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NC programozas
3D-ben

Pecsetnyomo készitése

Oktatas segédanyag:
Budapesti Mlszaki Egyetem
Gépgyartastechnol 6gia Tanszék

Az EdgeCAM szoftver magyar or szagi
forgalmazdja:

Intergraph Magyarorszéag

1022 Budapest, Detrekd u. 12.
www.intergraph.hu

Megjegyzés: a segédanyag az EdgeCAM 4.0-
as verzidjanak felhasznal asaval készilt,
korébbi és késdbbi verzidkban |ehetnek
valtozasok az itt |eirtakhoz képest.
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Az EdgeCAM rendszer aapjaban véve egy CAM rendszer, am szamos esetben szilkség lehet
arra, hogy egyszerbb geometriakat az EdQgeCAM rendszerben hozzunk létre. llyen esetek:

» El6gyartmény definidlasa

» EgyszerQbb konturok megrajzolasa

» |mportdt modellek javitasa

Most egy egyszerQl pecsétnyomo alakjat fogjuk létrehozni. A méretek és az alkatrész alakjaa
kovetkezo:

A =100 mm
B =55 mm
C=45mm
D =70 mm

o Az elbgyartmany 5mm-rel magasabb a
A s B méretnédl.

A pecsétnyomo fenti alakjét tobb |épésben fogjuk 1étrehozni.
Az elsb oldallap kérvonaldnak megrajzolasa

A mésodik oldallap kdrvonalanak megrajzolasa

A drotvézmodell elemeihez fellletek készitése

A megmunkdlasi referencia megadasa

& Inditsuk el az EdgeCAM szoftvert.
i )

EdgeCak

Eﬁ_ﬂf B EIIenﬁrizzEJlf le, hogy atervezés Uzemmédbz,an ,(Desi gn m(,)de) vagyunk és_nem a
. megmunkal asiban (Manufacture mode). A kétféle izemmad kozott az Options
menuben |ehet valasztani.

A pecsétnyom0 ekészitéséhez szilkséges funkciok elérésehez néhany eszkozsort be kell
kapcsolnunk. Az eszkdzsorok a View meni Toolbars parancsa alatt kapcsolhatok beilletve ki.
Kapcsoljuk be a Standard, a Main, az Edit, a Display, a Surface, a Tooling, az Operations és
az Input Options eszkdzsort.
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Allitsuk és kapcsoljuk be a Gridet (racs) a View menii Grid Configure parancsaval.

General I
¥ Display [ Digitize Origin
# Space i5 ‘width  [200
¥ Space [5 Height {200
]TI Cancel l Help |

Kapcsoljuk be a Display opciét a racshdd megjelenitéséhez, az x és y iranyd
racsponttvolsadgot a pecsétnyom6 geometrida alapjan alitsuk 5mm-re. A récs teljes
szél essege és magassaga legyen 200mm.

A pecsétnyomé vastagsaga 70mm, a két profilt a kozépvonaltdl 35-35mm-re fogjuk
elkésziteni. Igy a pecsétnyomo pont kdzépre kerill. Figyelni fogunk tovabba arra is, hogy a
pecsétnyomé ives fellletének tetgje a megmunkdasi koordinatarendszer origdjaval essen
egybe.

Elb&szor is készitsik e a kdzépvonatdl —35mm-re levd profilt. A z irdnyl magassaga a
rajzsiknak tehat —35mm lesz, amit a Standard eszkdzsoron a Z:level mezdben kell megadni.

[DzE @M d& ©~ %|/6¥|f> =mm = am

Az igy kivaasztott rajzsikra most mar megrajzolhatjuk a profilt.
|7 Vélasszuk ki a vona (Line) parancsot a Main eszkdzsoron, vagy a Geometry
menubdl.

x Az Input Options eszkézsoron kivaaszhatd, hogy milyen médon kivanjuk megadni a
/: vonal végpontjait. A leggyakoribb mddszerek:
o * Free (szabadon, az egérrel amegfeleld ponton torténd kattintassal)
i = Entity (mar meglévd geometriai elem jellegzetes pontjahoz kapcsol 6dva)
» Grid (récsha 6 pontjaraillesztve)

Szadmunkra most a Grid opcié a megfeleld, mivel igy gyorsan elkészithetjik az dbran |&thatd
modon a zseb alakjét alekerekitések nélkiil.

