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CAM rendszerek

e Computer Aided Manufacturing
* Feladatai:

o Szerszampalya tervezes
o NC program generalas

e CAM rendszerek elemei:

o

Szerszampalya szamitas

o

Szerszampalya szerkesztés

o

Szerszampalya optimalizalas

o

Anyag es szerszam adatbazis

o

Megmunkalasi ido szamitas

o

NC posztprocesszor



CAM rendszerek
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CAM rendszerek csoportositasa

* Alkalmazott technologia
o Maras
o Esztergalas
o Kivagas (lezer, vizsugar, lang, plazma, huzal
szikraforgacsolas)

o Koordinata merogep

e Dimenzio szam



Dimenzio szam
* Megmunkalas, vezerles szabadsagfoka

o Egesz szam — egyidejuleg mozgathato tengelyek
szama megmunkalas soran

* Fel dimenzio — szakaszos fogasveteli mozgas



e |D — egy tengely menti elmozdulas
° Furas
e 2D — ket tengely menti egyideju elmozdulas
o Esztergalas
o Sikbeli kivagas (lézer, plazma, vizsugar, huzal szikra stb.)
e 2.5D — sikbeli megmunkalas + fogasveteli
mozgas

o Marasi feladatok egy része: nagyolas, teraszolo simitas



3D — 3 iranyu szimultan elmozdulas
> Szoborfeluletek simitd marasa

o Koordinata merogep

4D

o Kivagas 2 sikon

o lkerorsos esztergalas

5D
o Maras: 3 linearis + 2 forgd mozgas
6D

o Ipari robotok palyavezerlése

xD

o Soktengelyes szerszamgepek (pl. szerszam koszoru)
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CAM munkafolyamat

* A feladatok, lepesek minden CAM rendszerben
megtalalhatok

e Nehany feladat elhagyhato, de ezzel serul a
funkcionalitas (pl. elogyartmany)

* A definiciok sorrendje lehet mas



Fellilet modositas, foltozas
El6gyartmany
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0. -Technolégiai tervezés
|.— CAD modell beolvasasa es elokeszitese

e Fajlformatumok, adatvesztes
> Nativ / Neutralis (dxf, step, iges, vda, stl stb.)
> Parametrikussag / Modelltortent / Felulet hibak

* Geometria modositasa
* Felulet foltozas (pl. furatok befedese)

e Elogyartmany definialasa
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2.— Szerszamgep valasztas

* Gepadatok (munkateér, forgacsolasi paraméter

hatarok, stb.)

* NC vezeérlés tipusa

o Koordinata rendszer kivalasztasa

* Biztonsagi sikok definialasa

-
N

| — biztonsagi sik, felette 3D gyorsmozgas
engedélyezett

2 — kiemelési sik, osszekotd mozgasok
sikja
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3.— Szerszam kivalasztasa, kijelolese
o Szerszamadatok megadasa (D, L, R)
e Szerszam adatbazis
e Forgacsolasi adatok: anyag, nagyol / simit, n
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4.— Mozgasciklus valasztas

e Adott megmunkalasi modhoz fejlesztett
ciklusok

e Standard ciklusok
e Egyedi (CAM rendszer fuggo) ciklusok
* Egy feladat tobb modon is megoldhato

o Szerszam — Geometria — Mozgaspalya

[ Szerszam ]
4 A

[ Munkadarab

o ] ” [ Mozgasciklus ]
geometria




5.— Geometria kijelolese
* Tengely, Gorbe, Felulet, Terfogat, Ablak
» CAD modellen / Ujra modellezve
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6. — Szamitas vegrehajtasa




/.— Szimulacio
o Szerszampalya megjelenitése
¢ Megmunkalas szimulacio

o Munkadarab + Szerszam

o Szerszamgep + Keészulek

o Utkozesvizsgalat r
Munkadarab
Szerszam -
Keészulek
Szerszamtarto .
Szerszamgép

e Egyeb szimulaciok
o Megmunkalasi ido

o Geépteljesitmeny



B Stat  Smarfeam Ele  Edt  Wiew  Insert  Tools  Window  Help
Lot

drill End Mil 0
Dill Enedmill D:

3 J 15 Outil Inkerieur

2 | T4 Qutil & gorge

Turtets

Turret. 1
—_

Turret.2

Total Duration : 180.081s
BEH @)f,

ey
I GES Y RBY o J%@*ﬁ@@sqa&@.@v >

iy

SimProcess

CATIA v5

- _.HE.'

