
APTC több éves, 50 millió dolláros

közös fejlesztésbe fogott a Toyotá-

val. A Toyota ma sokak által a legin-

novatívabbnak tartott és egyben a legnyere-

ségesebb autógyártó. A cég régóta a legkor-

szerûbb elvek alapján gyártja autóit. A PTC

és a Toyota közös projektje az úgynevezett

lean manufacturing, azaz alacsony költségû

gyártás gyakorlati megvalósítását tûzte ki cé-

lul. A közös fejlesztések gyümölcseit elõször

kizárólagosan a Toyota élvezheti egy verzi-

ón keresztül, azonban az új fejlesztések a

következõ szoftververzióban publikussá vál-

nak. A Toyota nevével fémjelzett fejlesztések

a Wildfire 2.0 verzióban debütáltak a széles

Pro/E felhasználói közösség számára is elér-

hetõ módon.

Automatizálás
A Pro/E korábbi verzióiban már megis-

mert, a megmunkálás környezeti jellemzõi-

ért felelõs fájlok beállítási, mentési és betöl-

tési lehetõségeit összegezve jött létre a meg-

munkálási sablon modellfájl. A sablonban

megadható az MKGSZ- (munkadarab, ké-

szülék, szerszámgép, szerszám) rendszer

egésze. Ez tartalmazhatja az egyes meg-

munkálógépek valamennyi jellemzõjét, be-

leértve a vezérlõt is, esetlegesen a szerszám-

gép és a munkadarab-befogó készülékek

egyes elemeit (pl. paletta, kiskocka, alapér-

telmezett tokmány stb.). Minden szerszám-

géphez létrehozhatunk egy-egy sablont;

ezeket elmenthetjük, majd késõbb a terve-

zés elsõ lépéseként beolvashatjuk. Ezen

felül a szerszámgép állandó felszerszámozá-

sát is feltölthetjük egy lépésben. 

Amennyiben elõre definiáltunk egy sab-

lonrajzot is az egyes megmunkálási sablon-

modellekhez, a kapcsolódó rajzokat a meg-

munkálási sablonmodell „magával rántja”,

automatikussá téve a gyártási dokumentáció

készítését. Ebben az esetben automatikusan

létrejöhet a megmunkálási sorrend terve, a fel-

fogási terv, a technológiai táblázat, a szerszá-

mozási, illetve a szerszámbeállítási terv stb.

Az ismétlõdõ feladatokat, a „favágó”

munkát ilyen módon a szoftverre bízva

gyorsan a gyártástechnológia érdemi terve-

zéséhez érhetünk, ezért a sablonmodellek

alkalmazása jelentõs idõmegtakarítást ered-

ményez. 

A Wildfire 2.0 egyik legproduktívabb au-

tomatizálási eszköze az XML (Extensible

Markup Language) technológián alapul. Ho-

gyan is mûködik ez? A Wildfire 2.0-ban le-

hetõség nyílik a teljes technológia, illetve

egyes szekvenciák, megmunkálási lépések

egyenkénti vagy tetszõlegesen csoportosított

kimentésére és betöltésére. A kimentéskor a

rendszer a beállított NC technológiai para-

métereken túl az XML sablonfájlba menti

azokat a referenciákat (pl. munkadarabot,

nyersdarabot, visszahúzási síkot stb.) is,

amelyekre az adott gyártás hivatkozott.

Amikor ezeket az XML fájlokat egy más geo-

metriájú modellen behívjuk, akkor a rend-

szer a lementett technológiát, a megmunká-

lási lépéseket aktualizálja az adott darab

adottságaihoz. Ha az új munkadarab jelen-

tõsen eltér az XML exportnál használttól, ak-

kor pár paraméter esetleg kiigazításra szo-

rulhat, ám még így is rengeteg munka meg-
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tervezõrendszere, a Pro/ENGINEER (Pro/E) legújabb verziójában a

fejlesztések túlnyomó része a szakterületekhez kapcsolódó

modulokat érinti. A fejlesztésekben a Toyota is aktívan részt vesz.

A Wildfire 2.0 újdonságai

A Wildfire 2.0 verzió az NC techno-
lógia területén a marásban hozta a leg-
több újdonságot, az alábbi témákra
összpontosítva:
· automatizálás növelése,
· megkezdett fejlesztések folytatása
formaüregmarásnál,

· felhasználói felület egyszerûsítése.

Sablonmegmunkálás beolvasása XML fájl-
ból

Új, egyszerûsített felhasználói felület a
gyártástervezéshez

Új nagyoló stratégia
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takarítható. Az automatizálási folyamat ve-

zérlõeszköze a Process Table. A párbeszéd-

ablakban új felületen, egyszerûsítve hozhat-

juk létre az egyes megmunkálási lépéseket.

A párbeszédablakon belül nagymértékben

egyszerûsödik az operációk (felfogás) és

szekvenciák manipulálása, a módosítás, má-

solás, beillesztés stb. Az egyes szekvenciák

itt menthetõk el XML sablonként és itt is im-

portálhatók.

