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Vorkenntnisse

Die Teilnehmer mussen den Kurs TopSolid'Design (CAD) absolviert haben und Konturen und Flachen-
und Kérpermodelle erstellen kénnen. Des Weiteren missen sie die Grundsatze und Verfahrensweisen
der NC-Bearbeitung kennen.

Informationen uber diese Schulung und dieses Handbuch

Dieses Handbuch wurde als Schulungsunterlage fiir eine Klassenumgebung konzipiert. Es handelt sich
hierbei nicht um ein Dokument fir das Selbststudium, und es sind nicht alle Vorgehensweisen detailliert
erklart. Die Ubungen dieses Handbuchs wurden so erstellt, dass sie von einem qualifizierten
Schulungsleiter erklart und begleitet werden missen.

Informationen uber die Software

TopSolid ist ein modernes CAD/CAM-Produkt, das in der Windows-Umgebung lauft. TopSolid ist das
Herzstiick einer Familie von integrierten Softwarelésungen von Missler Software, die eine allgemeine
integrierte und globale Mechanikldsung fir die Konstruktion und die Fertigung darstellen.

Diese Losungsfamilie umfasst:

» TopSolid'Castor: Analyse von Strukturen nach Volumen, von Tragern und Hiillen durch finite
Elemente

» TopSolid'Motion: dynamische Berechnung von Bewegungen

* TopSolid'Mold: Konstruktion von Formen und Werkzeugen

* TopSolid'Progress: Konstruktion von Schnitt- und Folgeschnittwerkzeugen

* TopSolid'Fold: Anwendungen zur Konstruktion und Abwicklung von Blechen

*  TopSolid'PunchCut: Stanzen, Formschnitt und Zuschnitt fiir Blechbearbeitungsanwendungen

*  TopSolid'Cam: 2D/3D-Frasen mit 2 bis 5 Achsen, Drehen und Funkenerosionsbearbeitung von
Drahten
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Die Produkte nutzen dieselbe Benuzteroberflache und dieselbe assoziative Datenbank. Fir jedes Modul
liefert Missler Software ein Produkt mit einem echten assoziativen CAD/CAM-System und vermeidet so
Dopplungen und Informationsiibertragungen zwischen den Entwicklungs- und Fertigungsabteilungen.

Das Ergebnis ist eine beeindruckende Produktivitatssteigerung. Um dieses Ergebnis zu erreichen, setzt
TopSolid eine Konstruktionsmethode ein, die auf Funktionen und Bauteilen basiert, die bereits die
notwendigen Informationen fiir den Zusammenbau und die Fertigung enthalten.

Wo befinden sich die notwendigen Dateien?

In bestimmten Lektionen der Schulung werden bereits vorhandene Dateien verwendet: Diese stehen auf
der DVD TopSolid 2006 im Ordner Documentation unter dem Namen des Produkts und des Kapitels
(z. B. Documentation\TopSolidCam\2D) zur Verfigung. Wahrend dieser Schulung werden Sie
mehrere Bauteile modellieren. Registrieren Sie diese. Wir werden sie im Modul Baugruppen
wiederverwenden.
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Allgemeines

TopSolid'Cam ist eine CADM-Software (Computergestutzte Planung und Fertigung) zum Anlegen eines
Werkzeugwegs fir NC-Werkzeugmaschinen vom Typ Frase, Bearbeitungszentrum, Drehbank oder
Drehzentrum.

Die Gesamtheit der Bahnen wird berechnet unter sténdiger Bericksichtigung eines ersten
geometrischen Modells, das das auszufiihrende Teil darstellt, und eines zweiten, das das Teil in seinem
Rohzustand darstellt. Jeder Bearbeitungsvorgang legt den Festkdrper an den Tag, der den Zustand des
Rohteils darstellt, damit ihn die ndchsten Vorgéange bertcksichtigen kdnnen.

Der Benutzer hat damit die Garantie, dass es zu keinem Zusammenstol3 von Werkzeug, Werksttick und
Umgebung kommt. AuRerdem ist die noch abzunehmende Werkstoffmenge standig bekannt, und der
Benutzer ist sicher, optimale Bahnen anzulegen.

Die beiden geometrischen Modelle sind vom Typ 'Festkorper', d.h. die Seiten, die sie bilden, sind so
miteinander verbunden, dass sie eine Einheit bilden. Man spricht in diesem Fall von einer Naht. Die Naht
ist also der Vorgang, der es gestattet, eine Anzahl Seiten so zu vereinen, dass sich daraus ein
geschlossener Festkorper ergibt.

Wie wir bereits gesehen haben, ist es notwendig, Uber zwei geometrische Modelle zu verfiigen, um
Werkzeugwege anlegen zu kénnen. Jedes dieser Modelle kann mit Hilfe des internen Modellierers
angelegt werden, mit dem TopSolid'Cam versehen ist.

Diese Modelle kénnen auch mit einem anderen CADM-System angelegt worden sein, und kénnen in
diesem Fall mit Hilfe einer Standardschnittstelle vom Typ IGES, SET, VDA oder STEP gelesen werden.
In diesem Fall muss man sich vergewissern, dass die besagten Schnittstellen den Austausch der
Festkorper gestatten. Wenn das nicht der Fall ist, wird es sicher notwendig sein, die Ubernommenen
Modelle wieder zu nahen, um sie zu Festkdrpern zu machen.

2D milling

Das Anlegen von Wegen

TopSolid'Cam ist eine CADM-Software, die spanabhebende NC-Werkzeugmaschinen steuert. Dazu
verflugt es Uber ein erstes Festkdrpermodell, das das herzustellende Teil darstellt, und Uber ein zweites
Festkdrpermodell, das das Teil in seinem Ausgangszustand darstellt (Teil im Rohzustand).

Diese 2 Modelle sind in einem Begriff ‘Teil’ verbunden, zu dem die Definition des Anhaltspunktes kommt,
der das physische Teil auf der Werkzeugmaschine positioniert. Die Materie, aus der das Teil besteht,
wird ebenfalls bei diesem Schritt definiert. Diese Information gestattet es dann TopSolid'Cam, die
Schneidbedingungen zu berechnen, die fir jeden Bearbeitungsgang zu einzusetzen sind.

Zur Ausarbeitung der Werkzeugwege verflgt der Benutzer Uber drei Hauptmethoden, die auf der
Geometrie des zu bearbeitenden Modells beruhen, und iber eine Methode, die auf den 'features' beruht.
Die eine ist die topologische Analyse des Modells, das das Fertigteil darstellt, die zweite ist eine
halbautomatische Verarbeitung, die mit Beistand des Bedieners ausgefihrt wird und die auf dem
Anlegen von geometrischen 2D-Konturen beruht. Die dritte, beruhend auf der Verarbeitung der 'features’
von TopSolid, gestattet es, jeder im Modell definierten Elementarform Bearbeitungsverfahren
zuzuordnen.