Hemlp bty




MSN 500 NC marogép
OE BGK AGI gépmihely

CATIA v5

als gﬁéiiyze Window  Help:

& 'A_% lf-7 ! = |

i L

R R U

E
%

e KR BARN 2wBenARLBA0ER 0 2,
[ =i EE]




Pro/Engineer VF




Pro/Engineer VF

miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu 25



SIEMENS

SINUBO02.MPF

s 0.000 0.000 |t

Y -17.800 0.000 100.000

Z -15.000 0.000 |[Sol:
79.976 0.000 ° 100.000

g 1000.000  1000.000

- : ]- 5

BN R R R B
(7] ef ol 1| of - Welals
EED DR Bpa
EEE DER B

HDD BEE
mER EEE of |

FER oo mam

&' HX 4 - Manufacturing - [ease.pre (Modified) |

B e pot wew ingert Foymat foos Asemble fomaton Anesm Preferences Windgn Hep

(L s 1 @ X  PEOYUOLseie . W

eﬂi‘nﬂ}uﬂ;hlnmwu{mnl-ﬂlmmmnm

Keller

Siemens NX




8.— NC program generalasa
* Vezerles fuggetlen program (APT / EXAPT)

* Vezerles orientalt NC program

(posztprocesszalas)

CAM rendszer

Poszt-processzor

l

EXAPT
CLData

. |

23"

#| NC program
G kod

#2 NC program
G kod

#x NC program
G kod




APT

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

e Szerszampalya leirasa NC marogepekhez

EXAPT

o Extended APT
o |964.

* Nemetorszag, EU



55% Pro/CLfile

Version Wildfire 4.0

55-> MFGNO / TET SURF MILLINGPARTNO /

TET
55-> FEATNCO /

SURF MILLING

13MECHIN / MILL, 1

$$-> CUTCOM GECMETEY TYPE / OUT-
PUT ON CENTERUNITS f MMLOADTL / 1&0

$$—> D20 RO.6
$5-> CUTTER
§5-> C8YS /

-y ALy
e I ] e

4
SPINDL / BDPM,
RAPID

FROM / 110.300,

55-> SETSTART
RAPID
GOTO /
FEDRAT
GOTO /
FEDRAT /
GOTO
GOTC
GOTO
GOTC
GOTO /

10

T

. 000,
. 060,
. 700,
- 180,
.000,

Ty Ty

-
| |
L Y S N o 5 I A |

. 000,
. 000,

300, 0O
/ 180.00000
110.300; 0.000,
260.000000,

Fraisa
20.000000
0.0060,
1.000,
0oo, 0.000,
"195 0ooooo

Sy

0.0060,

0.000,

1.000,
CLW

0.0060,
0.000,
0.000

0.000, 10.000

/ 1106.300, 0.000, 10.000

0.000, (
0, MMEM
~9.500
MMEM
-9,
-5,
-9.
9.
9.

0.p000,
1.200,
T.200,
=7 =200
=7.200,

oo LnoLn
L T e

[ N o 1o
Lo g e e Y 5 R e

- C000

N10
Nz20
N30
M40
NS0
N&O
N70
N8O
Nao
N1GDQ
N110
N120
N130
N1l40
N150
N1lg0
N170
N180

TOCL CHANGE
:b20 R0O.E6 Fraisa)

TO30TOME

G891 GZ8 Z0. ‘Mé
G0 G50 52385 M3
G0 X110.3 ¥0.0
GO Z-6.0

Gi E=-9.5 ¥180
Gl X5.0 E360
¥ .2
X-4.
¥
%5.0

M




9.— Dokumentalas
e NC program neve
e Szerszam azonosito
* Forgacsolasi adatok, ido adatok

e Koordinata rendszer helye
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