Rajzoljuk meg a harom egyenest az oldalso profilbdl az dorén 1&thatd mddon.
/,/“ Vaasszuk ki akoriv (Arc) parancsot a Main eszkézsoron, vagy a Geometry mentibdl.
Az iv rgjzolasdhoz hdrom pontot kell megadni a korivbdl, az éramutatd jérésaval

ellentétes sorrendben.

Hasonlé modon elkészithetjik a pecsétnyomo6 oldalsd profiljat a +35mm-es rajzsikrais.
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Amennyiben a rgzolas sordn valamit erontottunk, az aldbbi funkciok &alnak
rendelkezésiinkre ajavitésra:

P Delete (torlés) akivalasztott rajzel emek torlése.
k7  Undo (visszalép) alegutdbbi mlvelet “visszacsinaasa’.

/'6 Verify Entities a kivdlasztott rajzelemrdl informécié kérése.
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Az elkésziilt profilokat felhasznélva a kovetkezdokben fel Ul eteket fogunk késziteni.

El Vélasszuk ki a Ruled parancsot a Surface eszktzsorrdl, vagy a Surface meniibdl. Ez a
parancs két gorbe kozé illeszt be egy vonafelll etet.

Ruled

General Displap |

U Patches iE] 5:
Y Patches Id 5‘
Ll Paoints |4D_ _uﬂ

ok | Cancel | Help |

A parancs paraméterel  kozott megadhaté a szamitdshoz haszndt u-v
paraméterelemek szama.

Vaasszuk ki rendre az egymas aatti gorbéket, tehdt eldszor a két ivet, és utana
paronként az egyeneseket.
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t@ A pecsétnyomb asd és felsd lapjanak elkészitéséhez a Coons Patch parancsot
haszndljuk. Ez a parancs négy gorbe kdze tud beilleszteni egy fel Ul etet.

Coong Patch Coonsz Patch
General l D.i'spla_l._JI General | Display l
Blend Type - U Patches IE-_E
Mame: lﬁ 4 Patches F_E
Ll Pairits !40_5
Y Paints IA*.EI_E
]TI Cancel | Help | ]Tl Cancel | Help |

A felllet jellege lehet sik (linear) vagy folyamatos gorbuleth (bi-cubic). Mi a
sikfel Uletet haszndljuk.

Az ablak nyugtazédsa utédn adjuk meg a négy-négy hatarologorbét az also és a felsd
oldallap elkészitésehez.

A hat darab felllet elkészitése utan a pecsétnyomo az aldbbi mdédon néz ki.
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Kovetkezd |épéshen az elkészilt munkadarabot a megmunkaas koordinatarendszerhez
(CPL) kell oly médon beforgatnunk, hogy a z tengely az ivelt feltiletbdl kifelé mutasson, az x-
y sik pedig az ivelt felUlethez a pecsétnyomo tetején érintdlegesen kapcsol ddjon.

Vaasszuk ki az Edit men Transform, Rotate parancsat a forgatéshoz. Adjuk meg a forgatés
meértékét (x iranyban 90 fok), majd nyugtédzzuk az ablakot.

Hotate

General I

[ Copy [~ Fixed Onentation

% Ratation  [50 ¥ Rotation |

Z Rotaticn I Fepeats | E‘
Laper I _j:]

Ok I Cancel | Help |

o) EKkor a rendszer a forgatés origdjat kérdezi. Az origot a koordinatgaval fogjuk
megadni (0,0,0) kivéalasztva a Coordinate input opci6t.
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Enter Co-ordinates
Command W << Maore |
Aues

¥ IEI I.&bsolute _ﬂ { *CRL

Z iD I.t‘-\bsolute Ll £ Warld
— Co-ordinate Spstem

g Cartesian T Polar ' Angular
= ol aEf Al A

Rl I_ i m
ArlE |_ Sl [—
ITI Conitue | Qéncel |

Az origé megadasa utén a forgatni kivant elemeket kell kijel6Ini, jelljik ki az Osszes
elemet egy ablakkal, és nyugtdzzuk a kijelolést az egér jobb gombjanak

lenyomésaval.
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A nyersdarab megfeleld magassagahoz, a darabot 5mm-rel a z tengely mentén lefelé e kell
tolni. Ehhez az Edit menl Transform, Trandate parancsat kell hasznani. Adjuk meg a z
iranyu eltolas mezében eldjelhelyesen a -5 értéket, majd az ablak nyugtazésa utan jeloljuk ki
a pecsétnyomao geometrigjét, hasonléan a forgatasnad alkalmazott kijel 6léshez.

