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CAD-CAM-CAE Példatar

A példa megnevezése: Technolo6giai tervezés NCrgsztgpre

A példa szama: OE — B01

A példa szintje: alap kdzepe: — haladé

CAX rendszer: NCT vezérlés

Kapcsolodé TAMOP tananyagl CAM

A feladat rovid leirasa: Tengelyszimmetrikus al&atr nfivelettervének és a hozza tartqzo

NC program elkészitse.

1. A feladat megfogalmazasa:

Készitse el a mellékelt alkatrész CNC alkatrész@amgat a szikséges dokumentaciokkal
egyutt. A rendelkezésre all6 szerszamgép: EUROTURNE, a vezédd NCT2000T vagy
NCT104T. A kontur nagyolashoz egymondatos nagyiidist hasznaljon!

2/

)

Tervezte: | Hervay P. [Targy: QF |Anyag:
Ellendrizte:| Lang L. Duplakupos alkatrész | BGK | CMo1
Rajzolta: | Bir6 Sz. M 1:1 HB 180

ol £ 2011.01.10. Rajzszam:
Datum j T5—04
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2. A megoldas lépései:

2.1 Mdveletterv elkészitése

OE BGK . L Miiv. ut. szam: | Lapszam:
Gépgyartastechnoldgiai MUVELETI UTASITAS 04/2011 11
Szakcsoport
Gyartasi jel: Rajzszam: Munkadarab megnevezése: Munkadarab jele:
0504 T5-04 Duplakupos alkatrész T-5-04
Anyag: Nyersméret: Anyagallapot: Miivelet megnevezése} Mivelet jele: Miiveletterv sz.
CMol 240 x 100 Esztergalas 1 T-5-04
Vazlat:
T
S —(1)
\
s
Sor- ., . ) L S v n f a i
szam Miiveletelem Felllet Szerszam, beszkoz, készulék m/perc| 1/perc| mm mm _
1. | Nagyolo 1 SDJCR 1616 H11 (SANDVIK) 300 vél-, 0,2 1 13
konturesztergalas DCMT 11T308-PF 4025 (SANDVIK) tozo
2. | Simit6 konturesztergalas 2 SVJIBR 1616 H11 (SANDVIK) 300 Vél-, 0,1 0,5 1
VBMT 110304-PF 4025 (SANDVIK) tozo
3. | Beszuras 3 TTER 1616 — 2 (TaeguTclamp) 100 | va- | 0,15 2 1
TDC 2 TT9300 (TaeguTec) tozo
4. | Menetesztergalas 4 AL 16 — 3 (Vardex) 100 | 1989 1 0O 8
(p=1 mm) 3ER1.0ISO VTX (Vardex)
Név: Elokészileti id Darabid Ervényes darabszam
Datum: Norma ids Potids Normaids Potids 50 150
2011-01-10
20 5 Géptipus
Miihely Gépcsoport a EuroTurn 12B
sziikség b EEN 320
F1 T02 szerinti c
valtozat d
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2.2 Szerszamterv

TAMOP 4-1-2-08-2-A-KMR-200929

Gépgyartastechnolégiai

OE BGK

Szerszamterv

Tervezte: Hervay Péter

Datum: 2011-01-10

Szakcsoport
Program szama: 00244 Szerszamgép, vezérlés: NCT EuroTURN 12B,
NCT2000M
Alkatrész neve: Duplakipos alkatrész Alkatrész rajzszama: T5-04
T Szerszam Abra
01 Tartd: SDICR 1616 H11 (SANDVIK)
Lapka: DCMT11T304-PM 4025
Szerszamkoltség: 600 Ft/él
Elcsere: 75 darabonként
= ~h1§ SDJCR 1616H 11
HS r ' Square shank T-MAX U Screw mounting
] T-MAX U 55 Rhombic pos tum in
h Parameters Short  Value
Main teed du for tool End/Sid - 5 - A e
Sec feed dir for tool End/Side - E = Wl e 20
L Dist to chamfer/relief side = 0.000 0
L1 [Availability A=stock N=non-st - A
Chamler angle/relief side e 0.000
ot e f# }i+ |Adjustment range for adj tools  adjr 0.000
Mazximum depth of cut apmax 0,000
Grade D 'Width of =q, diam for round sh  b/dM 16.000__}
Minimum bore diameter Dmmin  0.000
F dimension for turning tool n 20.000
F dimension to 2nd comer Hs 0.000
Chip angle for tip seat gamo 0,000
Height of shank h 16.000
Height of cutting edge hl 16.000
pypepfosning lesliiER: LB B
1l | B
02 Tarté: SVIBR 1616 H11 (SANDVIK)

Lapka: VBMT110304-PF 4025

Szerszamkoltség: 650 Ft/él
Elcsere: 150 darabonként
e Py

SVJBR 1616H 11

drade Description

Square shank T-MAX Ul Screw mounting
T-MAX U 35 Rhombic turn insert :
Parameters Short

Main teed dir tor tool End/Sid -

Sec feed dir for tool End/Side -

Dist to chamfer/relief side -
Availability A=stock N=non-st -
Chamfer angle/relief side -
Adjustment range for adj tools adjr
Maxi depth of cut apmax
Width of sq. diam for round sh  b/dM
Minimum bore diameter Dmmin
F dimension for turning tool n
F dimension to 2nd corner fs
Chip angle for tip seat gamo
Height of shank h
Height of cutting edge hi
Type of turning tool Int/Ext I/E
Medoidb Af bn e Aeent L

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

03 Tarté: TTER 1616-2 (TaeguTclamp)
Lapka: TDC 2 TT9300 (TaeguTec)
Szerszamkaltség: 700 Ft/él
Elcsere: 150 darabonként
et | L [hmin [ x| v
04 Tarto: AL 16 — 3 (Vardex)

