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CAD-CAM-CAE Példatar

A példa megnevezése:

3D CAM marasi feladat

A példa szama: OE-A19

A példa szintje: alap — kdzepes — haladé
CAXx rendszer: CATIA V5

Kapcsolodd TAMOP tananyag rész;  CAM

A feladat rovid leirasa:

Készitse el az alkatrésldgy@rtmanyanak
modelljét, majd készitsen NC mardprogramot,
hogy a négy negyed kozil az egyik csak nagy:

5]
Ugy
Dlva

legyen, a masik hdrom negyed pedig kull6rboz

simitasi technol6giakkal készuljon.

1. A feladat megfogalmazasa:

Készitse el a képen lathat6 alkatrésmgghrtmanynak a modelljét, majd készitsem NC
maroprogramot, igy hogy a négy negyed kozul azezpak nagyolva legyen, a masik
harom negyed pedig kilonk®zgimitasi technologiakkal készuljon.
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2. A megoldas lépései:
2.1. Az ebgyartmany lemérése
:“Measure ) @:

ExXn

4 |

Els6 Iépésként meg kell allapitani a kapott munkadéefioglalo méreteit, hogy meg tudjuk
hatérozni az égyartmanyét. Ha olyan alkatrész méreteit szeretméagiallapitani, amelynek

nincs modellépitési faja, akkor a Measure ikong@it hasznalni. Ha két felllet kozotti
3
tavolsagot szeretnénk megtudni akkor a Measuredg == ikonra kell kattintani. Ehhez

a feladathoz elegeficennek a parancsnak az ismerete.
117mm x 97mm x 66mm nagysagu téglatest medfédslz ebgyartmanynak.
2.2. Az ebgyartmany elkészitése

Az elsgyartmany elkészitéséhez egy Uj Body-t kell a mégéEsi faba beépiteni. Ezt ugy
tehetjuk meg, hogy a félanenlisoron megkeressiuk az insert fulet, majd Bbay feliratot.
Ekkor egy Uj testmodellt tudunk késziteni ugyanaabé fajlban.

Az els sketch-et a munkadarab aljara kell elkésziteny, hmgy rajzolunk egy 117mm x 97
mme-es téglalapot. Utana a pad parancs segitséigéuelzuk 66 mm magasan.

A kovetked lépés, hogy atlatszéva tegyik a munkadarabot, rexgygzerre lathassuk a
munkadarabot és azéglyartmanyt. Ezt agy tehetjik meg hogy a faban mesgstik az Uj
Body-t, majd jobb egérgombbal rakattintunk és megksilk a Properties feliratot. Ha
rakattintottunk a kovetkézablak fog megjelenni:

Current selection: |eI'c:J;cL‘.él'-]SEL_TEST_? _J
Mechanical l Feature Properties | Graphic

Fill
Color Transparency

I
Edges
Color Linetype Thickness
I || 1 . 2035 mn |
Lines and Curves- -
Color Linetype Thickness
Il - E 1013 mn -
Points
Caolor Symbaol
| —F < ]
Global Properties
i Layers Rendering Style
< Pickable 1m L” 1 Mo specific renderingj

[ Low Intensity

More... I

@ 0K j OApplyJ Close j
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Az ablakban a Graphic fulon a Transparincy alattiszkaval lehet bedllitani, hogy mennyire
legyen atlatsz6 az alkatrész.

2.3. Egy extra sketch

Ahhoz hogy a megmunkalas soran fel tudjuk bontanuakadarabunkat négy kilénlsoz
részre, ahhoz sziikségiink lesz még egy sketch-sdyraek igy kell kinéznie:

3. Megmunkalas étti beallitasok
3.1. Surface machining

Ha felUletmarast szeretnénk végezni, akkor egyagutt kell megnyitni. Ehhez a Start meni
alatt talalhaté Machinig fulon belll a Surface madtet kell elinditani.
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O ENOVIAVSVPM  File  Edit  View Inset  Took  Window  He

lnfrastrucmre 4 Igm -HNone v’@ ‘j\

" Mechanical Design L4
jiu Shape k
._j"}_ Analysis & Simulation L4
AEC Plant L
'Q?g\'tal Mockup L iéﬁr}smaﬁc Machining

Eguipment & Systerns 14 i Surface Machining

. Digital Process for Manufacturing Advanced Machining

o Machining Simulation NC Manufacturing Review

N
|

Ergonomics Design & Analysis L4 'Lgé STL Rapid Protetyping
s

. Knowledgeware g

ENOVIA V5 VPM L4

p 1 isel_test? maras: Setup Editor

1 isel_test2_maras.CATProcess

2 isel_test?2. CATPart

3 Modell 1_duplahenger.CATPart
4 Terhelesvizsgalat_v2.CATAnalysi
5 Terhelesvizsgalat. CAT Analysic

Exit

3.2.Part operation

Az el feladat, ha NC programot szeretnénk készitenrtadparationban be kell allitani:

MName: |Part Operation1
Comments:

Mo Description

3-axis Machinel |pjg Description

xj\,‘, | Default reference machining axis for Part Operation.

