvtarak oldalon)

Bedllitasok x|

Altalénas | Feliietek Saerszémpaluak | Saerszamkanyutérak | Modaltés | Kielolés | Ellenraés | Testek |

—Mutat

% todel = Jelenlegi
£ Szerszampalpak * Mind

Kiterjgsztézek "KKH-en
 Szerszamgép

—Biztongagos kiemeles

[~ Kitelezt gyorsidrat szerszdmosenére [ Kitelezti gyorsjdrat hazadllasra
—Biongészid

¥ Utasitazok |eloléze

Bedllitasok x|

Altalanos | Feliietek | Szerszampalysk Seerszémkinmisrak | Modslitas | Kielolés | Ellendizés | Testsk |

—Szerszamtar
Mew IC:\F‘rogram Fil Talldz... |
v Aktiv ¥ Szerszamczere mutatasa
[~ Sebeszégek kerekitéze Tizedesheliek I 3:
I~ Eldtolasok kerekitése Tizedeshelek I _,j
Anyagtechnolégia

7. A darab megmunkalasa el6tt a felhasznalhatd engedélyezheti az EdgeCAM-nek a
forgacsolasi sebesség €s az eldtolas automatikus kiszamitasat minden egyes szerszamra.
Ez garantdlja a kovetkezetes adatok bekeriilését a CNC programba. Egy anyag
hozzéarendeléséhez a darabhoz valassza a Modell pontot a Beallitasok meniibdl.

8. Ha kivalaszt egy anyagot, az EdgeCAM nem csak a megfelel6 sebességet és az el6tolast
szamitja ki automatikusan, de abban is segitséget nyujt, hogy milyen tipust szerszam
hasznalhat6 az adott anyaghoz.

Bedllitasok | Sogo

Modell =
? Tervezés Chrl+D X
| Altalénos I
I@ Megmunkalas Chrl+
I Darab anyaga || Talléz... |
3I:‘ i kirnyezet

Z¥ kdrnyezet ok I Mégee | Siigd
|‘ Madell

Bbrnérd méd
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Tanul6 feljegyzései
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M1.4 Szerszamok kivalasztasa

Minden egyes végrehajtandé marasi ciklushoz ki kell vélasztania egy megfeleld szerszamot.
Szerszamot valaszthat a Szerszamtarbol, vagy a megfelelé Szerszamdefinialo parbeszéd-
ablakba megadva a szerszam adatait.

A szerszamtarat elérheti:

Sgerszamozas | Mozgasok
_Ea Szerszamtar ‘

uuu Mardszerszam

® A Szerszamtar valasztasaval a Szerszamozas meniiben.

o A Szerszamtar ikonra kattintva a Szerszamozas eszkoztaron.

® A sziikséges szerszamtipust valasztva a Szerszamozas eszkoztaron.
f -
M wiE 2

Ha a szerszdmozas eszkoztarbol valaszt, akkor nem feltétleniil sziikséges a Szerszamtarat
hasznalnia, kézzel is megadhatja a szerszam lényeges adatait:

Mardszerszam x|

Altalanos |T0vébbi...| Befogésl Szerszémtéll

Atmérd I Saroklekerskités
Pozicia I 3: Megjegyzés

Ll

Szerszdmtipus———————— | Szog
% Szamard
' Gombvégi Ifenetemelkedss I
" Menetfing Kis atmir
e Fars i atrnért I
 Kapos Méntékegységek [Milimeter v |
 T-horany
 Myaldka

Szerszamtar I Keresés... |
oK I Mégse Siga
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Ha a “Keresés...”opciot valasztja, az EdgeCAM megnyitja a Szerszamtarat.

‘._ji_-_-'Edgel:AM - [c:\program files\edgecamd75\ cam' kstore ksk il - |EI|5|
2 Maras Szerszamok
— Készit... |
Szerzzam leiras | S Atmérd | Bezart szog -
¥ S5MZ%2 Flute-05 05 Szerkeszt...l
¥ 5SM-Z¢2 Flute-0.8 0.8 — .
Tiaral
8 1mm End Mil —I
# 1rm Endmil - 4 Flute - 134 F30M I &sal.. |

¥ 5SM-Z¢2 Flute-1.0

B 2mm End Mil

u 2 Endmill - 4 Flube - 134 F30M
¥ SSM-Z¢2 Flute-2

B 55M-2-4 Flute-2

# 3mm End Mil

H 3rnrn Endrill - 4 Flute - 134 F30M
B 55M-2%2 Flue-3

Saliés

5 zer&zémokl
_lJ I Szliro

AV W8 WATEE i

[V IV IR R R N

K&l azzt I Mégze | Sigd | MHyponntat |

A szerszamok a szerszamtarban tipus szerint csoportositva vannak, példaul szarmarok és
gombmarok. Kattintson egyre a szerszamikonok koziil, hogy leszlikitse a megjelenitett
szerszamok korét.

A megjelenitett szerszamok listajat tovabb szilikitheti:

® A Sziird opcio aktivalasaval, a lista megsziirésével elére definialt szir6k alapjan.
Kattintson a Szerszamok gombra, szerszamsziirok, példaul minimalis és maximalis
atmérd, megadasahoz.

® Kattintson az Inch vagy a Milliméter gombra a szerszamok mértékegység szerinti

szuréséhez.

. A megjelenitett szerszamlistat barmely megjelenitett tulajdonsag alapjan rendezheti, a
megfelelé oszlop fejlécére kattintva.

Szirgs ——

5 zerszémukl
-
3 I Salird

Ld Lo

Inch I I Millirneter

A szerszam Szerszamtarbol valo kivalasztasahoz, kattintson a szerszamra a listaban a
kijeloléshez, majd kattintson a Kivalaszt gombra. Az EdgeCAM betdlti a kivalasztott
szerszamot a megmunkald programba.
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Ha kivalasztott egy szerszamot, az EdgeCAM automatikusan bet6lti a szerszamhoz tartozo
el6tolasi és sebességértékeket a kdvetkezonek valasztott ciklusba, vagy a miiveletbe, amin
éppen dolgozik.

|ZI Miel6tt kivalaszt egy szerszamot egy ciklus végrehajtasara, meg kell fontolnia, hogy
az-e a legjobb szerszam a ciklushoz. Példaul, amikor kivalaszt egy szerszamot egy
alkatrész négyzetes zsebének megmunkalasahoz, meg kell néznie a sarok lekerekitési
sugarat, és olyan, megfeleld atméréjii szerszamot kell valasztania, ami a sarkokat is
meg tudja munkalni, és nem hagy benniikk maradékanyagot.

Mardoszerszam készitése

Szamos szabvanyos szerszam-Osszeallitas talalhat6 az EdgeCAM Szerszamtaraban. Ezen
felil, On is létrehozhat, vagy szerkeszthet szerszam-6sszeallitasokat, hogy megkapja a
sziikséges egyedi szerszamokat.

Héarom f6 szerszamtipust készithet:

® mard
® eszterga

e  furo.

+ Nézze meg az M2, 2 tengelyes esztergalas leckét, tovabbi informaciokért az eszterga-
szerszamok készitésérdl.

Uj maroszerszam készitéséhez:

Nyissa meg a szerszamtarat a Szerszamtar ikonra & kattintva a szerszamozas eszkoztarban,
vagy kattintson a Keresés... gombra az aktualis miiveletdefinialo ablakban.

A megjelend ablak tetején valassza ki a készitendd szerszam tipusanak megfeleld fiilet: maras
vagy furas. A megjelend ablak aljan valassza ki a szerszam altipusat, pl. szarmard vagy

. y
gdémbmaro:
+& EdgeCAM - [c:\program files.edgecam975' cam'|Estore ﬂ = | a 5[
# Maras | B Fuss | Szerszamak.
S T e |
zerszam leirds 2 tnerd ezart s20g
# 55MZ<2 Futen 5 05 Szerkeszl...l
¥ s5MZ%2 Fute 08 ng -
T
# 1mmEnd Ml 1 —I
2 1mm Endmil - 4 Flute - 134 F30M td&sn] |
¥ 55B-0-2 Flutet
¥ S5MZ<2 Flute1.0
# 2mmEnd Mil

# 2mm Endmil - 4 Flute - 134 F30M

# 2mm Endmil - solid carbide P40 lang
¥ 55802 Flute-2

H 55MZ¢2 Flute2

# 55MZ< 4 Flute2

0] 0] 0] 4] 0] 1] 3] _em v

v &laszt I Megse I Sogo | Nyomtat

L R R R N

I Satirt

Selirgs
Szarszémnkl
-
_>|_I
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Ha szerkeszteni/torolni/masolni kivan egy létezé szerszamot, kattintson jobb

egérgombbal a szerszamra a Szerszamtar listaban.

‘- EdgeCAM - New Tooll - [c:program filesedgecam975 cam'ikstore tstore.mdh]

5

|

értekeguzég
zerszam leirds ||  Inch
Megjegyzés I & Milliméter

Adja meg az altalanos informaciokat az Altalanos oldalon: szerszdmtipus, féors6 forgasirany

és mértékegység.

Szétosztas | Jeqyzetek I Technolagia I Tovabbi I
Altalanos | Geometria I Szerszam osszesllitas

Szerszam tipus

[RURIRARY- 1P Ae!

Részletek I J ﬂ
Tarpezicia | Munkak

Szerszam I—

Sugarkomekcd I

Prioritas l_

[ Nagyold szerszém

CE e Fidorsd forgasirany

W Listaban megielenik J

Ha egy alkatrész be van jegyezve a Munkakezel6be, akkor az adott Munka neve
megjelenik a Munka listaban. Ez kimondottan hatékony, amikor a felhasznal6 értesiilni

akar egy adott szerszam alkalmazasarol.

A beirt Szerszam leiras az, amit a Szerszamtarban latni fog, miutan elmentette az uj
szerszamot. A beirt Megjegyzés szintén megjelenik a béngészbben, mint egy szerszam
megjegyzés - ez lehet példaul a szerszam darabszama. Tovabba, a “Megjegyzés” mezdbbe
beirt széveg megjelenithetd a Beallitasi listaban éppugy, mint a CNC programban.

M1 szakasz, 20. oldal
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A Geometria oldalon adja meg a szerszam geometriai jellemz6it, mint a megmunkalo és a
szarrész méreteit.
Adja meg “fogszamot”, ami a sebesség- €s eldtolas-szamitasnal keriil felhasznalasra.

Az EdgeCAM megjeleniti a szerszam képét, amint beirja az adatokat, a lenti abrahoz

hasonldan:
‘- EdgeCAM - 100mm Face and Shoulder mill -134 F30M - [c:program files'edgecam9¥ 5, can',ts x|
Szétosztas | Jeqyzetek | Technaldgia Towabhi
Altalanos Geometria I Szerszam oszzedllitas

Atmérd I‘IDD [ Keresztéllel
Bezért sz0g ID [ Belsii hiités
Dolgozd hoss2 I-I3 Maw. siilly. mélszsg I—

Kis meérs  [100 sileesdsrn |
ol e I A'Iémet'szési I—
Fagdhorany IEI tavolsag
— Szerzzamirany
—Szerszamszar '
Hozsz |5EI
At IBEI B
Biiite [ J ﬂ
ok | Mégse | sum |
M A szerszam képét kicsinyiteni és nagyitani az egér gorgdjével tudja, forgatni a jobb

egérgombot a kép felett lenyomva és az egeret mozgatva, mig mozgatni a kozépsé
egérgombot (gorgé6t) a kép felett lenyomva és az egeret mozgatva lehet.

A szerszamhoz hozzarendelhet6 egy befogo alkatrész, példaul egy BTS50 befogo. Ezt a
Szerszam Osszeallitas oldal “Grafika”pontjaban teheti meg.

A “Szétosztas” oldal lehetdvé teszi az adott szerszam kizarolagosan egy szerszamgéphez
torténd hozzarendelését. Ez azt eredményezi, hogy csak egyetlen posztprocesszor tudja ezt a
szerszamot elérni a MunkakezelGben.

A Technologia oldal lehetévé teszi kereszthivatkozasokat a Technologia asszisztenssel, az
el6tolasi és sebességértékek szamitasahoz a kovetkezé megmunkalo ciklusra.

Kattintson az OK-ra a szerszam elmentéséhez az altalanos oldalon megadott szerszam leiras
név alatt.

Ezt kdvetden az ismert modon ki tudja véalasztani az uj szerszamot a Szerszamtarbol.
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Lépés CAM utasitas | Feladat leirasa Szerszam leiras Poz.
1 Sikmaras Homlokfeliilet 40mm x 15° Sikmaré 1
miivelet lemarasa
2 Profilozas Kiils6 alak 40mm atm. szarmar6 — hosszu kivitel 2
miivelet kinagyolasa
3 Nagyolas A két zseb 16mm atm. tdomor keményfém szarmaro — 3
miivelet kinagyolasa hosszu kivitel
4 Furas ciklus 2 x 8mm atm. atme- | 8mm atm. HSS furd 4
nd furatok farasa
5 Furas ciklus 2 x 16mm atmérdjii | 16mm atmérdji sik végi siillyeszto vagy 5
stillyesztések furasa | hosszlyuk-furo
6 Sikfeliilet simi- | A két zseb simitdsa | 12mm atmérdji sarkos szarmaro 6
tasa mivelet kész méretre
. A gyakorlat soran, hasznos lehet, ha aktivalja a ‘Statusz’ ablakot.

Sgerszédmozds  Mozgasok  Mard ciklusck  Miveletek  Testek  Utasitdsok  M-funkcidk — Ellendrzés
Eszkiiztarak P‘ Eszkiiztérak P -|[10000 | |
‘ Ablakaok P‘ Edlidk Ctr+Shift+L
Profilak. 3 Alaksajatossagok.  Ctrl+Shift+a
. Visszajelzés Chrl+35hift+K
Testreszabas, .,
Tulajdonsagok. Chrl+3hift+P
PCI wélkozdk,
12mm Szar Program Chrl+5hift+B
[1] ddiszal [+3hif
0518 Iddszalag Zkrl4-Shift+-I
Pozicid Ctr+Shift+i
Szimulacio Chrl+5hift+5
Allapok Chrl+5hift+T
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3. gyakorlat — Uj szerszam készitése

Ebben a gyakorlatban egy 14j szerszdmot fog késziteni, amelyet hasznalni fog az aktualis

alkatrész megmunkalasa soran. Konkrétan, a szerszam egy 40mm atmér6ji Sikmaré. Ez a
szerszam az alkatrész homlokfeliiletén talalhatd plusz anyag eltavolitasara lesz hasznalva.

1. Készitse el a szerszdmot leir6 adatallomanyt a Szerszamtarban. Valassza a ‘Szerszamtar’
ikont.

2. Sziikitse le a megjelenitett szerszamok listajat a ‘Sikmaro’ altipus kivalasztasaval.

ALIIRARAE: e ARa)

Sikmard

3. Készitse el az 0j “40mm Sikmard” szerszamot — valassza a “Készit” opciot.

‘- EdgeCAM - New Tooll - [c:program filesedgecam975 cam’,

Szetosztas | Jegyzetel | Technologia | Towabbi
Altalanos | Geometria I Szerszam osszedllitas

Szerszam leiras

- - Mértekegyzéa
= " Inch
Megegquzes I * Milimeter

Szerszam tipus

| 9| 9| % el i &
Résdoick | | ]

Tapezicia | | Munkdk
Szerszam l—
Sugarkomreked I

Pricritaz l—

[~ Magyold szerszam

™ Simitd szerszém Fiforsd foraasirany

[+ Listdban megielenik J

ok | Megse | sues |

4 _ Irja be a szerszam leirdst — ‘40mm Sikmaro’

5. Adja meg a kdvetkezo értékeket a ‘Geometria’ oldalon.
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o  Atméré: 40
® Dolgozo6 hossz: 10
®  Szerszamirany: Jobbos
®  Bezart sz0g: 15°
® Fog/horony: 5
®  Szarhossz és atmérd: 15
@ Mi térténik alapértelmezésben, ha nem ad meg szaratmérét?

4. Forgassa és mozgassa a Sikmaro képét. Az egér gorgdjével nagyithatja és kicsinyitheti a
szerszam képét. OK-val mentse el a szerszamot €s zarja be az ablakot.

5. A szerszamnak most meg kell jelennie a Szerszamtarban. Valassza a ‘Mégse’ gombot a
Szerszamtarbol valo kilépéshez.

1- EdgeCAM - [c:'program fileshedgecam975" cam' tstores EsE

Fa

H Mards | u Furas I
| £ Atmer | Bezart szog |
40mm Sikmard ) 40 15
proach Facemil - HTi10 a0 45
[ﬂﬁ 100mm Face and Shoulder mill 134 F3006 a0
[ﬂﬁ 120mm Face and Shoulder mill - FR010 120
[ﬂﬁ 126mm Face and Shoulder mill - HTi10 125
[ﬁlﬁ 180mm Face and Shoulder mill - FE20 180

al |

I

d P m

 Szerszamok
F.ézzit

Szerkeszt..

Ticiral

[L[F

fd Gzal, .

Szires

Sze;szémokl
I Szlro

a9 0| 0| @ Ll | e |

Foivalaszt I

tégze |

Sugd

Myarmtat
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M1.5 A ‘Csomagolé adapter’ megmunkalasa

Ebben a leckében megtanulhatja, hogy hogyan hasznalhatja az egyszerii 22D-s marasi CAM
utasitasokat az alkatrész megmunkalasahoz. Tovabb, hogy hogyan ellendrizheti le a
megmunkalé programot az EdgeCAM Szimulator segitségével.

Nézze meg az M1.31 ‘CAM utasitasok készitése’ fejezetet — eldontheti, hogy a megmunkalo
programot lépésenként vagy automatikusan késziti el.

Miutén kivalasztott egy szerszamot, az EdgeCAM szamos eldre definialt ciklust ajanl fel a
megmunkalashoz. Ezek a ciklusok azokat az alapvetd szerszammozgasokat képezik le,

amelyek altalaban sziikségesek a fémmegmunkalo iparban.

Kivalaszthatja a ciklust a Maras eszkoztarbol:

EBeesbiisenuel

Sikmaras

Vagy a Mar¢ ciklusok meniibdl:

Mard ciklusok | Miweletek  Testek  Utasitésok
j% Furas

Py
% Sikfelilet simitasa

Automatikusabb megoldasként, készitheti a megmunkald programot a Miiveletek
segitségével is.

Miweletek | Testek Utasitasok |
“:? Firas

@ Menet maras

W Sikmaras ‘
-_S-E MNagyalds

4“5 Profiliozas

Sikfeldlet simitdsa

Hasznalhatja a miiveletek és ciklusok (a Lépésenkénti és az Automatikus médszer)
tetszéleges kombinaciéjat is
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Lépés CAM utasitas Feladat leirasa Szerszam leiras Poz.
1 Sikmaras Homlokfelilet 40mm x 15° Sikmaro 1
muvelet lemarasa

4. gyakorlat — Sikmaras miivelet

A példa alkatrész megmunkalasanak elsé 1épése a felso feliilet elkészitése, aminek minden
egyéb megmunkalasi 1épést meg kell eloznie. A geometria felsé sikjat sikmarassal
megmunkalhatja.

A sikmaras kézi ton is kivitelezhetd, Gyorsjarati és elétolasi mozgasok alkalmazasaval. De
nyilvanvaloan gyorsabb az EdgeCAM utasitasainak — jelen pédaban a Sikmaras mivelet —
alkalmazasa.

1. Valassza a Sikmaras miiveletet vagy a meniib6l vagy az eszkoztarbol.

it
Sikmarés mivelet

2. Figyelje meg a parancs tizenetet — ‘Adjon meg befoglalé hatdrt (vagy jobb klikk)’.
Teljesitse az utasitast az eldgyartmanyt megtestesitd 2D-s profil lancolasaval, majd jobb
klikkel hagyja jova a kivalasztast.

O

N

-

Lincolja ezt a profilt —/[\

3. Most megjelenik egy interaktiv ablak, amelyben egy ‘vided’ mutatja be a szerszam-
mozgast. Ahogy lépked a kiilonbdzo beallitasok kozott, a kijelzé mindig megvaltozik,
annak érdekében, hogy a felhasznalo meg tudja nézni az aktualis beallitas hatasat.
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Sikmaras miivelet x|

Alkslanos ISzersza'muzésI Mélység |

Marés tipusa [Equenivany vI
Sz00 |p.0

Lépéskiz % [1n
Hossz [og

Eldgyartmany
rahagyss

4. Mozgassa az egeret a kép folé — az EdgeCAM egy gyors ‘sugd’ meniit fog megjeleniteni,
ami segit a felhaszndlonak az opcio teljes megértésében.