Jede dieser Methoden gestattet es, Bearbeitungsvorgange anzulegen, die das Rohteil flir die nachsten
Arbeitsgange vorbereiten.

Die topologische Analyse

Beim Frasen, fur die Bearbeitung der prismatischen Modelle (der sogenannten '2D'-Modelle), sind die
auszufiihrenden Grundvorgange oft von folgender Art:

» Oberflachenbearbeitung

+ Entleeren

* Entleeren (offene Tasche)
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* Umgehen

» Konturfrasen

* Nutenschneiden
*  Bohren

e Usw.

Was das Drehen betrifft, so gehéren die auszufiihrenden elementaren Vorgange eher folgenden Typen
an:

» Paraxial-Schruppen

+ Oberfrasen

* Kehle

* Gewindeschneiden
*  Bohren

e Usw.

Der Motor der topologischen Analyse von TopSolid'Cam gestattet es, die Seiten eines geometrischen
Modells 'Festkdrper' zu untersuchen und daraus den Typ der elementaren Bearbeitung abzuleiten, der
fur sie in Frage kommt. Wenn mehrere Bearbeitungen maéglich sind, schlagt der Motor der topologischen
Analyse alle plausiblen Lésungen vor, und der Benutzer muss dann den Zyklus wahlen, der ihm am
passendsten erscheint.

Auflerdem nimmt TopSolid'Cam diese Analyse in Abhangigkeit vom Zustand des Rohteils vor. Wenn die
zu bearbeitende Seite Uber die Grenzen des Fertigteils hinaus verlangert werden soll, um die Grenzen
des Rohteils zu erreichen, definiert TopSolid'Cam automatisch eine bearbeitbare Zone, ohne dass der
Bediener irgendetwas zu tun braucht.

Mit der Verwendung dieser Methode gibt nicht der Bediener den gewlnschten Bearbeitungszyklus an,
sondern das System flihrt ihn zu dem, was sich machen Iasst.

halbautomatische Bearbeitung (an Konturen)

Es handelt sich um ein klassischeres Bearbeitungsverfahren, beruhend auf der Verfolgung einer Kontur
mit Aufstitzung auf eine Seite des Teils.

Der Benutzer beschreibt eine Kontur und stitzt sich dabei auf eine Menge von Segmenten, Kreisbégen
und Kurven. Dann ruft der den gewiinschten Bearbeitungszyklus auf, der die vorher definierte Kontur
bearbeitet, und sich dabei auf das geometrische Modell stiitzt, das das Fertigteil definiert.

Das Rohteil wird durch die Bahnen der so definierten Bearbeitung berichtigt.

Bearbeitung auf der Grundlage von ‘features’

Um dieses geometrische Modell anzulegen, das das auszufiihrende Teil darstellt, kann der Bediener,
wenn er TopSolid'Design benutzt, fertige Formen, ‘'features' genannt, benutzen. Der Leser findet hier
eine nicht erschépfende Liste der verfigbaren ‘features’.

* Glattes Loch

» Angefastes Loch

* Loch mit Gewinde

* Ausgebohrtes Loch

» Beliebige Lécher (vom Bediener definiert)

» Beliebige T asche

*  Nut

e Hocker

«  Kehle

*  Gewinde
*  usw.

TopSolid'Cam gestattet es, ein Bearbeitungsverfahren zu definieren, das jeder der oben beschriebenen
elementaren Formen zugeordnet ist. Wenn diese Formen im Teil vorhanden sind, kann sie der Benutzer
einfach bearbeiten, indem er die Verfahren aufruft.
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Wichtig : Damit die Bearbeitungsverfahren funktionieren, muss das Modell unbedingt 'features’
enthalten, die bis heute nur von TopSolid'Design angelegt werden kdénnen. Es ist also Uberflissig, zu
versuchen, Verfahren nach einem Modell aus einer Schnittstelle zum Beispiel aufzurufen, auf3er wenn
man eine Analyse der Formen vornimmt, die im nachstehenden Absatz beschrieben ist.

Bearbeitung auf der Grundlage von Formen (Zylinder)

Eine weitere Mdglichkeit, die von TopSolid'Cam geboten wird, besteht darin, alle hohlen Zylinder oder
Abschnitte hohler Zylinder des ihm vorgelegten geometrischen Modells zu analysieren und den Bediener
aufzufordern, ihm eine elementare Bearbeitungsform zuzuordnen. Im Gegensatz zur vorangehenden
Méglichkeit gestattet diese Betriebsart, einfach mit geometrischen Modellen aus einer Schnittstelle zu
arbeiten.

Die Verwaltung des Werkstoffs

Wenn die geometrische Konfiguration des Fertigteils, des Rohteils und die Werkzeugform so beschaffen
sind, dass das Werkzeug gewisse Zonen nicht bearbeiten kann, wird automatisch sogenannte
‘Restmaterie’ generiert. Diese Materie kann dann, ebenfalls automatisch, durch einen spéateren
Bearbeitungsgang abgehoben werden, natirlich mit Hilfe eines Werkzeugs mit kleinerem Durchmesser.
Andererseits bewirkt jeder Bearbeitungsgang, dass Werkstoff vom Rohteil abgehoben wird! TopCam halt
das Modell, das das Rohteil darstellt, stédndig auf dem letzten Stand, damit die folgenden
Bearbeitungsgéange ein exaktes Rohteil berlcksichtigen. Das nachstehende Schema zeigt, wie
TopSolid'Cam auf die Reihenfolge der Vorgange 1 und 2 reagiert.

Das auszufuhrende Teil enthalt einen Absatz und

Auszuflihrendes Teil
eine Bohrung. &£ n
Der Bediener beschlle.Bt, dieses Tell mit dem Solution 1 Solution 2
Bohren zu beginnen (Lésung 1).

Selbstverstandlich muss in diesem Fall, da der
Absatz noch nicht hergestellt ist, das Bohren an
der Spitze des Rohteils beginnen, obwohl die
nitzliche Tiefe des Lochs an der Spitze des
Absatzes beginnt. ~
Um die Bearbeitungsgdnge zu rationalisieren, ff’®

kann der Benutzer die 2 Vorgange vertauschen
und so mit dem Absatz beginnen (L6sung 2).
Dieses einfache Vertauschen von Arbeitsgéangen
mit Hilfe der Funktionen im Meni 'Verwaltung der

Vorgange', berichtigt die Vorgange in der Reihe L @

und das jedem von ihnen zugeordnete Rohteil. L

Dieses weitere Beispiel zeigt die Ausfihrung einer / @
Nut vor einem Vorgang mit Konturfrasen (1). In %

diesem Fall wird die Bearbeitung der Nut

automatisch bis an die Grenzen des Rohteils

verlangert.

