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1. Wsigp

Na podstawie obserwacji rozwoju bggnkonstruowania i wytwarzania wyrobow,
zauwaa Sk zwiekszenie tendencji, ma@gych na celu radykalne skrécenie czasu
wprowadzania produktéw na rynek. Szybka i wydajealizacja zamdwie jest powodem
uzyskania szeregu korsy materialnych oraz wzrostu zadowolenie klientapezyczynia si
do tworzenia atmosfery wzajemnego zaufania gday kontrahentami. Efektem powszego
jest doskonalenie renomy oraz zetvmanego wizerunku firmy, oznacaap wzrost liczby
zamowieé od dotychczasowych i nowych klientow. Podmioty mmarcze, ktore skutecznie
realizup transformagj proces6w wprowadzania innowacji uzyskanaczi przewag nad
konkurency i mog wspotzawodnicz§ z najlepszymi z braay.

Firma UGS, dbajc o wytkownikdéw swojego oprogramowania, wychodzi napixec
nowym wyzwaniom stawianym przez rzeczywsstoynkowa. W wyniku scistej wspotpracy z
przemystem stwierdzonge najwaniejszym etapem rozwoju produktu, z punktu widzenia
skracania czasu wprowadzania produktu na rynek.efe@ projektowania i konstruowania.
Na podstawie analizy metod pracy konstruktorow znybh bram przemystowych,
wyodrebniono najczsciej wykonywane i najbardziej czasochtonne zadamignierskie.

Spasrdd nich, wyr@nia sk proces wprowadzania do modelowanych zespot@scez
standardowych, ze szczegolnym uwezigiieniem podstawowychydznikéw gwintowych, tj.
srub, podkiladek i naktek. Powysze elementy pojawi@jsic masowo w zrgnicowanych
projektach, pochodzych ze wszystkich monitorowanych bzgmrzemystowych.

Uwage zwraca fakt, 2 najczscie] stosowanymi w Polscadznikami gwintowymi §
elementy zgodne z Polskimi Normami (PN-EN, PN ERJ$N/M), definiowanymi przez
Polski Komitet Normalizacyjny. Pomimo wzglhie nieskomplikowane] postaci
konstrukcyjnej ww. dcznikow, ich eczne modelowanie i wprowadzanie do zespotéw jest
procesenvmudnych i czasochtonnym. Dodatkowogdna interpretacja danych zawartych w
odpowiedniej normie, spowoduje powstanie niedopranych bédow.

Nalezy rowniez pamgktat, iz poprawne funkcjonowanie wdmanego na rynek wyrobu,
uwarunkowane przez licgthtedow konstrukcyjnych, zaky w duzej mierze od koncentracji
projektanta. Diugotrwaty proces wprowadzania do el@gdanego zespotu znacznej liczby
tacznikdw gwintowych, mge powodowa niepotrzeba dekoncentragjinzynierow. Zdarzé
takich naley za wszell cerg unika, poniewa bledy powstate na etapie konstruowansa s
najtrudniejsze i najkosztowniejsze do zniwelowanRoza tym, $§ czsto powodem
niepotrzebnych, nawet wielomiesznych przestojow produkcji.

Uwzgledniajpc potrzeby swoich klientow, firmaUGS stworzyta kompletsp i
wyjatkowo intuicyjma w obstudze bibliotek tacznikéw gwintowych wg PN, dedykowarla
systemu Unigraphics NX Zostatla ona oddana doakr Uzytkownikbw pod nazw
,UGS Unigraphics NX - Fasteners Library 2006” Wykorzystanie peiznych narzdzi
oprogramowanidN X, dodatkowo wzbogaconych przez bibliaidkcznikow gwintowych wg
PN, wpltywa na dalsze ze@kszenie komfortu i wydajrigi pracy Wytkownikow. W chwiili
obecnej, najbardziej czasochtonne etapy proceswwagaizania do zespotu gzi danego
tacznika gwintowego (ewentualnie ich stoséw, tj. zbw srub, podkiadek i naktek),
realizowane gautomatycznie.