Sikmaras miivelet x|

Altalanos ISzerszémozés I Mélység I

Maras tipusa TR
P IEgyenlranyu YI l/‘—?\l //L
Eldgpartmany rdhagpés - #v irdrnwd réhagyas hozzédadésa a kielolt hatargorbékhez

|
Lepéskiz % IID > > f\\

5. Adja meg a kovetkez6 altalanos paramétereket:

e Marss tipusa — Egyeniranyu Szog - 0° Lépéskoz% — 65
e Hossz—25mm Elégyartmany rdhagyas — Omm

6. Adja meg a kovetkez6 szerszamozasi paramétereket:
e Pozicio -1

e Kattintson a ‘Keresés’ gombra és valassza a 40mm Sikmard szerszamot.

=
Altalanos  S2erszémozds IMéIység |

Eltolés |wu—

Elitolas Fogéskor lmg—

Féiorsé Forg. seb, lssg—

Pozicid |1—3
Amerd g
Saroklekerekités l— W
Seerszamtar [ 40mm Skmard Keresés...
Kis Atmérd lr Sz6ig lls—
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|Zl Valasszon ki minden paramétert, és mozgassa az egeret a kérdéjel szimbolumra, hogy
még inkabb megértse az egyes paraméterek hatasat.

7. Adja meg a kovetkez6 mélység paramétereket:
e Gyorsjarati sik —20mm  Megmunkalas sikja — Smm
e Meélység — Smm Fogasmélység — 2.5mm

x
Alralanos I Szerszémozas  Melység I
Gyorsjarati sik |2D—
Megmunkalas sikja |5—
Mélység |5—
Fogasmelysag |25|—

oK I Mégsemm |

8. Zarja be a parbeszédablakot az ‘OK’ valasztasaval.
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M1.6 A szerszampalya megtekintése

[ézet | Sgerszamozas [Mozgasok  Mard ciklusok  Miveletek  Testek  Utasitasok  M-funkeidk  Ellendrzés

‘ Eszkiztarak b‘ Eszkiztirak  » - |[20.00 -
Allapatsor Ablakok 3 Ealiak Ctrl+Shift+L

L=

Alaksajatossagok.  Chrl+Shift+a

. Profilok 8 .
Pn Terilet nagyitasa Chrl+Ww rorie .

P 5 i} jelzé Chrl+Shift+k
& Ablakba igazitas Chrl+E Testreszabés, .. L " !
i ulajdonsagok Chrl+Shift+P
Elrendezés »
PCI valtozdk
i Gyozodjin meg réla, hogy a Erogram Ctrl4+Shift-+B
e Szmulacio és a Pozicié ablak .
Idfszalag ChrlHShift+1
be van kapcsolva.
@ | v | Pozicid Chrl+Shift+C
Megmunkalds ellendrzése » | Szimulcio Chrl+-Shift+5
?f Gyors eredmény v | Allapot Chrl+Shift+T

Szimulacié allapot mutato

L
CEEDY
—— - —_—

7 - s - = s o r r rr
Szimulacio lejatszasa Lassu Sebesség vezeérlo
allando sebességgel

Gyors

A szerszampalya szimulacio sebessége a “Sebesség vezérld” segitségével modosithato.

Figyelie meg az eszkiz-
tippeket a gombokhoz

R
n |«|4|>|ﬂg

hiecallit

J|«|4|>!UJ

‘Indit’- megmutatja a szersziammozgast.

'Megallit’ — Leallitja a szerszampalya lejatszasat és visszaall az utasitasok elejére.

A bal egérgombbal kattintson az “Allapot mutatéra”, és tartsa azt lenyomva. {gy
visszafelé vagy eldre Iéptetheti a szerszammozgast.
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|Zl A szimulacio sebessége a ciklusban megadott sebességtol és el6tolastol fligg. Az
“Allandé” kapcsol6 aktivalasaval beallithatja, hogy minden szimulalt szerszammozgas
ugyanolyan sebességii legyen.

Szimulacia
|
2 Allandd —

A P = oo
P Szimulacid | S Pozicid |

592,26 v |37.00 Z| 250 KFE Viag | Gépi |

Ahogy a szerszam mozog elére vagy vissza, a pozicié ablak folyamatosan megjeleniti az X,Y
és Z pozicidkat.

Athelyezheti a ‘Pozicio’ vagy a ‘Szimulacid’ ablakot, egyszertien ‘Megfogva és Athtizva’ az
ablakot a képerny6 kozepe felé. Ekkor a lentebb lathaté szimbdlum jelenik meg. Mozgassa a
kurzort a négy nyil valamelyikére, aminek hatdsara az ablak az adott teriileten fog
megjelenni.

z[20
CPL

e
N
pw
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M1.7 A szerszampalya szerkesztése és lefedése

Ha nem teljesen elégedett a Iétrehozott szerszampalyaval, szerkesztheti a CAM utasitasokat,
annak érdekében, hogy kikiiszobolje az észlelt problémakat.

Hasznos funkcio a szerszampalya ellendrzése soran a palya lefedése. Ez a funkci6 lehetévé
teszi az EdgeCAM szémara, hogy megjelenitse a ciklus altal lefedett megmunkalasi teriiletet,

és lehetové teszi a felhasznald szamara, hogy atlassa a teljes teriiletet, amit a szerszam bejar.

Aktivélja a palya lefedését a ‘Nézet” menii ‘Uzemmod’ parancsaban a Kotés opcidval

aktivalasaval.
Mad x|
Alkalanos I
i [~ Legutdbhi
v Frissités [~ Minden program
v Kités Szimulcid sebessége 255 =

Mettdl [ Tale. |
ok | Mégse | Suge |

A CAM utasitas modositasahoz, kattintson jobb egérgombbal az adott CAM utasitasra €s
valasszon a legordiilé meniibol.

Pragram o =

Litasitasok
= 3% Elsd milvelet: fanuc3xmop: 00:12:46.56
',’] 1 Mardszerszam : Szamard

Szerkeszhés

Torlés
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5. gyakorlat - CAM utasitasok szerkesztése

1. Figyelje meg a CAM utasitasokat tartalmazd Program ablakot. Kattintson a ‘+’ jelre a
Sikmaras mivelet eldtt.

Frogram o x

Ltasitasok
= Ex Els8 miivelet: fanuc3s mep: 00:12:46.56
= 4 2 Sikmards midvelet
# 2.1 Hiités : OK Figyelje meg, hogy a miivelet
B 2.2 T1 Mardszerszam : Kipos milyen ﬁiggeﬂen CAM

<+ 2 3 Hiités : Flood o
3
8 24 Féorst : CLw utasitasokat tartalmaz.

2 2.5 Sikmards

@ Mit gondol, miért valasztott a Sikmaras muivelet M-funkcidkat, mint a Hités és a F6orso
bekapcsolasa? Figyelje meg, hogy milyen hatasa van a ‘Miiveletek beallitasai-nak a
Sikmaras miveletre.

2. Hanem teljesen elégedett a Sikmaras miivelettel eldallitott szerszampalyaval, akkor
szerkesztheti a miiveletet. Mozgassa az egérmutatot a ‘Sikmaras miivelet’ nevii elemre
és kattintson a jobb egérgombbal — valassza a ‘Szerkesztés’ meniipontot, és megjelenik a
kovetkezo6 parbeszédablak.

sikmaras miivelet x|

Alkalnos |

™ Koordinata bemenet

ok | Mége | sum |

3. Habepipalja a ‘Koordinata bemenet’ opciot, akkor lehetésége nyilik a CAD geometria
ujravalasztasara. Ha a ‘Koordinata bemenet’ funkciét nem aktivalja és az ‘OK’-t
valasztja, akkor lehetdsége nyilik a kiilonb6z6 informaciok ijra megadasara, amiket
eredetileg a Sikmaras miivelet parbeszédablakban adott meg.

4. Moddositson néhanyat az eredeti adatok koziil:
®  Maras tipusa — Egyeniranyu Lépéskoz% — 25
® Sz0g-45° Fogasmélység — 2mm
® Hossz—25mm

5. Valassza az ‘OK’-t az ablak bezarasahoz, és figyelje meg a palya valtozasait.
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Mivelet megtekintése

6. Kattintson a ‘+’ jelre a Sikmaras miivelet el6tt, a miivelet kinyitasahoz. Mozgassa az
egérmutatot a ‘Sikmaras’ nevii CAM utasitasra és kattintson a jobb egérgombbal.
Vélassza a ‘Szerkesztés’ meniipontot a megjelend meniibol. Most kimondottan a
kiilonallo ciklust szerkeszti.

Program o x

Utasitasok
= ;_551 Elsd milvelet: fanuc3wmep: 00:54:06.12
= "? 2 Sikmaras miivelet

# 21 Hiltés : OIf

'{} 2.2 T1 Mardszerszam : Kipoz

4 2.3 Hiltés : Flood

& 24 Forss: Clw

Térlés

7. Figyelje meg a szamos parancsot, amit a parbeszédablak tartalmaz — kiilonds tekintettel a
Ré/leéllas paramétereire.

8 NE médositsa az ablakban talalhaté paramétereket.

x

.-’:‘«Italénosl Mélyseg Ralledlas | Elsszekﬁtésekl

Szazalékos elttolas |1E|D [V &zonos ra- és leallas

~Raallas
Szog I— Suagér I—
Hosse E—

—Leallds
Szt |— Sugar |—
Himssz I—

ok | Megse | Sage |

8. Ha azt valasztottuk volna, hogy a CAM utasitasokat ‘Lépésenkénti’ modszerrel készitjiik
el, akkor a Sikmaras ciklust alkalmaztuk volna.

9. Lépjen ki az ablakbol a ‘Mégse’ valasztasaval.

|ZI Ha meg kivanja vizsgalni egy olyan CAM utasitas paramétereit, amit egy Miivelet
hozott létre — akkor az ablakbol a ‘Mégse’ paranccsal kell kilépnie. Maskiilonben
‘Szétbontja’I’Felrobbantja’ a miiveletet.
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10. Valassza a ‘Miiveletek bedllitdsai’ pontot a Miiveletek meniib6l.

Miiveletek beallitasai

Altalanos | Megielenités | Szerszémozas | Radesls |

Biztonsagi tavolsag |1

x|

—Tlrések

Magyolaz 0.m Simitas 0om

—Furatok

v Alprogramak

—Ciklus optimalizala
v Mélvzégen marad v Maras régionkeént

[~ Csatlakozs mozgasok optimalizéldsa v “onalkdriv simitas

—Towabbi
ltites |<Nincs> 'I
Fiiorsd fangasinany |<Nincs> vl "Alkalmazvai

% Ezagép
V' Profil anyag balra = Minden hasanld

ok | megse | sum

11. Aktivalja az ‘M-funkciok letiltasa’ opciot

[FiiPrizmatikus maras N CO9c S
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A Miiveletek beallitasai befolyasoljak a miivelet altal eldallitott CAM utasitasok (és

ezek szerszampalyainak) viselkedését.

12. e Mentse el a fajlt. Ha a fajl korabban el volt mentve, akkor a rendszer nem kérdez ra a

fajlnévre és a mappara.

avens 21|
Hely I@ darabok \ j Q2 2 E-
Mappa neve
Dokumentumok
n
Fajl neve
Halezail Pk JZTE |Megmuniaias” paf # 2 Mentss
Fail tipusa, [ EdgeCa iaiok ("ppf) | Mégse
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13. Aktivélja a ‘Legutobbi’ opciét az Uzemmod parancsban (Nézet menii). Ennek hatéséra az
EdgeCAM mindig csak a legutolso szerszampalyat fogja megjeleniteni, igy sokkal
atlathatobb lesz a grafikus képernyd.

Mézet | Sgerszémozds  Mozgdsok  Mard cil

Eszkiztérak 3 E
Allapotsor |
}Jn Teriilet nagyitasa Chrl+y
R sitba g cune Med x
b >
Elrendezés » Altalanos I
v b &trix v Legutdbbi
HH Racshals bedlitas ol _ ~ -
v Frissités I~ Minden program
ﬁ Racshald [~ Kités Szimulacid sebessége ER =

Jegyzetek ket I Tallgz... |

Megmunkalas ellendrzése ok, I Mégse | S |
g{? Gyors eredmény

fJ 212 . 2ol
i’? Megmunkalds szimuldcidia

:;_r Ismétléses szimulagio

‘@ Uzemmad
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Masodik lépés

Lépés CAM utasitas | Feladat leirasa Szerszam leiras Poz.
2 Profilozas Kiilso alak 40mm atm. szarmaro — hosszu kivitel 2
mivelet kinagyolasa

6. gyakorlat — Profilozas miivelet

A kovetkez6 1épés az alkatrészt kiviilrél hatarolo felesleges anyag nagyolo eltavolitasa.
Természetesen tobb modszerrel is el lehet tavolitani ezt anyagot — a Profilozas miivelet egy a

szamos alkalmazhat6 lehetdség koziil.

Kilso profil

| -

.

1. Valassza a ‘Profilozas miivelet’-et a Milveletek menubél.

Miveletek | Testek  Ukasitdsok |

=7 Magvalas

ﬁ Profiliozés

Sikfelllet simitasa

@

e

Zseb profilok

/

(Felilnézet)

A ‘Miiveletek beallitasai’ minden miivelet jellemvonasat meghatarozzak.
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2. Figyelje meg a parancsiizenetet: ‘Adja meg a profil(oka)t’ — lancolja az alkatrész kiilsé
profiljat. Lépjen tovabb a kovetkez6 parancsiizenetre, a jobb egérgombbal kattintva.

3. Figyelje meg a parancsiizenetet: ‘Adja meg a profillinc wj kezddpontjat (vagy Befejezés)’
Az EdgeCAM lehetdséget nyUjt a szerszam be-/kilépési pontjanak meghatarozasara a
profilon. Figyelje meg, hogy hogyan helyezkedik el a nyil szimbolum, ahogy jobb
egérgombbal kiilonbdzo pozicidkba kattint a profil mentén. Lépjen tovabb a kovetkezo
parancsiizenetre, a jobb egérgombbal kattintva.

4. Az utolsé parancsiizenetet figyelmen kiviil hagyhatja — ‘Adjon meg befoglalé hatart (vagy
jobb klikk)’ - a jobb egérgombbal kattintva.

5. Most megjelenik egy interaktiv ablak, amelyben egy ‘vide6d’ mutatja be a szerszam-
mozgast. Ahogy 1épked a kiilonb6zo beallitasok kozott, a kijelzé mindig megvaltozik,
annak érdekében, hogy a felhasznal6é meg tudja nézni az aktualis beallitas hatasat.

Profilozas miivelet x|

Altalanos ISzerszémozés | melyseg |
Mar as tipusa W
Tiirés IIZIEII—
Rahagyas ll—
Z rahagyas l—
Karrekrid lm
Rédlssisugér 4

0 I MEgsem

6. Mozgassa az egeret a kép f6lé — az EdgeCAM egy gyors ‘stigd’ meniit fog megjeleniteni,
ami segit a felhasznalonak az opcio teljes megértésében.
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Profilozas miivelet x|

Alealanos ISzerszémozés | melyssg |

Maras tipusa IEgyenirényL’l vI F .
k\z/
Tirés ID.Dl

R ahagyas - Megadja az ¥ &z Z-ranpd rahageas erték et
£ rahagyas I 0.0

Korrekeid IGeometria vl
R&llasi sugar I 4

~

(o] 4 I Méagsen

Maras tipusa — Egyeniranyta
Tiirés — 0.0lmm

Rahagyas — 0

Z rahagyas — 0

Korrekcié — Geometria

® Nincs — nem keriil korrekcids G kod a CNC programba. Az X és Y mozgési
pozicidk a programban a szerszdm kozéppontjanak palyajat adjak vissza.

® Kozépvonal —ugyanaz, mint a fenti, kivéve, hogy a korrekcidés G kddok bekeriilnek
a CNC programba.

®  Geometria — Az X és Y mozgasi poziciok a programban a geometriat adjak vissza.
A korrekciés G kodok bekeriilnek a CNC programba.

Raallasi sugar — 4mm

A szerszam ra fog gordiilni a profil oldalfalara, amikor megkezdi a megmunkalast.

Réallasi sugar — a sugarkorrekcio
bekapcsolésa a szerszampalya raallasi
szakaszaban torténik.

7. Lépjen at a ‘Szerszdmozas’ oldalra.
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Profilozas miivelet |

Albalénos  Szerszamozas |Mélység|

Eldtalas [100

Btolssfogsskor oo

Forsd Forg. seb. IGD— #
Paozicid |1| 3
Atmérd Iqu—

Saroklekerekités I—

K I Mégsem |

e Allitsa a ‘Poziciot’ 2-re.

® Kattintson a ‘Keresés’ gombra és bongésszen a Szerszamtarban — valassza ki
‘40mm End Mill’ nevii 40mm atmérdjli szarmarot.

8. Lépjen at a ‘Mélység’ oldalra.
®  QGyorsjarati sik — Smm Megmunkalas sikja — Omm
®  M:élység — 33 Fogasmélység — 10mm
®  FErdességmagassag — iires
4

Gyorsjarati sk - (ABSZOLUT a KKR-t6])
[ 1

1]

Kiemelési sik - (MNavekményes a Megm . sikjatdl)
[ 1

I
(ABSZOLUT a KKR-tol)

Melyseg (Movekményes a Megm. silgatal)
[
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x
ﬂltalénosl Seerszamozas  Melység |
Gyarsigratisk [g0
Megrmunkalas sikia Igg—
Melyseq i3 h
Fogasmélység |10|— l
Erdesséomagassag I— q:

(o] 4 I Mégsem |

9. Zarja be a parbeszédablakot az ‘OK’ valasztasaval.

"o

10. Figyelje meg az eredményezett szerszampalyat — el6z6 gyakorlathoz hasonldan hasznalja a
Szimulacid ablakot a megmunkalés ‘lejatszdsahoz’ és megvizsgalasahoz.

Megmunkélas szimulacidia

11. Inditsa el a ‘Szimulatort’ és figyelje meg a szerszampalyat.

° Amikor a Szimulator elindul, valasza a Kezdés ikont az eszkdztarbol:

MmO IR Medls bedliasai - |

®  Modosithatja a szimulacio sebességét a sebességvezérld csuszka mozgatasaval:

Sebesséq vezérlés

® [ ¢pjen ki a szimulatorbdl, és térjen vissza az EdgeCAM rendszerbe.

A

|'u'isszatérés az EdgeCaMm rendszerbe|
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‘I‘ Nézze meg az oktatasi segédlet ‘M1.13 EdgeCAM Szimulator’ szakaszat tovabbi
informaciokeért a Szimulator szoftverrél.

12. Figyelje meg a Program ablakot, ami a CAM utasitasokat tartalmazza. Valassza a
Profilozas mivelet el6tt talalhatd ‘+ szimbolumot.

Pragram o x

|kasitasok |
=] ;_55- Els@ miivelet: fanuc3zmep: 01:14:32.37
“?'I Sikmaras mirelet

filozas mivelet

Figyelje meg, hogy a miivelet

Ad 2.1 Mozgas szerszdmcsene pozicidba

T 2272 M e milyen fiiggetlen CAM
s aroEZerszZam ;. aZarmara [4e
tasitasokat tartalmaz.
B 2.3 Profilozas utasitaso
@ Mit gondol, miért alkalmazta a Profilozas mivelet a szerszamcsere parancsot?

13. Ha nem teljesen elégedett a Profilozas muvelettel elallitott szerszampalyaval, akkor
szerkesztheti a milveletet. Mozgassa az egérmutatot a ‘Profilozas miivelet’ nevii elemre

¢s kattintson a jobb egérgombbal — valassza a ‘Szerkesztés’ meniipontot, és megjelenik a
kovetkezo parbeszédablak.

Profilozas miivelet x|

Altaldnos I

Ok I Megse Sigo
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14. Ha bepipalja a ‘Koordinata bemenet’ opcidt, akkor lehet6sége nyilik az alaksajatossag
vagy a profil Gjravalasztisara. Ha a ‘Koordinata bemenet’ funkcidt nem aktivalja és az
‘OK’-t valasztja, akkor lehet6sége nyilik a kiillonb6z6 informaciok tjra megadasara, amiket
eredetileg a Profilozas miivelet parbeszédablakban adott meg.

Miivelet megtekintése

14. Kattintson a ‘+’ jelre a Profilozas miivelet el6tt, a miivelet kinyitasadhoz. Mozgassa az
egérmutatot a ‘Profilozas neviit CAM utasitasra és kattintson a jobb egérgombbal.
Valassza a ‘Szerkesztés’ meniipontot a megjelené meniibol. Most kimondottan a
kiilonallé ciklust szerkeszti.

