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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 rowniez wtascicielem kernelu
Parasolid, na ktérego udzielana jest licencja innym
producentom oprogramowania CAx. Ponad 6,7 miliona
stanowisk na swiecie jest opartych o technologie firmy
Siemens PLM Software, a liczba uzytkownikéow
oprogramowania CAx/PLM siega 63 tysiecy.

Rys. 1. Interfrejs NX 7.5

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

Obroébka wirnikow

Modut frezowania 5-osiowego zostat wyposazony w
nowy pakiet dedykowany obrébkom czesci lotniczych typu
wirniki i topatki (Blisk/Impeller Machining). Wprowadzono
predefiniowane operacje do obrobki zgrubnej wirnikéw
(rysunek 2.), obrobki resztek, obrobki wykanczajgcej
przestrzeni miedzy fopatkami, obrobki 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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Obroébka narozy

Operacja przeznaczona do obrobki resztek w narozach
(FlowCut) posiada nowe strategie roztozenia sciezek
wzgledem obrabianych zaokraglen. Standardowo sciezki s
prowadzone wzdtuz diuzszej krawedzi zaokraglenia. Nowym
rozwigzaniem jest mozliwos¢ podziatu wediug kata
pochylenia i zastosowaniu do nich odrebnych wzoréw
sciezki. Na rysunku 3. przedstawiono schematy sciezek na
ktérym poszczegdlne obszary sa obrabiane prostopadle lub
rownolegle do krzywych tworzacych zaokraglenie.
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Rys. 3. Obrébka poprzeczna stromych narozy

Posuw a obcigzenie narzedzia

Do kontroli wartosci posuwow (w operacjach na statych
poziomach Z i obrébki powierzchni swobodnych 3D) wpro-
wadzono nowe algorytmy ktore uwzgledniajg aktualne
obcigzenia narzedzia w zaleznosci od rzeczywiste] warstwy
skrawanej. Operacje obrébki uwzgledniajg wiec rzeczywisty
rozktad naddatkow po poprzedniej operacji.
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=== Posuw roboczy bez optymalizacji

—— Zoptymalizowny posuw roboczy
Rys. 4. obcigzenie narzedzia i optymalizacja posuwu

Na rysunku 4. przedstawiono wykres obcigzenia narzedzia
oraz wartosci posuwow 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 nad-

datku (na rysunku 4. w kolorze zéttym) mierzonego w osi Z.
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