Tablica 1. Wykaz Polskich Norm, aktualnych na rd0@, wedtug ktérych zamodelowadauby, naketki i

podkiadki, wchodgzce w sklad biblioteki,UGS Unigraphics NX - Fasteners Library 2006”

(podsumowano liczbnorm oraz nalescych do nich typoszeregéw)

SRUBY NAKR ETKI PODKLADKI

LP|Norma Typow LP|Norma Typow| | | LP|Norma Typow
1 |PN-EN 1462 a 1 |PN-EN 1661 7 1 |[PN-EN 28738 15
2 |[PN-EN 24015 9 2 |[PN-EN 1663 7 2 |PN-EN ISO 887 125
3 |[PN-EN 24766 11 3 |[PN-EN la64 7 3 |PN-EN ISO 7080 190
4 [PN-EN 27434 11 4 |[PN-EN la66 7 4 |PN-EN ISO 7090 14
5 |[PN-EN 27435 10 S |PN-EN 1667 7 5 |PN-EN ISO 7001 190
6 |[PN-EN 27436 10 6 |PN-EN 14218 7 6 |PN-EN ISO 7002 15
7 |PN-EN ISO 2009 9 7 |PN-EN ISO 4032 58 7 |IPN-EN ISO 7003 24
8 |PN-EN ISO 2010 0 8 |PN-EN ISO 4035 10 8 |[PN-EN 180 7004 10
9 |[PN-EN IS0 2342 11 O |[PN-EN ISO 4036 0 0 |PN-77 M-82008 25
10|PN-EN IS0 4014 10 10|PN-EN IS0 7040 12 10 |PN-79 M-82009 7
11|PN-EN ISO 4017 19 11|PN-EN ISO 7042 10 11|PN-50 M-82010 10
12|PN-EN IS0 4762 20 12 |PN-EN IS0 7719 10 12 |PN-82 M-82011 18
13|PN-EN ISO 7045 g 13|PN-EN ISO 8673 24 13 |PN-82 M-82012 10
14 |PN-EN ISO 7046 0 14|PN-EN IS0 8674 16 14 |PN-82 M-82016 37
15|PN-EN ISO 7047 0 15|PN-EN IS0 8675 12 15 |PN-79 M-82018 g
16|PN-EN ISO 7048 7 16|PN-EN ISO 10511 12 16 |PN-82 M-82021 23
17|PN-EN ISO 7380 8 17|PN-EN ISO 10512 10 17|lPN-82 M-82022 12
18|PN-EN IS0 10642 10 18|PN-EN IS0 10513 10 18 |PN-82 M-82023 13
19 |PN-88/M-82121 0 19|PN-86 M-82148 87 19 |PN-82 M-82024 13
20|PN-O0/M-82125 24 20|PN-88 M-82151 13 20|PN-82 M-82025 10
21 |PN-20/M-82131 24 21|PN-86 M-81155 48 21 |PN-78 M-82026 8
22 |PN-O0/M-82137 16 22 |PN-86 M-82157 20 22 |PN-78 M-82028 g
23 |PN-85/M-82241 20 23 |PN-86 M-82159 37 23 |PN-82 M-82032 o
24 |PN-85/M-82242 20 24 |PN-84 M-821a65 32 24 |IPN-79 M-82036 g
25 |PN-920/M-82244 21 25 |PN-86 M-82167 40 25 |PN-83 M-82037 14
26 |PN-87/M-82301 12 26|PN-84 M-82169 12 26 |PN-83 M-82038 11
27|PN-83/M-82303 17 27|PN-83 M-82171 [i]

28 |PN-83/M-82304 17 28|PN-88 M-82181 13

29 |PN-87/M-82305 11 20|PN-88 M-82182 10

30 |PN-87/M-82307 22 30|PN-56 M-82267 g

31|PN-87/M-82308 10 31|PN-57 M-82268 15

32 |PN-83/M-82343 a 32|PN-57 M-82269 14

33|PN-87/M-82402 an 33|PN-64 M-82439 ]

34 |PN-91/M-82408 7 34 |PN-78 M-82451 ]

35|PN-91/M-82410 4 35|PN-91 M-82461 11

36 |PN-85/M-82412 0 36|PN-91 M-82462 11

37|PN-75/M-82418 44 37|PN-75 M-82463 10

38 |PN-75/M-82424 8 38 |PN-75 M-824064 21

39 |PN-78/M-82450 16 39|PN-75 M-82466 54

40 |PN-88/M-82456 12 40|PN-75 M-82471 38

41 |PN-88/M-82457 12 41 |PN-88 5-91240/62 28

t aczniesrub:
- 41 norm gtéwnych,

- 567 typoszeregow,

£ gcznie nakretek:
- 41 norm gtéwnych,
- 776 typoszeregéw,

t acznie podktadek:

- 26 norm gtéwnych,

- 493 typoszeregow,

OGOLEM W BIBLIOTECE:

108 POLSKICH NORM,
1836 typoszeregow nalacych do danych PN




2. Zalozenia projektowe, narzucone podczas tworzenia biblteki ztaczy gwintowych wg
PN, UGS Unigraphics NX - Fasteners Library 2006”

Na podstawie wytycznych, otrzymanych ¢kii $cistej wspétpracy z przemystem i
wynikajacych z zaistniatych potrzeb, pracownicy firmy UG8rswutowali zal@enia, lzdace
wytycznymi do tworzenia opisywanej bibliotekcknikéw gwintowych wg PN.

W jednym z podstawowych zaen stwierdzono,ze stosowanie bibliotekiUGS
Unigraphics NX - Fasteners Library 2006™a przyczyni si¢ do usprawnienia pracy jak
najszerszej grupy ytkownikow. Dlatego te zawarto w niej zapisy konstrukcfrub,
podkiadek i nakgtek, opisane przez wszystkie obamujace obecnie w kraju Polskie Normy.
Peten asortyment biblioteki przedstawiono w Tablicy

tacznie uwzgtdniono 108 Polskich Norm, zawiegaych 1836 typoszeregow &zi.
Cata gama zawartych norm zawiera zaréwno elememiyspechnego zastosowansaupy z
tbem walcowym i gniazdem sa@okatnym, naketki sze&ciokatne, podkiadki okagte), jak te&
czeéci stosowane w specyficznych brach przemystowych, jak np. bram meblarska
(podktadki tapicerskie). Dodatkowo przeniesienieinpeh zasobéw PN unitiwia
generowanieacznikdbw gwintowych o wartaiach gwintéw, naleacych do zakresu od M1,2
do M90. Uwzgtdniono rownie wszystkie wartéci ich skoku. Powoduje to mtiwosé
stosowania opisywanej biblioteki zarébwno w przélayprecyzyjnym, jak i @zkim.
Przyktadowe modelérub, naketek i podktadek, mdiwe do umieszczenia w modelowanym
zespole cgci systemuwGS Unigraphics NXprzedstawiono na Rys. 1.

>
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Rys. 1. Wybrane przyktadwydznikow gwintowych wg PN, midiwych do wstawienia w projektowanym zespole
czesci systemuJGS Unigraphics NXa) sruby, b) nakgtki, ¢) podktadki

Ze wzgkdu na mnog& konfiguracji systemCAD/CAM/CAE UGS Unigraphics NX
zatazono, i biblioteka zhczy gwintowych wgPN, dedykowana dla tego systemugdbie tak
wykonana, aby mogli z niej korzysta wszyscy Wytkownicy, niezalenie od
wykorzystywanych modutdw i nagdzi systemu NX. Wobec powszego, w celu petnego
wykorzystania zasobdéw bibliotedUGS— Unigraphics NX Library - Fasteners 2006fe jest



wymagane posiadanie dodatkowych modutéw, dedykowrangla specyficznych bran
przemystowych, jak npNX Mold Wizard (projektowanie form wtryskowych), czy e
NX Progressive Die Wizardprojektowanie pogpowych wykrojnikéw i tlocznikow).
Opisywana biblioteka ni® wigc zost& uruchomiona ja w najprostszej konfiguracji systemu
NX, a take bezpérednio w jego specjalizowanyshodowiskach, jak npNX Mold Wizard

Fakt ten ma miejsce ze wedu na wykonanie biblioteka€znikow gwintowych wg PN z
zastosowaniem jednego z prostszych ¢dmiz systemu NX, dostpnego ju w jego
podstawowej konfiguracji, tj. poleceniart Family stuzacego do tworzenia rodzin €i.