Ly 1 S IRDAITE NI,
= “'5 2 Profilozas miivelst
,pij 2.1 Mozgas szerszamcsere pozicioba
:r'l 2.2 T2 Mardszerszam : Szamard

Térlés

15. Figyelje meg a szamos parancsot, amit a parbeszédablak tartalmaz — kiilonos tekintettel a
Kezdet/Vég paramétereire.

x
f-’\ltalénosl Mé\ységl Vezégs Kezdetfveg | Fléf’laél\ésl Dsszekotésekl Konturozésl
Siillyedési pont Automatiky * | Kiemelési pant IAulUmatikL vl
Alapértelmezett oldal <Mincs: ™
—Kezdi/végpont tulajdonsagai
Tipus Windmaz I vl
1+ Képermysil
£ MindMax Leghossezatb aldal I vl
" Leghosszabh oldal . L
 Elos sarok Aranyos tavolsag I
(= Kizel a sillyedéshez
~Profil kiter
Fezdet oo ég ID.D
Alfedés oo
8 NE médositsa az ablakban talalhaté paramétereket.

16. Ha azt valasztottuk volna, hogy a CAM utasitasokat ‘Lépésenkénti’ modszerrel készitjiik
el, akkor a Sikmaras ciklust alkalmaztuk volna.

17. Lépjen ki az ablakbol a ‘Mégse’ valasztasaval.

|ZI Ha meg kivanja vizsgalni egy olyan CAM utasitas paramétereit, amit egy Miivelet
hozott Iétre — akkor az ablakbdl a ‘Mégse’ paranccsal kell kilépnie. Maskiilonben
‘Szétbontja’/’Felrobbantja’ a miiveletet.

18. Mentse el Gjra a fajlt.
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Harmadik lépés

Lépés CAM utasitas | Feladat leirasa Szerszam leiras Poz.
3 Nagyolas A két zseb 16mm atm. tdomor keményfém szarmaro — 3
mivelet kinagyolasa hosszu kivitel

7. gyakorlat — Nagyolas miivelet

Most, hogy mar gyakorlottabb a Miiveletek beallitasaban — a kdvetkezd gyakorlatot

valamivel konnyebbnek kell talalnia.

Ne felejtse el, hogy a Miivelet elkésziti a CAM utasitasokat az én szamara. Késébb meg
fogja tanulni azt is, hogy hogyan készitheti el ezeket az utasitasokat egyenként.

1. Valassza a ‘Nagyolas miivelet’-et a Miiveletek meniib6l. Figyelje meg a parancsiizenetet:

‘Adja meg a megmunkdlando geometriat’ — lancolja mindkét zseb profiljat. Lépjen

tovabb a kovetkez6 parancsiizenetre, a jobb egérgombbal kattintva.

Miveletek | Testek Utasitdsolk I

o Sikmaras

i -—-i Magywolas

f‘; Profilinzas

@ Gondolja végig — melyik CAM utasitasokat késziti el a Nagyolas mivelet?

2. Figyelje meg a kdvetkez6 parancsiizenetet: ‘Adjon meg befoglalé hatdrt (vagy jobb
klikk) - a jobb egérgombbal kattintva. Ezt az lizenetet figyelmen kiviil hagyhatja —
befoglald hatar csak akkor sziikséges, ha a megmunkalasi teriiletet korlatozni akarja.

3. Figyelje meg ‘Vided’ ablakot és olvassa el az interaktiv Stugét. Allitsa be a kovetkezd

oldalon lathato paramétereket:

Pathtrace Engineering Systems

M1 szakasz, 43. oldal




Nagyolas miivelet

Alezlénos ISzerszémozés | Melyseg |

Maradék nagyolas _|

Maras tipusa Im
Lépéskiz %o ISD—
Rahagyas Il—
Z rahagyas ||—
Tiirés IDI—

Eléigwartmany _|
megadasa

0k I IMégsem |

®  Maras tipusa — Egyeniranya  Lépéskoz% — 50%
® Rahagyas — Imm Thrés — 0.1mm

. Ha nem ir értéket a Z rahagyas’™ra, akkor a ‘Rahagyas’ 3D-s — X,Y és Z-iranyban is
ugyanaz.

4. Lépjen ata ‘Szerszamozas’ oldalra, és allitsa be a kovetkezoket:
e  Allitsa a ‘Poziciot’ 3-ra.
® A Szerszamtarboél valassza a ‘16mm Solid Carbide Endmill - long” nevii szarmarét.

5. Lépjen at a ‘Mélység’ oldalra, és allitsa be a kovetkezoket:

ﬂ
Alkalinos I Szerszamozas  MElység |
Gyorsjarati sik ISU—
Megrunkalas sikja IDU—
MElység |15— h
Fogasmélység ISU—

[a]4 I IMégsem |

®  Gyorsjarati sik — Smm Megmunkalés sikja — Omm

®  M¢lység— 15 Fogasmélység — Smm
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6. Zarja be a parbeszédablakot az ‘OK’ valasztasaval.

7. Figyelje meg az eredményezett szerszampalyat — el6z6 gyakorlathoz hasonldéan hasznalja
a Szimulacié ablakot a megmunkalas ‘lejatszasahoz’ és megvizsgalasahoz.

8.

I Inditsa el a ‘Szimulatort’ &s figyelje meg a szerszampalyat.

+ Nézze meg az oktatasi segédlet ‘M1.13 EdgeCAM Szimulator’ szakaszat tovabbi
informaciokért a Szimulator szoftverrdl.

9. Figyelje meg a Program ablakot, ami a CAM utasitasokat tartalmazza. Valassza a
Nagyolés miivelet el6tt talalhato “+’ szimbolumot.

Progran o x

Itasitasak, |
= E Els8 miivelet: Fanuc3smop: 01:32:21.21
"5 1 Sikmards milvelst
= 'Hi 2 Profiloz&s milvelst
,]-[3 2.1 Mozaas szerszdmcsene poziciaba
'j‘i 2.2 T2 Mardszerszam : Szémard
8- 2.3 Profilozés

= 3 Magyolas miivelet

,]- 3.1 Mozaas seerszamosene poziciaba
'j‘i 3.2 T3 Mardszerszam : 02472716
F 2.3 Nagyolds

@ Mit gondol, miért alkalmazott az EdgeCAM ‘Szerszamcsere poziciéba mozgas’-t?

10. Mentse el Gjra az alkatrészt.
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Tanul6 feljegyzései
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M1.11 Furatok megmunkalasa a Furéciklussal.

Kiilonbozo furt geometriakat készithet kivalasztva a megfeleld szerszamot, és megadva a
sziikséges modositokat a ciklushoz. Példaul, elkészitheti a fofuratot és a siillyesztését két
furas ciklus készitésével, mindkettdt kiilonbozo szerszammal, mélységgel és méretjellemzok-
kel megadva.

Az itt targyalt médszer a CAM utasitasok készitésének ‘Lépésenkénti médszere’. Igy, az
el6z8 gyakorlatokkal ellentétben - nem Miiveleteket fog alkalmazni.

Negyedik lépés

Lépés CAM utasitas | Feladat leirasa Szerszam leiras Poz.

4 Furas ciklus 2 X 8mm atm. atme- | 8mm atm. HSS furo 4
no furatok furasa

5 Furas ciklus 2 x 16mm atmérdjii | 16mm atmérdji sik végi siillyeszto vagy 5
stillyesztések furdsa | hosszlyuk-fard

8. gyakorlat — A furatok kifarasa

A furt és siillyesztett furatok teljes megmunkalasa.

Most megtanulja, hogy hogyan készithet Furociklust. Ehhez a konkrét alkatrészhez két
ciklust kell készitenie a furatok készre-munkalasahoz.

®  Furés — az alkatrész atfirasa 8mm atmérdjii HSS furoval
®  Siillyesztés — 16mm atmérdvel, Smm mélységig egy 16mme-es Siillyesztéfuroval

1. Az el6z6 megmunkalasban hasznalt Szarmardt vissza kell helyezni a gép szerszamtaraba.
Hajtson végre egy szerszamcsere parancsot.

@ Gondolja végig, hogy miért nem volt szilkség ‘Szerszamcsere’ parancs végrehajtasara a
korabbi megmunkalasi 1épések soran.
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Mozgas szerszamcsere pozicioba x|

Llkalanos |
™ i
[ fiw
[ Zfix

Elsﬁm
ok | Mégse Soga |

SIerzIamgzers

2. Adja meg/ valassza ki a 4. szerszamot — 8mm atmér6ji fard

3. Nyissa meg a Farociklus parancsot. Megjelenik a Furat ciklus parbeszédablak:

Furataidus x|
Alalénos | Melyséa | Lépéskiz | Saties |
Stratégia m Elgtolas fogaskar [rm/perc) 150
Szazalekos elotolas Iﬂ Faorzd forg. seb. [ford/perc) W

F
‘ % fElysénean Allas ideje | Alprograrmok, I\\.l'ezé”ﬁ vl

Alakzajatoszag néy I vl [Itvanal optimalizalas INin.;S vl
Right Hane =

Tap Cycle Hasznalja az ‘Alaksajatossag név’ mezét,
Tap Type IFIDating - hogy kevesebbszer kelljen elemkivalasztast
alkalmazni.

oK I tégze Siiga

Stratégia: Furas, Forgacstords, Dorzsarazas vagy Furatesztergélas

Valassza ki a megfelel0 stratégiat — jelenesetben a Furdst. Ez meghatarozza, hogy melyik
Koédszerkeszto lesz alkalmazva, hogy a megfelel6 NC-program késziiljon el.

Alprogramok: Pathtrace vagy Vezérlo

Lehetové teszi, hogy a vezérlo alprogramokat készitsen a furatkoordinatakbol. Ez csak abban
az esetben keriil alkalmazasra, ha tobb miivelet is végre kell hajtani egy adott furatmintara.

A vezérl6 beallitas engedélyezi az alprogramokat; a Pathtrace pedig tobbszor is kiadja a
koordinatakat.

Utvonal optimalizalas: Kiilonb6z6 méodszerek elérhetéek, amelyek meghatérozzak, hogy a
szerszam hogyan jarja be a furatmintat.
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Mélységen allas ideje: alkalmazasa esetén a posztprocesszor siillyesztdciklust ad ki.
Alaksajatossag név: irjon be egy nevet. A névnek nyolc, vagy kevesebb karaktert kell
tartalmaznia. Az EdgeCAM a kijelolt elemeket az alaksajatossag névhez rendeli. Igy, ha Gjra
hasznalja az alaksajatossag nevet a kdvetkez6 miiveletekben, nem kell {ijra kivalasztania az
ugyanazon elemeket.

Ez kimondottan hasznos olyan furatciklusok alkalmazasanal, ahol egy furatmintara tobb
ciklust is végre kell hajtani.

9. Allitsa be a kovetkez$ paramétereket:
e Alprogramok — Vezérld Longhand — No
e Alaksajatossag név — Furatok Utvonal optimalizalas — Nincs
10. Allitsa be a Mélység paramétereket:
e QGyorsjarati sik — 10mm Megmunkalas sikja — Omm
o  M:¢élység — 35mm

Megm. sikja 2

Megm. sikja 1 |

Megm. sikja 3

|ZI A Tobb szint és Tobb mélység opcidkat akkor kell hasznalni, ha ugyanazt a furast tobb
furatra kell végrehajtani, amelyek kiilonb6z6 a kezddsikjuk és a mélységiik.
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Guorzjarati zik I‘I 0 - l
tMegmunkalas zikja ID vl b &l

Kiemelézi zik

g

&dgeCAM

L~ intelligent
manufacturing

X

35 -

“Inteligens firds

[~ Tibb szint

[~ Tibh mélség

o]

Mégse | sdes |

5. A 1épéskoz paramétereket forgacstorés és mélyfuro ciklus esetén kell kitolteni.

6. A Belépés oldal edzett anyagoknal alkalmazando, ahol az anyagba-1épéskor célszer(i az

el6tolast csokkenteni.

7. A Szlrés a ciklusok finomitasara alkalmazhato. Példaul, ha egy rajz szamos korivet
tartalmaz, amelyek furatpoziciokat adnak meg, a felhasznal6 korlatozhatja a ciklust, hogy
csak a furéatmérdnek megfeleld koriveket furja ki.

Altalancs | Melyséa | Lepeskisz | Belépss Saihies |

X

—K.driv kizéppontok
[~ Szerszamatmériként [~ Nem
Leqgkizebb atmérd

Ttrés

a—

telies korivek

| Legnagyobb &tmérd

—

“Yonalak

[~ Fiiggéleges

— 5.0 kompatibilitas

[~ Tobbszorbs pontok Rirdsa

ok |

Megse [ sigs |

8. Zarja be az ablakot az ‘OK’ valasztasaval. Megjelenik egy parancsiizenet © Adja meg a
furatkdzéppontot’. Abban az esetben, ha az alkatrész tartalmazza, valassza ki a koriv(ek)
kozéppontjat, amelyeket ki akar farni, majd jobb-klikkel fejezze be a Furas parancsot.

|

Hasznalja az Intellisnap-et a pontos pozicidk kivalasztasanak garantalasahoz.
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Egy koriv kozéppontjanak kivalasztasdhoz, mozgassa a kurzort a kzéppont folé és varja
meg, amig az ‘Elem eszkoztipp” megjelenik. Vagy valassza a Kézéppont opcidt a gyorsinditd
meniibdl, majd bal egérgombbal valassza ki a kivant korivet.

1/9
Akaoriv . B2 Belsd: Kozéppont

( Z

+ Nézze meg a GS1 EdgeCAM kezdélépések segédlet GS1.11 ‘Elemkivalasztas’ fejezetét.

9. A két pont kivalasztasa utan az EdgeCAM elkésziti és megjeleniti a furatciklus
szerszampalyait.

10. Mozgassa a szerszamot Szerszamcsere pozicidba.

11. = Mentse el a fajlt. Ha a fajl korabban el volt mentve, akkor a rendszer nem kérdez ra a
fajlnévre és a mappara.
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Lépés CAM utasitas | Feladat leirasa Szerszam leiras Poz.

e ey

5 Furas ciklus 2 x 16mm atméréji | 16mm atmérojh sik végi siillyesztd vagy 5
siillyesztések furasa | hosszlyuk-furo

1. Valasszon, vagy készitsen egy 16mm atmér6jii szarmarot.
2. Készitsen még egy Furdciklust — Forditson kiemelt figyelmet a Mélység modositokra.

3. Ne felejtse el az Alaksajatossag nevet alkalmazni. EdgeCAM megjegyzi a korabbi
ciklusokban hasznalt neveket. Ebben az esetben nem kell ujra kijeldlnie a furat-

. 7
kozéppontokat:
x
Altalénos | Melysag | Lepéskez | Seinés |
Shatégia Furas | Eldtolas fogaskor [mm/perc] 150
Szazalekos eldbolas 3: Fiiorsd forg. seb. [ford/perc) IZUUU

Meélyzégen allas ideje Alprogramok. I\iezérlﬁ 'I
D wonal optimalizalas INincs 'I

Langhand I Mo vl

Alakzajatozsag néy

Tap Citte

Tap Type Floating =

Ok | Messe | s |

4. Mozgassa a szerszamot Szerszamcsere pozicioba.

Mozgas szerszamcsere pozicioba x|

Altalanos |

[~ Zifix

Elsd Iﬁ

SIErETAMCEErE

0k, I Mégze Sigo
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Megmunkalasi utasitas mozgatasa/masolasa/beszurasa

CAM utasitas mozgatasa

A kovetkez6 leiras megmutatja, hogy hogyan készithet tovabbi CAM utasitdsokat egy mar
elkészitett megmunkalasi folyamat ALAPJAN.

A CAM utasitdsok mozgatasara €és masolasara hasznalt modszer megegyezik a Microsoft©.
Windows® Intézében a Fajlok és Mappak mozgatasara hasznalt technikaval.

1. Mozgassa az egérmutatot a kivant CAM utasitasra és kattintson ra a bal egérgombbal.
Tartsa a gombot lenyomva ¢és az ,,Athuz és letesz” technika alkalmazasahoz mozgassa ez
egeret felfelé vagy lefelé a CAM béngészében Megﬁgyelheti egy fekete vonal

srer

2. Engedje fel a bal egérgombot, és a CAM utasitas atmozgatasa/masolasa megtorténik.

|ZI Egy CAM utasitas masolasahoz ismételje meg az el6z6 folyamatot, mikozben a
billentyiizet ‘Control’ billentyiijét lenyomva tartja.

CAM utasitas beszurasa

CAM utasitas beszarasahoz:
1. Jobb egérgombbal kattintson egy utasitasra, és valassza a ‘Beszliras’ opciot.

2. Egy mutatonyil fog megjelenni az utasitas el6tt. Minden 1j utasitas a ‘megjeldlt’ utasitas
elé fog elkésziilni.

3. Az 1j CAM utasitasok elkészitését kovetden — kapesolja ki a ‘Besziras’ opciot jobb
egérgombbal a CAM utasitasra kattintva ¢s a ‘Beszuras’-t inaktivalva.
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Program

Likasitasok

=2 Lﬁm Elzd miivelat: fanuc3x.mop: 01:33:21.89
-"?1 Sikmaras mijvelet
:Hi 2 Profilozés milvelet

Likasitasok.
= JE‘ Elsd miivelet: fanucaz mep: 01:232:21.83

|

Szerkesztés
E j Térlds =31 Sikmaras mifvelet
g e 48 2 Profilozas milvelet
Afe  Szmulacs sy : :
23 - d b
J'] e sablnn. A 4 Mozgas seerszdmesere pozicidba
af € F-.jnl.yamat _klmenn?t a 5 T4 Mardszerszam : Ford
Filia megjelenitese 3% & Furat cikluz : Firss
palva lefedése v .'f] 7 T8 Mardszerszdm : Szamard

ﬁf 8 Furat ciklus : Foras

Sznved FAl
Ujrageneralas

Keresés
.. | CAM utasitds beszUrasa
Szinkiemelés 2

Programok egwmas mellett

9 A CAM utasitasok masolasa a szerszampalyak Ujrakészitésének gyors és hatékony maédja,
ugyanakkor — gondolja végig, hogy miért nem feltétlenll ez a legjobb megoldas ebben a
példaban.
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Hatodik lépés

Lépés CAM utasitas | Feladat leirasa Szerszam leiras Poz.

6 Sikfeliilet simi- | A két zseb simitasa | 12mm atmérdji sarkos szarmaro 6
tasa miivelet kész méretre

9. gyakorlat — Sikfeliilet simitasa miivelet

Sikfellilet simitasa mivelet

A Sikfeliilet simitasa ciklus lehetdséget nyujt a két zseb alaksajatossag fenék és
falgeometriajanak simitd6 megmunkalasara. Ezen ciklus nélkiil egy (Fogasmélység nélkiili)
Nagyolas ¢s egy Profilozas ciklust kellene alkalmazni.

A lenti gyakorlat az automatikus médszert hasznélja a CAM utasitasok készitésére. Igy a
Sikfellilet simitasa miiveletet fogja alkalmazni a geometria megmunkalasara.

1. Valassza a Sikfeliilet simitdsa miiveletet a Miiveletek mentibol.

2. figyelje meg a parancsiizenetet — ‘Adja meg a megmunkalando geometridat’ — lancolja a
zsebeket megjelenitd két profilt.

3. Hagyja figyelmen kiviil a kovetkez6 lizenetet.

Sik felilet miivelet x|

Altalanos |Szerszémozés I Mélyséq I

Sziget ||
Maras tipusa IEgyenirénvL’l ,I
Lépéskiz % |25
Tawolsagtartasi ID'D
tévaolség =
Tlrés Iglm pr P
Rédlasisuger [5

[a]'4 I Mégsem |

4. Allitsa a Lépéskozt 35%-ra és valasszon egy 12mm atmérdjii szarmarot a Szerszam-
tarbol, és irjon be 6-ot a poziciora.
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5. Allitsa be a mélység paramétereket:
e QGyorsjarati sik - Smm Megmunkalas sikja - Omm Mélység - 15mm

6. Figyelje meg, hogy hogyan munkalja le a szerszam a felesleges anyagot a zseb aljarol
éppugy, mint az oldalfalakrol.

7. Mentse el ujra a geometriat ‘Csomagolé adapter mm.ppf” néven.

|ZI A Sikfeliilet simitasa ciklus nem biztositja a szerszamsugar korrekcio lehetéségét.
Abban az esetben, ha a megmunkalt profilméret pontossaga nem kritikus, a Sikfeliilet
simitasa ciklus tokéletes megoldas.

9.a gyakorlat - CNC program generalasa

Amikor befejezte az alkatrész megmunkalasat és leellendrizte a folyamatot az EdgeCAM
Szimulatorban, az utolso 1épés a CNC program generalasa. Ez a [épés a CAM utasitasok
‘Posztprocesszoron’ torténd atfuttatasat foglalja magaban.

1. Valassza a CNC-program generalas ikont — figyelje meg a parbeszédablakot.
2. Adjamega ‘CNC fajl nevet’ — ez egyszerlien egy fajlnév és egy mentési mappa.

