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

CAD-CAM-CAE Példatar

A példa megnevezése: NC marasi feladat

A példa szama: OE-B02

A példa szintje: alap kozepe: — haladé

CAX rendszer: NCT NC vezérlés

Kapcsol6d6 TAMOP tananyagl CAM

A feladat rovid leirdsa: Szogletes alkatrésZivetettervének és a hozz4 tartoz6 NC

program elkészitse.

1 A feladat megfogalmazasa:

Készitse el a mellékelt alkatrész CNC alkatrész@amgat a szikséges dokumentacidkkal
egyltt. A megmunkalandd geometriai elemek: szigetynlas és simitas, kontlr nagyolas és
simitds, kozpontfaras, furds, zseb nagyolagisimlitas és simitas. A fellletelemek

megmunkalasa alprogramokkal NCT2000M vezérlés fagubevételével torténjen.
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2 A megoldas lépései

2.1 Mdveletterv elkészitése

OE BGK ” L, Miv. ut. szam: | Lapszam:
Gépgyartastechnolégiai MUVELETI UTASITAS 0505/2011 1/1
Szakcsoport
Gyartasi jel: Rajzszam: Munkadarab megnevezése: Munkadarab jele:
0505 T5-05 Maras_5 Munkadarab M-5-05
Anyag: Nyersméret: Anyagéllapot: Miivelet megnevezése} Muvelet jele: Miiveletterv sz.
GGG40 80x60x25 Marés, furas M-5-05
Vazlat:
4.5
;c;rr-n Miveletelem Felulet Szerszam, beszkoz, készilék m/\;;erc 1/;;]erc rr:cm mam l
1. | Sikmaras 1. | Szerelt homlokmaré @80 99 394 | 0,17 45/ 1
2. | Sziget - nagyolas @24 2. | Szerelt kiposszaru ujjmard @25 160 | 2037/ 0,147| 8/4 | 1
3. | Sziget - simitas 824 2. | Szerelt kiposszaru ujjmaré @25 220 | 2800 0,15 2/1| 1
4. | Konturmarés - nagyolads| 3. | Szerelt kiposszaru ujjmaré @25 160 | 2037| 0,13 | 12/1| 1
5. | KontUrmaras - simitas 3. | Szerelt kiposszaru ujjmard @25 220 | 2800 0,15 3/1| 1
6. | Kdzpontfuras 4, Kulénlegesen révid csigafurdé @16 66 | 1313] 0,3 - 1
Furas 2815 (3 darab) e 3
7. @825 (1 darab) 5. Hengeresszaru csigafuré @8 39 | 1552| 0,24 . 1
8. | Felfaras 99,825 6. | Hengeresszar( csigafaré @9,8 36 | 1169 0,28 -
9. | Dorzsarazas g10H7 25 6. Gépi dorzsar @10H7 13 414 | 0,25 0,1 1
10. | Zseb nagyolasa 25x20 7. Kétéli hosszlyukmaré @10 20 631 | 0069| 10/3| 1
11. | Zseb ebsimitasa 33x23 8. Kétéli hosszlyukmaré @10 21 657 | 0084| 5/4 | 1
12. | Zseb simitdsa 35x25 8. Kétéli hosszlyukmaré @10 22 703 | oo071| 1/5 | 1
Név: Elokészileti id Darabid Ervényes darabszam
Datum: Norma ids Potids Normaids Potids 50 150
2011-01-10
30 15 Géptipus
Miihely Gépcsoport a MSN 500
sziikség b Fehimann P100
F1 MO02 szerinti c
valtozat d
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2.2 Szerszamterv

Gépgyartastechnolégiai

SzerSZémterV Tervezte: Hervay Péter
OE BDGFK

Datum: 2011-01-10

Szakcsoport
Program szama: 03005 Szerszamgép, vezérlés: MSN 500, NCT2000M
Alkatrész neve: Maras_5_ Munkadarab Alkatrész rajzszama: M-5-05/2
T Szerszdm
01 Alaptart6:501001-20402 (FORCON)

Szerelt homlokmarofej (0180 (SANDVIK)

Maroétest: 282.2-080-50 (SANDIK)

Lapka: BPKX 1504 PD R HM (SANDVIK)

G:J._H
B2 f— 1 —
l
be— CMir—=
e 15
o AL
1 be s
ry Deszcription
. ap | K15 (K10-K20)
i & U_rlilt_:ual_eddcarhidz_?la
De Son 5 (o b |
speeds.
02

Alaptarté: 505001-21303 (FORCON)
Szerelt kiposszara ujjmaré (ISCAR)
Szerszamtest: E9OAD-D25-CM3
Lapka: APKT 1003PDR-HM 1C928