Nach dem Vertauschen der Arbeiten begrenzt sich

das Nutenschneiden, wenn das Konturfrasen

vorher ausgefihrt wird, von neuem auf das

Rohteil, das nun verandert ist (2).

O
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Die Bearbeitungsverfahren

TopSolid'Cam unterscheidet 2 Haupttypen der
Bearbeitung, je nachdem, ob man einen oder
mehrere Vorgange generieren muss. Man spricht in
diesem Fall von Verfahren, die vom Bediener
definiert werden, je nach der dem Unternehmen
eigenen Methodik.

Ein Verfahren ist in Wirklichkeit die Kombination
mehrerer  Grundbearbeitungsvorgédnge.  Jeder
Grundvorgang hat seine eigenen Parameter.

In TopSolid'Cam verfigt der Bediener Uber ein
interaktives Definitionswerkzeug fur ein
Bearbeitungsverfahren, das es ihm gestattet, eine
komplette Verfahrensweise flir einen bestimmten
Bearbeitungszyklus zusammenzustellen. Er kann
zum Beispiel einen Taschenzyklus definieren,
indem er folgende elementaren Arbeitsgénge
kombiniert:

Entleeren einer Tasche

» Zentrieren der Tascheneingangslocher (um das schnelle Absenken auf den Taschenboden zu
férdern)

» Bohren der Tascheneingangslocher (idem)

+ Entleeren der Tasche beim Schruppen, wobei Uberstérke auf dem Boden und auf den Seiten
gelassen wird

» Entleeren des Taschenbodens in der Fertigbearbeitung, wobei darauf zu achten ist, die Seiten der
Tasche nicht anzutasten

* Wiederaufnahme der eventuellen Reste

* Endbearbeiten durch Umgehen der Taschenseiten

Das so definierte Verfahren kann dann bei der Bearbeitung durch topologische Analyse nach 'features'
oder durch Detektion von Formen aufgerufen werden.

Die Neuorganisation der Arbeitsgange

Die Gesamtheit der vom Bediener definierten Bearbeitungsgange bildet eine Fertigungsreihe des
Fertigteils.

Die Reihenfolge, in der diese Arbeiten ausgefihrt werden, kann eventuell verandert werden, mit Hilfe der
Funktionen des Menus 'Verwaltung der Arbeitsgange'.

Der Benutzer kann sich fiir eine logische Ordnung entscheiden, mechanisch gesehen, definiert nach der
Rangordnung der Arbeitsgénge.

Er hat auch die Médglichkeit, die Vorgdnge nach den Stellungen zu ordnen, die jedem von ihnen
zugeordnet sind.

Die Reihenfolge der Arbeitsgange in der Serie kann auch manuell gedndert werden, durch einfaches
Umstellen mit der Funktion 'schneiden/kleben'.

Die richtige Ordnung der Vorgange setzt eine andere Berichtigung des Zustands des Rohteils voraus.
Diese Berichtigung wird automatisch vorgenommen, wenn man auf das Menu oder auf das Ikon 'Erneut
ausfiihren ' klickt.
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Die Wahl des Werkzeugs

Jedem  Arbeitsgang ist eine Liste der
Werkzeugtypen  zugeordnet, die fur seine
Durchfiihrung in Frage kommen. Die

Werkzeugtypen kénnen eventuell vom Bediener in
Abhangigkeit von der im Unternehmen geltenden
Bearbeitungsmethode erganzt werden. Diese Liste
wird im oberen linken Viertel der nachstehenden
Dialogbox vorgestellt.

Wenn der laufende Bearbeitungsgang nicht der
erste ist, oder wenn der Bediener eine Maschine
einsetzt, deren Werkzeugmagazin bereits geladen
ist, erscheint eine Liste der Werkzeuge, die
verwendet werden kdnnen, im unteren linken Viertel
der Dialogbox. In dieser Liste erscheinen nur die

Toul typu chaice fur an uguration
L= | 87 i et

madRtt daalif=

(Faeiia

Label

[SIDE / EHD FACE BILL
B ™

SLOT MILL
MOMGHING SLOT MILL

_I'I |
s by
A A4 [ [t = fao
Hum Toed definifion Taol labul
Cy |
[ Set ol ] Hew tool

bereits benutzten Werkzeuge, oder die, die im Werkzeugmagazin der Maschine vorhanden sind und der

Typenliste entsprechen.

Wenn der gewiinschte Werkzeugtyp in der Liste der verfuigbaren Werkzeuge nicht anwesend ist, kann
der Bediener die Schaltflache 'anderer Typ' benutzen, um einen neuen Werkzeugtyp zu definieren, mit
dem sich der gewtlinschte Bearbeitungsgang ausfiihren Iasst.

Dann erscheint folgende Dialogbox:

Die Werkzeugfamilien erscheinen in Form einer
Ablaufliste. Die Anzahl der Familien kann vom
Benutzer nicht gedndert werden.

Der Bediener kann, wenn er diese Box verwendet,
eine Familie und ein Mitglied in der Familie wahlen.
Er wird seine Wahl mit der Schaltfliche 'OK'
bestéatigen.

In unserem Beispiel beschliet der Bediener, eine
Oberflachenbearbeitung mit einem Werkzeug der
Familie 'FRAISE' vorzunehmen, das definiert ist als
eine Frase mit 2 Schnitten vom Typ 'ravageuse'.

Nach diesem Vorgang kehrt TopCam zur
vorangehenden Dialogbox zurtick.
Nachdem der Bediener den gewlinschten

Werkzeugtyp definiert hat, kann er ein Werkzeug
benutzen wollen, das sich noch nicht im
Werkzeugmagazin der Maschine befindet. Dazu
kann er die Schaltflache 'Neues Werkzeug'
betatigen, und dann erscheint folgende Dialogbox:
Die Dialogbox oben zeigt alle Frasen fir die
Oberflachenbearbeitung an, die in der Datenbank
des Unternehmens enthalten sind.