CMC kod generalas 5[

Altalénos |

CHC F&]l néw || Tallaz... |

[T Darabnéwv alkalmazasa

kunk.a néy I Talldz... |

W Mijvelst nevek IV Megnyitas szerkeszttben
|CNC program generélésl B =]

M |<Nin|:$> vI [ Wegrehajtas CHIE utin

—LCzak eqyetlen zzerszamczere

Szerzzamnéy I <Mincs: | = I
Ok I Meéqze Sigo

3. Toltse ki a kovetkezd mezdket.

e CNC fajl név — Adjon meg egy megfeleld mappa nevet és nevezze a fajlt
‘Tanfolyami proba’-nak.
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e Megnyitas szerkesztoben — aktivalva

Valaszthatja a programgeneralast egyetlen szerszamhoz is, a ‘Csak egyetlen
szerszamcsere’ opcio aktivalasaval.

4. Zarja be az ablakot az ‘OK’ valasztasaval

5. A kivalasztott Posztprocesszortol fliggden — szamos lizenet jelenhet meg. Ezek az
informaciok a program beallitasi listajahoz sziikségesek.

Code Generator

Programozd neve I

Ok | Cancel |

6. Az EdgeCAM automatikusan megnyitja a szovegszerkeszté alkalmazast, amiben
megjelenik a CNC program.
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M1.13 EdgeCAM Szimulator

crer

Szimulator a Lightworks - Machineworks termékének integracidja a rendszerbe, ami kivald
modellmegjelenitésre és szerszampalya ellendrzésre nyujt lehetdséget.

Az EdgeCAM Szimulatornak két iizemmodja van. Egyik a Szimulacio a masik a

Gyorseredmény a :

A Megmunkalas szimulacidjarol

A Megmunkalas szimulacidja hasznalhaté marashoz, Tobbsikl marashoz, 2 tengelyes és C &
Y tengelyes esztergalashoz. Valamennyi esetben hasznalhatéak a szerszamok, a
szerszambefogok ¢és a késziilékek is a szimulacioban. A szimulécid a folyamat igazan
valosaghii megjelenitését nyfjtja. A szimulacié sebessége mddosithatod és a nézet
dinamikusan forgathato, nagyithatd és mozgathato. Esztergalasi miiveletek szimulalasahoz, a
munkadarab megjelenithet6 % nézetben, lehetdvé téve a bels6é miiveletek jo atlathatosagat.

Kérjlik jegyezze meg, hogy a Szimulator alkalmazasa nem ajanlott bonyolult felliletmodellek
Osszetett palyainak szimulalasara, mivel a szimulacié sebessége, ilyen esetekben nagyon
lassu lehet.

A Gyorseredményroél

A Gyorseredmény mianyag-alakitod és kovacsszerszamok, valamint feliiletmodellek
kezelésére lett készitve. A Gyorseredmény csaknem azonnali szerszampalya ellen6rzést
biztosit, vizualis alkatrész 0sszehasonlitassal.

Jegyezze meg, hogy a Gyorseredmény alkalmazasa nem ajanlott sorozatgyartasnal és nem
tamogatja az asztalindexelést, a forgétengelyes megmunkalast és az esztergalast.

L

* [EMowe To Toacharar =
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Az EdgeCAM Szimulator licencelése
Az EdgeCAM Szimulator 2 szinten licencelhet6:
Lite

Elérheté mind a Gyorseredmény, mind a Szimulacio teljes funkcionalitasa, de korlatozott a
feldolgozhato adatok mennyisége:

®  Maras licenc - 2000 sor
® Eszterga licenc — 2000 sor

®  Feliiletmaras licenc — 100,000 sor

A hivatkozott f4jl a CL (Szerszampozici6 fajl), ami automatikusan elkésziil, amikor a
Szimulator elinditasakor.

Level 1

Elérheté mind a Gyorseredmény, mind a Szimulécio teljes funkcionalitasa, és nincs
korlatozva a feldolgozhat6 adatok mennyisége.

A Szimulator attekintése

Az EdgeCAM Szimulator lehetdséget nyljt a megmunkalo program testmodellez6
kdrnyezetben torténd megtekintésére, igy adva sokkal atlathatobb képet a palya hibamentes-
ségérol és pontossagarol. A kovetkez6 emlékeztetok bemutatjak, hogy hogyan hasznalhatja a
szimulatort és hasznalhatja ki maximalisan a szoftver lehetdségeit.

A Szimulator mellett egy masik ellenérz6 eszkoz is van: a ‘Gyorseredmény’, ami rendkiviil
gyorsan allitja el6 a megmunkalt alkatrészt, a szerszampalya megjelenitése nélkdil.

Mindkét termék képes a modell megvizsgalasara a megmunkalo program elkészitését
kovetden.
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Ikon

Szimulator

Gyorseredmény

Kezdés

Elkezdddik a szerszam-mozgas
és anyageltavolitas
szimul&cidja.

Kezdés

Elindul az anyageltavolitas a
modellrél, és a modell frissitédik
minden 100 pélyaszakasz utén,
kis felbontassal.

Egy palyaszakasz lejatszasa

‘n’ palyaszakasz lejatszasa

Megallitas

Elejére

Visszaallitja az el6gyartmanyt a szimulacié elejére.

Végére
A megjelenités csak 10
palyaszakaszonkeént frissitédik, a

szerszammeg-jelenités
kikapcsolva.

Végére
Megjelenités csak a program

végén, de megjelenik egy
folyamatjelzé.

B? Megallss bedlitésai = |

Megallas

beallitasai

=

Inaktiv

Felbontas novelése

Felbontas novelése az aktualis
nagyitasra. Az elégyartmany
ablakon kivuli része eltlnik.
Visszatérés normal modra:
Minden elégyartmany mutatasa

JE

Inaktiv

Minden elégyartmany mutatasa

Visszatérés normal modra a
Felbontas novelése utan.

| | o Elégyartmany mutatasa Test
Attetszd

Elek

F@ - Komponens mutatisa Test
Attetszd

Elek

Inaktiv

Osszehasonlitas mutatasa

Ez az izemmodd a
maradékanyag-ot kékkel, a tul
mély fogast piros-sal jeldli.
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%

Szerszampalya mutatasa be/ki

Szerszam mutatasa be/ki Test
u T Attetsz6

Elek
4 5 Szerszambefogo iitkozés- Test
' vizsgalat és megjelenités be/ki é}titszo

e
Alapértelmezett Be

|= - Késziilék mutatasa be/ki Test
Attetsz6

Elek
'U' Sebességvezérlé be/ki Inaktiv

g

[Bledlitdzok parbeszédablak|

Beallitasok parbeszédablak

Kulénféle, példaul a modell arnyékolasi szineire és tliréseinek
beallitdséra szolgald, funkcidkat nyujt.

Sehesség vezérlés ® Sebesség vezérlés Inaktiv
@ J Sebesség vezérlése az aktiv
szimulaciora.
& STL f4jl mentése
2 Stigé megnyitasa
& Alkalmazas bezarasa
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10. gyakorlat — A Szimulacio és a gyorseredmeény

A kovetkez6 gyakorlat a Szimulaci6 alkalmazasat mutatja be. A példaban hasznalt darabfajl a
‘Csomagol6 adapter mm.ppf™.

1. Nyissa meg a ‘Csomagolo adapter mm.ppf” nevii fajlt.

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

@

mtsnmagnlﬁ adapter_mm - Szimulator - Dlil

i B B - (MA@ 28 20 SIS B D &id —)

4. Az egér segitségével, igazitsa a modellt az ablakba.

+ Nézze meg a GS1 ‘EdgeCAM kezdblépések’ GS1.7 fejezetének edgeCAM egérvezérlés
szakaszat.
5. Kapcsolja be a Sebesség vezérld eszkoztart a ikon valasztasaval.

6. A Sebesség vezérld ugyanugy miikodik, mint az EdgeCAM Szimulacié allapotsoron —
hasznalja a csuszkat a sebesség beallitasahoz. ‘Rogzitse ‘az eszkoztarat az ablak jobb
fels6 részén.

Sebesség vezérlés »

& )

7. A bal egérgombbal kattintson a ‘Stopper’-re — ekkor megjelenik a sebesség beallitasok
parbeszédablak.
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sehesséq bedllitasok x|

— Saimulator

Minimum lepés/képkacka

M axirmum [Epésdkepkocka 10000

0.0

19

Minimum szoglépés/képkocka

b awirnum szoglépesképkocka 0.07

— Gyors eredmény

T

Minimum fogas/képkocka

I awirnum fogasképkocka 280

<l

Gyors renderelés

ok | Mégse |

e  Minimum Iépés/kocka: - Ez a lassu szimulacio
e Maximum lépés/kocka: - Ez a gyors szimulacio

("maximalis méret: 10000")
e  Minimum szdglépés/kocka: - Ez a lassu forgatas

e Maximum szoglépés/kocka: - Ez a gyors forgatas

8. A jobb kattintas a ‘Stopper’-re’ a Kimenet opcidé megjelenitéséhez

| € 3

Kimenet

@ Sebesség vezérlés

9. A Kimenet kivalasztasaval egy ijabb ablakot jelenithet meg, ami megjeleniti a lejatszas
aktualis allapotat.

10. Valassza a Megallas beallitasai parancsot. Megjelenik egy parbeszédablak, ami a
szimulacios folyamat leallitasara vonatkozo feltételeket tartalmaz.

¥ Megalas bedlitasai -
I~

W

[Megalés beslitassi]

Pathtrace Engineering Systems M1 szakasz, 63. oldal



[FiiPrizmatikus maras N CO9c S

Megaillasi beallitasok =l

Megéllés a végén

Megallas beslitasai -

-

Megéllés szerszamcserénsl

Megéllas indexelésnél

Megéllés készulék caeréngl

Megéllas 8. fogasban a9z

Megalés # fogésuizn [0
ok | Mégse |

~
~
" Megsllas refolverfe] cearénél
~
~
~

11.Mozgassa az egeret a grafikus ablak f61é és nyomja le a jobb egérgombot — ekkor egy
helyi menii jelenik meg. Valasszon a szamos elérhetd opcio koziil, amelyek
befolyasoljak az alkatrész megjelenitését.

Mind drotvaz
Mind ey ékolk
Mind Fémszerien

v Eldgyartmany Forgakas

Haromnegyed eszkergalas nézet
Profil esztergalas nézet

Beallitasok, ..
Mézek r

12. Vilassza a ‘Lejatszas’ gombot — gy6z6djon meg rola, hogy a palya szimulacioja elindul.
M OB P B veslas bedlivasai -

|

13. Ebben az allapotban nagyithatja - kicsinyitheti, mozgathatja és forgathatja a modellt.
Tovabba, mddosithatja a modell megjelenését is.

14. A lejatszas végén a Szimulator automatikusan megjeleniti a Kimenet ablakot.

E Furat ciklus : Furas

7 Mozgas szerszémecsere pozicioba

9 Furat ciklus : Flraz

10 Mozoas szerszdmosere pozicioba

11.02 Szerszamtengelyre merdleqes fellletek zsimitaza

3 hiba talalhata

4 4 » M s Kimenet { Figyelmeztetések A Kattintds /
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® Kimenet — megjeleniti a lejatszott szakaszhoz tartozo CAM utasitas sorszamat és nevét.

® Figyelmeztetések — értesiti a felhasznalot a szerszam és a befogo titkdzéseirdl az eld-
gyartmannyal.

® [Kattintas — levehet egy poziciot a modellr6l — az EdgeCAM Kkiirja a koordinatat.

Figyelmezketés | Fogas. .. | M..l T..I Helyl
ﬂ Szerszam/eldgyarkmany Otkdzés 320 42,202, 104.53...
Ej Szerszam/eldgyartmany Otkizés 337 47,202, 104.53..,
ﬁ Szerszam/eldgyarkmany Otkdzés 354 43,204, 105.00..,

M4 4 F MW Kimenet . Figvelmertetések 4 Kattintas 7

11. gyakorlat — A Szimulator Kimenet parancsa

1. Jatssza le Gijra a szimulaciot és figyelje meg a Figyelmeztetések oldalt, ha van barmilyen
figyelmeztetés, akkor 1épje at a 2. pontot.

2. Ha nem jelenik meg a Kimenet oldal — kapcsolja be jobb egérgombbal a ‘Sebesség
vezérld bekapcesolasa’ ikonra kattintva.

- TP
rV| Kirnenet |

1F Sebesséqvezérlés

3. Dupla kattintas barmelyik figyelmeztetésre és figyelje meg a képerny6n megjelend
jelolot. Ez jeldlhet {itkozést vagy til mély fogast is.

Figvelmezketés | Fogas. .. | M..l T..I Hely |
ﬁ Szerszam/eldgyartmany Otkbzés 320 42,202, 104.55. ..
ﬁ Szerszam/eldgyartmany Otkibzés 337 47,202, 104.53..,
ﬁ Szerszam/eldgyartmany Otkbzés 354 43,204, 105.00..,

4 4 b M Kimenst b Figvelmeztetések 4 Ksttintas 7

4. Valassza a Kattintas oldalt.

5. Mozgassa a kurzort a Siillyesztett teriilet f61¢. Kattintson a bal egérgombbal.

crcr
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k.attinkas

10, 1

378 17,988, 11,5580, -10.159

314 16,545, 17,030, -0,000
314 1,592, 65,013, -0.000
314 24,034, 95,936, -0.000

M 4 » M Kimenet 4 Figyelmeztetések . Katti

7. Lépjen vissza az EdgeCAM megmunkalasi kornyezetébe.

|visszatérés az EdgeCaM rendszerbe |
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Tanulé feljegyzései
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CAM utasitasok készitése lépésenként

Az eldz6 fejezetekben lathatta, hogy hogyan lehet készre munkalni a ‘Csomagold adapter’
alkatrészt. Az alkalmazott eljaras az ‘Automatikus’ mddszer volt, mivel az EdgeCAM
Miveletei keriiltek alkalmazasra.

A Miiveletek alkalmazasa gyors és hatékony modja a CAM utasitasok definialasanak.
Tovabba, egy 0j EdgeCAM felhasznald szamara, az interaktiv parbeszédablakok nagy
segitséget nyujthatnak a parancsok megértésében.

A gyakorlatok kovetkez6 csoportja bemutatja a Miiveletek alapjat. Masképp mondva, most
megtanulhatja, hogy hogyan készithet CAM utasitasokat 1épésenként, és alkalmazhatja az
EdgeCAM megmunkal6 ciklusait.

A Miiveletek automatikusan elkészitik a CAM utasitasokat, igy a megmunkalé ciklusokat is.

A Nagyolas ciklus

A Nagyolas ciklus idealis megoldas a gyors anyageltavolitasra.

A ciklus egy ‘szeletel6 megmunkalast’ végez az alkatrész mentén, a szerszamot az alkatrész
falahoz képest elhelyezve és egy fogasmélységet alkalmazva. A palya viselkedésére jellemzd
altalanos szakkifejezés a ‘Mertilési vonal’ megmunkalas. Megfigyelheti, hogy ahogy a
viz/folyadék nem marad meg egy sik felilleten, éppugy ez a CAM utasitas sem tud
szerszampalyat szamolni vizszintes sik feliiletekre.
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Az Altalanos oldal

Magyolas EI

Altalanaos | Mél_l,lségl Kunturuzésl Megki:izell'tésl

— Modell tipus [~ Maradék nagyolas
9 Dru:.ut.vaz [T Elizi nagyolds megadasa
" Feluilet o
— Stratégia
—Maras tipusa ¥ Kaoncentrikus
% Eqpeniranyl [ Lar.mu?ult
= Ellenirény = Spirdlis
" Optimalizalt ]
— MC kimenet

Réhagyés I_I— - Elﬁtu:ulésn

' Wonal kiriv [agy
£ rahagyaz I = Szpldin
Tiirés IEI.'I L épéskiz & IEEI

Minimalis sugar I Lancol&s szhige I

IV Maras régisnként v Magysebességli irdnpwalas

Lepeskiz % a killsd koron IEU— [T Myitatt zzebek bezérdza
—Elggyartrmany

Elgpartmarny tipusza INir‘u:s vI ElSgyartmary rahagyés ||;|_|;|
~Elgtalas

Elatolas [mmdperc) 100 Eldtolaz fogazkar [mmdperc] IEI:I

Forzi forg. seb. [ford/perc] IEEI

ok | Méase | sdes |

A fenti abra a teljes EdgeCAM Halad¢ Feliiletmegmunkalasi licenc képességeit mutatja.

8 Alacsonyabb felhasznal6i jogosultsaggal, néhany médosité nem jelenik meg.

o  Modell tipus - (Csak Feliiletmaro vagy Testmegmunkalo jogosultsaggal) —
Megadhatja, hogy milyen elemekkel dolgozik; 2Ds elemekkel (Drotvaz) vagy 3D
elemekkel (Feliilet vagy Test)

e Maradéknagyolas — Valassza ki az opciot, ha maradéknagyolast kivan végrehajtani.
Ha bepipalja, akkor a ciklus az el6z0 nagyolo ciklusban megadott geometriai
informacidkat hasznalja. Ha nincs megfeleld nagyol6 ciklus a maradéknagyol6 ciklus
elott, egy hibatizenet jelenik meg.

o El6z6 nagyolas megadasa — Lehetové teszi, hogy a felhasznalé megadja a korabban
elkészitett szerszampalyat, amit a maradéknagyolas alapjaul fel kivan hasznalni.
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Maras tipusa — ha az Egyen- vagy az Elleniranytt valasztja, akkor a megmunkalas
iranya allando lessz. Ha az Optimalizaltat valasztja, akkor lehetdvé teszi a
szerszampalyak lancolasat, ahol az alkalmazhato.

Stratégia — kivalaszthatja, hogy milyen palyatipust kivan késziteni.

NC kimenet — az NC fajl készitésének modja a kddgeneralas soran. A valasztast a
kovetkezOk hatarozzak meg:

- A szerszamgép-vezérlo;
- A kivalasztott posztprocesszor;
- Az alkatrész pontossagi kovetelményei;

- A posztprocesszor, befolyasolja az NC kimenetet, mivel a gépparaméterek
allitjak be az EdgeCAM megmunkalo ciklusokban elérhetd funkcionalitast.

Az elérhetd NC kimenet beallitasok:

Elétolas — a szerszampalya vonalszakaszokbdl fog allni. Ez egy igen hossza CNC
Programot fog eredményezni, ahol kiilonds figyelmet kell forditani a ciklus kimeneti
tiirésére. Altalaban a csak El6tolast hasznald programok a szerszamgépbe
folyamatos adatatvitellel (DNC) keriilnek betoltésre.

Vonal koriv lagy — a szerszampalya vonal- és korivszakaszokbol fog allni. Ha a
korivmozgasok (G02, G03) engedélyezettek, és a szerszdm az X/Z vagy Y/Z iranyba
mozog, a vezérldnek képesnek kell lennie a korivsik atvaltasara (G17, G18, G19).

Szplajn — a szerszampalya szplajnokbol fog allni, mint a lenti példa:
N220 G6.2 P4 K0.0 X-10.0 Z0.0

N230 K0.0 X-4.33 Z0.003
N240 K0.0 X1.34 Z20.003

A Szplajn egy NURBs konturt ir le.

Lépéskoz% — a szerszam oldaliranyt fogasvétele a fogasok kozott, a
szerszamatmérd szazalékaban megadva.

Rahagyas —a kovetkezé megmunkalasi ciklus végrehajtasahoz sziikséges rahagyas
definialasa a feliileten 3D-s iranyban.

Z rahagyas — kimondottan a Z-tengely iranyaban van alkalmazva. Ha alkalmazasra
keriil, akkor a Rahagyas modositdé 2D-s iranyban (XY) lesz alkalmazva.

Tiirés — A feliiletmegmunkalas pontossagat vezérli. Kissebb értékkel pontosabb
feliiletet érhetiink el, de a palyaszamitas ideje megno.

