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Abstract

Many CAM software are able to make virtual working areas and run machining simulations. In this study it was
analyzed, how machining in virtual working area ameliorates the generation of CNC programs by a software.
The machine tool model, that we created gives an opportunity for the manufacturers and the users to symulate
machining in ,,real” working area before starting manufacturing process.
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Osszefoglalas

A forgacsolassal torténd gyors és pontos gyartashoz torténd elokészitést és megmunkalast nagyban segitik a kii-
16nb6z6 CAM szoftverek, amelyekkel hatékony tervezési, szerszamkészitési és megmunkalasi funkcidkat érhe-
tiink el egyetlen integralt kdrnyezeten beliil. Szamos CAM szoftver alkalmas virtualis munkaterek készitésére és
a megmunkalasok szimulacidinak futtatdsara. Munkank soran azt vizsgaltuk, hogy egy virtudlis munkatérben
létrehozott megmunkalas milyen mértékben javitja egy CNC program szoftveres tton torténd létrehozasat.
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1. Bevezetes

Szamitogépes kornyezet segitségével egy CNC vezérlésii esztergagép munkaterének valos
koriilmények kozotti megjelenitését valositottuk meg. Az altalunk kialakitott modell lehetéséget
biztosit a gyartoknak, illetve a felhasznaloknak, hogy a gyartds el6tt ,,valés” munkatérben, a

szerszamok ¢s késziilékek megjelenitésével a gyartas teljes folyamatat szimulaljak.

2. A szimulator létrehozasa
A posztprocesszor szerszamgéphez illesztésének elokészitése soran az elsé 1épés a CNC eszterga

részegységeinek lemodellezése volt (2. abra.).

1. abra A lemodellezett szerszamgeép 2. dbra Az elkésziilt szerszamgép modell
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A kovetkez6 1épésben a gépi koordinatarendszert a gépmodellre illesztettiik (3. abra.).

Revolverfej

3. abra A gépi koordinatarendszer elhelyezkedése

A posztprocesszorral tudattuk a szerszamgép elemeinek funkcioit és mozgasviszonyait. Az egyes gép-
elemek szabadon elhelyezhetok egy mar meglévd struktiraban attol fiiggden, hogy melyik koordinata-
tengely mentén mozognak, illetve egyiitt milyen nagyobb egységeket képeznek. Lehetdség van a szer-
szamgep technikai jellemzoinek (pl. a hajtasokhoz tartozé motorteljesitmények, maximalis foorso for-
dulatszam, gyorsjarati sebességek, stb.) megadasara is. A szimulator a késdbbiekben ezen adatok, to-
vabba az adott megmunkalasokhoz tartozo technologiai paraméterek ismeretében képes a darabidd ki-
szamitasara. Az altalunk vizsgalt CNC esztergagépen alkalmazott szerszambefogok modelljeit is elké-

szitettik.
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4. abra CAM szoftver (Edgecam) és szerszamgep kapcsolata
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Az NC-kddgenerator testreszabasa a posztprocesszor szerszamgéphez illesztésének egyik kiemelt fon-
tossagu fazisa. A megfelel6 beallitasokkal elérhetjiik, hogy a generalt CNC program a szerszamgépre
valo betoltést kdvetden utdlagos beavatkozasok nélkiil lefusson és ugyanazt az eredményt produkalja,
amit el6tte a szimulatorban lathattunk. A generalt programok atlathatosdganak javitasa érdekében is
modositasokat hajtottunk végre a kodkésziton. A szerszadmpalya programozasok megkezdése el6tt az
elkészitett szerszamgép modell szamara szerszdm modelleket is 1étre kellett hoznunk. Készitettiink egy
sajat adatbazist a szerszamaink részére. A szerszdmtar adatbazis eltarolja az egyes megmunkalasi fo-
lyamatokhoz sziikséges szerszamokat, azok adataival, grafikaival és az ajanlott technologiai paramé-
terekkel egyiitt. Létrehoztunk egy szerszam Osszeallitast, ami a szimulator miikodésének leellendrzésé-
re szolgalo probadarab legyartasahoz sziikséges szerszdmokat tartalmazta. Ezzel a gyartas-szimulacio-

hoz sziikséges Osszes alkotoelem elkésziilt.

3. Tesztelés
tuk a darab legyartasahoz sziikséges elégyartmany méreteit, anyagat és elhelyezkedését a szerszamgép
tokmanyaban. Ezt kovetden beallitottuk a parametrizalt tokmany pofait az eldgyartmany atmérdjéhez a

pontos szimulaciéo érdekében (5. abra). Kivalasztottuk a

megmunkaldshoz sziikséges szerszamokat, amikhez a X

program automatikusan hozzarendelte a sziikséges befogo-

kat. Megadtuk a munkadarab legyartasahoz sziikséges miive- 7

letelemeket. A munkadarab megmunkaldsanak megtervezé-

sét, valamint a szerszampalya generalast kovetden lefuttattuk

a gyartas szimuldcios litkdzésvizsgalatat. A szimulaci6 soran 5. dbra Parametrizalt tokmanyba
fogott elogyartmany

a program megvizsgalta, hogy a szerszamok és a szerszam-
befogok osszeiitkdznek-e a munkadarabbal. Utkdzés esetén a szimulator figyelmeztetést kiild sza-
munkra. Kiirja, hogy melyik mozgas soran tortént az {itk6zés és megmutatja a munkadarabnak {itko-
z0tt elemet. Szimulacid kozben a szerszamgép részegységeinek grafikus megjelenitése ki/be kapcsol-
hat6, a forgacslevalasztast végzd szerszamok jobb lathatdésaganak érdekében. A szerszampalyakat
gyartas-szimulacié kdzben is kirajzoltathatjuk, tovabba videofelvételt is készithetlink. A szimulacié el-
inditdsa el6tt meggy6zddtiink arrdl, hogy a szerszamok az altalunk kijelolt tarhelyeken helyezkednek
el a program altal automatikusan hozzajuk rendelt befogokban. A szimulacié futasa kozben megfigyel-
hettiik a szanok mozgasat és a revolver forgasiranyat szerszdmcserekor. A szimulacio lefutasat koveto-
en leellendriztiik, hogy kaptunk-e figyelmeztetést szerszamiitkozésrél. Hibaiizenetet nem kaptunk, te-
hat a szimulacio soran szerszam-, illetve szerszambefogo iitk6zés nem tortént. Az ellendrzés utan CNC
programot generaltattunk az NC-kodkészitovel, ami a szerszamgép vezérldjére valod betdltést kovetden
utolagos modositasok nélkiil lefutott. A programtesztelést kovetden legyartottuk a megtervezett mun-

kadarabot.
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4. Kovetkeztetések

A gyartok torekvései arra iranyulnak, hogy egy alkatrész megtervezése és sorozatgyartasanak megkez-
dése kozotti idotartamot a lehetd legrovidebbre csokkentsék. Az altalunk készitett szimulator segitsé-
gével a felhasznald biztonsagosan és gyorsan tesztelhet, modosithat megmunkalo-programokat anél-
kiil, hogy ezzel a szerszamgép gépi idejét lekdtné. Ennek kdvetkeztében a sorozatgyartds megkezdése

kevesebb id6t igényel, mintha gyartas-szimulacié nélkiil dolgoznank.
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