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NX CAM — nowe mozliwosci

Siemens PLM Software ma w swojej ofercie petna
game rozwigzan PLM opartych o TeamCenter,
Tecnomatix, NX, Solid Edge i CAM Express. Jest
réwniez wtascicielem kernelu Parasolid, na ktérego
udzielana jest licencja innym producentom
oprogramowania CAx. Ponad 6,7 miliona stanowisk
na $wiecie jest opartych o technologie firmy
Siemens PLM Software, a liczba uzytkownikéw
oprogramowania CAx/PLM siega 63 tysiecy.
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Rys.1. Ekran startowy NX 7.5

NX CAM to nowoczesny pakiet CAM, ktéry w corocznych
zestawieniach CIMdata zajmuje czotowe miejsce jesli
chodzi o wdrozenia w przemysle lotniczym,
samochodowym i narzedziowniach. Najnowsza wersja
oprogramowania przynosi wiele usprawnien
dedykowanych dla tych gatezi przemystu.

e Obrébka wirnikéw

Modut frezowania 5-osiowego zostat wyposazony w
nowy pakiet dedykowany obrébkom czesci lotniczych typu
wirniki i fopatki (Blisk/Impeller Machining). Wprowadzono
predefiniowane operacje do obrébki zgrubnej wirnikéw
(rysunek 2.), obrébki resztek, obrobki wykanczajacej
przestrzeni migdzy topatkami, obrébki samych topatek,
promieni zaokraglenia itp. Posiadajg one specjalne opcje
wygtadzania $ciezki, kontroli katéw pochylenia frezu
wzgledem krzywych/powierzchni prowadzacych i oprawki
zoptymalizowane pod katem obrébki wirnikow.

Rys.2. Przyktad obrébki zgrubnej 5-osiowej wirnika
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Definicja operacji obrébki wymaga wskazania okreslonego
typu elementu geometrii wystepujgcej w elementach typu
wirnik (rysunek 3.).

Podobnie jak dotychczasowe, operacje nowego
pakietu wyposazone sg w przyjazny interfejs z
dynamicznie zmieniajgcymi sie ilustracjami (rysunek 4.)
objasniajacymi poszczegoélne parametry.

Shroud

Blade Blade Blend
Rys.3. Typowa budowa wirnika

Nowy pakiet znacznie przyspiesza proces programowania
i optymalizacji obrébki elementéw typu wirniki
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Rys.4. Interfejs operacji 5-osiowych

CAMdivision ul. Stargardzka 5-7 54-156 Wroctaw tel. (71) 796 32 50 Fax (71) 796 08 51 www.camdivision.pl




Frezowanie - czes¢ 1.

& CAMdivision

e Obrébka naro zy

Operacja przeznaczona do obrébki resztek w
narozach (FlowCut) posiada nowe strategie roztozenia
Sciezek wzgledem obrabianych zaokraglen. Standardowo
schemat $ciezki wyglada jak na rysunku 5., gdzie $ciezki
sg prowadzone wzdtuz dtuzszej krawedzi zaokraglenia.

Rys.5. Obrébka wzdtuzna narozy

Nowym rozwigzaniem jest mozliwos$¢ podziatu
wedtug kata pochylenia i zastosowaniu do nich odrebnych
wzoréw $ciezki. Na rysunku 6. i 7. przedstawiono
schematy $ciezek na ktérym poszczegolne obszary sa
obrabiane prostopadle

Rys.6. Obrébka poprzeczna stromych narozy

lub réwnolegle do krzywych tworzacych zaokraglenie.

Rys.7. Obrébka poprzeczna wszystkich narozy

Kolejnym usprawnieniem wprowadzonym do
obrébki narozy jest mozliwos¢ ograniczenia obrébki narozy
tylko do wewnatrz wskazanych powierzchni (rysunek 8. po
lewej lub rozszerzania obrébki réwniez na $cianki przylegte
(rysunek 8. po prawej).
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Rys.8. Kontrola obszaru obrébki

» Posuw a obci azenie narz edzia

Do kontroli warto$ci posuwéw (w operacjach na
statych poziomach Z i obrébki powierzchni swobodnych
3D) wprowadzono nowe algorytmy ktére uwzgledniajg
aktualne obcigzenia narzedzia w zaleznosci od
rzeczywistej warstwy skrawanej. Operacje obrobki
uwzgledniajg wiec rzeczywisty rozktad naddatkéw po
poprzedniej operaciji.
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Rys.9. Obcigzenie narzedzia i optymalizacja posuwu

Na rysunku 9. przedstawiono wykres obcigzenia
narzedzia oraz wartosci posuwoéw podczas przejscia frezu
z prawej strony czesci obrabianej i z powrotem w operacji
frezowania 3D (wierszowanie wzdtuz osi X) . Posuw jest
optymalizowany w tym przypadku w zaleznosci od
rzeczywistej wartosci naddatku (na rysunku 9. w kolorze
26itym) mierzonego w osi Z.

Prosuwy A
Posuw robaczy
[ wiece) v
| Jednostis v

EOptvmalizuj posUwW pray generowaniu sciezki

Maominalna szerokosc skraw, 5.0000
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Rys.10. Parametry kontroli posuwu wzgledem obcigzenia
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e Optymalizacja $ciezki

Nowg jakoscig jest wprowadzana mozliwo$¢
optymalizaciji ilosci $ciezek w obrébkach wykanczajacych
w zaleznos$ci od rzeczywistego ksztattu przygotéwki po
poprzednich operacjach (IPW - In Process Workpiece). W
przypadku standardowego powielenia $ciezki 3D w osi Z
jej przebieg bedzie wygladat jak na rysunku 11.