Lancolas szoge - (Csak Lancolt palyanal elérhetd) A Kezdeti KKR X-tengelye és a
megmunkalds iranya altal bezart szog megadasa.
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A rahagyas
N

£ rahagyas T

e Minimalis sugar —A megadott lekerekitési sugar keriil elhelyezésre minden bels6
sarokban. Ez segit a megmunkalasi sebesség fenntartasaban és a forgacsolasi erok
csokkentésében. Ezzel a beallitassal azt is megeldzheti, hogy a szerszdm belépjen
olyan csatornakba, ahol teljes atmérovel kellene dolgoznia és nincs hely a ciklois
alaku palya alkalmazasara.

e Maras régionként - Ha Gsszetett alaksajatossagokat munkal meg, akkor a szerszam
azokat automatikusan ,,mertilési vonal” stilusban munkalja meg. Ez azt jelenti, hogy
a szerszam egymads utan munkalja meg a kiillonb6z6é mélységeket, tekintet nélkiil a
fiiggetlen alaksajatossagokra. Ha a Maras régionként aktiv, akkor a rendszer minden
alaksajatossagot fliggetlen régioként kezel, igy a fogasok zsebenként késziilnek el.
Ha alkalmazza ezt a médositot, legyen tisztaban azzal, hogy fesziiltség és deformacio
kovetkezhet be a darabban, mivel alap esetben az anyageltavolitdsnak azonos
mértékiinek kellene lennie az egész darabra.

e Nagysebességii iranyvaltas — Ha aktiv, egy sugar keriil be a szerszampalya éles
iranyvaltasai helyére. Ez segit a megmunkalasi sebesség fenntartasaban. Ha nincs
aktivalva, a szerszamatallasok szog alatt torténnek a profilhoz képest, de ¢élesen. Ez
csokkenti a CNC program hosszat. Ez a beallitas a kiils6 (profil melletti) korokre
nincs hatassal.

e Nyitott zsebek bezarasa — ez az opcio koncentrikus és spiralis stratégia esetén
alkalmazhato. Lehetové teszi, hogy a nyitott zsebeket zart zsebként kezelje. A ciklus '
bezarja' a zsebet a nyitott élek csatlakoztatasaval. Ha aktiv, megfigyelheti, hogy a
szerszam a darab teteje fel6l 1ép az anyagba, azaz az anyagba siillyed. Ha a ‘Nyitott
zsebek bezarasa’ mez06 nincs bepipalva, az EdgeCAM lehet6vé teszi a szerszam
szamara, hogy a fogasvételt az eldgyartmany hatarain kiviil vegye, és vizszintesen
lépjen be az anyagba.
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o Lépéskoz % a kolso koron - Lehetdve teszi egy az altalanostol eltérd 1épéskoz
megadasat az utolso fogasra, minden egyes fogasmélységben. Az opcio eldnye, hogy
igy a szerszam terhelése jelentsen lecsokkenthet6 az utolso fogasra, mivel a
szerszam kevesebb anyagot tavolit el. Ez kimondottan hasznos lehet vékonyfali
zsebek megmunkalasakor.

Lépéskdz %
— F—

Lépéskdz % a kiilsd kérén
o

Elégyartmany tipusa

A nagyol6 palya el6gyartmany megadasat igényli. Az elégyartmany tipusanak megadasaval a
ciklus meghatarozhatja a legmegfelel6bb raallasi mozgast, és biztositja a teljes rahagyéas
eltdvolitasata, a plussz anyagot nem tartalmazo teriiletek felesleges bejardsa nélkiil.

Az elégyartmany megadasa kiilondsen fontos a kiilso teriiletek felismeréséhez, igy a ciklus
meg tud munkalni nyitott falu zsebeket és kiilsé rahagyasokat. Ha az eldgyartmany
egybevago a darabbal, a ciklus nem general felesleges szerszampalyakat. Az El6gyartmany
tipusa beallitasnak 6t lehetséges értéke van:

—Elggyartrmarsy

Eldgyartmany tipusa Frofil - I Eldgyartrany rahagyss I

Mincs

30 model
Yaztagzang
Hatarold doboz
Prafil
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Elégyartmany tipusa | EdgeCAM parancsiizenet

Nincs Adjon meg vonalat/korivet/folytonos elemet/gorbét profilként

Adja meg a befoglal6 hatar elemeit (visszatérés, ha nincs)

3D modell Adjon meg vonalat/korivet/folytonos elemet/gorbét profilként
Adja meg az elégyartmany feliileteit, testet vagy STL adatot

Adja meg a befoglal6 hatar elemeit (visszatérés, ha nincs)

Vastagsag Adjon meg vonalat/korivet/folytonos elemet/gorbét profilként

Adja meg a befoglal6 hatar elemeit (visszatérés, ha nincs)

Hatarolo doboz Adjon meg vonalat/korivet/folytonos elemet/gorbét profilként

Adja meg a befoglal6 hatar elemeit (visszatérés, ha nincs)

Profil Adjon meg vonalat/korivet/folytonos elemet/gorbét profilként
Adja meg az elégyartmany profiljat

Adja meg a befoglal6 hatar elemeit (visszatérés, ha nincs)

Elégyartmany tipusa - Nincs

Nincsre allitott Elégyartmany tipus esetén a Nagyolas ciklus csak zart zsebeket munkal meg.
A parancs lehetdvé teszi befoglald hatar megadasat is.
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Befoglalo hatar a
palya korlatozasahoz

Elégyartmany tipusa - 3D modell

Kivalaszthat egy testmodellt, vagy egy STL modellt az el6gyartmany megadasahoz.
Ajanlatos, hogy az eldgyartmanyt megado elemek egy kiilon folian helyzekedjenek el, a
konnyebb kivalaszthatosag érdekében. A rendszer kérni fogja az elégyartmany kijeldlését.

Alkalmazas: Amokor az dntott, kovacsolt vagy elomunkalt eldgyartmany modellje
rendelkezésre all, és nem allando a kezdeti rahagyas a darabon.

|Zl Ez az opci6 csak akkor elérhetd, ha feliilet-, test- vagy STL-modellt munkal meg.

|ZI A 3D-s modelllek az ElI6gyartmany/késziilék parancsban (Geometria menii) a ‘Kijelolés’
alakban adhatéak meg. Itt testmodellek vagy STL modellek alkalmazhatéak.
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Elégyartmany tipusa - Vastagsag

A megmunkalasra kijelolt elemek megndvelésre kerlilnek az Elégyartmany rahagyas
értékével, és elégyartmanyként lesznek alkalmazva. Ez a lehet6ség hasznos kovacsolt és
ontott elégyartmany esetén, amikor a rahagyas allando.

Az EdgeCAM a nyers darab alapjan szdmolja a szerszampdlyakat, ami ardnyosan nagyobb az
eredeti modellnél. Az Elégyartmany rdhagyas hatdrozza meg a megnovelés mértékét.

—Elagyartmany

Eldgpartmary tipuza Iyagtagség - I Eldgpartmany rahagyas |1 i

Elégyartmany tipusa — Hatarol6é doboz

A Hatérol6 doboz egy téglalap, amelyet a megmunkalasra kivalasztott elemek koré hoz létre
arendszer. Ez a (nem lathato) téglalap lesz felhasznalva az el6gyartmany megadasara.

A szerszam mindig a darab teteje feldl 1ép az anyagba — az anyagba siillyed.

A parancs lehetOvé teszi befoglalo hatar megadésat is.
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Befoglald hatar a palya
korlatozasahoz

Elégyartmany tipusa - Profil

Valasszon 2D-s geometriai hatart az eldgyartmany kiils6 élének megadasahoz. Ha ezt az
opciot valasztja, a rendszer kérni fogja, hogy “Adja meg az eldgyartmany profiljat”. A
rendszer azt is kéri, hogy ‘Adja meg a befoglald hatar elemeit (visszatérés, ha nincs)’ —
amennyiben sziikebb teriiletre kivanja korlatozni a szerszampalyat.

Elogyartmany
profil
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Befoglal6é hatar alkalmazasa a nagyolé ciklusban

A mellett, hogy megadhat el6gyartmanyt, lehetdsége van befoglalo hatart is megadni. A
hatargorbe 2D-s zart profil, amelyet a ciklus felhasznal a szerszdmpalya lekorlatozasara a
kivalasztott teriiletre. Ez hasznélhat6 kiemelt teriiletek nagyolasara, vagy a satuk és
késziilékek kikeriilésére. A szerszampalya nem léphet at a hatargérbén.

A 16 nagyolo6 ciklushoz kivalasztott hatdrgdrbe informaciok a Maradékanyag nagyolas
ciklusra is alkalmazva lesznek.

Befoglald hatar a palya
korlatozasahoz
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Mélység oldal

« sy

Nagyolas |

Altaldnos  Melység IKDntL’JrDzésI Megkdzell’lésl

Gyorgjarati zik 10 | Megmunkalaz zikja

ID vl
Melyzéq =20 - | Fogazmélység |5

—FK.oztes fogasak
Lépéskoz % | Fogasmélség
Szazalekos elotolas I

—Sikfelilet

v Sikfeluletek észlelése

Gyorsjarati sik - (ABSZOLUT a KKR-t8l)

I

Kiemelési sik - (Movekmeényes a Megm. sikjatdl)
[ |

_ Pcoldvs
(ABSZOLUT a KKR-t6l)

Mélység (Novekmenyes a Megm. sikjatal)
[
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Koztes fogasok

A koztes fogasok lehetové teszik, hogy elfogadhato feliiletmindséget érjen el — annak
ellenére, hogy a ciklus célja az alkatrész kinagyolasa. Ez a funkcié egy masodlagos
‘szeletelést’ készit az el6zOleg meg nem munkalt teriileteken.

A Fogasmélység érték az elsddleges paraméter ebben a ciklusban; azonban, a nagy
fogasmélység nagyméretli ‘anyaglépcsoket’ eredményezhet az oldalfalak mentén. A ‘Koztes
fogasok’ célja ezen nagy 1épcsok eltavolitasa.

A kovetkez6 abran, folytonos vonallal jelolve lathatja egy nagy fogasmélységgel kinagyolt
zseb falan 1étrejott 1épcsoket. Szaggatott vonallal jeldlve azon mozgasok nyomat lathatja,
amelyekkel eltavolithato a falon maradt plussz anyag. Egy érték beirdsaval a koztes fogasok
fogasmélységére, 1étrehozhato a szaggatott vonallal jeldlt szerszampalya.

A ‘Maras régionként’ modsitod befolyasolja a ‘Koztes fogasok’ fogasmélységének
alkalmazasat. Amikor alkalmazza a ‘Maras régionként’ opcidt, a ‘Koztes fogasok’ fogasai a
teljes geometria, teljes mélységig torténd, megmunkalasa utan lesznek alkalmazva.

Amikor a ‘Maréas régionként’ opcidé nem aktiv, a ‘Kdztes fogasok’ fogasai minden egyes 0
fogas utan alkalmazva lesznek.

—— g———
— r_—
il -

e g———
=k -

- +—

=k B
e T--
— -

— e

Cldalnézet

M A Koztes fogasok mindig a Lentrél felfelé megmunkalasi stratégiat alkalmazzak.

A Koztes fogasok alkalmazasa esetén a rendszer 10sszor a f6 fogasokat késziti el, és csak azt
kovetden alkalmazza a koztes fogasokat, minden régiora, lentrdl felfelé haladva. Ez a funkcio
jelentdsen csokkenti a megmunkalasi id6t.
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Sikfeliiletek észlelése — Aktivalja a szigetek homlokfeliiletén és a zseb aljan marado plussz
anyag lemunkalasahoz, amikor a fogasmélység beallitasa miatt azokon folosleges anyag
maradna.

Az opcib sziikséges, mivel a szigortian értelmezett ‘“Mertilési vonal’ ciklus nem tud
szerszampalyat szamolni vizszintes sikfeliiletekre. Ez a vizszintes sikfeliileteken nem kivant
anyagmennyiség hatrahagyasat eredményezheti, amiatt, hogy a Mélység érték nem pontosan
oszthato a fogasmélységgel.

Példaul, ha a zseb teljes mélysége 10mm és a fogasmélység 3mm, akkor a ciklus harom
fogast fog késziteni 3mm-enként — igy marad 1mm maradékanyag. Aktivalva a Sikfeliiletek
észlelése opcidt, a maradék 1mm is el lesz tavolitva.

|Zl Ha az alkatrész egy 3D-s geometria és nincs vizszintes sik feliilete — ne aktivalja az
opcioét. A szamitasi sebesség jelentésen megnd, mivel az EdgeCAM NEM folytatja le a
Sikfeliiletek észlelésének folyamatat.

b
5
_‘:17_10

I

Sikfeliiletek észlelése: A teriilet nem keriil
megmunkalasra, ha az opci6é nem aktiv.
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Nagyolas — Konturozas oldal

Magyolas x|

Atalénos | Mélység  Kentirozs | Megkizelités |

[~ Kontdr fal kijelolése

Oldalferdezeag I
Felzd sugar I
Al zugar I

Sarok tipus
|7 &+ Lekerekitett

" Eles

A Nagyolas ciklusban egy falhoz oldalferdeséget és lekerekitési sugarakat adhat meg, a
ciklusdefinial6 ablakon beliil. Ez sziikségtelenné teszi a lekerekitési geometria és fal-
geometria egyébb részeinek lemodellezését Az oldalferdeségi paraméterek alkalmazva
lesznek a kiils6 profilra, és minden, a profil altal tartalmazott szigetre.

o Kontur fal kijelolése — Ahol az oldalfal konttrja bonyolultabb (mint csupan egy
egyszeri oldalferdeség és radiuszok) egy Kontur falat kell kijeldlni. Ezt a profilt arra
hasznalja a ciklus, hogy végigvezesse a szerszampalyat, mikdzben az lefelé halad a
teljes mélységig.

Ez az opcio Osszetett falkontirok megadasara hasznalhato:

&

Profil geometria

Sy

Falkontur

A Kontuar fal geometrianak egyetlen geometriai elemnek kell lennie. Ennek érdekében
az elemlancot Folytonos elemmeé kell alakitania.

+ Nézze meg az interaktiv sugét tovabbi informacioért a folytonos elemekkel kapcsolatban.
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o Oldalferdeség — Megadja az oldalferdeséget, amit a ciklus 1étrehoz a profil
megmunkalasa kdzben.

o Felso sugar — Megadja a felso sugarat, amit a ciklus 1étrehoz a profil megmunkalasa
kozben.

o Also6 sugar - Megadja az als6 sugarat, amit a ciklus 1étrehoz a profil megmunkalasa
kozben.

Felsé sugar ::> 3

Oldalferdeseg >

Also sugar :>

@

Kontiar falak: Adja meg a figgdleges
vonalakat, hogy a ciklus kilénbéza
meélysegelket allkalmarzzon a zsebelre.
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Nagyolas — Megkozelités oldal

Nagyolas x|
Altaldnos I Mélpség I Kontirozds  Megkozelites |
Megkdzelités tipusa Autornatiky « | Maziméliz siilyedési mélyzég I—
™ Szerszém képes kiozpontban kezdeni tegkozelitézi szog I
Szazalekos eldtolaz 100
~Dzzzekotések
O szzekitési mod I Optimalizall = l Tipus
* Dptimalizalt
Biztonzagi tavolzag |5 ™ Gyorsjarati sik
[ Elétolas fogasha alldskar
Y tavolsagtartds |1
—Meamurkalas telies Atmértvel
[~ Cikloiz
~Elgtolas
V¥ altozd binimaliz[%] |5D
 aximaliz( %] 180 Movekmeny(%] |2D

A Nagyolas ciklus egy intelligens raallasi mozgast alkalmaz az alkatrészmodell megkozelit-
ése soran, és automatikusan meghatarozza, hogy hogyan kell a raallast elvégezni. A ciklus
képes automatikusan kivalasztani a legjobb raallasi moédot minden egyes régiora —
ugyanakkor a felhasznald is megadhatja a megkozelitési mozgas stilusat.

A felhasznalonak minden esetben tisztaban kell vele lennie, hogy milyen szerszamot
alkalmaz. Példaul, egy normal horonymard altalaban fliggélegesen az anyagba siillyedhet a
megadott fogasmélységig. Mas koriilmények kozott, a szerszam tipusa miatt, egyaltalan nem
siillyedhet a szerszam az anyagba, ezért a megkzelités tipusat a felhasznalonak vagy az
EdgeCAM-nek kell meghataroznia.

Ha egy keresztél nélkiili szerszam siillyedne Z-tengely mentén az anyagba, akkor ez a marét
gyakorlatilag hozza hegesztené a munkadarabhoz. Ebben az esetben inaktivva kell tenni a
‘Szerszam képes kozéppontban kezdeni’ opcidt a megkozelités oldalon.

Megkozelités tipusa:

® Automatikus — a ciklus automatikusan alkalmazza a megfelel6 megkdzelitési
modszert, és igy egy intelligens megkdzelitési mozgast alkalmaz.

® Elofurd — egy eldre megadott startfurat poziciot kell megadni, mint anyagba 1épési
pontot. Hasonlo a régebbi EdgeCAM ciklusok ‘Rogzitett raallas’ szabalyahoz, de
nagyobb funkcioanlitast nyujt.

®  Spiral — spiralis raallast biztosit zsebek megmunkalasahoz.

® Egyenes — lejtd mentén torténd raallast biztosit zsebek megmunkalasahoz.
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N/_ Szerszam inditasi pont

o Kezdosik

Sz0g
Kijelslt vegpont ﬁ Hossz
Felilnezet Oldalnezet

Megdzelités lejtos palya mentén

MenetemelkedésI

Szoglepes

Megdzelités spiralis palya mentén
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Megkozelitési mozgasok — elsébbségi sorrend

®  Siillyedés —a szerszam az elégyartmanyon kiviil siillyed és oldalrol 1ép be az anyagba.
®  FEgyetlen lejtds mozgas

®  Spiralis lejto

® [ejtd oda-vissza

® [ ¢jtd profil mentén

®  Siillyedés (csak ha a ‘Szerszam képes kozéppontban kezdeni’ opcid aktiv)

®  Szerszam képes kozéppontban kezdeni

Amikor a ‘Szerszam képes kozéppontban kezdeni’ opcio aktiv, a nagyolas lehetévé teszi,
hogy a szerszam a pozicioba siillyedjen. Egyetlen lejtés mozgas keriil alkalmazasra, ha a
fenti opci6 inaktiv. Ha azonban a szerszam nem tudja végrehajtani ezt a lejtds mozgast — a
ciklus befejezddik az aktualis szinten.

8 A felhasznalénak manualisan KELL ‘Szerszam képes kézéppontban kezdeni’ opciot
kontrolalnia — a rendszer NEM tudja ezt az informaciét a Szerszam tulajdonsagaibél
betolteni.

®  Keresztél nélkiili szerszam

A keresztéllel nem rendelkez6 szerszamnak XY -sikban meg kell tennie legalabb a szerszam-
atméro kétszeres csucssugarral csokkentett értékének megfeleld utat, ami eléri a Maximalis
siillyedési mélységet. Ez megakadalyozza, hogy a szerszdm kozéppontja belemunkaljon az
elégyartmany anyagaba.

® Szerszam keresztéllel

A keresztéllel rendelkez6 szerszam le tud siillyedni a Maximalis siillyedési mélységre. Ha
nincs sziikség lejtés mozgasra (Z-siillyedés), allitsa a Maximalis siillyedési mélység értékét
legalabb akkorara, mint a fogdsmélység, vagy hagyja {liresen.

®  Maximalis siillyedési mélység

Ez a mdédosité megadja a maximalis tavolsagot, amit a szerszam a Z-tengely mentén az
anyagba tud siillyedni. Az érték annak az ellendrzésére lesz hasznalva, hogy a megkdzelitési
mozgas nem éri-e el azt.

A Maximalis siillyedési mélység a fogasvételle azonos értékre lesz allitva, ha a mez6 nincs

kitoltve.

A Maximalis megkozelitési sz0g a maximalis siillyedés ¢és a szerszam keresztéllel modositok
alapjan keriil meghatarozasra.
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Hossz vagy sugar
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®  Keresztél nélkiili szerszam
Annak megakadalyozasahoz, hogy a keresztéllel nem rendelkezd szerszam kozepe hozz-

aérjen az elégyartmany anyagahoz, biztosithato, hogy a szerszam az XY -sikban a csucs-
sugarak kdzéppontjai kozott mozogjon, amig el nem éri a Maximalis siillyedési mélységet.

8 A megadott szerszam le tud siillyedni a maximalis siillyedési mélységre, de a
meximalis siillyedési mélység nem keriil ellenérzésre.
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Fogasvétel startfuratban:

MNagyolas x|

.-'E.Italéncusl Mél_l,lségl Kontirozds  Megkozelités |

| % Megkozelités tipuza IEIEfL’mﬁ vI b aximaliz sUllyedési mélyzég I
[ Szerszém képes kizpontban kezdeni teqgkozelitési szog I

Szazalékos elotolas I‘I oo

—Dzszekitések

Ozzzekitési mdd I Optimalizal * I Tipus

* Optimalizalt
Biztonzagi tavolzag |5 " Gyorsjarati ik

[ Elitolas fogasha Allaskor

=1 tavolzagtartas |'|

—Meamunkalas telies dtmérdvel

[~ Ciklais

crcr

modszer tipikusan keresztél néliili szerszamok esetén alkalmazandd, ha a megkdzelitési
mozgasok nem megvalosithatdak. A szerszam adott régioban a legkozelebbi startfuratban fog

lesiillyedni.