Transzlate

General I

[~ Copy ™ Dinaric
o ——

oK I Cancel | Help
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Allitsuk vissza a rajzsik z iranyl magasségét a nulla szintre a Standard eszkézsoron a Z:level
mezdben.

D=dE S ] —|r

A Y

[Top =] [o-00 ] ‘f&ﬁ i

A pecsétnyomd geometrigianak megrgjzoldsa utan definidjuk az elBgyartmanyt. Az
eldgyartmanyt a Geometry menti Stock/Fixture pontja aatt definal hatjuk.

Stock E=

General |

I Create Geometiy

e l—;l
Depth
Tope  [steck 7]
Shape m

]Tl Cancel | Help |

Allitsuk be a Create Geometry opciét a nyersdarab geometrigjanak vaés |étrenozésahoz.
Legyen az eldgyartmany mélysége (60mm), eldjelhelyesen (!) a megmunkdasi CPL-ben
értelmezve. A tipusa legyen Stock, tehat el6gyartmany és az alakja legyen téglalap. Az ablak
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nyugtézasa utan kapcsoljunk &t felllnézetbe, majd vagy a grid segitségével, vagy a geometriai
elemek végpontjaival adjuk meg a nyersdarab taglalapjana két sikbeli atlopontjat.
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Mivel egyes megmunkaas stratégiak igénylik a megmunkdlas hatéranak megadasat, ezért
rajzoljunk egy téglalapot a nulla szinten a munkadarab koré.

A téglalap rajzolasdhoz vélasszuk ki a Geometry ment Rectangle parancsét, és kapcsoljunk at
felllnézetbe, majd rajzoljuk meg atéglalapot.

Rectangle

General I

Length |<Digitise> ‘I
Witk |<Digitise> VI

Depth Im vl
Cormer Radius I

(] l Cancel Help
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A geometriai eldkészités utan Iépjunk & a megmunkdéasi Uzemmodba. Ezt a Main
eszkbsoron a Manufacture gomb kivdlasztésaval, vagy az Options menitibdl a
Manufacture pontot kivé asztva tehetjik meg.

Machining Sequence
General |
[~ Billet = tmenies
[ Machine D atum Diezcriptioh icliiietmari il
Diszipline m Machine Tool | edgemil. mi =
Iritial EPL m Datum Type W

(] 4 l Cancal | Help |

A CAM arendszerre val6 attérés utédn meg kell adni a miveletelem nevét, tipusat az
akamazandb szerszamkészletet és a gépi kornyezet (posztprocesszor: edgemill)
nevet.

A Description mezdben adjuk meg a mavelet nevét (fellletmards), valasszuk ki a
megmunkdlas tipusat (mill — mards), a posztprocesszor tipusé (edgemill — az
EdgeCAM dltalanos marasi posztprocesszora). Nyugtazzuk az ablakot.

A miveletelem a gyartas informéciok egy gyQjteménye. Uj miveletelem a File
menl New Sequence parancsdval hozhato Iétre. Meglévé mlveletelem a File menl
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Select Sequence parancsaval vdaszthatd ki. A milveletedlem utasitasokbadl,
megmunkalasi parancsokbdl (instructions) épul fel. A Kit name utdh az
alkalmazand6 szerszdmkészlet adhatdé meg. A gépparaméterek a Verify mend,
Machine Parameters aatt dlithatok.

Minden maveletelem két fo |épéshdl all, ezek:
»  Szerszdmvéasztés
= Megmunkdés stratégiavalasztas

El&szor valasszuk ki tehdt a szerszamot. A szerszamok kivalaszthatok szerszamtarbdl, vagy
sgjat magunk is definidhatunk szerszamot.