5 ISEL_TEST2

Geometry | Position Simulation Option |

JISEL_TESTZ2/ISEL_TESTZ2/munkadarab

JISEL_TEST2/ISEL_TEST2/elagyartmany

MNe fixture selected (for simulation only)

1 safety plane selected

N traverse box plane selected

MNe transition plane selected

Mo rotary plane selected

[EWwE0 [Ram

@ 0K | @ Cancel]
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3.2.1. Gépbedllitas

‘% | A gépet lehet itt bedllitani, attél figen hogy milyen feladatot szeretnénk végrehajtani.
Ha az ikonra kattintunk alapbdl is kivalaszt nekiggiyet, egy 3 tengalymarégépet. Ez
neklnk erre a feladatra megféleigy nincs mas dolgunk, mint rékattintani az okngpoa.

e giPe/| 1| A ¥

Name

Comment ‘

Spindle l Tooling I Compensation ] Numerical Control

Home point X : 1Umm .
Home point ¥: [gpm .
Home paint 7 ]lﬂﬂmm ;i

Orientation K: 1
Orientation J: g

Orientation1: [g

@ _OK | aCancelI

3.2.2. Nullpont beédllitas

=
5/(3 Nullpontbedllitas lehetséges ezzel az ikonnal éEarmunkadarabnal érdemes a
nullpontot kbzépre tenni.

— MC Qutput Parameters -

I Origin Murmber: 11 . Group 1 -

@ 0k | & Cance|

A nullpontot gy lehet megadni, hogy a képen laihatordinata tengelyek origdjaban
taldlhatd pontra kattintunk, majd kijel6ljik a magarabon azt a pontot ahova a nullpontot
szeretnénk tenni. Ha az irdnyokat szeretnénk @idilliahhoz a nyilakra kell kattintani.

5
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3.2.3. Munkadarab meghatarozas

@ |A munkadarabot is be kell allitanunk. Ha rakattittink erre az ikonra, akkor a
fastrukturdba meg kell keresni a munkadarab madellj

a T2 End Mill O 6 B3

Ha megvan akkor dupla kattintassal ki kell jeloikkor sikerilt a nivelet ha kiirja a Part
operationba a kovetkétz

] || /ISEL_TEST2/ISEL_TEST2/munkadarab

Tehét a munkadarab helyét kell itt latni.

3.2.4. Ebgyartmany meghatarozasa

D Az elbgyarmany bedllitdsa ezzel az ikonnal torténik. iHEsN a munkadarabhoz. Ra
kell kattintani az ikonra és a fastruktiraba mejkeresni a munkadarabot.

Ha megvan akkor dupla kattintassal ki kell jeloikkor sikerilt a nivelet ha kiirja a Part
operationba a kovetkétz

] | /ISEL_TEST2/ISEL_TEST2/elagyartmany

Tehét itt a munkadarab helyét kell 1atni.
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3.2.5. Megfogasok

i Ezzel az ikonnal lehet beallitani a megfogasokagy példaul a satut, amibe be van
fogva a munkadarab. Itt lehet megadni ezeket. Jeladatban nem lett modellezve a
megfogas

3.2.6. Biztonsagi sik

| Ezzel az ikonnal lehet megadni a biztonsagi sikpta sik alatt a szerszam nem
kozlekedhet gyorsmenetben. Nagyon fontos a beslita

Jelen feladatban a munkadarab tetejét kell medadtunsagi siknak, de szokéasos egy sikot
késziteni a munkadarab felett és azt megadni, meentlehetlink biztosak azsglyartmany
pontossagaban. Ezzel el lehet kertlni az ilyenlprofkat is.

3.2.7. Szerszamcsere pozicio

A szerszdmcsere helyét is itt kell megadni, jelsgtiee a munkadarab nullpontja felett 100
mme-rel lett megadva. Tehat a ,z” érték 100 mm-re badllitva.