A párbeszédablakból indítható a drótvá-

zas vagy árnyékolt szimuláció, valamint a

megmunkálási idõ számítása is. Az ablak

aktív felülete testreszabható, és *.csv, vala-

mint *.html formátumokban

menthetõ. Ezek nyomtatás után

szerszámbeállítási tervként, mû-

veleti sorrendként stb. használ-

hatók.

Formaüregmarás
A Wildfire 1.0 verzióban a

PTC fejlesztõi olyan új nagyoló

(Roughing) és utónagyoló (Re-

Roughing) mûveleteket hoztak

létre, amelyek helyettesítõ geo-

metrián értelmezik a megmunká-

lást. A helyettesítõ geometriát há-

romszögeléssel hozza létre a

szoftver a háttérben. A közelítés

mértékét két külön paraméter se-

gítségével határozhatjuk meg „külsõ” és

„belsõ” értelemmel. 

A nagyolás és utónagyolás mûveletek he-

lyettesíthetik a hagyományos térfogatmarás

(Volume Mill) és maradékanyag-marás

(Local Mill) szekvenciákat. A mûveletek hi-

batûrõ algoritmussal rendelkeznek, és kitû-

nõen alkalmazhatók importált modellek hi-

bás felületeinek megmunkálására is.

Az utónagyoló mûvelet tetszõleges szám-

ban ismételhetõ, újabb és újabb szerszám-

és paraméter-beállításokkal, a lehetõ legha-

tékonyabb anyageltávolítást érve el ezzel.

Mindkét mûvelet nagysebességû meg-

munkálásnál is alkalmazható szerszámpályát

hoz létre, amelyek élenjáró technológiát kép-

viselnek a szerszáméltartam növelésében.

A Wildfire 2.0 verzióban a már meglévõ

simító algoritmusok mellett egy teljesen új

simítási mûvelet, a Finishing is megjelent.

A Finishing az imént említett nagyolási és

utónagyolási szekvenciákhoz hasonlóan he-

lyettesítõ geometriát alkalmaz a szerszám-

pálya generálásához. A helyettesítõ geomet-

ria itt is a már ismertetett elõnyöket nyújtja:

nagyobb sebességet, hibatûrést. Az új simí-

tási mûvelet támogatja a nagysebességû

megmunkálást.

A simítási mûveletek egyik rákfenéje a fe-

lületek oldalferdeségéhez illeszkedõ megfe-

lelõ technológia alkalmazása. Már a Pro/E

korábbi verzióiban is lehetõség nyílt a felü-

letek szétválogatására, ám az új Finishing

mûvelet a használat egyszerûségében, haté-

konyságban, sebességben és hibatûrésben

egyaránt áttörést jelent. 

A rendszer a megmunkálási területen be-

lül egy általunk megadott oldalferdeségi ér-

ték szerint szétválogatja az egyes felületeket

lankás, meredek és sík felületekre.

A stratégia megadásánál az egyes felület-

típusokhoz eltérõ technológiákat deklarál-

hatunk. Az egyes típusokat megmunkálhat-

juk külön-külön, illetve egyszerre, összetett

megmunkálást alkalmazva. Ez utóbbi eset-

ben a különbözõ meredekségû felületrészek

határain olyan átmeneti zóna alakítható ki,

amelyet a rendszer mindkét irányból meg-

mar a tökéletes felületi minõség érdekében.

A meredek falakon profilozó mozgásokat

fog végezni a szoftver a kiemelések minima-

lizálásával (mind számosságukat, mind

hosszukat tekintve). Az egyes mélységek, lé-

pések között egyenes szerszámpályaszakaszt

vagy lágy mondatváltást állíthatunk be.

A lankás területek megmunkálásánál pro-

filozó mozgásokkal vagy egyenes vonalú

szerszámpályaelemekkel is dolgozhatunk.

Az egyenes szerszámpályaelemek irányát

szögérték alatt adhatjuk meg. A pályaele-

mek összekötése egyenesek mentén, körív

mentén, görbe mentén vagy hurokkal tör-

ténhet, illetve deklarálhatunk kiemelést is.

A síkfelületek megmunkálásáról külön

rendelkezhetünk: megmunkálja-e ezeket a

felületeket, vagy kihagyja ezeket a megmun-

kálásból (ez igen hasznos lehet, ha gömbvé-

gû maróval végezzük a simítást). 

A Wildfire 2.0-ban megjelenõ NC terüle-

tét érintõ fejlesztések mind számuk, mind

mélységük alapján a legnagyobb mértékben

fejlesztett verzióvá emelik az új verziót.

Marossy László
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Egymásra hivatkozó maradékanyagmarások

A kiemelési magasság minimalizálása alap-
értelmezett

Simító megmunkáló mozgások elkülönítése oldalfer-
deség szerint
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