10
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Simulieren und Uberpriifen

TopSolid'Cam verfiigt standardmaRig tiber ein fortgeschrittenes Simulationsmodul, das es dem Bediener
gestattet, jederzeit die Qualitdt der Arbeit zu beurteilen, die er gerade ausfiihrt. So ist es mdglich,
eventuelle Zusammenstofie zu Uberprifen, die Mengen verbleibenden Werkstoffes zu schatzen. Dazu
verfugt der Bediener lGiber mehrere Optionen, die ihm gestatten:
* in der Betriebsart Programmieren zu simulieren
In dieser Betriebsart bleibt das Werksttick fest, und die Werkzeuge bewegen sich um das Werkstlick
herum. Diese Betriebsart gestattet es, die Schnelligkeit und die Qualitat der Wege, die man gerade
anlegt, fein einzustellen.
* in der Betriebsart Maschine zu simulieren
In dieser Betriebsart ist die Simulation sehr realistisch und entspricht genau dem, was sich auf der
Werkzeugmaschine abspielen wird. Das ist die ideale Betriebsart, um alle Bewegungen zwischen
den einzelnen Arbeitsgangen zu verwalten, die eventuellen Zusammenstole, die Wege einer jeden
Achse, usw.

AuRerdem ist es mdglich, um der Wirklichkeit noch ndher zu kommen, die Werkstoffabnahmen in
Echtzeit zu simulieren und die Schneidbedingungen in Abhangigkeit von der tatsachlich abgenommenen
Materie zu optimieren.

Allgemeine Funktionsgrundsatze

In topologischer Betriebsart: Einsatz des topologischen Analysemotors

«® TopSolid by Missler Software E|E‘ X
% Fle Edt Equpments Process Part Miing 4/5axis Turning Work Coord. Syst.  Cperations Atirbute  Analyze  Window  Help R H

U@ -H-Es- X9 Jal&dds & B-A-H&-w-0-0---/-%-
Bed Geh 4 9-9-&a-

Opgrations:| Facing V' Choose process to apply
74 %5 Groowve machining with Staggered Teeth Mil -
‘ 45 Large spot facing >
5 Open pocket (Fough + Finish_bottom + Canf)
9 &% Open pocket machining Rough_Bottorn_Profil
e 8% Pocket (Cent + Drill + Ra + Fi_bottom + Cont)
=% 8% Pocket (Fini bottom + Cont)
8% Pocket (Fa + Fini_bottam + Cont)
&% Pocket (Ro + Residuals + Fini_hottom + Cont)
&% Pocket + left material machining
45 Pocket finishing by HNC (Integrated contouring)
&% Pocket form
45 Pocketwithout bottam (Cent + Dril + Ro + Conf)
8% Radiused bottom pocket (Ro + Finish hottom + Caont)
&% Rough mill and finish mil B Ca
i ol Do s Cont
o8 Tapolagic
Process
Cylinder analysis
Hale analysis
Milling farms analysis
Roughing
Contour milling
Facing »
£ Packeting »
= Cantauring »
=
o° Breaking edges
w
a
o
-
Miling | Topologic. X=-242.500 Y=+215.000 Z=+000.000 Mode=3D TxH=6.35 Tol= 0.2 ©On Tra=0 Lay= 1 Dec=3 Inv=Hd Mes=Elt Mat=steel

Einsatz
» Die Funktion im Menu aufrufen oder auf das Ikon 'topologisch’ klicken.
» Die zu bearbeitende Seite bezeichnen
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Der Motor der topologischen Analyse ermittelt den Typ des Arbeitsgangs flr die ausgewahlte Seite.
Wenn mehrere Arbeitsgangtypen moglich sind, in der Ablaufliste die Option wahlen, die der
gewlinschten Bearbeitung entspricht.

An dieser Stelle kann der Bediener, wenn er es wiinscht, ein Bearbeitungsverfahren wahlen, bei dem
mehrere Werkzeuge eingesetzt werden. So kann, wenn TopSolid'Cam eine Nut oder eine Tasche
detektiert, diese vollstandig ausgefiihrt werden, mit den Arbeitsgangen Schruppen, Endbearbeitung und
Ausbessern.

Der Bediener kann auch die Kopie einer bestehenden Bearbeitung ausfiihren, vorausgesetzt, es handelt
sich um den gleichen Typ Arbeitsgang. In diesem Fall werden alle Parameter des Musterarbeitsgangs
Ubernommen und fir den laufenden Arbeitsgang eingesetzt.

Die nachstehenden Schemas stellen die topologischen Elementarkonfigurationen dar, die von
TopSolid'Cam detektiert werden.

1

2

12

Zu bearbeitende Seite(n)

Die vom Benutzer bezeichnete Seite (hier fett
schraffiert dargestellt) wird automatisch bis an
die Grenzen des Rohteils ausgedehnt, so dass
die Oberflachenbearbeitung auf der gesamten
Flache ausgefiihrt wird.

Zu leerende Seite(n)

Die vom Benutzer bezeichnete Seite (hier fett
schraffiert dargestellt) wird automatisch bis an -
die Grenzen der Tasche ausgedehnt, so dass
der Vorgang Entleeren diese vollstandig erfasst.




3

4

Zu leerende Seite(n) (Tasche offen)

Die vom Benutzer bezeichnete Seite (hier fett
schraffiert dargestellt) wird automatisch bis an
die Grenzen des Rohteils ausgedehnt, so dass
der Vorgang Entleeren die ganze bearbeitbare
Flache erfasst.

Zu umgehende Seite(n)

Seite(n) zum Kantenfrasen

Die vom Benutzer bezeichnete Seite (hier
schwarz dargestellt) wird automatisch bis an die
Grenzen des Rohteils ausgedehnt, so dass das
Konturfrasen seine Gesamtheit erfasst.

Seite(n) zum Nutenschneiden

Die vom Benutzer bezeichnete Seite (hier
dunkel dargestellt) wird automatisch bis an die
Grenzen des Rohteils ausgedehnt, so dass der
Nutenschneidvorgang seine Gesamtheit erfasst.

TopSolid’Cam 2006
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Betriebsart halbautomatisch

«® TopSolid by Missler Software - [Cam : D:\Projects\PrincipesGeneraux.cam * <<current>> (Associative mode)]

&% Fle Edit Equipments Process Part BEIGEN 4/5 axis Tuming Work Coord, Syst,  Operations  Atrbute  Analyze  Window Help
:Iq}"H'j'QQ' xg; 3)‘_}( ................... &:%Bﬂﬂ B - /+'E|ﬁ'ﬂ'8'.'°'/'%'@ @
Elaw @

5 E# Topologic
P | Ad . | | B Topoiog
s EH @ .%‘E| i ¥ | & Process 3
Fick face to maching @; Cylinder analysis

|_7 Pockug L
5
#

SLUANg [
7 Breaking edges Lring
o 4 MUK contoLring

-
] Cycle

é-; .}‘JjJ Helicoidal contouring
" 5 2.50 operation * | &) Pulled contouring
‘[li‘;]‘ ;:—, 3D operation b ] Grooving

5 3T groovin
%-‘? Plunge machining N c

3 & Chamfering

‘f Radiusing

L. Control L u
Torg Engraving

.
%! Misc operations

‘J Manual movement

TopSolid ' Cam

X=-295.000 Y=+125000 Z=+000,000 Mode=3D TxH=6.35 Tol= 0.2 ©On Tra=0 Lay= 1 Dec=3 Inv=Hid Mes=Elt Mat=steel

Einsatz

» Das Menu aufrufen oder auf das dem gewiinschten Bearbeitungstyp entsprechende Ikon klicken
(Oberflachenbearbeitung, Entleeren, Konturfrasen, Bohren, usw.)