Véasszunk egy szarmar6t (Endmill) és adjuk meg ajellemzdit az alabbiak szerint.

Diameter = 25 mm
Corner Radius= 0.6 mm
Flute Length = 50 mm
Number of Teeth =4 mm

Nyugtazzuk a szarmaré adatainak beviteli ablakat.
|-|_|-|J A fellletmardshoz vl asszuk ki a Facemill parancsot. A fellletmaras paraméterei:

Feedrate = 200 mm/min
Plunge Feed = 100 mm/min
Speed = 2500 [1/min]
% Stepover =50

Cut Increment = 2 mm
Tolerance = 0.01
Clearance =20

Retract = 10

Level =0

Depth =-5

Finish At Clearance

Az ablak nyugtazédsa utan adjuk meg a fellletmaras kezdGpontjat, iranya és
végpontj&t.
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A kovetkezd ciklus egy nagyolés lesz, amellyel a felsd, ivelt felllet teraszolasét fogjuk
elvégezni. Vegylnk fel aFile, New sequence paranccsal egy Uj megmunkdalasi szekvenciat.

Machining 5equence

General I

= Gillet [~ Mirar ey

[ Machine Datum Diescription [teraszolad
Discipline m Machine Tool | edgermill.md =
Iniisl CPL [<Digiise> | DatumTupe  [apsobte ~|

oK l Cancel | Help |

A teraszol ashoz egy szarmarét (Endmill) haszndlunk az aldbbi méretekkel:

Diameter = 15 mm
Corner Radius= 0.4 mm
Flute Length = 50 mm
Number of Teeth=4

@ Az adkalmazott ciklus egy Z iranya nagyoldciklus lesz. Vaasszuk ki a Z Level
Roughing Areaclear ciklust. A ciklus paraméterel legyenek a kovetkezok:

Strategy = External Boss (mivel szigetet marunk és nem zsebet)
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Mill Type = Climb (elleniranyl maras és nem egyeniranyu)
Direction = Inside-out (bentrdl kifelé torténik a marés)
Feedrate = 250 mm/min

Plunge Feed = 125 mm/min

Speed = 2500 [1/min]

Offset = 0.5 (simitési rahagyés)

% Stepover = 50

Cut Increment = 1 mm

Approach = Plunge

Clearance = 20

Retract = 10

Level =-5

Depth = -10 (a pecsétnyomd B és C méretének kil onbsége)
Finish At Clearance

Stay At Depht

Az ablak nyugtézésa utén adjuk meg a megmunkdni kivant fellletet (az ivelt felsd
felllete a pecsétnyomoénak), majd a megmunkdlas hatérait (a nulla szinten megrajzolt

téglaap) és végll abelsd szigeteket (ezek most nincsenek).

[l C# Yen Jooky Hae Coas Dpmscns feiackss WPgeias Vepy  Dustes  Qpasy ey Db

:D@E = e | A hl""—J%ﬁﬂ
2 PERMEDF D PRIE R LA EBEDM Y B P

Rt Lle=sns

= i ﬁ
-
= e
.-?.-r
Ly 4| emr—
f _.lﬂ ...E:]-... [] I Corcias
4 Frersd
JERE o Ewm T orwew | M
Rt e

A nagyolas utdn egy simitassal fejezzik be az ivelt felllet kialakitasat. A simitashoz is

hozzunk |étre egy Uj szekvenciat.
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Machining Sequence

General I

[~ Eifl=t

[ Machine Datum Diescriptioh [simitas
Discipline |Mil| "I Machine Tool | adaemil.m: =
Initial EPL l vI D aturn Type |Absolute 'I

= Mimar Wiews

(] l Cancel | Help |

A simitédshoz egy gdmbmarét (Ballnose) hasznalunk. A gdmbmard méretei legyenek
akovetkezok:

Diameter = 12 mm
Flute Length = 50 mm
Number of Teeth =4

A simitéshoz a Paradl Lace ciklust haszndjuk. A ciklus paraméterei legyenek a
kovetkezok:

Mill Type = Climb (elleniranyld marés és nem egyeniranyl)
Feedrate = 250 mm/min
Plunge Feed = 125 mm/min
Speed = 2500 [1/min]
Offset =0