Kolejna wytyczmp stosowan podczas tworzenia opisywanej biblioteki byto utainve
Uzytkownikowi doboru acznika gwintowego poprzez movosé szybkiego sortowania setek
tysiecy wyshpien czséci standardowych na podstawie wprowadzonych kigterioraz
przejrzystego wylistowania zawartych zasobow. Ré@wnv tym przypadku pomocne byto
zastosowanie tak znanej i szeroko stosowanej fukkagraphics NXjaka jestPart Family.
Dzieki niepodwaalnym zaletom tej funkcji dobdmdznika gwintowego w bibliotece jest
nieporéwnywalnie szybszy i bardziej komfortowy odtod tradycyjnych.

Dodatkowo odpowiednie skonfigurowanie plikbw wsagolw powoduje, ze na
wykonywanych przekrojach, zgodnie z kanonami i dasa polskiego rysunku technicznego
gwintowe elementy ztzne § domylnie przedstawiane w widoku. Eliminuje to kolejne
czasochtonne konfigurowanie tworzonych przekrojaaep konstruktora (Rys. 2).

Innym czasochtonnym elementem pracy konstruktosd yeypetnianie list ogci w
dokumentacji ptaskiej. Dgki odpowiedniemu skonfigurowaniu w pliku wsadowyakith
atrybutow zastosowanych modejctnikéw gwintowych, jak np.: nazwa normy, czy mater
znacznie skracagproces tworzenia asocjatywnej dokumentacji 2D (Rys
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Rys. 2. Fragment dokumentacji ptaskiej - przekrayktadowego zicza gwintowego wraz z listzsci

W celu nadania wkszego realizmu w projekci8D MCAD, odksztatcalneatzniki
gwintowe takie jak np.: podktadki sgyste @ przedstawione w dwoch nastawach
referencyjnych: jako odksztatcone i nieodksztatlc@Rgs. 3). Ma to die znacznie m.in. ze
wzgledu na konflikt zasad tworzenia klasycznej dokumgntaztozeniowej oraz
,rozstrzelonych” dokumentéw mortawych. W dokumentacji klasycznej podktadka taka
powinna by przedstawiona jako obkgiona (odksztalcona), natomiast na widokach
,fozstrzelonych” — wgcz przeciwnie.
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Rys. 3. Przyktad zastosowania dwdch nastaw refgpeych: a) odksztalconej, b) nieodksztalconej

Stwierdzonoze miag elastycznéci i nowoczesngri oprogramowania jest mtwosé
ingerowania w jego zasoby. Rki wykorzystaniu powszechnie stosowanego i prost&go
uzyciu narzdzia Part Family, mozliwe jest spetnienie kolejnego zaknia dotyczacego
utatwienia personalizacji zasobOw biblioteki. Mwe jest wec ftatwe uzupemnianie jej
zasobow lub ich pomniejszenie o modealezhikow, nie stosowanych w danej firmie.

3. Metoda tworzenia biblioteki ,UGS Unigraphics NX - Fasteners Library 2006”

Tradycyjny sposob tworzenia wirtualnych bibliotekeszi standardowych polega na
importowaniu modeli wybranych elementéw w postddiqw o formatach pérednich (np.
*.igs, *.stp ze stron WWW lub katalogéw CDR producentéw lulstdavcéw danych eZci.
Pomimo spopularyzowania tej metody, cechuje aia szeregiem wad, do ktorych rigle
przede wszystkim faktzizaimportowane pliku zajmajznaczia czgs¢ przestrzeni dyskowej,
ze wzgkdu na koniecznig zapisywania kadego z wariantow danej ¢xi w osobnych
dokumentach. Metoda ta uniestiovia rowniez tatwe przypisanie atrybutow konstrukcyjnych
(np. rodzaj i skok gwintu) i wymusza #@orazowe przeprowadzenie procesu translaciji.

Celem wyeliminowania wad zazanych z powysza metod,, w firmie UGS zastosowano
odmienn, filozofi¢ tworzenia bibliotek, poprzez wykorzystanie #iwvosci zaawansowanej
parametryzacji cgci projektowanych wrodowiskuNX.