Rys.11. Powielenie $ciezki 3D w osi Z

Po wigczeniu optymalizacji, $ciezka narzedzia
zostanie odpowiednio przycigta jak rysunku 12.

Rys.12. Optymalizacja $ciezki 3D do ksztattu przygotéwki

¢ Frezowanie gwintow

Do obrébki gwintow (interfejs na rysunku 13.)
wprowadzono nowg operacje w ktérej mozna definiowaé
parametry $ciezki samodzielnie na podstawie wskazanych
pozyciji startowych gwintu typu punkt/tuk lub definicji
parametréow przejetych z cechy typu gwint utworzonej w
NX CAD. Istnieje mozliwo$¢ stosowania korekcji i ruchéw
przejazdéw jak w innych operacjach.
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Rys.13. Interfejs operacji frezowania gwintéw
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*  Poziom bezpieczny/wycofania

Do wszystkich operacji frezowania wprowadzono
mozliwos¢ definicji pozioméw bezpiecznych) o
zréznicowanych (dostepnych do tej pory tylko w obrébkach
5-osiowych) strefach granicznych.

Rys.14. MoZliwo$ci definicji poziomu bezpiecznego

Przy obrébkach indeksowanych przydatna jest mozliwo$¢
ksztattowania sposobu wycofania frezu — jak na rys. 15.

.-"'_, .

Rys.15. MoZliwosci zmiany kierunkéw ruchéw wycofania
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*«  Wysieg frezu e Profile 3D

Usprawniono mozliwo$¢ obliczania minimalnego Operacja obrébki profili 3d jest uzupetniona o opcje
wysiegu narzedzia. Do kazdej operacji mozna zastosowac wygtadzania $ciezki w osi Z, co usprawnia obrobke
polecenie obliczajgce minimalny wysieg z oprawki ktéry gwattownie zmieniajacych sie krzywizn.

nie powoduje kolizji czg¢sci obrabianej, IPW, uchwytéw z
oprawka narzedzia. Jesli narzedzia nie mozna wysunaé¢ na
wymagang odlegtos¢ wowczas $Sciezki kolizyjne mozna
automatycznie usungc.

§) Whmosany v e d i e e oo 27655

Rys.18. obrébka Profili 3D

e Face Milling — ujemne naddatki

W operacji obrébki ptaskich powierzchni
wprowadzono mozliwo$¢ stosowania ujemnego naddatku
w osi Z.

Rys.16. Obliczanie minimalnego wysiegu frezu

e Czas obrobki a ruchy szybkie
W NX CAM zmiana wartosci posuwow nie

powoduje koniecznosci przeliczania $ciezki. W nowej o

wersu’dpdano, mozliwos¢ precyzyjnego okreslania e :;:ij“t:mw —_—

wartosci ruchéw szybkich oraz ich zmiany w e ‘

dowolnym momencie co powoduje aktualizacje czasu S ]
obrébki. Dodatkowo mozna definiowa¢ czas wymiany

narzedzia.

Rys.19. Obrébka z ujemnym naddatkiem

? Rodzaj Obrabiarki FR Asystent NC

Biblioteka A Usprawniono dziatanie analizy geometrii przed/po
obrébce. Mozliwa jest analiza pozioméw, narozy
zaokraglen i pochylen w okreslonych przez programiste
granicach.

* | Asystent NC
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Rys.17. Definicja wartosci ruchu szybkiego Rys.20 .Analiza potfabrykatu(IPW)
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¢ Dynamiczna definicja pozioméw

W przypadku definicji pozioméw bezpiecznych lub Obecnie symulacje grafiki maszyny mozna
pozioméw obrébki istnieje mozliwosé dynamicznej definicji przeprowadza¢ tak jak dotychczas na kodzie NC lub
ptaszczyzn odniesienia. (co jest nowoscia) na podstawie samych $ciezek

&= narzedzia bez potrzeby budowy postprocesora
odwrotnego.

Rys.23. Przyktadowe modele obrabiarek

Rys.21. Definicja ptaszczyzn odniesienia

. Postprocesory

Zaktualizowane szablony postprocesorow zawierajg,
m.in. nowe mozliwosci definicji ruchéw helikalnych oraz
graficzne podpowiedzi w cyklach wiercenia.

«  Dynamiczne pozycjonowanie narz edzia

Mozliwosé dynamicznego pozycjonowania osi
narzedzia znacznie utatwia prace w srodowisku maszyn
wieloosiowych.

Sam wyglad uktadéw wspétrzednych zostat
zmieniony i jest teraz bardziej przejrzysty i jednoznaczny.
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Rys.22. MCS/WCS — dynamiczne pozycjonowanie

¢ Symulacja

Whprowadzono nowe przyktadowe modele
obrabiarek powigzane z postprocesorami odwrotnymi
(symulacja kodu NC) na sterowania Sinumerik,
Heidenhain i Fanuc.

Rys.24. Graficzny opis parametrow cykli wiercenia

c.d.n.
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