8 Ha nem elérhetd valos startfurat, a rendszer automataikusan raallasi mozgast végez.
A pont a startfurat XY
poziciojat es teljes atmeroju
melyseget jellepezi.

uratpoziciét (pont/koriv) a megfelelé Z sikon kell megrajzolni; kiilonben a ciklus a

8 A furatpoziciét (pont/koriv) felel6 Z sikon kell jzolni; kiilonb ikl

Lejtés vagy Spiralis megkozelitéseket fogja alkalmazni.
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o XY tavolsagtartas — Lehetdve teszi az eldgyartmany és a szerszdm
tavolsaganak megadasat kiviilrdl torténd megkdzelités esetén. Az
alapértelmezett értéke 1mm (vagy 0.03937 inch)

BN

XY tavolsagtartas

o Megmunkalas teljes atmérovel - Ciklois — A teljes atméréji fogasnal a fogasvétel
nagyobb a megadott Lépésk6z%-nal. Ez a szerszam tulterhelését okozhatja. Ezért az
EdgeCAM érzékeli, amikor egy szerszam teljes atmérével dolgozna, és egy Ciklois
alaku szerszampalyat alkalmaz a problémas teriileteken:

~Megmunkalas telies atmerdvel

W Ciklais <::|
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Valtozo elo6tolas

Az elbtolas valtoztatasa az anyag, és elégyartmany allapotnak megfelelden a megmunkalasi
1d6, a szerszamkopas és a koltségek csokkentését eredményezheti. A funkcié automatikusan
Ujraszamolja az el6tolasi értékeket a fogas szélességének megfelelden.

—Eldtolas
v altozd Finirnlis (%) I
hd awimaliz[=] I M avekmény[=) I

Ez a funkcié csak a Haladé feliiletmarasi (Advanced Surfaces) jogosultsaggal érheté el.

A valtoz6 el6tolasok grafikusan a szerszampalyaszin valtozasan keresztiil figyelheté meg.
Valtozé — Modositja az el6tolast a szerszam forgacsterhelésének allandova tétele érdekében.

Minimalis el6tolas — Adjon meg egy szazalékos értéket az eredeti elétolashoz képest. Ahol
sziikséges, az eldtolas erre a szazalékos értékre fog lecsokkenni.

Maximalis el6tolas - Adjon meg egy értéket 101(%) és 500(%) kozott, annak érdekében,
hogy megndvelje a 6 eldtolast, ahol lehetséges.

Elétolas novekmény — Adjon meg egy értéket, ami a 1épések méretét jelenti az elétolas
modositasa soran.
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12. gyakorlat — A Nagyolas ciklus

Ezen gyakorlatnak nem csak az a célja, hogy bemutassa, hogy hogyan miikddik és hogyan
alkalmazhat6 a Nagyolas ciklus, hanem az is, hogy 6sszehasonlitsa a ciklust a Nagyolas
miivelettel.

1. Nyissa meg a‘Nagyolas ciklus.ppf” nevi fajlt — vizsgalja meg az alkatrészt és tisztazza a
zsebek mélységét.

@ A két zseb mélysége kildénb6z8, és mindkettd sekélyebb, mint a kilsé profil.
Gondolja at, hogy a nagyolas ciklus hogyan képes felismerni ezt a tényt, és hogyan
képes a zsebeket a megfelel6 mélységre megmunkaini.

2. Lépjen at a Megmunkalasi kérnyezetbe — egy szerszam mar elére ki lett valasztva.

A
3. Nyissa meg a Nagyolas ciklust.

4. Allitsa be a kovetkez6 modositokat az Altalanos oldalon:
®  Stratégia — Koncentrikus Modell tipus — Drétvaz
®  [épéskoz 50% Rahagyas Imm Z rahagyas — 0mm
® Elogyartmany tipusa — ‘Profil”  Tiirés — 0.1
®  Maras tipusa — ‘Optimalizalt’ Maras régionként - inaktiv
5. Lépjen at a Mélység oldalra és allitsa be a kdvetkezé értékeket:
®  QGyorsjarati sik Smm Megm. sikja Omm Mélység 32mm
®  Fogasmélység 4.5mm Sikfeliiletek észlelése - aktiv

6. Lépjen at a Konturozas oldalra és aktivalja a Kontur fal kijellése opciot:

Alalénos | Melyseg  Kontiozds | Megkozelités |

v Eontdr fal kieldlése

@ Miel6tt bezarna a parbeszédablakot — ellenérizze a tovabbi paramétereket és gondolja
végig, hogy milyen hatasuk van a megmunkalasi stratédiara.

7. Zarja be a parbeszédablakot az OK valasztasaval. Megfigyelheti a kdvetkez6 tizenetet:

®  Adjon meg vonalat/kdrivet/folytonos elemet/gdrbét profilként

Valassza ki az alkatrész kiils6 profiljat és a zsebek legfelso profiljat:
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® Valassza ki a kontur fal(ak)at (vagy befejezés)

Valasszon ki egy fliggdleges vonalat minden profilhoz. Ez a vonal jeleniti meg
az oldalfalat:

L
To
de 7 o
&
&

o OT o 3 P

o &
N &

® Adja meg az eldgyartmany profiljat

Lancolja a téglalap alakt elégyartmanyprofilt:
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® Adja meg a befoglal6 hatar elemeit (visszatérés, ha nincs)

Hagyja figyelmen kiviil az iizenetet, a jobb egérgombbal kattintva

A nagyolo szerszampalya elkésziil:

8. Szerkessze a ciklust, a kovetkez0 jellemz6k modositasaval:

® Tegye inaktivva a ‘Sikfeliiletek észlelése opciot. Figyelje meg, hogy milyen hatasa
van ennek a ciklus végleges megmunkalasi mélységére.

®  Aktivalja a Maras régionként opciot. Az alkatrész régidi egymas utan keriilnek
megmunkaldsra

® Aktivalja a Ciklois opcidt és figyelje meg a teljes szélességii fogasokat.

@ A kivalasztott szarmaréval lehetséges a zsebek teljes teriiletének megmunkalasa? Ha nem—
gondolja végig a probléma megoldasat.
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Tanulé feljegyzései
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M1.9 A Profilozas ciklus

A profilozas tAmogatja a mind a 2D-s, mind a 3D-s bemenetet, ugyanzzal a felhasznaloi
feliilettel. A f6 elénye éppen ez a kovetkezetes feliilet, ami mind a 2D-s, mind a 3D-s
kornyezetet tamogatja.

=
[
Profilozas

Marod ciklusok | Miveletek.  Testek  Utasitisok

% Sikfelilet simitasa

&dgeCAM

L~ intelligent
manufacturing

Szamos fejlett funkciod és vezérlési opcid érhetd el a Profilozas ciklusban, mind a 2D-s, mind
a 3D-s alkalmazasokhoz.

Integralt automatikus Sezsrzamsugar korrekciod
Spiralis profilozas

Maras régionként

Nagysebeségii iranyvaltasi stratégia
Ellenérzofeliiletek (3D)

Tokéletesitett kezdd- és végpont vezérlés
Minimélis sugar vezérlése

Utkdzésvédelem dsszetett 2D-s profilok esetében is

A Profilozas ciklus paramétereinek magyarazata

Mivel a profilozas ciklus mind a 2D-s, mind a 3D-s alkalmazast timogatja ugyanazzal a
felhazsnéloi feliilettel, ezért néhany parameter és opcid cask akkor valik elérhatévé, amikor
valamely masik parameter aktiv vagy inaktiv. A parbeszédablakok megjelenése az
alkalmazott jogosultsagoktol fiiggden is valtozik.

A kovetkez6 oldalak a teljes jogosultsag esetén elérhetd paramétereket targyaljak.
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Az Altalanos oldal
x

Altalanos | Malység | Weziés | Keadetrvég | Radlelds | Ossaskitések | Kontdrozas

todell tipus —Marés tipuza
% Didbvaz ¥ Egyenirdnyl
i Felulet = Elleniranpg
" Optimalizalt
[~ 30 profilozés — MC kimenet
[T Alametszes - EIDt':'laS._ .
. . & onal kiriv lagy
Fiahagyas I ¢ Szpléin
Z 1dhagyas | Tirds o

Minimalis zugar I

—Osszetett fogazok

Fezdeti rahagyas I Fogazvétel I

—Eldtolaz

Elgtolas [mm/perc] |1 iy} Elctolas fogaskor [mmdperc) |5|:|

Faiorsd farg. zeb. [ford/perc) Goo

—Szerzzamzugar komekcid
Korrekeia Kerrekeios reqiszter I _.:
7 Mincs
" Kozépvonal
" Geometria

ok | Megse | Sume |

®  Modell tipus — (Csak Feliiletmaro vagy Testmegmunkadlo jogosultsaggal) — Megadhatja,
hogy milyen elemekkel dolgozik; 2Ds elemekkel (Drotvaz) vagy 3D elemekkel (Feliilet
vagy Test)

® 3D profilozas — lehetové teszi, hogy a profilozas egy 3D-s palya mentén térténjen
(Folytonos vagy Szplajn gorbe)

®  Maras tipusa — Megadhatja, hogy a megmunkalasi startégia Egyen- vagy Elleniranyu
legyen. Az Optimalizalt az Egyen- és az Ellenirany startégia kombinacidja.

® NC kimenet — (Csak 3D-s tizemmodban) Az NC-fajl készités modja a kodgeneralaskor:
- Elotolas — a szerszampalya vonalszakaszokbol fog allni.
- Vonal koriv lagy — a szerszampalya vonal- és korivszakaszokbol fog allni.

- Szpldjn — a szerszampalya szplajnokbol fog allni. (Csak Advanced Surface
licenccel érhetd el, ha a Kodgenerator tamogatja ezt az opciot.)

® Tiirés — Megadja a generalt szerszampalya maximalis eltérését a kivalasztott elemektol.
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® Rahagyas —a kovetkez6 megmunkalasi ciklus végrehajtasdhoz sziikséges rahagyas
definialasa a feliileten vagy profilon. Figyeljen ra, hogy ez egy harom dimenzioban
értelmezett rdhagyas a feliileten. Lehet pozitiv vagy negativ, de ha negativ, akkor 3D-s
kornyezetben kisebb kell legyen, mint a szerszdm csucssugara.

®  Zrahagyas —a Z-tengely iranyu rahagyas megadasa. Ha alkalmazasra keriil, akkor a
feliilirja a Rahagyas modositot Z-iranyban. Ha nem kivan Z-irdnyban rahagyast hagyni
a geometrian, irjon nullat (0) a mezdbe.

®  Minimalis sugar — Ez a paraméter segit megel6zni az esetleges szerszamkorrekciobol
adodo programfutatasi hibakat a vezérlén. Ahol a belso sugar kisebb vagy egyenlo a
szerszamsugarral, ott a sugarkorrekcio vezérlon torténd alkalmazasanal nulla vagy
negativ sugar johet 1étre, amikor a vezérl6 a sugarkorrekciot szamolja. Ennek
elkertilésére célszerli egy “Minimalis sugar” alkamazasa. Az alapértelmezett érték 0, ami a
kovetkezd viselkedésnek felel meg:

| ]

Whnimalis sugér
megadasa eseten

Profilozas ciklus — Osszetett fogasok opcié

Mincs Minmalis
sugar megadva

Az Osszetett fogasok opcié - ‘Kezdeti rahagyds’ és  Fogdsvétel’ mezok — lehetdvé teszik,
hogy a Profilozas ciklus Nagyolo fogasokat készitsen a profil koriil.

—Ozszetett fogasok

K.ezdeti rdhagyas |5 Fogazwvétel Iz
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Fogasvétel

l

.T.

Kezdeti rahagyas

T

® Elétolas — El6tolas megadasa a megmunkalasi sikban, megfeleld mértékegységben.
® Elétolas fogaskor — Szerszamtengely (Z) irdnyl megmunkalas el6tolasi értéke.

® Sebesség — Foorso forgasi dsebességének megadasa

Szerszamsugar korrekcid

A szerszamsugar korrekcio vezérlésének képessége kozvetleniil a Profilozas ciklusba van
integralva. Ez sziikségtelenné teszi a Sugarkorrekcio Bal, Jobb vagy Nincs alkalmazasat a
Szerszdamozds meniibol.

A Jobb/Bal oldal meghatarozasa automatikus, valamint a korrekcié meghivasa szintén
automatikusan torténik tobb profil vagy tobb fogasmélység alklamazasakor, a profilok illetve
a mélységek kozott.

—Szerszamzugar korrekcia

K.omekcid K.omekcids regiszter I'I _|:

£ Mincs
i~ Kgzépwanal
' Geometria

® Nincs — A kimend palya a szerszamkdzéppont palyaja. Nem adja ki a rendszer a ‘Bal’
vagy ‘Jobb’ oldali korrekcios kodokat, tovabbi, a vezérlén végzett korrekcid
elosegitéséhez.

e Kozépvonal - A kimend palya a szerszamkodzéppont palyaja. A rendszer kiadja a
korrekcios kodokat (altalaban G40/41/42) a ‘Bal’ vagy ‘Jobb’ oldal megadasahoz,
tovabbi, a vezérlon végzett korrekcid eldsegitéséhez.

®  Geometria — A kimend palya a szerszam kiilso ¢lére vonatkozik. A rendszer kiadja a
korrekcios kodokat (altalaban G40/41/42) a ‘Bal’ vagy ‘Jobb’ oldal megadasahoz, a
szerszamkozéppont palyajanakvezérlon torténd szamitasahoz. Figyelje meg, hogy a
kimenet nem egyszerlien az elemeket vagy az alaksajatossagat tartalmazza.

®  Korrekcios regiszter — A korrekcios regiszter, amit a vezérld hasznal a sugarkorrekcios
érték betdltéséhez.
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A mélység oldal
x|

Altaldnos  Mélpseg |Vezéllés| KezdetNégI Héfleéllésl Dsszekdtésekl K.ontirozas

Guorsjarati sk

Fiemelési ik

J I

Megmunk.alas zikja

M elpzég 25 -

Fogasmélyzég 10 Erdesséomagasség I

W

[ Spirsl Befejezés
 Mélység
" Kiemelési
+ Gyorsjarat
—Sikfelllet

¥ Gikfeliletek észlelése

kK I Mégze Sugo

®  Gyorsjarati sik — Az abszolit magassag (az aktiv KKR-hez képest), amelyen a
szerszam szabadon elmozdulhat XY iranyban, anélkiil hogy iitkdzne a darabbal vagy a
késziilékekkel.

® Kiemelési sik — Gyorsjarati sik egy région beliil (ez lehet, példaul, egy sziget egy
zseben beliil). Ezt a Megmunkalas sikjahoz képest kell megadni.

®  Megmunkalas sikja - Az abszolut magassag, amin a ciklus kezdddik. Altalaban az
anyag (kiindulasi geometria) felso pontja.

®  M:élység — A mélység, ameddig meg kell munkalni, a Megmunkals sikjahoz képest
novekményesen megadva.

o Sikfeliiletek észlelése — Lehetové teszi, hogya ciklus a vizszintes sikfeliileteken is palyat
generaljon (a meriilési vonal szabaly ellenére). Ezen paraméter alkalmazasa nélkiil, a
ciklus nem lenne képes tokéletesen elérni a megfeleld Z mélységet.
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Gyorsjarati sik - (ABSZOLUT a KKR-tl)
= I |

Kiemelési sik - (Novekményes a Megm. sikjatal)
[ ]

R

(ABSZOLUT a KKR-tl)

MWélység (Novekményes a Megm. sikjatdl)
[

® Fogasmélység — A fogasok mélysége; azaz a fiiggbleges tavolsag az egymast kdvetd
fogasok kozott. Pozitiv értéknek kell lennie.

®  Krdességmagassag — A Z-fogasok kozott a feliileten maradt anyag maximalis
érdességmagassaganak megadasara szolgal.

® Befejezés — A szerszam viselkedését vezérli a megmunkalo ciklus végén.
- Me¢élység — A szerszam az utols6 'mélységen' marad az utolséd fogas végén.

- Kiemelési - A szerszam gyorsjarattal visszaall a Kiemelési sikra az utolsé
'mélységrol'.

- Qyorsjarati - A szerszam gyorsjarattal visszaall a Gyorsjarati sikra az utolso
'mélységrol'.
Spiral

A mélység Z-fogasokat kdvetd 1épésenkénti novelése helyett, folyamatosan novekvé mély-
ségli fogas alkalmazasa. A mélység minden egyes megmunkalasi fogas alatt, a fogasvétel
értékével ndvekszik. Létrejon egy utolso kor az utolsd mélységen, Z-mozgas nélkiil.

Fogasmélyzég I‘I n

v Spiral
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A Spiral opcid és egy Fogasmélység alkalmazasaval a kovetkezo szerszampalyatipus hozhato
létre, ahol a szerszam a profil mentén, egy lejtds palyan mozog lefelé, minden teljes fogas
alatt 10mm-t:

L -

5 ﬁ Fogasmeélyseg

%\
R ———

A Spirélis szerszampalya csak zart profilokra alkalmazhaté.
A spiralis profilozas kiadhato csavarvonal interpolacios (altalaban G2/G3) mozgasokként.
A Profilozas ciklus parbeszadablakaban a kovetkezdket kell megtennie:

e A 'Spiral' opci6t a ciklus Mélység oldalan aktivalni kell.

e Az 'NC kimenet opciét az Altalanos oldalon 'vonal koriv lagy' allapotba kell valatnia.

Ezen feliil, a Kodgeneratornak tamogatnia kell a csavarvonal interpolaciot (a
Koédvarazsléban allitsa be a 'Csavarvonal alkalmazasa' gépparamétert).
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A Vezérlés oldal

x

Atalanos | Méység  Vezéiés | Keadetvég | Radlealds | Dssaekitések | Kontdrozs |

Minimaliz kapozolddd szog I M awimalis kapcsoladd szog I

—Sekély teruletek simitaza

Sekély teruletek, smitdza———————————— kM aras tipusa

& Nincs ¥ Egyenitany
= Allandd érdességmagassag = Elleniranyi
= Wetitett " Optimalizalt
" Lancalt

!

[lepezkog =

—Optimalizacia

) d [ Lentrdl felfelé
™| Legkizelebbiiszomszed
—Sarkak

Strategia Huraksugar
& |ekerckitett

" Eles
£ Hurkolt
" Magyzebességli

!

—Ellentrzd felilatek

[ Ellentizd feliilet hasznalata Hahagyas I

ok | Messe | sdes |

Kapcsolédoé szogek (3D-s opcié — Haladdszintii feliletmarasi licenccel
Ez a funkcid lehetdséget nyujt egy minimalis és egy maximalis szog megadasara (0 és
90°ko6zott), melyekkel lekorlatozhatja a ciklus altal generalt szerszampalyat. A palya minden

szakasza, ami kiviil esik a megadott hatarokon, eltavolitasra keriil. Ennek hatasara a
szerszampalya régidkra szakadhat. A mezdk alapértélmezésben iiresen maradnak.

®  Minimimalis kapcsolodé szog — A Minimimalis kapcsolodo szoget megado paraméter
(nem lehet nagyobb 85 foknal)

®  Maximalis kapcesolédo szog — A Maximalis kapcsolodo szoget megadd paraméter.

A Minimimalis és a Maximalis kapcsolodé sz6gnek nem lehet ugyanaz az értéke.
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Maximalis kapcsolada szig

Megmunlzalt teriilet

NMimmalis
kapcsolada
S5Z0gZ

P

M1 szakasz, 102. oldal 5.0 Magyar verzié



OO i izt mares

manufacturing

Sekély terliletek simitasa (Kizarélag 3D-s opcio)

Mivel a Profilozas ciklus adott szeleteken generalt profilokbdl all, igy leginkabb fiiggdleges
¢és meredek falakkal hatarolt alkatrészek megmunkalasara ajanlott. Ugyanakkor, ez az opcid
lehetové teszi a sekély teriiletek megmunkalésat is, ahol a Z-szintii simitopalyak talzottan
messze esnek egymastol, hogy egy egyenletes feliiletmindséget biztositsanak, ugyanis
hatékonyan kombinalja a meredek falak szeletel6 megmunkalasat a sik vagy sekély feliiletek,
vetitett palyaval torténd, megmunkaldsaval.

®  Nincs — Sekély teriiletek simitasanak kikapcsolasa.

®  Alland6 érdességmagassag — A modell meg nem munkalt sikfeliileteinek marasa
Allando érdességmagassagot biztosito stratégiaval.

®  Vetitett — (haladoszintii feliilletmerasi jogosultsag sziikséges). Egymashoz képest eltolt
fogasok alkatrészre vetitése azon részeken, ahol az XY tavolsag az egymast koveto
fogasok kozott nagyobb, mint a megadott Lépéskoz%. Mivel a Z-sikbeli szerszampalyak
az alkatrész mentén haladnak lefelé, ezért az egymast kovetd fogasok kozotti XY
tavolsag a feliilet meredekségétol fiigg. Minél sekélyebb a feliilet, annal nagyob a
tavolsag a fogasok kozott.

® Lépéskoz% — Specifies the tool Stepover distance between each finish shallow pass as a
percentage of the tool diameter.

Sekely tertiletek sunitasa - Allando érdességmagassagn peélda

Pathtrace Engineering Systems M1 szakasz, 103. oldal



EdgeCAM
[ Prizmatikus mards T OO

Optimalizacio

Ezek a paraméterek azt vezérlik, hogy a ciklus hogyan generalja le a szerszampalyat és a
mozgasokat az alkatrész kiillonbozo régioi kozott.