MILLING Family: E904 Designation: E90A D25-CM3

[ | 2 I T L [d ap [ rd® | style/d [ Cool | kg |
2500 [ 4] 43o0 | tz4on |-| tooo | 400 | [ | owm | D.Sg___!
APKT 1003PDR-HM ¢ HELIMILL general use milling inserts

) ‘J )

s

Yy L IR IRE \ Ny \
Designation wll s lap e __!__F Grade

| 1020 IC250 IC28 IC30M 10328 104010 14050 104400 1E50M
APKT 1003FDR-HM  |6.70)10,95|3.55/10,05) 0,50 1,20] ——— ———— —=== —==—— —==tm oo o e e s e
— = | Icszom 1c635 IC210 IC32E 1C950

4
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03 Alaptarté: DIN 2080 40 RE25X 50 (ISCAR)
NC kozpontfaré 0116 (Titex)

Elgeometria: ALPHA2 (140°)

Anyaga: P40 (TiN)

Katalégus. A1164TIN

K.fém cs. fard ALPHAZ d}_& w ]
1
P |

ALPHA 2 tipus P40

jobbos
— s ~
Epitési alak DIN 6539 @ 4 |
Kat.zzam |Tipus gzabv._ di |d1 n 12|d2 d2 Brutté |Cikkgzan
Tiré: mm mm | mm Tiiré: ‘00 Ft
Alpha 2 DIN 6539 16.000|h7 11%| 58.0)16,000 |hG Ajanlat| 16756

04 Alaptarté: DIN 2080 40 RE25X 50 (ISCAR)
Rovid hengeresszaru csigafuré (018 (Titex)
Elgeometria: UFL

Anyaga: HSS-E (TiN bevonatos)
Katalogus. A1249TIN L

Csigafird

UFL tipus H3S-E
jobbos

Epitési alak DIN 338 3@5 - P

BATI4TTIN DIN 1897 6233

A1249TIN ~ DIN 338 l 12220

05 Alaptart6: DIN 2080 40 RE25X 50 (ISCAR)
Révid hengeresszaru csigafurd 09,8 (Titex)
Elgeometria: UFL

Anyaga: HSS-E (TiN bevonatos)

Katalégus. A1249TIN L

Csigafiro

UFL tipus HS5-E
jobbos

Epitési alak DIN 338 @ - I

Bruttd |Cikkszan

A1247TIN |Alpha X-E DIN 338 9,800 | hg 133| 8709800 |f11 Ajanlat|"9880
AT149TIN |UFL DIN 1837 9.800 | hd 89| 43.0/9.800 |fA1 Ajanlat 14301
A1211TIN |N DIN 338 Ajanlat|11230
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06 Alaptarté: DIN 2080 40 RE25X 50 (ISCAR)
Gépi dorzsar J10H7 (Dormer)
Elgeometria: DIN 212 szerint
Anyaga: HSS-E
NC - Precision Reamer
d -Mb : %2 D%rodkict
d2=hk M )
| ot |4 e =
-~ Typeof shark 1 gelected
i Order by ; E15010.0
_ |recnm:|endatinn J‘ = E:;L:ﬂ”en
order no. tool material & costing |tool description Prediill n F’ncﬁ identity no
B1B0T0.0 'HS5-E Bright/ST NE - i Heame| . 93 33 38 100 000
B17070.01
07 Alaptarté: DIN 2080 40 RE25X 50 (ISCAR)

Kétell hosszlyukmard 110 (Prototype)
Elgeometria: V30
Anyag: HSSE-PM (natur)

P 31 1602 P105 §J

Slat drill

- g&ﬁj
1 ty
r Iz ‘J J _f

full size [— 1.
|

DN 327 D

1 Tools for cutting data calculation are marked

Catalog-Ma Type of tool Material |Coating dl tol. 12 n Ik d?2| =z Price | Price
mm mm mm| mm mm EUR Info
[P3117026 30 H5SE-Co8 |[TICN 10[eB 13 63 23 10/ 3 59,00
P3116026 ¥ 30 HSSE-PHM |TICH 10 eB 13 63 23 10| 2 59.00
P311702 30 HSSE-Co8 |uncoated 10 e8 13 3 34,00

P311602 1V 30 H55E-PM_ uncoated 10 eB
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2.3 Felfogasi terv

Tervezte: Hervay Péter

Felfogasi terv

OE BDGFK
Datum: 2011-01-10

Gépgyartastechnoldgiai Szakcsopprt

Program szama: 03005 Szerszamgép, vezérlés: MSN 500, NCT2000M

Alkatrész neve: Maras_5_ Munkadarab Alkatrész rajzszama: M-5-05/2

A befogas eszkoze: Gépsatu

min & mm

max 10 mm y G54 i

max 59 mm ol
41




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

2.4 Koordinata terv
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2.5 NC program

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

programszam, programnév (A program cime mindig '%0,
karakterrel kezédik és pontosan négy szamjegynek kell

%03005(0OCTO5) kovetnie. A programnév nyit6 és zaroOjelek kozptti
tetsdleges karaktersorozat, mely maximum 16 karaktert
tartalmazhat.)

N0005 M11 fordulatszam tartomany vélasztas
1. miveletelem - nagyolés

N0010 G17 G90 G54 T1 S394 F334 M3 (g 80 |sikvélasztdas, abszolit métermegadas, technoldgiai

MARO) paraméterek beallitas#ofrsé bekapcsolasa

N0015 GO X77 Y-103 pozicionalas

N0020 GO G43 H1 72 hosszkorrekcié

N0025 GO0 Z-2.5 fogasvétel

NO0030 G1 Y17 1. fogéas

N0035 G1 X-3

N0040 GO Z2 kiemelés

N0045 GO X77 Y-103 pozicionalas

N0050 GO Z-5 fogasvétel

NO0055 G1 Y17

N0060 G1 X-3

N0065 GO Z2 kiemelés

NO070 GO X-100 Y-50 Z100

szerszam valtasi pozicidba kiildés

2. miiveletelem - @24 sziget nagyolas
3. miiveletelem - 24 sziget simitas
4. miiveletelem - kontar nagyolas

5. miiveletelem - kontur simitas

N0O075 T2 F898 S2037 M3 (2 25 MARO)

technolégiai paraméterek bedllitaséors6 bekapcsolas
szerszam Valtas

bl

N0080 GO G43 750 H2

hosszkorrekcio

NO0085 GO X-15 Y-75 Z2 poziciondlas

NO0090 GO Z-2.5 fogasvétel

NO0095 M98 P3015 alprogram hivatkozas
N0100GO0 Z-5 fogasvétel

N0105 M98 P3015 alprogram hivatkozas
N0110 GO Z-5 fogasvétel

N0115 M98 P3025 alprogram hivatkozas
N0120 GO z2 kiemelés

N0125 GO X95 Y-75 poziciondlas

N0130 GO Z-7 fogasvétel

N0135 M98 P3035 alprogram hivatkozas
N0140 GO Z-7 fogasvétel

N0145 M98 P3045 alprogram hivatkozas
N0150 GO z2 kiemelés

NO0155 GO X-100 Y-50 2100

szerszam valtasi poziciéba kuldés

6. miiveletelem - kézpontflras

N0160 T3 F393 S1313 M3 (g NC KP FURO)

technolégiai paraméterek bedllitaséors6 bekapcsolas
szerszam Valtas

bl

NO0165 GO X65 Y-46

pozicionalas

N0170 GO G43 H3 Z2

hosszkorrekcio

N0175 G98

N0180 G81 X65 Y-46 Z-6.5 R-2 fauréciklus kozpontfaras 1
N0185 Y-34 kdzpontfurés 2
N0190Y-22 kdzpontfurés 3

NO0195 G81 X22.5Y-37.5Z-1.5R2

faréciklus kézpontfaras 4

N0200 GO X-100 Y-50 2100

szerszam valtasi poziciéba kuldés

7. miiveletelem - flras @8-ra
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TAMOP 4-1-2-08-2-A-KMR-200929

N0205 T4 F372 S1552 M3 (g 8 FURO)

technologiai paraméterek beallitaséprsé bekapcsolas
szerszam véltas

D

N0210 GO X65 Y-46

pozicionalas

N0215 GO G43 H4 z22

hosszkorrekcio

N0220 G98

N0225 G81 X65 Y-46 Z-15 R-2 farociklus furas 1
NO0230 Y-34 furas 2

NO0235 Y-22 faras 3

N0240 G81 X22.5 Y-37.5 Z-15 R2

faréceiklus faras 4

N0245 GO X-100 Y-50 2100

szerszam valtasi poziciéba kuldés

8. miiveletelem - flras @9,7-re

N0250 T7 F327 S1169 M3 (2 9.8 CSF.)

technolégiai paraméterek bedllitaséors6 bekapcsolas
szerszam Valtas

D

N0255 GO X22.5 Y-37.5

pozicionalas

N0260 GO G43 H7 Z2

hosszkorrekcio

N0265 G1 Z-28

mozgas z-28-ra

N0270 GO Z2

kiemelés

N0275 GO X-100 Y-50 2100

szerszam valtasi poziciéba kuldés

9. miiveletelem - dérzsarazas g10H7-re

N0280 T8 F621 S414 M3 (g 10 DORZS)

technolégiai paraméterek bedllitaséors6 bekapcsolas
szerszam Valtas

D

N0285 GO X22.5 Y-37.5

pozicionalas

N0290 GO G43 H8 72

hosszkorrekcio

N0295 G1 Z-27

mozgas z-27-ra

N0300 GO Z2

kiemelés

N0305 GO X-100 Y-50 2100

szerszam valtasi poziciéba kuldés

10. miveletelem — 35x25 zseb nagyolasa
11. miveletelem — 35x25 zsebd&imitasa
12. miveletelem — 35x25 zseb simitasa

NO0310 T5 F87 S631 M3 (g 10 HLY. MARO)

technolégiai paraméterek bedllitaséors6 bekapcsolas
szerszam valtas

[

N0315 GO X47 Y-28.25 pozicionalas

N0320 GO G43 H5 Z-3 hosszkorrekcio
N0325 G1 Z-7.5 F200 fogasvétel

NO0330 M98 P3055 alprogram hivatkozas
N0335 G1 Z-10 F200 fogasvétel

N0340 M98 P3055

alprogram hivatkozas

NO0345 G1 G41 X59.5 D55 S657 F110

kontlUrkovetés be D55=g11

NO0350 G1 Y-10.5 ,R8
NO0355 G1 X34.5 ,R8
NO0360 G1 Y-46 ,R8
N0365 G1 X59.5 ,R8
N0370 G1 Y-28.25

zseb ebsimitas

NO375 G1 G40 X47

konturkovetés ki

NO0380 G1 G41 X59.5 D5 S703 F99

kontUrkovetés be D5=g10

N0385 G1 Y-10.5 ,R8
N0390 G1 X34.5 ,R8
N0395 G1 Y-46 ,R8
NO0400 G1 X59.5 ,R8
NO0405 G1 Y-28.25

zseb simitasa

N0410G1 G40 X47

konturkovetés ki

N0415 GO0 zZ2 kiemelés
N0420 GO X-100 Y-50 Z150 szerszam Valtasi pozicidba kildés
N0425 M2 féorso leallitads, program vége

%

zaro karakter

Alprogram 1 — sziget nagyolasa

%03015(0CTO15 OCTOS5/1ALP)

10
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NO005 G1 G41 X10.5 D22

kontlUrkovetés be D22=g26

NO0010 G1 Y-37.5
NO0015 G2 X10.5 Y-37.5122.5 J-37.5
N0020 G1 Y-35

sziget kontar

N0025 G1 G40 X-15

konturkovetés ki

NO0030 GO Y-75 pozicionélas
N0035 GO z72 kiemelés
N0040 M99 vissza éprogramba

%

zaro karakter

Alprogram 2 — sziget simitasa

%03025(0CTO15 OCTOS5/1ALP)

N0005 G1 G41 X10.5 D2 S2800 F1260

kontUrkévetés be D2=g26

NO0010 G1 Y-37.5
NO0015 G2 X10.5 Y-37.5122.5 J-37.5
N0020 G1 Y-35

sziget kontar

N0025 G1 G40 X-15

konturkovetés ki

NO0030 GO Y-75 poziciondlas
N0035 GO z72 kiemelés
N0040 M99 vissza éprogramba

%

zaro karakter

Alprogram 3 — kontlr nagyolas

%03035(0CTO35 OCTO5/3ALP)

NO005 G1 G41 Y-55 D22 S2037 F794

kontUrkévetés be D22=226

NO0010 G1 X15
NO0015 G1 X5 ,A135
N0020 G1 Y-5 ,R8
NO0025 G1 X75 ,R8
N0030 G1 Y-75

kontir megadasa

N0035 G1 G40 X95

konturkovetés ki

N0040 GO Z2

kiemelés

N0045 M99

vissza éprogramba

%

zar6 karakter

Alprogram 4 - kontdr simitas

%03045(0CT0O45 OCTO5/4ALP)

NOO05G1 G41 Y-55 D2 S2800 F1260

kontlUrkovetés be D2=g25

NO0010 G1 X15
NO0015 G1 X5 ,A135
N0020 G1 Y-5 ,R8
N0025 G1 X75 ,R8
N0030 G1 Y-75

kontdr megadasa

NO035 G1 G40 X95

konturkovetés ki

N0040 GO Z2

kiemelés

N0045 M99

vissza éprogramba

%

zar6 karakter

Alprogram 5 — zseb nagyolasa

%03055(0CTO55 OCTOS5/5ALP)

NO005 G1 X51.5

NO010 G1 X51.5 Y-18.5
NO015 G1 X42.5 Y-18.5
N0020 G1 X42.5 Y-38
N0025 G1 X51.5 Y-38
NO030 G1 X51.5 Y-28.25
NOO035 G1 X47

palya megadasa

N0040 M99

vissza dprogramba

11
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[ % | zar6 karakter
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2.6 Futtatasi kép
lAauTM | | | SFUT | \ TEST
| | 06,02/21 16 : 2O
BAJ=Z0L 0300S

F 200.0000
S 800
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y ¥—  100.000
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