W pierwszym etapie tworzenia biblioteUGS Unigraphics NX - Fasteners Library
2006”, w srodowisku Modeling systemu NX stworzono modelea¢znikéw gwintowych
opisywanych poszczegolna narnNastpnie w tablicy zmiennyclExpressionsvyodrebniono
najistotniejsze dla geometriigdznika gwintowego parametry stegcg poszczegolinymi
operacjami sktadowymi modelu, dotyce odpowiednich cech konstrukcyjnych, opisanych w
danej Polskiej Normie, jak m.in.: catkowita dhégdrzpieniasruby, dlugd¢ nagwintowania,
wysokas¢ tha, czy wymiaru ,pod klucz’. Wartgi tych parametrow przeniesiono
wewretrznego arkusza kalkulacyjnego systeiid. Na Rys. 4 przedstawiono poszczegolne
czynngci pierwszego etapu tworzenia opisywanej bibliateki

W nastpnym etapie wprowadzono waftd parametréw poszczegolnych wymen
tacznikdw gwintowych. Dodatkowo w arkuszu kalkulagym uwzgkdniono informacie,
niezlezdne podczas automatycznego wypetniania listyatzv dokumentacji ptaskiej (Rys. 5).

Wszelkie pliki pochodne powstale podczas stosowawmia biblioteki st dodatkowo
kopiowane do wskazanego folderu w celu wyeliminoaawielokrotnego generowania
geometrii elementu pochodnego.

Efektem wyposzenia systemWGS Unigraphics NXv biblioteke tacznikdw gwintowych
wg PN [zdzie ostateczne zegnanie trudnei w stosowaniu modeli  e&ci
znormalizowanych. Na podstawie przeprowadzonychahastwierdzono, 2 wykorzystanie
opisywanej biblioteki przez konstruktorow, spowod@davskrocenie czasu wykonywania ich
zada projektowych o okoto 30%. Natg dodatkowo wspomnée o zgtaszanym przez
Uzytkownikow radykalnym zwikszeniu komfortu ich pracy.
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Rys. 4. Wybrane czyndoi, zwiazane z tworzeniem bibliotekhdznikow gwintowych wg PN: a) tworzenie

wirtualnego modelu &#ci

najwazniejszych

parametrow

standardowej,

zgodnie

z

wytycznymi

b) wyidienie w oknie dialogowym Expressions
stesgych geometd modelu,

PN,

c) przeniesienie wybranych parametréw modelu dasz& kalkulacyjnego za pompfunkcji Part Family

£4 Microsoft Excel - Arkuszw Part Family - MODELOWANIE_TEMPLATE_NX3_PLUS_
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A =2 el | = S I KIL M S T u =