* Die zu bearbeitende Kontur bezeichnen.

» Die Seite bezeichnen, auf die sich die auszufiihrende Bearbeitung stiitzt.

» Das flr die Ausfiihrung des Vorgangs erforderliche Werkzeug wahlen.

» Die Einstellparameter eines jeden Vorgangs werden in Form von Dialogboxen mit Marken vorgestellt.

» Die Parameter des Bearbeitungsgangs eingeben.

» Der Benutzer kann eventuell das Werkzeug wechseln, durch Klicken auf die
Informationsschaltflache, die das vorher ausgewahlte Werkzeug anzeigt.

* Wenn alle Einstellungen vorgenommen sind, auf die Schaltflache 'validieren' klicken, um die
Ausflihrung des Vorgangs zu starten, oder auf 'léschen’, um die Funktion zu verlassen.

Bearbeitungen auf der Grundlage von 'features’

Unter TopSolid'Design hat der Bediener die Moglichkeit, ein geometrisches Modell zu definieren, wozu
vorgefertigte Formen verwendet werden. Diese Formen, auch 'Features' genannt, gestatten es, schnell
Gewindelécher, gefaste Locher, Taschen, Nuten, Hocker, usw. Herzustellen. Ein ‘feature’ besteht
gewohnlich aus elementaren Bestandteilen, so ist das abgefaste Loch ein glattes Loch mit einer Fase.
Jedem dieser Bestandteile ordnet TopSolid'Cam ein Bearbeitungsverfahren zu. So wird das glatte Loch
in 2 Vorgangen ausgefihrt, Zentrieren und Bohren.
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7 Konzeption (TopSolid'Design) : Einsatz eines abgefasten Loches
Abgefastes Loch = glattes Loch + Fase

«® TopSolid by Missler Software

&% Fle Edit Parameter Curve Shaps  Assembly Kinematics Dynamics Tools Attrbute  Analyze Piping Image  Window Help —E

03 -\ -3 5[ X9 imm—m ) s -4 - --/-7- ADA
i i | 2% |

‘R IOIFEEY Y C LBl

facing

[cooRDINATE SvSTEM] [DEFINE MODEL| M

Diameter |20mm

Depth t|5mrm

[ axis
Drrilling origin

(@) Face () Coordinate system
Properties

Designation E

Component designation (drill dimension)

Cancel

Crriling. X=+022,500 ¥=+065.000 Z=+000.000 Mode=3D TxH=6.35 Tol= 0.2 On Tra=0 Lay= 0 Dec=3 Inv=Hid Mes=Elt Mat=stee|
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8 Herstellung (TopSolid'Cam) : Bearbeitung des abgefasten Loches
Verfahren Glattes Loch = Zentrieren + Bohren
Verfahren Fasen = Fasen
Verfahren abgefastes Loch = Zentrieren + Bohren + Fasen

TopSolid by Missler Software
£% Fle Edit Equipments Process Part Miling 4/5axis Tuming Work Coord, Syst,  Operations  Atbute  Analyze  Window  Help ) i e

DF-B-B5- X9 da&Ede |k gxilsgsz- | 2-E&-&-&-0B---/-2- BB
@aw o) Ei@ﬁ@h @;v '.E;";J' & - él@’l' Machinable entities list [

Choose afunction in the menu

Drill feature ‘

Indix Feature type Diameter WCS Top mach. name
#2 haole+tapping 4
)A hole+facing 3
; #3 baring 50H7 WS
\
] WCS v

Operation simulation Check for useless operations >

I. Machine ][ Exit ”Cnnhguratlnn] [Redo Emalyze]

1 : Centering |

(1 TIP DRILL (FO-POIN-ITE0430-5A50) D116 L40 |[JForced
WCS solution> Broche Z- vt

Main ‘ Customization || Cutting conditions H Iminrmahun‘

Depth >‘E 25mm

IR 2 : Drilling

Fetractio
[ 2. TWIST DRILL (FO_HELI-012090R-3A50) D:12 L:101 “:‘Forced

| WCS solution >|Eroche & v ‘ &y
Clearanc]

Main |Custum\zahun || Cutting conditions H Iminrmatiml

Dweell Depth parameters

Qperation depth =23 464

Leadindl| pepthtn > Useful v

i
c |
»
o
o
e

. 3 Spot-facing |x|
Comment:|| [Z]Thray [ 3 COUNTERBORE MILL (FR_LAME-0120020F-5A5M) D:20 L22 |[ ] Forced
[=I=] Extencled WCS solution >|Brn:he Z- b ‘ &y
Eucll Main |Custom|zat|nn H Cutting conditions || \nformatlnn|
Starting|
Paramg
Retraction between paints >| Retract to clearance plane v |
Retracti
Ohstacid | Obstacls heioht > o
Cl
At Clearance plane >|2?mm
Leadin
| Duwell o=
e [¥] Autamatic
Comment.| | Lead in direction >[wvz ]
==
Comment. Diameter D-20 depth P-4 v
PP \ ~|
QK Cancel
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Bearbeitungen auf der Grundlage von Zylindern

In dieser Bearbeitungsart analysiert TopSolid'Cam alle Zylinder und alle hohlen Zylinderabschnitte.
Diese werden dann in einer Dialogbox aufgelistet, damit ihnen der Benutzer eine eigene
Bearbeitungsform zuweisen kann. Diese Art der Arbeit ist besonders fur Teile bestimmt, die tber eine
Schnittstelle importiert werden.

«* TopSolid by Missler Software
£% Fle Edt Equpments Process Part Miling 4/5axs Turning Work Coord. Syst.  Operations  Attrbute  Analyze  Window  Help S a

D -H-DG- X9 Jaik8ds &k svS®- |p-H&-&-&-0---/-%- BEE
Ui e & d§ F-&64-8

Choose afunction in the menu

Machinable entities list

Cylinders to drill iPamaI cylinders to drill|

= B holen1x3
BRI
[E 1 Cylinder diam: d=20/ depth=6
[E o Cylinder diam: d=12 / depth=44
& holen*2x6

= B holen"3
ey wis
¥ 21 Cone diam: d1=85 & d2=86 / angle=4]
I 19 Cylinder diam: d=85 / depth=3.5 Frocess
¥ 20 Cone diarm: d1=50 & d2=52 / angle=41 & Nane pe
I 18 Cylinder diam: d=50/ depth=39 = (1 HOLE B
= Classic

% Counter sinking farm —
& Drilling + tapping

&5 Drilling + thread millin
L Haole farm

& Method tapping with =
&5 Multiples drillings (<= =

FI W mreenen s

< | 3= | »

Iachine H Exit ”Cmﬁgurahun] [Redu Emalyze]

=
°
(7]
-3
o
-

Cylinder analysis, K=+1312.50( Y=+ 1900.00( 7=+000,000 Mode=3D TxH=6.35 Tol= 0.2 Cn Tra=0 Lay= 0 Dec=3  Inv=Hid Mes=Flt Mat=stee|

Arbeit in der Betriebsart 4 und 5 positionierte Achsen

Alle bearbeitbaren Teile eines Werkstlcks sind nicht immer in einer einzigen Stellung zuganglich. Der
Bediener kann in diesem Fall das Werkstiick in mehreren getrennten Arbeitsgangen ausfihren (mehrere
Stellungen), was einen Ausbau und Wiedereinbau in verschiedenen Stellungen voraussetzt. Er kann
auch eine Maschine benutzen, die Drehachsen, eine Drehscheibe, einen Teiler, einen neigbaren Kopf
besitzt, so dass er alle Teile des Werkstiickes ohne den geringsten Ausbau erreichen kann. Damit wird
eine bessere Qualitat des Werkstiicks gewahrleistet, bei kiirzeren Ausfihrungsfristen.

Um die Maschinen mit 4 und 5 Achsen zu steuern, muss man alle fiir die komplette Ausfiihrung des
Werkstlicks erforderlichen Winkelpositionen kennen.

Dazu verfiigt TopSolid'Cam Uber diverse Funktionen, die es gestatten, automatisch oder manuell d ie
Teile des Werkstlicks zu ermitteln, die bearbeitbar sind, und das in Abhangigkeit von der vom Bediener
verwendeten Werkzeugmaschine.
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Jeder ebenen Seite des Modells ist eine Markierung
zugeordnet, die die Senkrechte zu dieser Seite
definiert. Diese Markierung wird dann analysiert, um
zu ermitteln, wie die Drehachsen der Maschine
gedreht werden missen, damit die Spindelachse der
Maschine auf die Z-Achse der Markierung
ausgerichtet ist.Das Gleiche gilt fur alle ‘hohlen’
zylindrischen Seiten (Locher).

Die Stellungen sind dafir bestimmt, automatisch die
Winkelpositionen zu berechnen, die die Drehachsen
auf den NC-Werkzeugmaschinen mit 4 und 5
Achsen einnehmen missen, so dass die
Spindelachse und die Z-Achse der Markierungen
Ubereinstimmen.

Der von TopSolid'Cam vorgeschlagene
Bearbeitungstyp ist abhéngig von der Marke oder
Stellung, die zum Zeitpunkt aktiv ist, zu dem der
Benutzer die zu bearbeitende Seite bezeichnet. Die
mit der Werkzeugflanke ausfihrbaren Vorgange
werden mit dem Werkzeugende ausfiihrbar, wenn
man nur die Ausrichtung des Teils andert.

Auf der ndchsten Abbildung schlagt TopSolid'Cam
eine  Oberflachenbearbeitung.vor, wenn die
Stellung 1 aktiv ist.
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Auf dieser weiteren Abbildung schlagt TopCam einen Umgehungs-
Arbeitsgang vor, wenn die Stellung 2 aktiv ist.

@??J

%Q@
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Bearbeitung sogenannter ‘komplexer’ Formen in 3 Achsen

Allgemeines

TopSolid'Cam schlagt mehrere Strategien der
Bearbeitung von Teilen mit komplexen Formen vor.
Diese Strategien sind nach den Wiinschen des
Bedieners modulierbar. Die Gesamtheit der
Bearbeitungsstrategien lasst sich grob in zwei
groRe  Kategorien einteilen, die Kategorie
'‘Bearbeitung der Seiten' (1) und die Kategorie
'‘Bearbeitung des Werkstlicks' (2).

Bearbeitung der Seite (oder Oberflache)

Die Funktion 'Abtasten’ gestattet die Ausfiihrung
von Bearbeitungen in 3 oder/und 5 anliegenden
Achsen auf komplexen Oberflachen nach den iso-
parametrischen Kurven, aus denen sie bestehen.
Diese Betriebsart gewahrleistet einen sehr guten Oberflachenzustand der Zonen des so bearbeiteten
Werkstlicks. Deshalb ist das Abtasten eher fiir die Fertigbearbeitung der Werkstiicke bestimmt.
TopSolid'Cam gestattet die Verkettung mehrerer Oberflachen, wenn eine gute Kontinuitat der Parameter
ihrer Grenzen vorliegt. Sie braucht nicht vollkommen zu sein.

Bearbeitung des Werkstiicks

Neben der Bearbeitung durch Abtasten, die als halbautomatisch bezeichnet werden kann, bietet
TopSolid'Cam vollautomatische Module fiir die Berechnung der Bahnen an, sofern der Benutzer vorher
den gewiinschten Bahntyp definiert hat.

Diese Kategorie fasst folgende Funktionen zusammen:

* Schruppen und Wiederaufnahme Schruppen

*  Horizontales digitales Kopieren (Bearbeitung in
horizontalen parallelen Ebenen)

20



» Vertikales digitales Kopieren (Bearbeitung in

» Bearbeitung mit Einhaltung eines konstanten

TopSolid’Cam 2006

vertikalen parallelen Ebenen)

Kamms

* Wiederaufnahme der nach den vorangehenden

Arbeitsgangen verbleibenden Restmaterie.
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Umgehen 3D

Fir jedes dieser Module definiert der Bediener das zu bearbeitende Teil, die zu verwendenden
Werkzeuge, die einzusetzenden Bearbeitungsstrategien, und eventuell einige Begrenzungskonturen.
Selbstverstandlich besitzt jedes dieser Module seine Vor- und Nachteile, und der Bediener wahlt also die
fur ein bestimmtes Werkstlick am besten geeignete Strategie.

Aufgrund ihrer Automatik missen diese Module eine grof3e Anzahl Falle berticksichtigen, insbesondere
in Bezug auf die Werkstuckgeometrie, die nicht unbedingt vollkommen ist. Zum Beispiel kommt es oft
vor, dass ein Teil aus Seiten besteht, die sich nicht fugenlos beriihren, und das darf kein Problem
verursachen.

Um die Bearbeitungen automatisch auszufiihren, schlagt TopSolid'Cam eine einzige Dialogbox vor, die
Marken enthalt, mit denen man jedes der oben genannten Module aufrufen kann. Fir jede dieser
Marken gestatten 4 neue Marken, die verschiedenen Parameter fiir Berechnung, Strategie, Zonen und
Schneidbedingungen festzulegen. Dieser Dialog auf der Grundlage einer einzigen Box gestattet es,
einen Bearbeitungstyp leicht durch einen anderen zu ersetzen.

Die allgemeine Ergonomie einer automatischen Bearbeitung ist folgende:

«*® TopSolid by Missler Software BE} X
I

£% Fle Edit Equipments Process Part Miing 4/Saxis Tuming  Work Coord, Syst.  Operations  Atirbute  Analyze  Window  Help i e
..... 13- H-@&- (XD JallbkEdo jleviflgr 2 HE-w-&-0---/-7- HFGB
L:l M 5? ,f—l ¥ E.V L 3D automatic operation g|

Choose afunction in the menu l 4: BALL NOSE MILL (FR_HEMI-012050R-5A80) D012 LE3 ]
WCS solution >3Bmche & v ‘ ky
Stock to laave > [0mm Tolerance >[0.01mm
Parallel plane Z level Constant scallop

Main | Strategy ‘Argaa Cutting conditions

Cutting method Operation

(@) From Startto End (@) Clockwise

(O From End to Start (O Counterclockwise

Fropagation mode |
Propagation mode > [ In and out propagation ]|
End ofprnpagatmn)[ Mo stop betare end ] |

Steep { shallow management
DManage

High Speed Machining
High Speed Machining smoathing

Intensity?
Loop {end of pass)

High Speed Machining radius >|2mm
Link angle (»07 and <207 >0

Riapid feed rate »|Reapic |
Lead in methad >[ Tool axis ] |

Lead out method > ool mis ]|

[IFresze values

PP |

QK. for Constant scallop Cancel Duplicate ||Batch computing

Cnmment'%\ v

H=+3700.000 Y=+4972,50( Z=+000.000 Mode=30 TxH=6:

Bearbeitung in Betriebsart 4 und 5 kontinuierliche Achsen

Eine der groRen Neuheiten dieser letzten Jahre ist das Eintreffen zahlreicher Modelle, die in Betriebsart
5 kontinuierliche Achsen bearbeiten kdnnen, auf dem Markt der Werkzeugmaschinen. Die Optimierung
der digitalen Berechnung der Objekte veranlasst die Planer, Formen zu schaffen, die sich nur herstellen
lassen, wenn Maschinen verwendet werden, die in 5 kontinuierlichen Achsen arbeiten.
Um richtig zu verstehen, welche Fragen sich bei der Bearbeitung in 5 kontinuierlichen Achsen stellen,
muss zwischen 2 Typen herzustellender Teile unterschieden werden:
» Teile, die sich ohne eine Werkzeugmaschine mit 5 Achsen nicht herstellen lassen

Es handelt sich gewdhnlich darum, Probleme des Zugangs zu gewissen Zonen des Teils zu I6sen.
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Teile, die sich auf Maschinen mit 3 Achsen herstellen lassen

In diesem letzeren Fall erlaubt die Verwendung einer Maschine mit 5 Achsen, obwohl das Teil mit 3
Achsen hergestellt werden kdnnte, eine Verkirzung der Werkzeuglange und damit eine
Verbesserung der Schneidbedingungen und infolgedessen eine Reduzierung der Fertigungszeiten.

Um sich diesem neuen Markt anzupassen, schlagt TopSolid'Cam mehrere Strategien der Definition der
Werkzeugwege mit 4 und 5 anliegenden Achsen vor. Darunter sind zu nennen:

Die Umwandlung eines Weges mit 3 Achsen in einen Weg mit 5 Achsen

Diese neue Anwendung, besonders fir Unternehmen bestimmt, die Formteile herstellen, gestattet
es, die Freigabewinkel auf eine bereits berechnete Bahn anzuwenden. Mit einer angemessenen
Freigabe, bei der vermieden wird, dass der Werkzeugkorper mit dem Teil zusammenstoRt, reduziert
sich die Lange der Werkzeuge erheblich.
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Das iso-parametrische Abtasten mit Freigabe
Mit dieser Bearbeitungsmethode arbeitet das Werkzeug nie
am Ende, dort wo die Schneidgeschwindigkeit Null ist. Der
Bediener kann, ganz im Gegenteil, eine Neigung des
Werkzeugkorpers definieren, die den Kontaktpunkt zwischen
dem Werkzeug und dem Werkstlck ‘verriegelt’ und so eine
konstante Schneidgeschwindigkeit gestattet. Die
Bearbeitungszeit wird optimiert. Aulkerdem kann der Bediener
bei der Herstellung eines schwer zuganglichen Teoms eine
Sicherheits-3D-Kontur  festlegen, innerhalb derer der
Werkzeugkérper bleiben muss. Es gibt auch noch andere
Methoden, mit denen sich die Freigabe des Werkzeugs
beeinflussen Iasst.

Bearbeitung im Rollen

Diese Bearbeitungsart gestattet, wenn die
Oberflachen geregelt und entwickelbar sind, die
Anzahl der fir die Bearbeitung erforderlichen
Arbeitsgdnge zu begrenzen, indem die
Werkzeugseite verwendet wird, und nicht das
Ende. Die Bearbeitung ist also sauberer und
schneller. Es ist auch mdglich, konische Frasen
zu verwenden und damit die
Schneidbedingungen zu verbessern und die
Herstellungszeit zu reduzieren.




Das Umgehen mit 5 Achsen

Diese Methode gestattet insbesondere, das
aullere Abgraten eines Teils auszufiihren, wie
nachstehende Abbildung zeigt:

TopSolid’Cam 2006
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Bearbeitung an Fras-Drehbanken

Naturlich verfligt TopSolid'Cam auch uber eigene Funktionen fiir die Dreharbeiten. Der Motor der
topologischen Analyse ist fahig, zu erkennen, welche Dreharbeiten auszufiihren sind, in Abhangigkeit von
den vom Bediener ausgewahiten Seiten.