MName: | Part Operation.
Comments:

Mo Description

% 13-axis Machinel

xj\i { Default reference machining axis for Part Operation.

) =4 |
@ ISEL_TEST2

Geometry Position ] Simulation | Option l

Tool Change Point Table Center Setup -

Ll amreine Defta X:[Grmm =
%4/ 0mm Deita ¥: [0mm
¥:{omm Defta Z: [gmm =
Z£:[100mm

—Home Paoint -

4 From machine,

'\:]"'lml'n I ||j
¥ ']Iflmm i JIJ E
Z:[100mm ki

@ ok | @cancel|

[l

4. Megmunkalas beallitdsa

A megmunkalasok beallitasaalérdemes eltiintetni azéglyartmany tgy, hogy az altalunk
létrehozott extra sketch latszodjon. A Hide/Shownpbal lehet ezt megtenni, akkor, ha
fastruktirdban megkeressik adgglartmanyt és azon belll a pad parancsot és jobb
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egérgombbal rakattintunk. Ebben az esetbendag@tmanyunk einik, de a sketch
megmarad lathaténak. Igy a®gyartmany nem fog zavarni minket abban hogy a
munkadarabon kivalasszuk a fellleteket

4.1. Nagyolas

A nagyolas a Roughinvg_ parancs segitségével viaaiditneg. Elszor kattintsunk a
parancsra, majd a munkadarabra. Ekkor egy Uj gdit ke a fastruktaraba, a Part operation /
Manufacturing programba. Bekeril ide, hogy melyikrszammal milyen megmunkalast
hajtunk végre.

Egy ablak is €lugrik, melyben be lehet allitani, a megmunkalagledsit.

Felll meg lehet adni, hogy mi legyen a megmunkaéd®. Kicsivel lentebb, talalhatunk 5
fulet. Mindig a masodik fllén nyilik meg az ablak.

Itt lehet beallitani, hogy melyik fellletet szer@tk megmunkalni, Ggy hogy az alabbi képen
arra a teruletre kattintunk, amelyik jelenleg zéiinnel van jeldlve. A nagyolasnal csak ezt a
feliletet kell megadni.

Itt lehet megadni még egyéb beallitasokat is, p@hdaul azt a konturt, hogy melyik terlleten
belul dolgozzon a szerszam.

A position feliratnal lehet azt megadni, hogy arszam csak a kijelolt felllet felett
dolgozzon, vagy azon kivil is mehet-e. A képerdtdttioeallitasnal a szerszdm csak a
munkadarab felett fog mozogni.

Az ablak fel$ részén taldlunk még egy feliratot, offset on pezel azt lehet beallitani, hogy
mennyi rdhagyas maradjon a munkadarabunkon. Bwgt fél mm-re lett beallitva.




CAD/CAMI/CAE példatar TAMOP 4-1-2-08-2-A-KMR-200929

MName: ]Roughing.l
Comment: ] No Description

SE | A& | Beh | M | BEC |

Offset Group: ]Non&

[ERIE

Feature: iSu rfacic Feature.l

Maove the cursor over a sensitive area,

Offset on part : @ 5wm
Qffset on chack : 1mm

i~ Tool/Rough Stock -

|Position:

On LJ
| Offset (% @)
|Minirnum thickness to machine: 0.3mm
- Limit Definition :
ES!(Ieto machine ]iﬂiid& _J
55tc|: position: |GI'| i
T || 0y ﬂ]

@ ok | Preview | @ Caneel |

Ha rékattintunk a harmadik filre, akkor be tudjuktani azt a szerszamot, amivel meg
szeretnénk munkalni a fellletet. Ezen a fulon belidsak a mésodik fulre van szikségunk.
Ha atirjuk a nevét, akkor meg tudjuk valtoztatniszerszam meéreteit. Csupan annyi a
teendnk, hogy a méretszamra duplan rékattintunk. A gZens szamanal érdemes arra
figyelni, hogy sorban kdvetkezzenek, igy azéetzerszam az egyes szamot kapja. Majd
allitsuk be a képen lathatd méreteket.

Ha a ball-end tool-nal lathatd kis négyzetre kammk, akkor egyszéen be lehet allitani,
hogy gombfe} maré legyen, amit hasznélunk.
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MName: |Rcughing.1
Comment: |NU Description
aE | 0 | A | A | 822 |
1% 14 |
?
Name [[T1 End Mill D& . | @
Comment ]
Tool number: ll
[ Ball-end tool
4 |
|
| % n
| "
E = Arnm ! M= bmm
|
More> > l
L
@ 0K _l Preview l < Cancetl
U,

Ha az el§ fllre kattintunk, akkor itt lehet beallitani, hogylyen stratégia alapjan munkalja
meg a felliletet. Ezen az ablakon bellil is talalondg hat fllet, ahol kilbnbézeallitasokat

tudunk beallitani.

1. ful (Machinig):
* Machining mode: beallithatd, hogy csak a zsebey eagk a kuls fellletet munkalja
meg, vagy mind a keit.
» Tool path stile: Milyen stratégia szerint mozogpezerszam
» Machine tolerance: A gép pontossagat lehet megadni
Machining ‘ Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM |
Machining mode: |Ey Area L“Outer part and pc-ckj 2
Tool path style: |Helica| LJ
[[] Distinct style in pocket JHE“-.’&' _]
Machining tolerance: |U.1mm ?
Cutting mode; |C|imh j ?
Helical movement: m ?
d Always stay on bottom 7
4 Part rontourine 7
2. ful (Radial) Radialis 1épéseket értve:

10
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» Tool diameter ratio: itt a szerszampalyéak koz@wiolsagot lehet megadni a szerszam
atmeb szazalékanak fliggvényében

Machining = Radial | Axial | Zone | Bottom | Hsm |

Stepover

10ver|ap ratic LJ ?
Overlap length I
Tool diameter ratio: |5,:|
3. ful (Axial) Axialis lépéseket értve:
* Maximum cut depth: Az szerszam fiigeges |épésének maximalis nagysaga allithato
be

Machining | Radial | Axial ]zMe] Bottom | HSM |

Maximum cut depth: Sram E ?
Variable cut deEths... |

Jelen feladatnal nem kell mast beallitani ezersa féalon

11
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MName: ]Roughing.l

Comment: |No Description

i

fdg | Aedd | A | B8 |

| Move the cursor over a sensitive area.

Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HsM |

Machining mode: !ByArea _:jiOuter part and pockj 2
Tool path style: | Spiral _:_j
[ Distinet style in pocket |Hr:||ca| _;!
Machining tolerance: lﬂ.lmm ;i ?
Cutting mode: !_Cllmb—E 2.
Helical movement: fl%‘c-:{h_] 2

8

@ ok | Ppreview | @ Cancel |

Ha a negyedik fllre kattintunk, akkor itt lehet lhigdni a sebesség értékeket.

Approach:
Retract:

Rafutas sebessége
Lefutas sebessége

Az alul talalhaté Machinig-nal lehet beallitaniadacsol6 sebességet.

12
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| Roughing.1 :

OP 4-1-2-08-2-A-KMR-2009Q9

MNarne: |R0ughing.1

Cormment: | Mo Description

Am | 8@ | BeB | M | AR |

|~ Feedrate

[] Autornatic compute from tooling Feeds and Speeds

Approach: | 800mm_mn @
Machining: |1000mm_mn
Retract: [900mm_mn
Slowdown rate: |1gg

Unit:

Linear

Feedrate reduction in corners -

1

[ Feedrate reduction in corners

Reduction rate:
Minimum angle:
Maxirum radius ;
Distance before comer:
Distance after corner:

Spindle Speed -
[] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds
4 Spindle output
Machining: ]8000tum_mn

]Angu\ar -
Quality: Rough Vi ComEu‘tEI

Unit:

@ ok |

Wl

Preview | @ Cancel |

Az 6tddik filon mar nem kell semmit beallitanunk.

Ha meg szeretnénk nézni a szerszampalyakat, aklablak aljan talalhaté Tool Path Replay

5 m ikont kell megkeresni.
A munkadarabon z6ld sZirvonallal abrazolja is a szerszampalyat az aktualis
megmunkélashoz. De videon is meg tudjuk nézni. Nimés dolgunk, mint megkeresni a

Video from last saved rest %QJ ikont.

Miutan ezzel készen lettlink, a Part Opeartion.&gnjobb egérgombot nyomva kivalasztjuk
a copy feliratot. Ez utan az Isel_test2_marasdtim szintén egy jobb egérgomb utan a paste
parancsot hasznaljuk, hogy koéringgyen kilon valasztani a programokat.

13
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Center graph
Reframe On
=] Hide/Show
S Properties Alt+Enter
E Open Sub-Tree
¥ cut Ctrl+X
E% Copy Ctrl+C
[, paste Ctrl+V
E T2 End Mill D § R3 Paste Special...

Delete Del

Isel_test?_maras object r

4.2. Horonymaras

Az el6z6 masolas és beillesztésnek koszotdwet most két darab nagyolas van a
fastrukturaban, ezért a masodik Roughing-ot ki K&tlni egyszeien ugy, hogy kijeldljuk és
megnyomjuk a delete gombot.

Ez utadn kialakitiuk a munkadarab fellletének sztéssira szolgald hornyokat. Ehhez a

sweeping “* parancsot kell hasznéalni. Az 6sszes mekatds ablaka nagyon hasonlo,
ezeért csak a kulonbségeket irom le és mindegyiklfagy-egy kép kerul bemutatésra.

Itt is az ebzéhotz hasonléan, a félszold részre kattintva lehet megadni, hogy melyik
fellleteket szeretnénk megmunkalni. Ha rakattinfwténa a munkadarabra kell kattintani és
itt még a teljes fellletet meg kell adni. Az alaképen még talalhat6 két zold lap is. Az egyik
a start a masik a end feliratot kapta. Mivel egggzesak az egyik hornyot tudjuk kijeldini,

igy ebszor a start lapra kattintva a horony egyik feléll kijelélni, majd az end lapnal a
horony mésik felét. A kép szerint:

14



CAD/CAM/CAE példatar

start

TAMOP 4-1-2-08-2-A-KMR-20099Q9

end

Sweeping.4

éommﬂ}i: Mo Description

S | b | 26 |

Name:
Comment:

Sweeping4

Mo Description

| 86 | 8e | 84 | 865 |

Offset Group: | None [}
Feature: Surfacic Feature4 |13
Double click to edit Offset on check o
1% |44 |
‘Offset on part ¢ @mn
Qffsgt on che iafﬂiv Fans I @l
‘ |Nameﬁzsnd Mill D 6 R3 = I@l
Comment : I
Tool number: |2
I Ball-2rid toal
AT
— i
|
d Part autolimit ! !
Limit Definition | n
Side to machine: IInside j .
e | =
Stop position: Ion j e T R
|
Stop mode: |TDU| oy j
Gin - _Marex> |
| | By |2 | a5l
: @ ok | _preview | & Cancel | - @ ok | _Preview | @ Cancel |

15
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MName: Sweeping.4

Comment: | No Description

AmE | A6 | BeB | A | BBC |

Move the cursor over a sensitive area.

Machining | Radial | Avial | Zone | Island | HsM |

Tool path style: |Zig-zag :_I

Machining tolerance: [otmm ] 2 Machining | Radial | Asal | Zone | Iland | HsM |

[ Reverse tool path 2 ShepObEr |C0n stant _'J ?
] Max Discretization 2. Max. distance between pass: m ?
i 5mm & Min: distance between pass: 1mm ?
IDistribu‘tion Mode: m s Scallop height: m 2

Plunge mode: | c : 'l ? i
g Mo check ;i Stepover side: Left -~ ?
- " al (~View Direction -

: i "‘ Along tool axis O Otheraxis & Collision check
@ ok | preview | @ Gancel |

Machining | Radial | Axial | Zone | Island | HSM |

Mty pass ;Number of levels and Maximum cut dept;] ?

Number of levels: | 1 E 2?

Maximum cut depth:

Total depth:

A negyedik fulon szintén a sebességek beallitasanita kovetked modon:

16
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Sweeping 4.

MName: |Sweeping.4

Comment: | MNe Description

UE | Beg | BeB A | BRC |
Feedrate -
4 Automatic compute from tooling Feeds and Speeds
Approach: ]800mm_n1n
Machining; ]l'JCIC'mm_mn E@
Retract: |900mm_n1n
Unit 1Linear j

é.;:.iinale Speedﬂ
‘4 Automatic compute from tooling Feeds and Speeds
= Spindle output
Machining: ISCIIIIU.lrn_mn

Hat ]Angular Ll

Quality: Reugh '1 ComEu‘teI

o5

@ ok | Preview | @ Cancel |

Az 6todik fulon itt sincs semmi bedllitani valorikz utan rakattintunk az ok gombra és kész
is az egyik horony.