Lapka: 3ER1.0 ISO VTX (Vardex)
Szerszamkoltség: 800 Ft/el
Elcsere: 75 darabonként

28

Hyq H

3@ [16] 123 [1]1.3]

[ F |1 | 12 |Helx]

H|[H1 | B
lar8|1s|1s|1s|1s|100|205| 15 |

L
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2.3 Felfogasi terv

TAMOP 4-1-2-08-2-A-KMR-200929

OE BGK

Gépgyartastechnoldgiai Szakcsopprt

Felfogasi terv

Tervezte: Hervay Péter

Datum: 2011-01-10

Program szama: 00244

NCT2000M

Szerszamgép, vezérlés:

NCT EuroTURN 12B,

Alkatrész neve: Duplakipos alkatrész

Alkatrész rajzszama: T5-04

A befogas eszkoze: Kiesztergalt lagypofa

+X

240

2/

39

100
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2.4 Koordinataterv

TAMOP 4-1-2-08-2-A-KMR-200929

Koordinataterv

Tervezte: Hervay Péter

OE BGK

Gépgyartastechnoldgiai Szakcsopprt

Datum: 2011-01-10

Program szama: 00244

NCT2000M

Szerszamgép, vezérlés: NCT EuroTURN

12B,

Alkatrész neve: Duplakipos alkatrész

Alkatrész rajzszama: T5-04

A befogas eszkoze: Kiesztergalt lagypofa
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2.5 NC-program

TAMOP 4-1-2-08-2-A-KMR-200929

00244 (OKTOPUSZ 4%)

A program cime.

G90 GO X100 Zz100 M3 TO101 G90 -abszolit méretmegadas, GO X100 Z100
pozicionalas allandé szerszamcsere helyre, M3 —
féorso forgésirany valasztds, T0101 — nagyold
szerszam bevaltasa.

G92 S3500 Foorso6 fordulat korlatozasa.

G96 S300 FO.2 G96 - allandé forgacsolésebesség szanitas,
nagyol6 technolégia definidlasa

GO0 X40 Z3 Gyorsjarati pozicié a nagyolas megkezdése elé.

G71U0.9W.3D1.5P1 Q2 Nagyol6 ciklus egymondatos megadasa.

GO0 X100 Z100 Gyorsmeneti pozicionalas a szerszamcsere helyre.

T0202 Simit6 szerszam bevaltasa.

FO0.1 S300 Simité technolédgia definialasa.

GO X-1 73 Pozicionalas a simitand6 kontur elé.

N1 G42 X-1 Z2 A palyakovetés bekapcsolasa.

G1 X0 Z0 A kontdrleiras kezéimondata.

G3 X30 Z-15 R15 Mivel a kovetked konturpont Z értéke nings
megadva, ezért sikbeli (kbr és egyenes)

metszéspontszamitast végeztetink a vezérlgssel.

Ebben a mondatban definialunk egy félkért] a
kovetked G1 mondat csak tulhatarozott mongdat
lehet.

G1 X16 Z-18 ,A180 Q-1 Ez a tdlhatarozott mondat, az 'X' és ¢
koordinatan kivil az egyenes iranyszdge is meg
van adva, a 'Q-1' a koriven az egyeneshez
kozelebb e$ metszéspontot szamolja ki.

G1 X20 Konturleiras.

G1 X27 Z-27 Konturleiras.

G1 ,A170 Mivel a kovetked konturpont 'Z' értéke szintén
nincs megadva, ezért sikbeli (egyenes és egyenes)
metszéspontszamitast végeztetink. Ez a mondat
csak iranyszdggel van meghatérozva, a kdvétkez
G1 mondat csak tulhatarozott mondat lehet.

G1 X30 Z-45 ,A180 ,R4 Ez a talhatarozott mondat, az 'X' és '’
koordinatan kiviil az irdnyszoge is meg van adva. A
mondat végén egy lekerekités van programozvd.

G1 X38 Kontdrleiras.

Gl Z-64 Konturleiras.

G1 X41 Kontdrleiras.

G1 X42 Ez az utolsé kontdrmondat.

N2 GO X45 G40 Kikapcsoljuk a palyakovetést.

GO0 X100 Z100 Atpoziciondlunk a biztonsagos szerszamcsere
helyre.

TO303 Bevaltjuk a beszuré szerszamot.

S100 FO.15 Definialjuk a beszuré technoldgiat.

GO0 X22 Z-18 Poziciéba allunk a beszlrékéssel.

G1 X11 Beszurunk a megadott atniéy.

G4 P1 Varakozasi i@ megadasa a teljes korkorosség
elérése miatt.

GO X22 Gyorsmeneti pozicionalas.

GO X100 Z100 Gyorsmeneti pozicionalas a szerszamcsere helyre.

T0404 Menetvago szerszam bevaltasa.
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G97 S1989 Menetvagas technoldgiai adatainak meghatarozasa,
allandé Borsoé fordulatszamra tortératvaltas.

GO X18 Z4 Gyorsmenet arra a helyre, ahol a menetvago
szerszam visszafut a kiindulasi poziciéjaba.

G76 P020160 Q.1 R.1 A menetvago ciklus kétmondatos megadasi médja

G76 X14.76 Z-16.5 RO F1 P.62 Q.15

GO0 X100 Z100 Gyorsjaratban a szerszamcsere helyre poziciongl.

M30 Féorso ledllitasa, a munkadarab elkészilt.
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2.6 Futtatasi kép

lAauTM | |STRT SFUT | |
| | 06,0207 10 : 16
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2.7 Elkészilt alkatrész:




