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CAM rendszerek

» Computer Aided Manufacturing

¢ Feladatai:
° Szerszampalya tervezés
> NC program generalas

¢ CAM rendszerek elemei:
o Szerszampalya szamitas
o Szerszampalya szerkesztés
> Szerszampalya optimalizalas
> Anyag és szerszam adatbazis
> Megmunkalasi id6 szamitas
> NC posztprocesszor
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CAM rendszerek
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CAM rendszerek csoportositasa

 Alkalmazott technologia
> Maras
o Esztergalas
o Kivagas (lézer, vizsugar, lang, plazma, huzal
szikraforgacsolas)
> Koordinata mérdégép

e Dimenzio szam
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Dimenzio szam
* Megmunkalas, vezérlés szabadsagfoka

o Egész szam — egyidejlileg mozgathato tengelyek
szama megmunkalas soran
» Fél dimenzio — szakaszos fogasvételi mozgas

* ID — egy tengely menti elmozdulas
> Faras
» 2D — két tengely menti egyidejl elmozdulas
o Esztergalas
o Sikbeli kivagas (lézer, plazma, vizsugar, huzal szikra stb.)
o 2.5D — sikbeli megmunkalas + fogasvételi
mozgas
o Marasi feladatok egy része: nagyolas, teraszolo simitas

2013.02.14.



3D — 3 iranyu szimultan elmozdulas
o Szoborfeluletek simitd6 marasa

> Koordinata mérdogép

4D

o Kivagas 2 sikon

o lkerorsos esztergalas

5D

° Maras: 3 linearis + 2 forgé mozgas
6D

o |pari robotok palyavezérlése

xD

o Soktengelyes szerszamgépek (pl. szerszam koszord)
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CAM munkafolyamat

* A feladatok, Iépések minden CAM rendszerben
megtalalhatok

» Néhany feladat elhagyhato, de ezzel séril a
funkcionalitas (pl. el6gyartmany)

* A definiciok sorrendje lehet mas
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CAD modell
beolvasisa és
el8keészitése

Feliilet mddositas, foltozas
Elégyartmany

Szerszamgép
definialasa

Koordinata rendszer
. Biztonsagi sikok
3 NC vezérlés, Gépadatok

.

Szerszam kivalasztasa o,
Atmérd, Hossz

/

v Sarokrédiusz
Mozgasciklus Szerszamtartd
kivalasztasa \
¥ Paraméterek megadasa

Geometria kijel6lése

Térfogat, Feliilet

¥

Gorbe, Tengely,
Szamitas végrehajtasa
7 Szerszampalya megjelenités
| Megmunkélés szimulacié
Szimulcié Utkozésvizsgalat

e e e

|

Vezérlés fiiggetlen
Vezérlés fiiggd

NC program generalas

1
Y

aY e

Dokumentalas

r

0.-Technolégiai tervezés
|.— CAD modell beolvasasa és elokészitése

* Fajlformatumok, adatvesztés
> Nativ / Neutralis (dxf, step, iges, vda, stl stb.)
> Parametrikussag / Modelltortént / Felulet hibak
¢ Geometria médositasa
¢ Feliilet foltozas (pl. furatok befedése)
.

El6gyartmany definialasa
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2.—

Szerszamgép valasztas

Gépadatok (munkatér, forgacsolasi paraméter
hatarok, stb.)

NC vezérlés tipusa
Koordinata rendszer kivalasztasa
Biztonsagi sikok definialasa

Cut Chain 20 -

..... Set clearances

-

Fiapid 2 Plane :

al[=] ==

Phunge clearance :
MaterialZ Top :
/_\/\ Final Z Depth:

[ Rough Depths

Fetract speed

| — biztonsdgi sik, felette 3D gyorsmozgas ©FRepid O Feed
engedélyezett

2 — kiemelési sik, 6sszekoté mozgasok ek [Hriisied [ cancsl
sikja

3.— Szerszam kivalasztasa, kijelolése

d.

Toal Mumber - 3
EBall Mill

Diameter - 10

Tip Radius - 5
Flutes - 3

Taol Material - HS5
BALL MILL
Chipload - 0

E] Hotes

Ry Stock - None

SMT
? Select a tool

Szerszamadatok megadasa (D, L, R)
Szerszam adatbazis

Forgacsolasi adatok: anyag, nagyol / simit, n
(Vo) V¢ d,

Planar Finizhing - "—’I

Station Mo.

Length Offset

Diareter Offset

—— Spindle Speed
Coolant |Mo.l

£
Work Offset | GB4 w
,— Feedrate | 500

I— Plunge Rate | 250

Nent Cancel

e T
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2 Tools Setup EIBI®
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Comment: e
rnn.num‘m = Tool numb [z

IName [T2End Mill D6 F2

RS
Mores> .
el -8 Re= D= b
9 ok | _piew | S Cancel

CATIA V5

4.— Mozgasciklus valasztas

Adott megmunkalasi médhoz fejlesztett
ciklusok

Standard ciklusok
Egyedi (CAM rendszer fuiggd) ciklusok
Egy feladat tobb modon is megoldhato

Szerszam — Geometria — Mozgaspalya

[ Szerszam ]

4

[

Munkadarab
geometria

J ) [Mozgésciklus]
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5.— Geometria kijelolése
o Tengely, Gorbe, Feliilet, Térfogat
» CAD modellen / Ujra modellezve

6.— Szamitas végrehajtasa

2013.02.14.
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7.— Szimulacid
e Szerszampalya megjelenitése

Megmunkalas szimulacio (térfogati)
> Munkadarab + Szerszam
o Szerszamgép + Készulék

o Utkozésvizsgilat
[ Munkadarab
[ Szerszam ]
[ Készulék
[ Szerszamtarto ]
[ Szerszamgép
» Egyéb szimulaciok

> Megmunkalasi id6
> Gépteljesitmény

Woen-seeass ve » ol &

=| @

R
A
"
b
Y

ENw-r SRS SE
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MSN 500 NC maraogép
OE BGK AGI gépmiihely

el T ==

NE@ES 0 00 2 v BARE wHesQQALBAGEE L
[

Select 3 object or 3 command

Pro/Engineer WF

2013.02.14.
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Pro/Engineer WF
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8.— NC program generalasa
* Vezérlés fliggetlen program (APT / EXAPT)

* Vezérlés orientalt NC program
(posztprocesszalas)

CAM rendszer #1 NC program
‘ G kod

#2 NC program
Poszt-processzor G kéd

EXAPT
CLData #x NC program

G kod

APT

e Automatically Programmed Tool
* Douglas T. Ross, 1959.
o MIT

» Szerszampalya leirasa NC marogépekhez

EXAPT

» Extended APT
o 1964.
* Németorszag, EU

14



$$* Pro/CLfile Version Wildfire 4.
5$5-> MEFGNO / TET_SURF_MILLINGPARTNO
TET_SURF _MILLING

55-> FEATNO / 13MACHIN / MILL, 1
$5-> CUTCOM GECMETRY TYPE / OUT-
PUT_ON_CENTERUNITS / MMLOADTL / 160
$-> D20 R0O.6 Fraisa

$-> CUTTER / 20.000000

$-» CSys / 1.000, 0.000, 0.000, O.
0.000, 1.000, 0.000, O.
0 o, 0.000, 1.000, 0.
SPINDL / RPM, 2385.000000, CLwW
RAPID

FROM / 110.300, 0.000, 10.000

$8-> SETSIART / 110.300, 0.000, 10.
RAPID

GOTO / 110.300, 0.00 :

FEDRAT / 180.000000, MMPM

GOTO / 110.300, 0.000; -9.500
FEDRAT / 360.000000, MMPM

U

w

GOTO / 5.000, 0.000, -9.
GOTO / 5.000, 7.200, -9.
GOTO / -4.700, -9.
GOTO / —4.700, -a.
GOTO / 5.000, -3.

0 - €000
¥

000,
000,
000

000

7 G40

:D20 RO.6 Fraisa)

TOCL CHENGE ====

4
7

&

[§)

9.— Dokumentalas

* NC program neve

Szerszam azonosito

Forgacsolasi adatok, id6 adatok
Koordinata rendszer helye

2013.02.14.
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| Termmer | T | SRy i Togms | Bt | Tme | SEp | TRel" | fom | MfoRct
|| soron-1 | T2z RN | RERot S50 00 o.300 | 2 |3i1s5ho| 2400 | 2100

2| s0101-2 | Tia|@]-380 108 RO.S FRAISA 0.300 | 2 [4:0:300 1 5150 | 3580

5| sorors [ e [Pl e st T 00 | 0 [Epgn | 1350 | 3150 | segeie
4| s0r01-4 [ Ti8 |B}!,380] 0z Ro. 3 TRALSA 0.000 | & |%0-150 1 6og0 | 8000

5 | s0101-5 | T1a | ]380 |08 RO.5 ERAISA 0.000 | 2 |30:100 1 8000 | 12000

Esztergalas CAM rendszerekben

* 2D-s megmunkalas

o Geometria definialas

o Palast és homlokfeliletek (kilsé / belsd)

o

o]

o

o

Egyszer(i és alakos beszuras

Alaszuras
Menet (kiilsé / belsd)

Elletorés, éllekerekités

o Esztergalhato kontur generalasa

2013.02.14.
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Esztergalas CAM rendszerekben

* Mozgasciklusok

> Kontur nagyolas
Hosszesztergalas

Keresztesztergalas

o Kontursimitas

[e]

Furatesztergalas

o Beszuras

[e]

Alaszaras
o Leszuras

> Menetesztergalas

o

Faraociklusok

Lathe Toolpaths

Pick a Toolpath

E3

(= Tumn / face raughing
) Turmn / Face finishing
() Bore roughing

() Bore finishing

() Groove roughing
(O Groove finishing
O Dill / tap cycle
() Patting cycle
O Thread extemal
() Thiead intemal
O Autocut chain

ok Cancel

Dr. Miké Balazs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu
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Maras CAM rendszerekben

* 2.5D-s marasi stratégiak
* 3D-s marasi stratégiak
» Kulonleges mozgasciklusok

2013.02.14.
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2.5D-s marasi stratégiak

e Sikmaras

o Térfogat maras

e Teraszol6 kontursimitas
o Zsebmaras

o Sarokmaras

e Faras

Sikmaras

 Szabad kifutasu sik feliletek marasa
 Egyeniranyu maras / Elleniranyd maras /
valtakozo6 iranyd maras (zig-zag)
» Kontur érintése kivulrdl / belilrol
» Konturig maras
o Stratégia:
o adott iranyU maras (pasztazas)
° kontlrkoveté maras

o spiral maras

2013.02.14.
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Adott iranyd megmunkalas
(pasztazas)

Konturkovetd

megmunkalas | :

Dr.Miké Balazs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 39
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o Osszekotd mozgasok definidlasa
o Sima atmenet — gyors el6tolo sebesség

* A megmunkalas nyoma latszani fog a darabon

Dr. Miké Balazs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 42
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Terfogat maras

 Alapvetéen nagyolasra hasznaljuk
o Simitasi rahagyas megadasa
o Stratégia:
° adott iranyu maras
o konturkoveté maras
o spiral maras
» Fogasvétel:
> Darabon kiviil

> Darabon belll
Z iranyban
Egyenes bemeriilés — rampolas (a = 2-8°)
Spiral bemeriilés (o = 2-8°, R ;. = [.5 ¥ D)

min

A nagyolas mellett a kontur simithato
> Nagyolas + Kontudrsimitas
> Kontdrsimitas + Nagyolas
> Nagyolas + Kontursimitas szintenként
> Nagyolas + Kontursimitas kisebb fogasmélységgel

o Kontursimitas

o Szigetek kezelése adott iranyd maras esetén:

> Megszakit — kiemel — folytat (keriilendd)
° Visszafordul
» Haladas kontlrkovetés esetén:
o Belulrél kifelé — konkav forma (iireg) esetén

o Kivilrdl befelé — konvex forma (domb) esetén

2013.02.14.

22



Dr.Miké Balazs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu

45

Maradék
anyag

Simitasi
rahagyas

Munkadarab

Maradék

anyag

Szerszam
Simitasi
rahagyas

Munkadarab

( * Maradék anyag csokkenthetd:

° a, csokkentése — megmunkalasi id6
novekszik

o Szerszam atméréd csokkentése —
megmunkalasi id6é novekszik

o Szerszam sarokradiusz novelése

. Dr.Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-
W video @te

obuda.hu

Szerszam

46
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D. =20 mm

=320 l/min 2,=O0.| 2,=0.5 a,=2

v; = 800 mm/min t = 4.54 min t = 0.94 min t = 0.28 min
R=0
R=0.8
R=5

Teraszolo kontursimitas

¢ Profilozas, Z-level finishing
e Szerszam:

o Sarokradiuszos maro
> Gombvégl mard

e 45°-nal meredekebb feliletek simitasa

Dr.Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu

48
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¢ Fogasmélység:a, > 0.1 mm
* felllet mindség vs. id6
* Fogasvétel:

> Ragordiilés, legorduilés, Fogasvétel levegében

o Rafutas és tulfutas

Ragordulés

Legordules

Tulfutéas

Rafutas

Dr. Miké Balazs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu
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Roughing:
Material: Prehardened steel
Tool: CoroMill Plura

215.26/1010
ap/ae mm . .. 18/0.5
nrpm....... 7000

ve, m/min .. ..220
vi mm/min .. 4200

&

Semi-finishing;
Material: Same set-up
Tool: CoroMill Plura

216.42/1010

ap/ae mm ... .0.5/0.5
nrpm. 6500
ve, m/min .. .. 200

Vf, mm/min . . 1600

=

Finishing:

Material: Still the same set-up

Toal: CoroMill Plura

216.42/1010 and

CoroGrip Precision

Power Chuck k

ap/ae mm ... .0.25/0.25
. 13000

Total savings 122.000 Eurofyear

i .. 400 ducing, 400 nlds ith it savi f 305
vi mm/min . . 3300 ](.:ﬂ:fo ::lfl%mmdr)no‘ BEF BRI eah AL a Dr.Miké Balazs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 51
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Zsebmaras
o Altaldban simitas

e Sarokradiuszos maroszerszam

¢ Oldalfal konturkovetése és / vagy fe
sikmarasa

Dr. Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 53

» Belso sarkok esetén

> D.<2R
° A radiusz mentén né a forgacs hossz, né a szerszam
terhelés

> ElStolasi sebességet (vq) érdemes csokkenteni

Dr.Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 54
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Ragordiilés
Legorddilés

Dr.Miké Balazs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 55

Sarokmaras

* Sikgorbe mentén letorés vagy lekerekités
készitése alakos maroval

¢ Kijelolt geometriai elem: xy sikban lévo élek

Tool Rotation

Chamfer Mill

Machined Surface

Dr.Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 56
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Furas

Farociklusok kezelése

Osszekotd mozgasok optimalizalasa

Kijelolés szabalyok alapjan
> Atméré

o Atmérg tartomany

> Adott irany

> Adott sik

Furattabla készitése

Dr. Miké Balazs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu
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3D marasi stratéegiak

3D felllet simitas
Kombinalt simitas

Maradékanyag megmunkalas
Térbeli sarokmaras

e Gravirozas

Trajektoria maras

Dr.Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 60

2013.02.14.

30



3D felulet simitas

¢ Szerszam: gombvégl maro
* 45°-nal laposabb feliiletek simitasa
* Megmunkalas iranya:
> Adott iranyban xy sikban
> Konturkovetés
> Paraméter vonal kovetés
° Vetitett trajektoria

Sugar iranyd

Spiral

Dr. Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 61
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Egyenld ellépés 2D-ben Egyenld ellépés 3D-ben

Dr.Miké Balazs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu

63

¢ Oda-vissza maras
o Osszekotd mozgas definialasa:

o egyenletes gyorsulas és lassulas
o Tulfutas, ha lehetséges

Dr.Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu
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Gombvégl mard dolgozo atmeérdje
Dy , =DIlsin(8+a)

A

Dy , =DIlsin(B-a)

Barazda magassag (cusp height)

b
B—Ch 2
2

—»
o

2013.02.14.
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Barazda magassag (cusp height)

D

[
! |
I I
- I ae I .I

ol

L__J a

Ch

——=Ch

e

2[tosa

2
cme [ a
2

2
2 2[¢osa
ae Cusp height
D 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3 0.4 0.5 0.6 0.9 1 1.25 1.5

6 0.0004 |0.0009|0.0017 | 0.0026 | 0.0038 | 0.0067 | 0.0104 | 0.0150

0.0268 | 0.0339 | 0.0420 | 0.0658 | 0.0953

8 0.0003 |0.0007 |0.0013 | 0.0020 | 0.0028 | 0.0050 | 0.0078 | 0.0113 | 0.0153

0.0314|0.0491 | 0.0709

10 | 0.0003 |0.0006 [0.00100.0016 | 0.0023 | 0.0040 | 0.0063 | 0.0090 | 0.0123 | 0.0160

0.0392 | 0.0566

12 | 0.0002 |0.0005 |0.0008 | 0.0013 | 0.0019|0.0033 | 0.0052 | 0.0075 | 0.0102 | 0.0133 | 0.0169

0.0471

16 | 0.0002 |0.0004 |0.0006 |0.0010 | 0.0014 | 0.0025 | 0.0039 | 0.0056 | 0.0077 | 0.0100 | 0.0127

20 | 0.0001 | 0.0003 |0.0005 | 0.0008 {0.0011 | 0.0020 | 0.0031 | 0.0045 | 0.0061 | 0.0080|0.0101

a: 0.00

ae

Cusp height

D 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3 0.4

0.5

0.6 1 1.25 15

6 0.0004 |0.0010 | 0.0017 | 0.0027 | 0.0039 | 0.0069 | 0.0108 | 0.0155

0.0276 0.0350 | 0.0433 | 0.0679 | 0.0983

8 0.0003 |0.0007 | 0.0013 | 0.0020 | 0.0029 | 0.0052 | 0.0081 | 0.0116 | 0.0158

0.0324 | 0.0507 | 0.0732

10 | 0.0003 |0.0006 [0.00100.0016 | 0.0023 | 0.0041 | 0.0064 | 0.0093 | 0.0126 | 0.0165

0.0583

12 | 0.0002 |0.0005 [0.0009 | 0.0013|0.0019|0.0034 | 0.0054 | 0.0077 | 0.0105 | 0.0138 | 0.0174

0.0485

16 | 0.0002 |0.0004 |0.0006 |0.0010 | 0.0015 | 0.0026 | 0.0040 | 0.0058 | 0.0079 | 0.0103

0.0131

20 | 0.0001 | 0.0003 |0.0005 |0.0008 | 0.0012 | 0.0021 |0.0032 | 0.0046 | 0.0063 [ 0.0083 | 0.0104

a: 10.00

ae

Cusp height

D 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3 0.4

0.5

0.9 1 1.25 15

6 0.0005 |0.0011 | 0.0019 | 0.0030 | 0.0042 | 0.0076 | 0.0118

0.0304 |0.0385 | 0.0476 | 0.0747 | 0.1081

8 0.0004 |0.0008 |0.0014 | 0.0022 | 0.0032 | 0.0057 | 0.0089 | 0.0128

0.0355 | 0.0557 | 0.0804

10 | 0.0003 |0.0006 [0.0011 | 0.0018 | 0.0025 | 0.0045 | 0.0071 | 0.0102 | 0.0139

0.0641

12 | 0.0002 |0.0005 [0.0009 | 0.0015 | 0.0021 | 0.0038 | 0.0059 | 0.0085 |0.0116 | 0.0151

0.0533

16 | 0.0002 |0.0004 |0.0007 |0.0011|0.0016 |0.0028 | 0.0044 | 0.0064 | 0.0087|0.0113 |0.0143

20 | 0.0001 | 0.0003 |0.0006 |0.0009 | 0.0013 |0.0023 |0.0035 |0.0051 | 0.0069 [0.0091 [0.0115

a: 20.00
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Ch(ae,a), D, =12 mm

0.1000

0.0900

Barazda magassag (cusp - mm)
° <
o
wv
o
o
y

Ellépés (ae - mm)

Hajlasszég m0 m5 m|0 m20 m30 m45

Ureg simitasa

Frasschnitt
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Kombinalt simitas

¢ Feliiletek automatikus szétvalasztasa

u 75

Maradékanyag megmunkalas

* Az el6z6 megmunkalas soran nem
. megmunkalhato geometria Ujra munkalasa

¢ Teraszolo maras vagy feliilet simitas

Dr. Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 76

2013.02.14.

38



Dr.Miké Balazs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu

77

Terbeli sarokmaras

¢ Pencile trace
e Térbeli gorbe lekovetése

» A térbeli gorbét felliletek hatarozzak meg

Dr.Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu
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Gravirozas

* Gravirozo szerszam

* Fogasmélység:0.05 — 0.15 mm

* Sik vagy térgorbe kijelolése

» CAD rendszerben elegend6 a gorbe elkészitése

—

Trajektoria maras

» Adott térgorbe mentén vezetjiik végig a
szerszamot

* Horonymarasi feladat

* T horony maras

2013.02.14.
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Kulonleges strategiak

* 3D helikalis simitas
o Sullyeszté maras

» Trochoid maras

e Menetmaras

o Alametszés marasa

3D helikalis simitas

e Szerszam: sarokradiuszos vagy gombvégl maré

45°-nal meredekebb feliiletek simitasa

A konturkovetéssel parhuzamosan folyamatos Z iranyu
stllyedés
» Nincs fogasvétel

» Folyamatos forgacsolas

oOR

SIDE WIEW TOP WIEW

IR ERE R

41



Sullyeszto maras

¢ Siillyeszt6 maras — Plunge milling

» Nagyolas — nagy mélység, konvex / konkav

 Szerszam: nagy atmérdji homlokéll szerszam

* A levalasztasi alakzat hengerek metszédésébdl
adodik

o A szerszamgép Z iranyu terhelhetosége kritikus
lehet

2013.02.14.
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Dr. Miké Balazs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 85

Trochoid maras

» Egyenletes, kis szerszamterhelés
e Kis a, —5-20% D_
* Nagya,— 1-2x D,

=

» Szerszam atméro: horonyszélesség 70%-a

Félkor horonymaras Cirkularis horonymaras M Lengd horonymaras i

] lépések
(LSS
NN Y0Y

P i lépések

a,

radialis iranyd
fogasvétel

radialis iranyd
fogasvétel

radialis iranyd

® fogasvétel

W Video - Seco
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Menetmaras

Dr. Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 87

Alametszeések marasa

e Szerszam szar csokkentett atmérovel
o Kis mértékd alametszés

Dr.Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 88
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5D-s maras

5D-s maras

¢ 3 linearis elmozdulas + 2 forgd

¢ Adott pontban kulonboz6 szerszamorientacio allithatd
be (D = Const.)

e Térbeli furatok furasa
o Alametszett felliletek marasa

2013.02.14.
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5D-s maras

Rovidebb szerszamkinyulas

Kevesebb felfogas
» Draga gép

CAM rendszer, programozas

Utkozésvizsgilat

Before

2013.02.14.
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5D-s marogéepek

Két korasztal
Kicsi munkatér

Dr. Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 93

Egy korasztal + donthet6 fej

Dr. Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 94
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Két iranyba donthet6 fej
Nagy méretl gépek

Dr. Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 95

Parallel kinematikaju gép
Gyors mozgasok
Kis munkatér

Dr.Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 96
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Marasi stratégiak

Rogzitett tengelyhelyzet

Ponton atmend tengely

Normalis helyzeti tengely

Normalishoz képest dontott
tengely

8 ¢
——A
¥
-
s
A7
{ L2
S e
//—J :
\us] ‘\'E\
- Gl .
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Nagyolasi strategiak
osszehasonlitasa

Dr. Miké Balazs, Németh Gergely:

Study of milling technology in case of mould manufacturing;
Gépészet 2010.2010. majus 25-26. Budapest p.276-281;
ISBN-987-963-313-007-0