% Stepover =10

Cut Increment = 1 mm
Angle = 45 fok

Approach = Plunge
Clearance = 20

Retract = 10

Level =-5

Finish At Clearance

Stay At Depht

Az ablak nyugtézédsa utan adjuk meg a megmunkdni kivéant fellletet (az ivelt felsd
felllete a pecsétnyomoénak), majd a megmunkdlas hatérait (a nulla szinten megrajzolt
téglalap).
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Ready

A pecsétnyomé geometrigdnak a megmunkéasa ezzel elkészilt. A kovetkezd |épésben a
tulajdonképpeni  “pecsételnivalot” kell elkésziteni, vagyis az ivelt felUletbe bele kell
gravirozni a pecsét alakjét. A pecsét alakjat eldszor meg kell rajzolnunk. A spline gorbékkel a
nulla szintre megrajzolt gorbét utana ravetitjik a pecsétnyomo ivelt fellletére, és ott végezzik
amegmunkal ast.

ﬁtﬁ A gra_Lvirozéshoz elﬁsz,C')r Iépjpnk vissza a tervezés (Design) Uzemmoddba, hogy
: megraj zolhassuk a gravirozandé alakzatot.

Kapcsoljunk at felllnézetbe.
\@ Vaasszuk ki a B-Spline funkcidt és rgjzoljuk meg a gravirozni kivant alakzatot. A

spline rajzolasakor eldszor a kontrollpontokat kell megadni, majd a bevitel
nyugtazasa utan a rendszer elkésziti a spline gorbét.
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Kapcsoljunk vissza térbeli nézetre. Az elkészilt spline gorbék fellletre vetitéséhez v asszuk
ki a Surface menl Project parancsat.

General |

Tolerance ; ilﬁﬂ

0K | Carncel | Help |

A rendszernek megadhat6 a vetités pontossaga, az aapértelmezett (0.01) érték elfogadhatd.
Ez utdn megadandé az afelllet amelyre vetiteni kivanunk, majd a vetiteni kivant alakzat.

7 A Delete (torlés) paranccsal a vetitéshez haszndlt gorbéket toroljuk.
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it A gravirozand6 kontar |étrehozasa utdn térjink vissza a megmunkdas
(Manufacture) izemmaddba.

Hozzunk |étre egy Uj megmunkdlasi szekvenciat a File meni New Sequence parancsaval.

Machining 5equence

General I

[ Eillet [ Miron e
[~ Machine Diatum Diescription [aravvitozad

Dizcipline il | Maching Tool |edgemill.mt'I
Initial EPL |To|:- -vi D atum Type |.-’-‘«bso|ute vI

ok I Cancel | Help |

@ A gravirozést egy kupos szerszammal (Taper Tool) végezzik. A kupos szerszam
méretel legyenek a kovetkezok:

Diameter = 10 mm
Angle = 20 fok

Flute Length = 20 mm
Number of Teeth=1
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j{ A gravirozéshoz a Slot stratégiét fogjuk hasznalni. A ciklus paraméterei legyenek a

kovetkezok:

3D

Feedrate = 250 mm/min
Plunge Feed = 125 mm/min
Speed = 2500 [1/min]
Relative Depth = -3 mm
Cut Increment =1 mm
Clearance =20

Retract = 10

Finish At Clearance

Az ablak nyugtézasa utan adjuk meg a gravirozni kivant
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A szerszampayak |étrehozasa utan az anyaglevalasztas ellendrzése, a megmunkdés

szimulécidja a kdvetkezd 1€pés.

P2
B

a szimuléci6 indithato.

mode)

A szimulécié a Verify Machining parancs kivalasztasaval indithatd el. Ekkor az
EdgeCAM €linditja a Verify modult. Az adatok atvitele utdn a Verify modulon bel Ul

A megfeleld megjelenitéshez kapcsoljuk be a Szerszam renderelését (solid tool
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B Lépjunk be a Simulate mode paranccsal a szimulécidba és a Start gombbal inditsuk el
aszimul&cidt.
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A Control Panelen a megmunkélés kUI(‘jnb('jzc“) jeIIemzc”)i |&thatok (szerszémpozici(’), szerszam
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