A masik horony létrehozasahoz az kell, hogy a tfiksfiraban a sweeping-en a copy és paste
kombinéciot kell alkalmazni. igy létrejon még egyeeping ami beallitasaiban megegyezik
az ebzével. Ha duplan rakattintunk a fastruktdraban a rdésesweeping-re, akkor at tudjuk
alakitani. Két dolgot kell masképp megadni, mégpedstart és end lapot.

Ujra a start lapra kell kattintani a masodik fillés az €z6 megadashoz hasonl6an most a
masik horony, hasonlo feltiletét kell megadni. Ad &apnal is hasonléan kell eljarni.

Az ok gomb megnyomasaval kész is a két horony megéiasa.

17
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4.3. Simitas 1. (Spiral milling)

A simitasnal, hasonléan a horonymarashodszir egy copy és paste kombinacioval kell
kezdeni. Erdemes a ugyan azt az Isel test2_mdremtlészteni, hiszen itt csak a roughing-ot
Ez utdn az efs simitasi nfivelet ikonja a spiral milling

kell torolni.

=
elkésziteni, a mar nagyolt feluleten azedsnitast.
Mivel az ablak nagyon hasonlé az eddidiveletekhez, ezért csak a fontos kilonbségekre
fogok kitérni, egyébként csak képek fognak segiereligazodasban.
Mint mindegyik megmunkalés ablakanal, itt is a nuiisdul jelenik meg elszor. A szokasos
z06ld rész, azaz a megmunkalandé felllet az, adszét meg kell adnunk. Majd a limiting
contour feliratra kell kattintani és ki kell valaami az altalunk éke megrajzolt sketch-ben az
egyik négyszoget. igy a megmunkalas csak arra életee fog kiterjedni, amelyik a
négyszogon belul helyezkedik el.

, kovetkezik. Ezzedgjuk

18



CAD/CAMI/CAE példatar TAMOP 4-1-2-08-2-A-KMR-200929

Name: ISpiraI milling.1 MNarne: Spiral milling.1

Comment: I Mo Description

A | A | e | A5 | R |

Offset Group:  |Mone

Comment: | No Description

|0 | A | A | 8RS |

Move the cursor over a sensitive area.

Feature: Surfacic Feature

[« ]l

Double click to edit Offset on check

‘Offset om part ¢ @mn
Affsel on cheg 1o

afaty plang

Horizontal zone selection: !Autamatic v! ?
Machining | Radial | Asial | Zone | HsM |
Machining tolerance: ICI.lmm g ?

Cutting mode: iCIimb j 7

4 Part autolimit Offset on contour: Omm ?
I Limit Definition

|In S _ZJ Helical movement: |Inward & !

|Side to machine:

iStop position: IO” _:_1 [ Reverse tool path  ?
|Stop mode: [Tool end -~
ek Omm [ 3/5-Auis Converter
S |72 | ﬂ.‘ ﬂ]
@ 0k | Preview | @ Cancel | . @ ok | preview | @ Cancer |

Horizontal zone selection: . ? £ e
2 !Automanc vl ¢ Horizontal zone selection: !m 2

Machining | Radial ] Avial | Zone | HSM | Machining | Radial | Asial | Zone | HM |

Maz. dist betw : 2 e
= ance el iZ.Smm E d Multi-pass: ]Number of levels and Maximum cut dept_ll ?
O Mumber of levels: i]_ @ i
@ Aleng tool axis ) Otheraxis IS Collision check ‘ .
] Maximurm cut depth: imm 2z
Total depth: Igmm 7
Sequencing: IB)' s v| ?

A harmadik fulon a szerszadmot lehet beallitaniitdegyszeti dolgunk van, hiszen felajanlja

nekink mindig a legutdbb hasznalt szerszamot, ésnegst megegyezik azzal, ami kell
nekunk.
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] ot it 1 I o e |

MName: Spiral milling 1 Name: Spiral milling.1

Comment: | No Description

8 | AeB | B | B |

Comment: | Mo Description

| 8 | 2a |24 | 200 | e

| — Feedrate

i'ﬁ Autornatic compute from tooling Feeds and Speeds

EAPP“’ECI“ ]SUUmm_mn E

2 % A | |Machining: [1080rmm _mn
ﬂ [Retract: ]Qﬂﬂmm_mn @
Bl

Name [T2 End Mill D 6 R3 & I \Unit [Linear

Comment: | r SpindleSpeed ———————— ————

Tool number: i 2 i':i Automatic compute from tooling Feeds and Speeds
Ig

T Balj-en it |5 Spindle output
| Machining: 1 B000turn_mn

| Unit:

I|.|C\ng|.|lar

5 Quality: ! Rough 'l ComEuie l

i
|
| 1]
i i
v,
Ec="mm ! [= bmm
|
Maores > I
L] 8
I < @ 0Kk | Preview | @ Cancel | : @ ok | Preview | @ Cancel |
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4.4. Simitas 2. (450s sweep)

A kovetked simitasi nfiveletnél azonos paramétereket allitunk, be csakraégia és a
megmunkalando feluletnek egy masik négyzetet kildtni.
A képek fognak segiteni:

MNarne: ISweeping.S Name: ISweeping.S

Comment: INCI Description Comment: INo Description

8 | e | A | RS | | 8@ | 2eB | 2 | BFC |

Offset Group:  |None Move the cursor over a sensitive area.

Feature: Surfacic Feature.7

[l

Mowe the cursor over a sensitive area.

‘Dffset on part ¢ Gmm
Offset on che 1

afaty il!eme

Machining | Radial | Axial | Zone | Island | HSM |

Tool path style: |Zig-zag -v_!
L Machining tolerance: m 2
'S Part autolimit
Vit Dbt [ Reverse tool path 2
Side to machine: |Inside ;j [] Max Discretization 2

Stop position: iDn ;j Step: IEmm—E =7
Stop mode: ITOU| = _:j Distribution Mode: Shifted =

Offset: Omm Plunge mode: m 7}
| '*%l 2 n%l
@ 0K l Preview | & Cancel l . @ ok | Preview | @ Cancel I
Machining | Radial | Axial | Zone | Island | HsM | Machining | Radial | Asial ] Zone | Hland | HsM |
Stepoper |Cor|stant L! 2 RIS B INumher of levels and Maximum cut deptj ?

Max. distance between pass: iZ.Smm ;i 2 Mumber of levels: |1 @ i)
Whn. distance between pass: Ilmm @ 7 Maximum cut depth: imm )
Scallop height: Iﬂ.l‘imm @ 2 Total depth: I,jmm E ?

Stepover side: Left i)

—View Direction

@ Along tool axis O Otheraxis [ Collision chec ‘
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MNarme: Sweeping.5 Name: l Sweeping.5
Comment: | No Description Comment: INCI Description
S | 8@ feB | B | A0 | S | 86 | BB B | BRC |

I — Feedrate

d Automatic cornpute from tooling Feeds and Speeds

| . Approach: 1 800mm_mn E
12 A | - E'
Machining: IlﬂGUmm_mrl

E Retract: 1900mm_mn E
il\_rar_“ [TZEnd Mill D6 R3 _I@J |Unit: | Linear -

Comment :

—Spindle Speed

Tool number: !3 ‘4 Autornatic compute from tooling Feeds and Speeds

'3 Spindle output
Machining: iSODGturn_mn =

Hni ]Angular ‘v_i

: Quality: 1 = ]
E Rough Compute I

th =4 frmm
[ i
&
1o
| n
i n
v,
E = 3mm ! [=bmm
|
More> > I
8 8
@ OK l Preview l o Canceil llss @ 0K l Preview l ‘Cancell

1

il

N

| ..[uijl,irr
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4.5. Simitas 3. (Contour-driven)

A kovetked simitdsi nfiveletnél azonos paramétereket allitunk, be csakradégia és a
megmunkalando fellletnek egy masik négyzetet kgldtni.
A képek fognak segiteni:

Mame: Contour-driven.l

Name: Contour-drivenl

Comment: | No Description

Sm | A

Offset Group:  |Mone

Comment: | No Description

8 | B | ARC | A | A | Mesb | A | 2R |

r Guiding strategy

Feature: Surfacic Feature8

[« ][«

/10 Between contours O Parallel contour # Spine contour

Move the cursor over a sensitive area.

Click to select a guiding element
Right click for additional selection methods

Offset on part ¢ @
Offset on che 1

ity plang

I’a 4 open contouts O 4 nomts on 3 clased contour

Machining | Radial | Aial | Strateqy | Island |
Tool path style: !Zig-zag Li

Machining tolerance: l 0lmm @ 7

[ Reverse tool path 2

[ Max Discretization 2

3 Part autolimit

Aep: 15n1m % 7 |
— Limit Definition i
- . Distribution Mode: m >
Side to machine: |Inside _:j Shifte

Stop position: [on =]
Rapmads [Tool end -
Offset: Omm
ml.;»xl@l ﬂ' Tt |7 |y ﬂ]
- @ ok | Preview | @ Cancel | |- @ ok | Preview | @ Cancel |

Machining | Radial | Axial | Strategy | Island |

Stepover: ICnnstant 20 j ?
Max. distance between paths:|2.5mm E ?
Scallop height: IU,Emm E ?