1 Part_Name s |a |k |d1 |dk |r z |c|d |l MATERIAL |NAZWA NR
2 5M3_L16PN-87_M-82308 8 4 |9 |55|10 |06 |2 |2 |B |16 |wg PN Sruba_M8_L16 PN-87_M-82308
3 SM8_L20PN-87_M-82308 8 4 |9 |55|10 |06 |2 |2 |B |20 |wg_PN Sruba_M8_L20 PN-87_M-82308
4 SM8_L25PN-87_M-82308 8 4 19 |55/10 |06 |2 |2 |8 |25 |wg_PN Sruba_M8_L25 PN-87_M-82308
5 SMS8_L30PN-87_M-82308 8 4 |9 |55|10 |06 |2 |2 |B |30 |wg_PN Sruba_M8_L30 PN-87_M-82308
6 SM8_L35PN-87_M-82308 8 4 |9 |55|10 |06 |2 |2 |B |35 |wg_PN Sruba_M8_L35 PN-87_M-82308
7 SM8_L40PN-87_M-82308 8 4 |9 |55|10 |06 |2 |2 |B |40 |wg_PN Sruba_M8_L40 PN-87_M-82308
8 SM8x1_L16PN-87_M-82308 8 4 |9 |55|10 |06 |2 |2 |8 |16 |wg_PN Sruba_M8x1_L16 PN-87_M-82308
9 SM8x1_LZ20PN-87_M-82308 8 4 |9 |55|10 |06 |2 |2 |B |20 |wg_ PN Sruba_M8x1_L20 PN-87_M-82308
10 SM8x1_L25PN-87_M-82308 8 4 |9 |55|10 |06 |2 |2 |B |25 |wg_PN Sruba_M8x1_L25 PN-87_M-82308
11 SM8x1_L30PN-87_M-82308 8 4 |9 |55/10 |06 |2 |2 |8 (30 |wg_PN Sruba_M8x1_L30 PN-87_M-82308
12 SM8x1_L35PN-87_M-82308 8 4 |9 |55|10 |06 |2 |2 |B |35 |wg_PN Sruba_M8x1_L35 PN-87_M-82308
13 SM8x1_L40PN-87_M-82308 8 4 |9 |55|10 |06 |2 |2 |8 |40 |wg_PN Sruba_M8x1_L40 PN-87_M-82308
14 SM10_L20PN-87_M-82308 10 |45 11 |7 |13 ]0.75 |25 |3 [10 |20 |wg_PN Sruba_M10_L20 PN-87_M-82308
15 SM10_L25PN-87_M-82308 10 |45 11 |7 |13 |0.75 |25 |3 [10 |25 |wg_PN Sruba_M10_L25 PN-87_M-82308
16 SM10_L30PN-87_M-82308 10 |45 11 |7 |13 ]0.75]25 |3 [10 |30 |wg_PN Sruba_M10_L30 PN-87_M-82308
17 SM10_L35PN-87_M-82308 10 |45 11 |7 |13 ]0.75 |25 |3 [10 [35 |wg_PN Sruba_M10_L35 PN-87_M-82308
18 SM10_L40PN-87_M-82308 10 45 |11 |7 |13 |0.75 |25 |3 |10 |40 |wg PN Sruba_M10_L40 PN-87_M-82308
19 SM10_L45PN-87_M-82308 10 |45 |11 |7 |13 0.5 |25 |3 [10 [45 |wg_PN Sruba_M10_L45 PN-87_M-82308
20 SM10_L50PN-87_M-82308 10 |45 11 |7 |13 ]|0.75 |25 |3 [10 |50 |wg_PN Sruba_M10_L50 PN-87_M-82308
21 SM10x1,25_L20PN-87_IM-82308 |10 |4.5 |11 |7 [13 |0.75 |25 |3 |10 |20 |wg_PN Sruba_M10x1,25_L20 |PN-87_M-82308
22 SM10x1,25_L25PN-87_M-82308 |10 |4.5 |11 |7 |13 |0.75 |25 |3 |10 |25 |wg_PN Sruba_M10x1,25_L25 |PN-87_M-82308
23 SM10x1,25_L30PN-87_M-82308 |10 4.5 |11 |7 |13 ]0.75]2.5 |3 [10 |30 |wg PN Sruba_M10x1,25_L30 |PN-87_M-82308

— U — _/

I "
a) b)

Rys. 5. Plik arkusza kalkulacyjnego z informacjadotyczcymi wymiardw geometrycznych modelacknika
gwintowego (a), oraz danymi, ktore miezlzdne podczas automatycznego wypehiania lisesazw
asocjatywnej dokumentaciji ptaskiej



4. Interface i korzystanie z biblioteki, UGS Unigraphics NX - Fasteners Library 2006”

W celu umieszczenia modelu wybranegerzhika gwintowego w danym projekcs®
MCAD, nalery skorzysta ze standardowego nadzia, stiacego do wstawiania wykonanych
uprzednio elementéw do zespohegd w systemie NX, tjAdd Existing Component

'g, o BT @‘ Kolejnym etapem procesu wstawig
- J modelu wybranegoatznika gwintowego ¢