®  Marais régionként — Aktivalja ezt a mez6t, hogy a ciklus régionként munkélja meg a
profilokat. Minden mélység meg lesz munkalva egy régioban, miel6tt a ciklus atall a
kovetkezo régiora. Egyébbként az dsszes profil meg lesz munkalva egy mélységen,
miel6tt a ciklus atall a kdvetkezé mélységre.

Egy példa az aktivalt “Maras régionként” opciora:

»
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
¥
[ ]
[ ]
(]
[ ]

® Lentrdl felfelé — Valassza ki, ha azt akarja, hogy el6sszor a legalso szint keriiljon
megmunkalasra, majd a rendszer felfelé vegyen fogast.

® Legkozelebbi szomszéd — A szerszampalya hossza minimalis lesz, mivel egy régio
megmunkaldsa utan a szerszam a legkdzelebbi még megmunkalando régiora 1ép at.

M1 szakasz, 104. oldal 5.0 Magyar verzié



AN AR |
——

Sarkak

A ciklus kiils6 sarkakra vonatkozo viselkedését befolyasolo stratégiak:

® Lekerekitett — A szerszam sugara legordiil a sarok koriil, mikdzben folyamatosan
érintkezésben marad a sarokponttal:

®  Fles — A legordiilést éles sarokkal helyettesiti. A szerszampalya tulfut a sarokponton,
amig el nem metszi a kdvetkezd palyaszakaszt:

®  Hurkolt — A lekerekitett iranyvaltasi mozgast egy Hurokkal helyettesiti, amely soran a
szerszam elhagyja az alkatrészt, egy hurkot vet, majd visszaall a profilra:

® Nagysebességii — A legordiilést éles sarokkal helyettesiti. A szerszampalya tulfut a
sarokponton, amig el nem metszi a kovetkez6 palyaszakaszt, majd lekerekiti ezt a sarkot
a szerszamsugar 75%-anak megfeleld sugarral, hogy fenntartsa a szerszampalya
érint6leges dtmeneteit, ¢s segitse a megmunkalési sebesség fenntartasat..

®  Huroksugiar — Megadja a hurkolt mozgas sugarat.
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Ellen6rzé feliletek
(Kizardlag 3D-s opcio haladoszintii felliletmerasi jogosultsag sziikséges)

Az ellendrzo feliilet altalaban egy olyan felilletmodell vagy egy testmodell olyan feliilete,
amin a szerszamnak nem kell dolgoznia. Ez azt jelenti, hogy a szerszampalya végighalad a
kivalasztott feliiletek mentén, és megall ott, ahol ellendrzé feliiletet talal.

Az opcid egy mez0 bepipalasaval, és sziikség esetén egy rahagyas megadasaval aktivalhato:

—Ellenidrzd felliletek

¥ Elleniiz feliilet hasznélata R ahageas |2

Ha aktiv, megjelenik a “Valassza ki az ellendrzé feliileteket” lizenet, miutan kivalasztotta
megmunkaland6 feliileteket vagy testet, és mielétt megadja a befoglald hatar elemeit.

Rahagyas- Ez az érték vezérli, hogy a szerszampalya mennyivel alljon meg az ellen6rzo
feliilet el6tt. 3D-s rahagyast alkalmaz a rendszer az ellenérz6 feliiletekre.

—>
Rahagyas

\* !
Rahagyas

Az opci6 testmodellekre val6 alkalmazasahoz Feliilet alaksajatosséagot kell készitenie
azokrol a feliiletekrdl, amiket meg kivan munkalni, és egy masikat azokrél amiket ellenérzé
felliletként kivan hasznalni.

> @ mo | @

|Felulet alaksajatozzag |

=[O hack
El @ Feliil

) C,‘.\ 4 Atmend zzeh
5 Sziget

. @ Felillet alaksajétossdy <
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A Kezdet/Vég oldal

Szamos 11j opcid érhetd el ezen az oldalon a profilozo ciklus kezdd- és végpontjanak
automatikus, illetve preciz kézi vezérlésére.

x
Altalénos | Mélyséq | Vezériés KeadetVég | Radiesliss | Dsszekitések | Kontdrozas |

Siillyedési pont I,&,utgmatikL vl Kiemelézi pont Aubomatik *
Alapertelmezett oldal I K il - l

—Kezdd/végpant tulajdonzagai

Tipus f i g Firirum
£ Képempdidl

' Min/Max Leghosszabh oldal E armi h
{* | eghosszabb oldal

" Eles zanok Ararpos bvolsag 05

" Kiazel a siillyedéshez

—Profil kiterjesztés

1 AR

Kezdet Wég 0.0

Affedés

S
R —

(] 8 I hégze Sigo

®  Siillyedési pont

- Automatikus — A siillyedési pont automatikusan keriil kiszamitasra a Kezddpont
alapjan, a megadott raallasi mozgas és szerszamsugar figyelmebevételével.

- Képernyorol — Kivalaszthatja a siillyedési pontot. Ez hatékony, ha példaul, elofart
furatban kivan siillyedni. Ha olyan pontot ad meg, ami nem felel meg a Kezdo-
pontnak, a megadott raallasi mozgasnak és a szerszamsugarnak, akkor hibatizenetet
kap, és az automatikusan szamitott siillyedési pont lesz alkalmazva.

- Teriilet kdzepe — A megmunkaland6 geometria altal bezart teriilet kozéppontjat
hasznalja a rendszer siillyedési pontként. Ezt a pontot 3D-s geometrianal a rendszer
a legalso fogas mélységén vett metszet alapjan hatarozza meg.
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® Kiemelési pont

- Automatikus - A kiemelési pont automatikusan keriil kiszamitasra a Végpont
alapjan, a megadott leallasi mozgas és szerszamsugar figyelmebevételével.
(Figyelje meg, hogy nem lenne értelme ezt a Kozel a siillyedéshez Kezd6/végpont
Tipusal kombinalva alkalmazni.)

- Képernyordl - Kivalaszthatja a siillyedési pontot. Ha olyan pontot ad meg, ami
nem felel meg a Végpontnak, a megadott leallasi mozgasnak és a szerszamsugar-
nak, akkor hibaiizenetet kap, és az automatikusan szamitott kiemelési pont lesz
alkalmazva.

®  Alapértelmezett oldal - (csak 2D-s geometria esetén elérhetd)
- Beliil — Az eldddlegesen javasolt KezdGpont a kivalasztott zart profilon belil lesz.

- Kibviil - Az eldddlegesen javasolt Kezd6pont a kivalasztott zart profilon kiviil lesz.

Barmelyik opciét valasztja, lehetésége lesz feliilirni az alapértelmezett oldalt a geometriai
informaciék megadasa soran. Ezt a Kezdet/véq jelblSk igazitasaval teheti meg (Nyil & Csillag
Jelblések).

Kezdoé/végpont tulajdonsagai

Ezen beallitasok lehetdvé teszik a felhasznald szamara, hogy szamos automatikus modszer
koziil valassza ki a kezd6- & és végpont meghatarozasanak modjat zart profilok esetén.

- Képernyoérol — Hasznalja a dinamikus Nyil/Csillag jeloléseket a kezdd/végpont
manualis megadasahoz.

veg > o
Kezdet:> 4]
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Min/Max — Minden ciklus a legordiilélistabol valasztott opcionak megfelelé pozicidban
kezdodik:

—kK.ezdd/végpont tulajdonsagai

~ Tipus Pir s Wiriirmum I
" Képernytil —
kirirnurn
i MindM ax Leghosszabt oldal Minimum
" Leghosszabb oldal i ) i b airnam
" Eles zarok Afaniositayolsad i amimun

(" Kozel a sillyedézhez

Maximum Y pozicio

Y+

| :>}{+

Amikor a Min/Max opciot haszndlja, a ciklus automatikusan az elem szakaszfelezé
pontjaban kezddédik, ahol ez lehetséges.
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Leghoszabb oldal — A ciklus a profil leghoszabb elemén kezdddik és ér véget. A felhasznalo
valaszthat egyenest, korivet vagy barmit. Az Aranyos tavolsag hatarozza meg, hogy az elem
kezddpontjatol milyen messze lesz a radllas. Ezt egy 0 és 1 kozé es6 szammal adhatja meg.
Példaul, 0.5 esetén a raallas az elem kozepén torténik:

—K.ezdddvegpont tulajdonszagai

~ Tipus it mas I Finimum v = I

" Képermyirdl

 Min/Max Leghosszabb oldal IEg_I,lenes 'I
%" | eghosszabb oldal . P

 Elos sark Aranpoz tavolzag IEI.E

(" Kozel a sullyedéshez

Leghosszabb oldal-
0.5 Felezdpont

—> )
Ay

|ZI Ha a Leghosszabb oldal opciét “Barmi”-re allitja, a Profilozas ciklus figyelmbe veszi a
Vonal és Koriv elemeket is, és a fenti alkatrész esetén automatikusan a koriv
szakaszon fog a ciklus kezdédni.

~ Kles sarok — A ciklus a legkdzelebbi kiilsé éles sarokban fog kezd6dni.

- Kozel a siillyedéshez — A ciklus a siillyedési ponthoz legkdzelebb esé pontban fog
kez6dni.
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Profil kiterjesztés

- Kezdet/Vég - (csak nyitott profilokra). A funkcioban megadhat6 egy érték, amivel
a kivalasztott profil kezd6- és végpontja érintdlegesen meg lesz hosszabbitva vagy
le lesz roviditve. A meghosszabbitasok ellendrizve lesznek anyagbametszésre, és ha
belemetszenének az alkatrészbe, el lesznek tavolitva.

Marasi irany

o

Vég Kezdet

~ Atfedés - (csak zart profilokra). Megadhato egy érték, amivel a szerszam tovabb-
munkal a zart profil mentén. A szerszdmpalya megadott pozicidban indul, végig-
koveti a zart profilt a kezd6pontig, majd tovabb folytatodik a megadott tavolsagig.

Atfedés

Az atfedési tavolsag korlatozva van ugy, hogy nem haladhatja meg a profil hosszat.
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A ra/leallasi mozgasok megmunkalast nem végz6 mozgasok, amelyek kozvetleniil a
megmunkalo mozgasok el6tt (Raallas) és utan (Leallas) talalhatoak. Minden ré/leallas
ellendrizve van a darabhoz képest, és az anyagba metsz6 ra/leallasok el lesznek tavolitva.

Ré/ledllasi és 0sszekotési mozgasok tipikus alkalmazasai:

®  Hatékony nem-érintkez6 szerszammozgasok készitése;

® Nagysebességli megmunkalasi stratégiak lehetvé tétele;

®  Hosszabb szerszaméltertam biztositasa, a lagyabb eldtolasi mozgasok kdvetkeztében.

x

.-'-‘-.Italénu:usl Mélység' Vezérlésl kezdet/vég Radeallas |I:Isszeki:itések| Kunturnzésl

Tipus Szdzalékos elftolds 100
= Mincs
{* Wizszintes ¥ Azonos 13- éz ledllas

= Efinttleges [ Biztonsagi tavolsag alkalmazasza
" Figgtleges
" Merileges

~Raallaz
Szog IE!EI R aallazi sugar |5
Hossz ||:|.|:| Merdleges ||:|_|:|

[~ C:ak hosszi deszekiotésekre

—Leallas
Szog I Fraall&s sugar I
Hazzz I Merdleges I

™| Ceak hossei beszekiieseke

Ok I Mégze Sugd
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Tipus

Tipus — Egy ré/leallas egy, a megmunkalo szakaszhoz érint6legesen kapcsolodo
korivbol, egy, a korivhez érintélegesen kapcsolodo egyenesbdl all. Ehhez egy masik, az
elézére merdleges egyenes is csatolhatd. A kovetkezd tipusok koziil valaszthat:

- Nincs — Nincs ra/leallas alkalmazva, csak biztonsagi tavolsag;

- Vizszintes — Vizszintes ra/ledllas vizszintes sikban. Amikor a ra/leallas tipusa
vizszintes, akkor a ra/leéllasi sz6g maximum 180°lehet. Minden mas esetben
maximum 90° engedélyezett.

~ KErintéleges —Ra/leallas érintSlegesen a szerszampalyahoz képest, fliggéleges sikban.
- Fiiggoleges — Fiigg6leges sikban, egy vizszintes érint6hoz csatlakozva.

- Merdleges — A feliiletre mer6legesen.

e  Szizalékos el6tolas — A ra/leallasi mozgasok elétolasa az Altalanos oldalon megadott
elotolas szdzalékaban megadva.
®  Azonos ra- és leallas — Aktivalja azonos ra- és leallasi mozgasok alkalmazasahoz.
® Biztonsagi tivolsag alkalmazasa —Aktivalja Biztonsagi tavolsag alkalmazasahoz a
vizszintes ra/leallasi mozgasokra. Ahelyett, hogy a szerszam lesiillyedne a modell
feliiletéig, meg fog allni az Osszekdtések oldalon megadott Biztonsagi tavolsagnal, majd
szog alatt alkalmazza a raallasi mozgast az adott fogasmélységre.
Raallas
® Szi6g ¢és Sugar — A raallas koriv szakaszanak megadasara szolgalo paraméterek.
®  Hossz- A raallas egyenes szakaszanak megadasara szolgald paraméter.
®  Meroleges hossz — Egy merdleges egyenes a raallasi mozgashoz csatolasara szolgalo
paraméter. Ha liresen marad, akkor a posztprocesszorban megadott Sugarkorrekcios
faktor kertiil alkalmazasra, ha a sugarkorrekcio aktiv.
Merdleges
hossz
®  (Csak hossza osszekotésekre — Aktivalva, csak a hossza 6sszekotésekhez csatlakozo

raallasokat alkalmazza. igy csak egy régi6 kezdetén és végén késziil raallas.
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Az Osszekotések oldal

Atalénos | Melpseg | Veztiés | Keadetveg| Rasledliss Usszekitések | Kantirozss

Rivid Dszzekotési tav |5

“Rovid ozzzekotézek

 Tipus Sz&zalékos elttolas 100
" Egyenesen
{* |épésenkeént
£ Siman

“Hoszzi ozszekotések

~ Tipus Biztonzagi tavolzag ID.1

" Dptimalizalt
% Gyorsjdrati sik [ Eltolas fogasba allaskor

ok | Megse | Sums |

Rovid osszekotési tav — Ezt a rovid 0sszekotések megadasara hasznalhatja. A rovid
Osszekotések olyan 0sszekotések, ahol a 3D tavolsag az el6z6 megmunkalasi szakasz
végpontja és a kovetkezd szakasz kezddpontja kozott kisebb, mint a Rovid 6sszekotési
tav (példaul, a 0 érték esetén csak egyfajta, az in. Hosszu 6sszekotés lesz alkalmazva).

Rovid osszekotések

Tipus — Valasszon a lenti rovid sszekotéstipusok koziil:
- Egyenesen — 6sszekapcsolas egy atlos vonallal.

- Lépésenként — Osszekapcsolas két vonallal. Vagy elésszor XY mozgas, majd
Z-iranyu mozgas lefelé, vagy el6szor Z-ranyu mozgas felfelé, majd XY mozgas.

- Siman — Korivszerii lagy atallas a végpontok kozott.

Szazalékos el6tolas — Az 6sszekotési mozgasok eldtolasa az Altaldnos oldalon megadott
el6tolas szazalékaban megadva.
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Hosszu 6sszekotések
® Tipus — Valasszon a lenti hosszu 0sszekotéstipusok koziil:

- Optimalizalt — Az 6sszek6td mozgas soran a szerszam Z-ben kiemel az
alkatrész legmagasabb pontja f61¢ (a Biztosagi tavolsaggal), majd egy
vizszintes egyenes mozgassal ¢és egy fliggbleges lefelé mozgassal atall a
Raallasi mozgas kezddpontjara vagy a Biztosagi tavolsagra (amelyik
magasabb). Minden ilyen mozgas a posztprocesszorban megadott legnagyobb
elétolassal torténik. A szerszam ezutan a Fogasvételi El6tolassal teszi meg a
maradék mélységiranyll mozgast.

- Gyorsjarati sik — A szerszam gyorsjaratban kiemel a Gyorsjarati sikra, majd
egy XY iranyu és egy fiiggéleges lefelé mozgassal atall a Raallasi mozgéas
kezdépontjara vagy a Biztosagi tavolsagra (amelyik magasabb). A szerszam
ezutan a Fogasvételi El6tolassal teszi meg a maradék mélységirany mozgast.

® Biztonsagi tavolsag — Megadja a biztonsagi tavolsagot a darab felett, amelytdl a
szerszam el6tolassal kozeliti meg darabot. A biztonsagi tavolsag szintén alkalmazasra
keriil az optimalis kiemelési magassag meghatarozasakor.

®  Elotolas fogasba allaskor — Ha aktiv, a szerszam El6tolassal (linearis interpolacioval)
halad a Z tengely mentén, a ciklus soran. Ez egy biztonsagi funkcid, amikor ismeretlen a
kiindulasi rahagyas értéke a feliileten. Ha nem aktiv, a szerszam gyorsjarattal mozog a
Biztonsagi tavolsagig, majd el6tolassal a darabig.

Leallas
Rawid
G55z7ekités
Raallas

Raallas

Szerszampalya

Ledllas

Ledllas

o Hosszi
Raallas  gsszekatés
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A Konturozas oldal (csak 2D iuzemmaodban aktiv)

A Kontlrozas paraméterei lehetové teszik egy falalak definialasat, amit a profilozas ciklus ki
fog alakitani mikozben a teljes mélységig a megmunkalja a profilt. A fal megadhat6 szog és
sugarértékekkel, vagy a fal alakjat leir6 egyetlen geometriai elem kivalasztasaval.

x

Altalénos | Mélyséa | Vezérlss | KezdetiVég | Rafledlés | Ussaskitések Kontirozss |

[~ Kontdr fal kijeldlése

Oldalferdeség I
Felsd sugar I
Alzd sugar I

Sarak tipus
|7 v Lekerekitett

i Eles

ok | Mégse | sigs |

®  Kontur fal kijelolése — Ahol az oldalfal konturja bonyolultabb (mint csupan egy
egyszeri oldalferdeség és radiuszok) egy Kontur falat kell kijeldlni. Ezt a profilt
arra hasznalja a ciklus, hogy végigvezesse a szerszampalyat, mikdzben az lefelé
halad a teljes mélységig. Ha aktivalja ezt a funkciot, a ciklus megkéri 6nt, hogy
adja meg a falat megadé egyetlen geometriai elemet.

® QOldalferdeség — Megadja az oldalferdeséget, amit a ciklus 1étrehoz a profil
megmunkalasa kdzben.

®  Fels6 sugar — Megadja a felso sugarat, amit a ciklus 1étrehoz a profil
megmunkalasa kozben.

®  Also6 sugar - Megadja az also6 sugarat, amit a ciklus 1étrehoz a profil megmunkalasa
kozben.
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Kontar fal

Ez az opci6 0sszetett falkonturok megadéasara hasznalhato:

&

Profil geometria

pSS

Falkontur

A Kontuar fal geometrianak egyetlen geometriai elemnek kell lennie. Ennek érdekében
az elemlancot Folytonos elemmeé kell alakitania.

+ Nézze meg az interaktiv sugot tovabbi informacidért a folytonos elemekkel kapcsolatban.

A Profilozas ciklus lekdveti a fal konturjat és legeneralja a kivant alakot:

|ZI Az Erdességmagassag paraméter alkalmazasaval (Mélység oldal) lehet6vé teszi, hogy
a Profilozas ciklus egy pontosabb falkontur alakot generaljon le.
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Oldalferdeség és sugar

Ezt az opciot egyszerl falkontirok definialdsara hasznalhatja

FelsGsugar . > L

Oldalferdeseg >

Also sugar :::;-

Sarok tipusa

Lehetové teszi, hogy szabalyozza a ciklus viselkedését az éles sarkokban. A kdvetkezd
opciok koziil valaszthat:

- Lekerekitett — A szerszampalya legdrdiil az ales sarok koriil, ami egy kupos
alakot eredményez ferde falak esetén.

~ Kles — Az éles sarok megmarad.
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13. gyakorlat — A profilozas ciklus

Hasznalja a Profilozas ciklust a szerszam végigvezetésére adott elem vagy elemek mentén.
Példaul, leprofilozhatja egy alkatrész kiilsejét, hogy eltavolitsa az azt koriilvevo elogyart-
many anyagot, vagy leprofilozhatja egy zseb belsejét, hogy besimitsa annak oldalfalait.

M Ha egy belsé falat kivan leprofilozni, gy6z6djon meg rolla, hogy a profilozas ciklus
végrahajtasahoz kivalasztott szerszam minden sarkot meg tud munkalni, és nem hagy
maradékanyagot a geometrian. Olyan szerszamot valasszon, amelynek az atméréje
kisebb, mint a sarkok sugaranak kétszerese.