Marasi technoldgia

» Szerszam:anyag, felépités, geometria
 Forgacsolasi paraméterek

Q=a,la,[v; {ﬁ}

min
vi = f,1zn
= 1000V,
DN

e HSM — high speed milling
* HPM — high performance milling
e HFM — high feed milling

2013.02.14.
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Teszt alkatresz

Eredeti modell

Marashoz felhasznalt
modell

Dr. Miké Baldzs - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 101

Teszt alkatrész

CAD model

CATIA V5 R19

@

G
[l
£ iN[s

s - miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu
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#| — kulonbozo szerszamgeometria

No Milling cutter Manu- D R Ve z £ ap A n vE
facturer | mm | mm | ™ mm | mm | mm | Umin | mm/min
1.1 | R390-032A32-11M Sandvik 32 1,6 | 245 3 0,12 3 16 2437 877
R390-11T316M- Coromant
PM1025
1.2 | R200-020A25-12H Sandvik 32 6| 215 3 0.24 3 16 2139 1540
RCHT 1204MO0- Coromant
PM4030
1.3 | R210-032A25-09M Sandvik 32| 2,5 25 2 1,50 1 16 2735 8206
R210-090412M- Coromant
PM4230

Azonos szerszamatmérd
Keményfém lapkas mardszerszamok

I.1 — sarkos szerszam, sarokradiusszal
1.2 — korlapkas szerszam
1.3 — nagy el&tolasu szerszam HFM

#2 — Kulonbozo atmero

No Milling cutter Mamu- | D [ R | ve |2 | £ ap | a n ve
facturer mm mm I;‘:;’ mm mm mm 1/min mm/min
2.1 | R216.24-10050E- Sandvik 10 2] 188 | 4 0,04 | 15 5 5984 1005
AK22P 1630 Coromant
2.2 | R216.24-160501- Sandvik 16 41 188 | 4 0,07 | 18 8 3740 972
AK32P 1630 Coromant
2.3 | R216.24-200501- Sandvik 20 4] 188 | 4 0,07 2 10 2992 838
AK38P 1630 Coromant
dam,, n Azonos tipusl szerszamok
Tomor keményfém marok
—-c ge
\ Kilonbozé atmérdk
Novekvé a,, és a,
Azonos v,
Csokkend n és v
Tn
. 1,=13°30"
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#3 — Marasi

koncepcio

No | Milling cutter Manu- | D | R | ve|z| f |a | a| n \
facturer | mm | mm f;l; | i | A | pa | s
3.1 | D6206.610 Fraisa 16 0100 4| 009| 2| 8| 1989 716
3.2 | U5174.610 Fraisa 16 01100 4 | 0,05| 10 8| 1989 398
3.3 | 7552-16-2 Dixi 16| 2 880' 2] 010 1 8 |17507 3500

Azonos atmérd
Tomor keményfém marok

3.1 — hagyomanyos technolégia
3.2 - HPM technologia, nagy a,,
3.3 — HSM technologia, nagy v, és n

Gyartasi ido és maradék anyag

Cutting time (min)

7000

600.0
5000
400.0
300.0
200.0
100.0

7000

5000 +

500.0
400.0
300.0

2000 1323

1000

00+

3615
ISTITO
- -7 S/ E— it
; l EbS
o B B
0p LW
11 13 22

+

68535

4

12 21

Total milling time (min)

697.9

AsrL

0

2864

I 11 I
32

23 31

33

11

Non-cuttingtime (min)

Rest material (cm?)

+ 183
165
103
| oe—= | %
100 + 74 gs 73
R
L1 12 13 21 22 23 3l 3.2 3,

282

318
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Maradek anyag

/

Dr.Miké Balazs

- miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 107

4

Kovetkeztetések

Restmaterial volume [cm?]

Restmaterial volume [cm?]

Dr.Miké Balazs

a3, xa, [mm?]

- miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 108
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Kovetkeztetések

Rest material volume [cm3]

Restmaterial volume [cm3]

318 716 838 877 972 1005 1540 3500 8206

e [mm/min]

Restmaterial volume [cm?]

4 ?
350 17 318

7538

11456 13997 16760 25440 28000 42096 83160 131296

Q[mm?/min]
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