Family Attributes zespotu jest wskazanie pliku *.prt, w ktor
& e zdefiniowano .(')dpowiedagi roc!zin: cz:;s’ci,' tj.
A kompletny zbior typoszeregow wwacknika
s opisanych danPolsk; Normy.
Dla ufatwienia nawigacji Bytkownika
a) nazwy wykorzystanych plikbw *.prt a
et analogiczne do nazw odpowiedniétolskict
| Norm, obecnie obowizujacych.
Po wykonaniu powsszych czynngci,
[ Clear All Crteria [| system NX  rozpoczyna  procede
Yalid Yalues Mat Valid Yalues umieszczania w zespole komponentéw royzi
b iz TE czesci. Podczas tego procesu ihwe jes
) 1 10 latwe i wydajne sortowanie zasob
24 biblioteki, w celu odnalezienia konkretne
- rodzaju i wariantu dcznika gwintoweg
42 \ Sortowanie zachodzi na podsta
Matching Members wprowadzonych przez xytkownika kryteriov
SM12_L 20PN-85_M-82242 - wyszukiwania, ktéymi S wartaci
SM1Z_L2SPM-85_M-82242 1 P H A H il A
C) T Mt odpomednlch wymiarow modghaﬁzmkovx
SM1Z_L 35PN-G5_M-82242 gwintowych wg PN. Mozliwe jes
Lo L 4Pt oo Mot przeghdanie parametréw  geometryczn
SM1Z_| SOPN-85_M-52242 o wstawianych dcznikow (np. diugét czesci
Part Name nagwintowanej trzpieniasruby, wysokdci
podsadzenia, wysokoi tba, rozmiaru ,po
klucz” itd.) oraz tatwy dobdr ich odpowiedni
Sealeneats ||  wartcici. Okno dialogowe naezizia Part
Family, gdzie maliwe jest sortowani
[ Back. H Zancel ] , - . .
zasobow biblioteki przedstawiono na Rys. 6.
Rys. 6. Okno dialogowe namzia Part Family Wo_bec_ powyszego, proces dc_’b(
podczas doboru atznika gwintowego odpowiedniego modelu ad¢znika, majcy
zastosowaniem kryteribw wyszukiwania: a) | miejsce w systemie U& Unigraphics N:
parametréw geometrycznych, b) odfiltrow uzn& naley za szybki i ,przyjazny d
wartosci ww. parametréw, c) zbiér wszystki Usvtk ika” "
wystpien zytkownika”.

Po dokonaniu wyborua¢znika gwintowego systertnigraphics NXprzechodzi to
standardowej procedury umieszczania gotowejazav zespole.



5. Wnioski

Wykonano kompletsn biblioteke numerycza podstawowych acznikbw gwintowych
wedtug standardow konstrukcyjnych obamijacych na terenie Rzeczypospolitej Polskie;.
Uwzgledniono w niej wszystkiePolskie Normydotyczce srub, naketek i podkiadek, co
oznacza nagromadzenie danych geometrycznych 1886szeregéw elementéw opisanych
108. normami. Biblioteka jest przeznaczona dlaesystUGS Unigraphics NX

Poprzez wykorzystanie zaawansowane] parametryeagici bazowych, bogata w zasoby
biblioteka zajmuje na dysku niewiele miejsca — okbé MB.

Dzigki odpowiednio sprecyzowanym zaemiom, stworzonym w wynikusciste]
wspotpracy firmyUGS z przemystem, opisywana biblioteka charakterysigenastpujacymi
zaletami:

- usprawnianie pracy mbwie szerokiej grupy Wytkownikdéw z wielu rgnych gaézi
przemystu, bez potrzeby posiadania specjalizowamyodutow takich jakNX Mold
Wizardlub NX Progressive Die Wizard,

- przyspieszanie ikytkownikom doboru modelu a¢znika gwintowego poprzez
mozliwos¢ sortowania zasobow na podstawie wprowadzanycletkoyt,

- ufatwienie czynngci dotycacych tworzenia dokumentacji ptaskie] poprzez
przedstawianie akznikow w widoku na przekrojach zespotow (wymog sego
rysunku technicznego), a tak wypetnianie list cgci odpowiednimi atrybutami,
okreslonymi przez PN,

- nadanie wikszego realizmu widokom rozstrzelonym poprzez w@dzenie nastaw
referencyjnych modeli elementow spystych jako odksztatcone i nieodksztatcone.

Poprzez zastosowanie fatwych w edycji plikow wsagldw maliwa jest szybka i
wydajna aktualizacja zasobdéw biblioteki w wyniku reywadzenia nowych rozpardzen
Polskiego Komitetu Normalizacyjnego.

Wprowadzenie opisywanej bibliotek na polski rynegragramowania izynierskiego
spowoduje ostatecznezegnanie trudriei, zwiazanych ze stosowaniem polskich normaliow
ztacznych we wspotczesnych pracach konstrukcyjnych.

Wobec powyszego zabudowanie bibliotekcknikow gwintowych wgPN w systemie
UGS Unigraphics NXprzyczyni s¢ do dalszego utrwalenia wizerunku tego programkn ja
dominupcego rozwazania3D MCAD/CAM/CAE

Na podstawie analizy rynku oprogramowaniaymerskiego stwierdza &i iz wykonanie
biblioteki, zawierajcej geometr wszystkichsrub, naketek i podktadek obowrujacych na
terenie danego kraju jest ewenementem way8D MCAD.