1. Nyissa meg a ‘Profilozas.ppf” fajlt — figyelje meg a darabot és ellenérizze a méreteket.
2. Lépjen at megmunkalasi kornyezetbe — egy szarmard mar ki van valasztva.
3. Valassza a Profilozas ciklust és allitsa be a kovetkezd Altalanos’ modositokat:
e  Modell tipus — Drotvaz Maras tipusa — Egyenirany
e Rahagyas és Z rahagyas — Ures Korrekcio — Geometria
4. Allitsa be a kovetkez6 ‘Mélység’ modositokat:
e Gyorsjarati sik — Smm Kiemelési sik — Ures  Megmunkalas sikja — 0
o M¢élység —25 Fogasmélység — Ures  Befejezés — Gyorsjarati

5. Hagyja a Vezérlés modositoit alapértéken, és a Kezdet/Vég oldalon allitsa be a
kovetkezo értékeket:

e Siillyedési pont / Kiemelési pont — Automatikus

Alapértelemzett olda — Kiviil
e Tipus — Leghoszabb oldal

e Leghoszabb oldal - Egyenes
e Aranyos tavolsag — 0.5

o Atfedés—5
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x
Alalénos | Mélyséa | Veadrés KeadetAvég | Radeallss | Deszekitések | Kontdrozds |

Siillyedési pont I AutomatikL vl kKiemelési pant Automatik.
Alapértelmezett oldal I K.l ~ I

—Kezdd/végpont tulajdonzagal

Tipus Iimdmas Minirum v *
T Képernyirdl

 Mindax Leghoszszabb oldal Egperes =
{* |Leghosszabb oldal A o

 Eles sarck ranpog tavolzag 0s

" Kizel a siillyedéshez

—Profil kiterjgsztés

Kezdet IEI.EI Weég N1
Atfedés |5

R

@ Mit gondol, miért lett az Atfedés paraméter alkalmazva ebben a példaban?

6. Allitsa be a kovetkezd értékeket a Ra/leallas oldalon:
® Tipus — Vizszintes Azonos ra- és leallas — Aktiv
® Szog—45° Hossz — 10

®  Raallasi sugar — 4mm

ﬂ

.&Italénusl Mélységl Vezérlé&l Kezdet/fég FRadeallas Itlxazektitésekl Kunturozéxl

Tipus Szazaléknos eltolas 100
= Mincs
i+ izezintes ¥ Azonos ra- &z ledllas
" Erintdleges [~ Biztonzagi tavolsag alkalmazésa
" Fiiggtleges
" Merbleges

~Raallas
Szog |45 Fiaallazi sugar |4
Hozzz |1 i} Merdleges: I
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7. Ellenérizze, hogy az 6sszekotések oldal alapértéken van-e:

x
Altalénos | Mélyséa | Vezérlés | Kezdetivég | Radedlias Dsszekitések | Kontdrozss |

Riovid ozzzekotési tav |5

—Riovid ozzzekotézek

 Tipus
" Egyenesen
{* Lépésenkent
= Simén

Szazalékos elotolas 100

“Hozszll oezzekotézek

~ Tipus Biztonzagi tavolzag |5
" Dptimalizalt

% Gyorsiarati sik [ Elitolés fogdsha lldskor

8. Ellendrizze, hogy aminden mez6 iires-e a Kontlirozas oldalon:

x
Atalanos | Melység | Vezérés | Kezdetivéa | Radedlis | ssekitesek Kontdrozs |
[~ Kontdr fal kijeldlése
Oldalferdeség [

Felzt zugar I—
Aled sugar I—

Sanok tipus
% |ekershitett
" Eles

9. Zarja be az ablakot az ‘OK’ valasztasaval.
10. Figyelje meg a parancsiizenetet:

Adjon meg vonalat/korivet/folytonos elemet/gérbét profilként

Ekkor lancolja a kols6 profilt:
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Jobb egérgombbal kattintva Iépjen tovabb a kdvetkezo lizenetre:
Adja meg a profillanc uj kezdopontjat (vagy Befejezés)

Mivel a profil zart és a kezdépontot a ciklus vezérli, jobb egérgombbal kattintva 1épjen
tovabb a kovetkez6 ilizenetre:

Adja meg a befoglalo hatar elemeit (visszatérés, ha nincs)
Jelen esetben nincs sziikség befoglald hatarra.

11. Jobb egérgombbal kattintva fejezze be a parancsot, és aProfilozas ciklus szerszam-
palyéja megjelenik a képernyon:

k\
-
B

4
4
.
.
.
¢
.
.
/ ;
:
>
n

12. Figyelje meg a szerszampalyat. Vizsgalja meg az X Y Z koordinata pozicidkat.

13. Kisérletezzen a cikus paramétereivel, kiilonos tekintettel a Kezdet/vég opciora és a
Ré/leallasi paraméterekre.

Ha a Raallas vagy a Leallas paraméterei a ciklus darabba metszését eredményeznék,
akkor a Ra/leallasi mozgasok eltavolitasra vagy levagasra keriilnek ennek megel6zése
érdekében.
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Kezd6- és végpoziciok a Profilozas ciklusban

Ha moédositani akarja a a profoilozoé ciklus kezdo és végpontjat, elsoként gyy6z6djon meg
rola, hogy a “Szabad kivalasztas™ aktiv. Ezutan bal egérgombbal kattintson a nyilra (kezd6-
pont) vagy a csillagra (végpont), mozgassa az egeret, ¢€s figyelje meg, hogy hogyan
“vandorol” a nyil/csillag a profil mentén. Bal kattintas a kivant poziciéban a nyil/csillag
“rogzitéséhez”. Megfigyelheti, hogy ezen koriilmények kozt a csillag és a nyil szimbolum
fliggetleniil mozgathat6.

Ez a lehetdség sziikséges, amikor valamilyen akadaly, példaul egy leszorit6é van a profil
mentén:

Profilozas

Altalénos | Mélység | Vesdrids Keadetiéa | R &

Siillyedési pont I.-’-'-.utu:-matikL "’I
Alapérntelmezett oldal |<Nin|:s> "I - °

—F.ezdi/vegpont tulaidonzagai
Tipuz E}
f+ K épermyd]

" Min/tdax

il [ Py By S Y |

Ha 6ssze kivanja vonni a nyilat (kezddpont) és a csillagot (végpont), azaz azt akarja, hogy a
megmunkalas kezd6 és végpontja ugyanabban a pozicidban legyen, aktivalja az “Elem
kivalasztast”. Bal kattintas a nyilra (kezddpont) vagy a csillagra (végpont), mozgassa az
egeret, és figyelje meg, hogy a nyil/csillag szimbélumok egyiitt “vandorolnak™ a profil
mentén. Bal kattintés a kivant pozicidban a nyil/csillag “rogzitéséhez”.

A

vy

(L

5zaBaD) [ELEM| [ A5 [ 505 ey ]

Ezen eljaras lefolytatasa lehetdséget nyujt, hogy a kezd6-/végpontot a profil tetszoleges

crer

A kezdéb és végpontokat elhelyezheti eqy elem kezdd-, szakaszfelezé- és végpontjaban.
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M1.14 Profilos falak marasa

Ha 3-tengelyes mar6 (vagy magasabb) EdgeCAM jogosultsaga van, akkor meg tud munkalni
profilos falakat. Ez azért lehetséges, mert a szerszamgép egyidejiileg az X, Y és a Z-tengely
iranyaban is mozoghat, ezzel lehet6vé téve, példaul, éllekerekitések vagy milanyagalakitd
szerszamok marasat.

8 3-TENGELYES MARO (vagy magasabb) jogosultsagra van sziiksége profilos falak
megmunkalasahoz.

Ha egy profilos fal geometridja meg van rajzolva az alkatrész rajzon, elkészitheti a falat azt
megadva, hogy hogyan fogja a kivalasztott szerszam megmunkalni a kijeldlt kontart. Ha a
profilos fal geometriaja nincs megrajzolva, akkor azt kozvetleniil a megmunkalasi modban is
megadhatja, kiillonb6z6 értékek megadasaval, vagy a falat leird pontok kivalasztasaval.

Megadhat egy megadott szoggel bedontdtt egyenes falat, vagy egy bedontott falat felsd
és/vagy alsé lekerekitési sugarral egy lekerekitett profil készitéséhez.

8 Ha egy fal tobb bedontott egyenesbdl, valamint alsé és felsé sugarbdl all, el kell
készitenie a geometriat.

|ZI Nagyon fontos, hogy megfelel6 szerszamot valasszon, a fel lehetd legjobb megmunka-
lasa érdekében. Szarmaré alkalmazasa esetén a feliilet Iépcs6s maradhat, mig
gémbmaroé esetén ives csucsok keletkeznek. Egyenes falprofil esetén célszerii lehet a
a falferdeséggel megeggyezé félkupszogi kipos marét alkalmazni.

A feliileti érdességet csokkentheti kis fogasmélység és/vagy érdességmagassag megadasaval.
A fogasmélység megadja az egymast kovetd fogasok kozott maximalis mélységkiilonbséget,
az érdességmagassag pedig lekorlatozza a maximalis fogdsmélységet az adott szintekre.

Lépéskiz

jh Erdessén-
ragassan

8 A kis fogasmélység és/vagy érdességmagassag megadasa azt eredményezi, hogy a
szerszamnak tobb fogast kell vennie, igy a megmunkalasi idé megné.
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Profilos falat a kovetkezo6 ciklusokban adhat meg:

® Nagyolas

®  Profilozas

A profilos falat a fenti ciklusok Kontlrozas oldalan adhatja meg.

A Kontlirozas oldalon a kovetkez6 beallitasokat adhatja meg:

Profilozas:

x

Altalinos | Mélyséa | Vezériés | Keadetivég | Radeslis | Dsszekitések Kontirozss |

[ldalferdesea I
Felst sugar I
Gz zugar I

Sarok tipus
% | ekerekitett
" Eles

Nagyolas:

Magyolas il

Atalénos | Mélyséq Kontdrozés | Megkszelités |

[Hldalferdezea I
Felst sugar I
Szt zLgar |

- Srarak Hipus
€ | ekerekitett
" Eles
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Adja meg az Oldalferdeséget a fiiggdleges iranyhoz képest, bedontétt fal esetén. Adja meg a
Fels6 sugarat lekerekités készitéséhez a megmunkalas sikja és a profilos fal kdzott, és az
Also sugarat lekerekités készitéséhez az also sik ("M¢élység’) és a profilos fal kdzott:

= aaa———————— 4}

Csak fels6 sugar Csak also sugar Fels6 és also sugar

8 Amikor érdességmagassagot ad meg, fogasmélységet is meg kell adnia. Az EdgeCAM
a legjobb simitas érdekében a két érték kdzil mindig azt hasznalja, amelyikkel jobb
feliileti mindség érheto el. Tovabba, azonos mindség esetén, amelyikkel a ciklusid6
minimalis lesz.

Aktivalja a Kontur fal kijelolése mezot, hogy lehetévé tegye egy folytonos elem kivalaszt-
asat, ami a profilos fal geometrigjat irja le.

Miutan beallitotta a Kontirozas tulajdonsagait, folytassa a ciklust a megszokott moédon. Ha
aktivalta a Kontur fal kijelolését, akkor az elemkivalasztas soran ki kell valasztania egy, a
profilos falat megado elemet is.
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14. gyakorlat - Profilos falak marasa
Ebben a gyakorlatban egy profilos falat fog megmarni. A fejezetben korabban bemutatott
megmunkalasi folyamat végigkdvetése soran, megfigyelheti, hogy hogyan vezérelheti a

szerszamot, ha az nem csak az X és Y tengely mentén, hanem a Z tengely mentén is mozog.
Nyissa meg a ‘Profilos fal mm.ppf nevii fajlt. Ezt a fajlt korabban a Prizmatikus tervezési

segédlet (D1) alapjan készithette el.

1. Nyissa meg a ‘Profilos fal_ mm.ppf nevii fajlt.

2. Gyb6z6djon meg rolla, hogy a KKR FELUL-re van allitva és a Z-szint nullara, készitsen
egy téglalalapot a kdvetkez6 tulajdonsagokkal, az X50 Y50 pozicidban.

e Hossz 150mm

o Szélesség 160mm

e Saroklekerekités 15mm
o  M:élység <Nincs>

3. Készitsen a Profilos elégyartmanyt. Allitsa a mélységet —80mm-re és lancolja a

téglalapot.
x
Alralénos |
[~ Automatikus eltigpartmany Tipus |E|ﬁgyértmé vl
Alak [Frofi =] Mélység a0 -
Sugar I v-I
M Tanacsos az elégyartmany elemeit egy kiilon folian elhelyezni.
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4. Lépjen at a mMegmunkalasi kornyezetbe —a megmunkalasi modot allitsa Marasra.

5. valasszon a szerszamtarbol, vagy készitsen egy 12mm-es szarmarot.

6. Készitsen egy Nagyolo6 ciklust. Forditson kiilonleges figyelmet a kovetkezé paraméterek

beallitasara.

®  Modell Drotvaz

® T{irés 0.Imm

® Eldgyartmany tipusa — Profil

®  Gyorsjarati sik Smm Megmunkalas sikja Omm Mélység —77mm
®  Fogasmélység Smm

®  Kontlrozas oldal — aktivalja a Kontuar fal kijeldlése opciot

Magyolas

Altakénos | Mélység Kentirozés | Megkizslités |

[Hdalferdezég I
Felst sugar I
Slza sugar I

Sarok tipus
£ | ekerekitett
" Eles

7. Zarja be az ablakot az ‘OK’ valasztasaval.
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®  Adjon meg vonalat/kdrivet/folytonos elemet6gdrbét profilként — lancolja a kisebb
téglalapot. Ez adja meg az alkatrész kolsé konturjat.

® Valassza ki a kontur fala(ka)t— valassza ki a folytonos gorbét

® Adja meg az elégyartmany profiljat — lancolja a nagyobb téglalapot. Ez adja meg a
nyersdarab kols6 kontarjat.

Folytonos /

Mentse el a darabot Profilos fal megmunkalt mm.ppf néven.

Q Gondolja végig, hogy az oldalfa feluleti min6ésége hogyan javithaté. Lehet ez a |épcsbzési
hatas kivanatosWould the stepping effect be desirable?
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M1.15 CAM utasitasok eltolasa

A kovetkez6 folyamat bemutatja, hogy hogyan készithetéek az EdgeCAM-mel olyan
megmunkalasi utasitasok, amelyek a posztprocesszalas soran alprogramokat tartalmazé CNC
programot eredményeznek.

8 A posztprocesszornak tamogatnai kell az Alprogramok kiadasat, hogy ez a folyamat
miikodjon.
Az alapvet6 1épések a CAM utasitas generalasa, és ismétlddésének megfeleld eltolasa az X-Y

mentén.

Ez megoldhato ugy is, hogy egy Profilozas ciklust készit, és harom CAD profilt jelol ki
megmunkalasra. Ugyanakkor, ebben az esetben nagyon nagyméretii CNC program
generalddik, amely, néhany esetben azt eredményezheti, hogy a program nem fér be a

|Zl Megfigyelheti, hogy a CAM utsitasok készitésének sorrendje és maédja nagyon fontos.

15. gyakorlat —CAM utasitasok készitése CNC alprogramokhoz

1. Nyissa meg az Alprogram eljaras mm.ppf fajlt. Az alkatrészek egy 10mm-es vastagsagu
rahagyassal lettek megrajzolva.

2. Lépjen at a Megmunkalasi kdrnyezetbe — egy szarmard mar ki van valasztva.

I3
Készitsen egy Gyorsjarati mozgast az X0 Y70 Z5 pozicidba.
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4. Készitsen egy Profilozas ciklust, forditson kiemelt figyelmet a kovetkezé modositok

beallitasara:

®  Marés tipusa — Egyeniranyu Modell tipus — Drétvaz

® Korrekcido — Geometria Rahagyas — iires

Mélység paraméterek:

® Gyorsjarati sik - Smm ~ Megmunkalas sikja — Omm Mélység — 30mm

® Fogasmélység — 10mm  ‘Befejezés’ — ‘Gyorsjarati’

Kezdet/vég paraméterek:
®  Alapértelmezett oldal — Kiviil Kezdé/végpont tulajdonsagai — Leghosszabb oldal

® [eghosszabb oldal — Egyenes Aranyos tavolsag — 0.5

Ra/leallas paraméterei:
® Tipus — Vizszintes Szog — 90°

®  Sugar és hossz — Smm

@ Mit gondol, miért kell a ‘Befejezés’'mddositét Gyorsjaratira allitani?

5. Zarja be az ablakot az OK-val —Adjon meg vonalt/korivet/folytonos elemet/gorbét
profilként — Lancolja az alkatrész profiljat.

6. A tovabbi ilizeneteket figyelmen kiviil hagyhatja, mivel a ciklus kezd6 és végpontja a
paraméterek kozott be lett allitva.

AN

N

N

9. Figyelje meg, hogy a ciklus kérbemunkalja az alkatrész profiljat, majd a megmunkalas
végén a szerszam visszatér a Z5mm (gyorsjarati) pozicidba.

10. Nyissa meg az Eltolas parancsot (Transzformalas, Szerkesztés menii)
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Szerkesztés | Mézel  Sgerszamozas  Mozgdsok  Mard cklusok  Miwel
Visszavonas Crl+z | e | | ¢ | @ )};5? |
) u DX D
e | S y | [l
b Bzt il ) | gff ‘# 3 Q | '.“L‘E 1 Megmunkalas eltolasa Xl
—‘ Torlés Jﬁlla\énusl
m Program tirlése # ndvekmeny |‘|5U | ngvekmény 0.0 vl
Z novekmeny (0.0 -
Elemadat 3
Mettdl Profilozas4 Talldz...
Szerszampalya 3 heddig Profilozadd Talldz...
— m A L
TranszfFormalas M|[r  Eltolas |smétiések |2 _|:[ Alprogramok. [Vezédis vl
BE rTikses
[Matrix mad T T a o
Hatri ma (u] 8 I Méaze | Shad |
m Forgatas skmddban
szar B
ifififi7| C-tengelves forgatas
SEET a2
<227 Tsmétlés

11. Az eltolas parancs feladata a tobbi ciklus elkészitése. Vegye észre az Alprogramok
mezdt. Ezt kell Vezérlé-re allitania.

e X ndvekmény — 150mm Y & Z ndvekmény — Omm
e Ismétlések - 2

12. A Mettél moédositonal valassza a Talloz gombot,és valassza ki a Profilozds ciklust. Ezzel
azt jeloli, hogy hol kezdédnek a megismétlendd utasitasok.

Il Elérheti utasitasok x|

1T : Mardszerszam < 16mm Endmill ;I
2 : Guargjarat

13. Hasonldan az el6z6 utasitashoz, A Meddig modositonal is valassza ki a Profilozds
ciklust. Ezzel azt jeloli, hogyhol érnek véget a megismétlendd utasitasok.

14. Szimulalja le a megmunkalasi utasitasokat. Megfigyelheti, hogy a ciklus megmunkalja a
maradék két alkatrészt.

15. Készitse el a CNC-programot. Megfigyelheti, hogy egy alprogram is elkésziilt.
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Tanulé feljegyzései
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Lecke osszefoglalasa
A lecke végrehajtasa soran a kovetkezoket végezte:
®  Hasab alaku és profil elégyartmanyt készitett.

®  Megtanulta, hogyan kell a ciklusokat hasznalni, és hogyan kell a rendszert el6késziteni
megmunkalashoz.

®  Szerszamokat valasztott, készitett és modositott.

®  Készre mart egy egyszeri alkatrészt, az EdgeCAM ciklusok és M-funkciok nagy
részének alkalmazasaval.

®  Szerkesztette és modositotta a CAM utasitasokat.

®  Profilos falakat mart meg.

®  (Gyakorolta a transzformalas parancsokat.

® Elsajatitotta az EdgeCAM Szimulator és a gyorseredmany alkalmazasat.

Most végrehajthatja a kdvetkez6 leckéket, ha rendelkezik a megfeleld EdgeCAM licenccel:
® M3 — Tobbsik marés.

® SMI1 — 3D felilletmegmunkalas
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|ZI Ha még egyszer végre kivanja hajtani 6nalléan a fenti gyakorlatokat, miutan befejezte
a leckét, akkor a kovetkez6 példaalkatrészeket alkalmazhatja, amelyek megtalalhatéak
a lecke CD-jén:
Profilos egy_mm.ppf
Csomagol6 adapter_mm.ppf
Mart alkatrész kész_mm.ppf
Nagyolas ciklus.ppf.ppf
Profilozas.ppf
Alprogram eljaras_mm.ppf
Profilos fal_mm.ppf

Profilos fal megmunkalt_mm.ppf

M1 Dokumentummaddositas:

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

S.m 2005. jinius — frissités az EdgeCAM 9.75 magyar verziohoz
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