Machining | Radial | Axial | Strategy | Island |

Multi- pass: iNumber of levels and Maximum cut dept;i ?
Number of levels: |1 E 7
Maximurm cut depth: |1r'r1m E ?
Total depth: Igmm 2
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MName: Contour-driven.1

MNarne: Contour-driven.1

Comment: | No Description

A | 0@, | bR
|

Comment: | No Description

0 | bsB | L

L5 | 86¢ |

8 |

i Feedrate
i:':l Automatic compute from tooling Feeds and Speeds ‘
|Approach: iSUOmm_mn

19 |0 |
il

{Machining: [1000mm_mn

S - - Retract: !Qﬂﬂmm_mn

IName [T2 End Mill D & R3 _J@ o [T

Comment : I |---§pindfe Speed —— — —
Tool number: ig !".‘l Automatic compute from tooling Feeds and Speeds |

|-
|4 Spindle output ‘

Machining: |8|]D'3Lu|'r1_mn

g
iUnrt: lAnguIar

Quality: i Rough - l CDmEu’te l

=l

FEr="mm

Maore> = I
L

@ ok | Preview | @ Cancel |

o

@ ok | Preview | @ Cancel |

Y
!

L

4.6. NC program generalas

Felul a Tool menu alatt ki kell valasztani a optiggontot. Ekkor bején egy ablak melyen meg
kell keresni jobb oldalon a Machinig-et, ezen bellbutput fulon pedig a postprocesszort
lehet beallitani.
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o |
Whoe SR General i Resources 1 Operation | Output ] Program | Photo/Video
Fﬁa Brafting Post Processor and Controller Emulator Folder gL
%’ Composites Design i {CMSE O ICAME®
ﬁ:‘NGenerative Shestmetal Path: I C:\Program Files\Dassault Systemes\B18\intel_a\startup\Manufa o
‘._ﬁ'aFunctional Tolerancing  Tool Path Storage -
@ Store tool path in the current document
s Shape
) Store tool path in an external file
[~ Analysis & Simulation =
Tool Path Edition —
- | AEC Plant N
47 M Edit Tool Path is available
E Machining Axis Origin —
"" Digital Mockup fj\zz [ Fixed on the part after table rotation
L Equipment & Systems During Tool Path Computation EEEEEES T T
. Digital Process for Manuf (] a 4 Store contact points in tool path =
1 Tool Qutput Paint -
+ Machining Simulation
@ @ Tool Tip
& Ergonomics Design & Anz i inolCanter
¥ Knowledgeware ) Tool Center for Ball End Tools
M- erirnra s e Tool Path files, NC Code output and NC Decumentation Location =
p 2 el < i d
@ OK l & Cancel l

Ez utan a fastruktiraban meg kell keresni a 3-dMashine.l-et és dupla kattintas utani
ablakon ki kell valasztani a Numerical control fille

L]
T PPR

achine.l
E T1End Mill D &

7
i T2 End Mill D &
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Itt lehet beallitani a mardgépre jellebngaramétereket:

Marne IB—axis Machinel

Comment ]

Spindle ] Tooling 1 Compensation | MNumerical Control I

Controller Emulator |fanuc5x_abtable.ce :_j

Post Processor fanuclim.lib _'_]

Post Processor words table |CpOST_MILL.pptable ‘:1
MC data type iISO‘

MNC data format iPoir‘lt KV.Z)

Home point strategy 1me

Max interpol. radius ]SUUUmm

Min discretization step 11E_004mm

#]
=]
=
Min interpol. radius [0.0Lmm 3
=
=
=

Min discretization angle iﬂ.ldeg

3D linear interpol, =
2D circular interpol. =
3D circular interpol. [

3D Nurbs interpolation [

Max machining feedrate llﬂﬂﬂﬂﬂmm_mn

(] kb

Rapid feedrate lﬁggggmm —
Auial/Radial movement 7]

@ ok | @ cCancet ]

-

Ez utan nincs mas dolgunk, mint raallni a megmuid@itra és jobb egérgomb hasznalata
utan rakattintani a Generate NC code Interactifeliyatra és legeneralja szamunkra az NC
programot.
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