«* TopSolid by Missler Software
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Topologic. %=-135.000 Y=+357.500 Z=+000.000 Mode=3D TxH=6.35 Tol= 0.01 ©On Tra=0 Lay= 1 Dec=3 Inv=Hid Mes=Elt Mat=steel

Bereits seit einigen Jahren sehen wir Mehrzweckmaschinen, wahre Bearbeitungszentren (im guten Sinn
des Wortes!), mit denen sich gewisse Teile vollstédndig herstellen lassen. Auf diesen Maschinen, die wir
Fras-Drehbanke nennen, lassen sich Teile von A bis Z ohne Ausbau herstellen, mit einer sehr guten
geometrischen Qualitat der so hergestellten Teile, und die Herstellungszeiten werden dabei drastisch
verringert, vor allem bei kleinen Teilserien.

TopSolid'Cam ist aufgrund der Tatsache, dass sie in einer gleichen Umgebung die Funktionen Drehen,

Frasen von 2 bis 5 Achsen mit sehr fortschrittlichen Simulationsfunktionen vereint, die fahig sind, die
Kinematik beliebiger Maschinen anzuzeigen, eine ideale Losung fiir die Steuerung derartiger Maschinen.
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2D-Bearbeitung
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Einleitung

Am Ende dieses Moduls besitzen Sie folgende Fahigkeiten:

» Laden und Vorbereiten eines vorher modellierten Werkstlicks zur Bearbeitung auf einem
Maschinenwerkzeug

» Hinzufiigen von Kurven und anderen Elementen, um den Bearbeitungsprozess zu vereinfachen

» Ausfiihren von 2D-Bearbeitungsbefehlen

» Verwenden von Postprozessoren und Erstellen von NC-Code

Laden eines vorhandenen Werkstlicks zur Bearbeitung

1 Starten Sie TopSolid lUber die Schaltflaiche auf dem Arbeitsplatz.
2 Offnen Sie die CAD-Datei des zu bearbeitenden Werkstiicks.

3 Offnen Sie eine neue TopSolid’Cam-Datei.
Menl Datei, Neu.

Wihlen Sie den Typ , Cam* fiir das neue Dokument. = D'=sidn Lem

I

4 Wabhlen Sie die Umgebung ,,Vorbereiten* > aus der Umgebungsleiste.

5 Wabhlen Sie eine Maschine >
Wahlen Sie die gewulnschte Maschine aus der Liste aus (diese Liste enthalt Fras- und
Drehmaschinen).

IP|S|SossLE0 6 & R B

6 Positionierung des Werkstiicks auf der Maschine:

SIS ES I |
7 mdgliche Positionierungen:
« schnell (= auf Tisch)
* im Schraubstock
» Tisch und Anschlage
» Tisch und Zentrierbolzen
* im Futter
» Koordinatensystem auf Koordinatensystem
* V-Block

Die drei nutzlichsten Positionierungen werden auf den folgenden Seiten detailliert dargestellt.
1. Losung: Positionierung Koordinatensystem auf Koordinatensystem:

Wo finden Sie die Positionierungsfunktion:

L

Schaltfidche =
Oder Menu Werkstiick/Positionierung/Koordinatensystem auf Koordinatensystem
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Achtung: Bereiten Sie vor dem Starten der Funktion ein Koordinatensystem in der CAD-Datei
(Ursprungs-Koordinatensystem) und ein Koordinatensystem in der Bearbeitungsdatei (Ziel-
Koordinatensystem) vor.

TopSolid zeigt den Bildschirm automatisch im Modus Nebeneinander an, damit Sie das zu bearbeitende
Werkstlick und die Maschine gleichzeitig sehen kdnnen.

Beantworten der von TopCam gestellten Fragen:

Werkstiicke zum Positionieren: Klicken Sie auf das Fertigteil in der CAD-Datei, aber ...
Achtung: Wenn sich Ihr Rohteil zusammen mit dem Fertigteil in der CAD-Datei befindet, verwenden

L=
Sie die Lassofunktion zum gleichzeitigen Auswahlen der beiden Kérper (Rohteil + Fertigteil). I

Ursprungskoordinatensystem: Klicken Sie auf das vorbereitete Koordinatensystem in der CAD-
Datei.

Die Eigenschaften &andern sich

abhangig von den ausgewahlten Coordinate 2ystem

Koordinatensystemen. Dadurch | Representatiofs] FULL CODRDINATE SYSTEM + [
kann gewahrleistet werden, dass Anes
beide Koordinatensysteme | Extiemiy>| ARROW b
kompatibel sind, besonders in W 1000mm ¥ [500mm  Z:[5.00mm Um alle Achsen klar
Bezug auf die Z-Achse. Anders | Esended anzuzeigen, wechseln
- . : [7] Wisuali iei
gesagt, Sie missen darauf achten, ey _ Sie in den Modus
. . Fmin |-?5.DDmm b maH.l?E.DDmm Komp|ettes
dass die Z-Achse der Dbeiden Ymin:|-50.DDmm YmaH:lED.DDmm H
Koordinatensysteme nach oben | 2 i 155 aomm 2 man:[50.00mm Koordinatensystem.
gerichtet ist. Andernfalls erscheint | .
das Werkstuick verkehrt herum auf | Types|poTs v -
. Drehen Sie die

dem Tisch. Step along %:[5.00mm  ¥:[5.00mm  Z:[5. 00mm

E—_— Achse um X oder,

um die Z-Achse

Snap factor ichti
Ziel-Koordinatensystem: Klicken | #iongx:[2 vz zi2 richtig zu
Sie auf das  vorbereitete | [XJEnablegid positionieren.
Koordinatensystem in der | Drientation
Bearbeitungsdatei (auf der oz RN R
Maschine). Spin:[90.00°

Mo ratation

[ 0K ][ Cancel ]
2. Losung: Positionierung im Schraubstock
Vorbereitung der Maschine:
r(-‘l\

Positionierung des Schraubstocks auf der Maschine mithilfe der Schaltflache:
Oder Menu Werkstiick/Positionierung/Standardbauteil einfiigen.
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Wo finden Sie die Positionierungsfunktion:

Schaltflache Schraubstock: *
Oder Menu Werkstiick/Positionierung/Schraubstock

Achten Sie darauf, dass der Tisch der Maschine sichtbar ist, wenn Sie seine Folie aktivieren.
Beantworten der von TopCam gestellten Fragen:

Werkstiicke zum Positionieren: Klicken Sie auf das Fertigteil in der CAD-Datei,
Achtung: Wenn sich Ihr Rohteil zusammen mit dem Fertigteil in der CAD-Datei befindet, verwenden

=
Sie die Lassofunktion zum gleichzeitigen Auswahlen der beiden Kérper (Rohteil + Fertigteil). |
Kontaktflache fiir Unterlagen: Klicken Sie auf die untere Flache des Werkstlicks.
Achtung: Wenn Sie auf die Frage ,Werkstlicke zum Positionieren“ das Rohteil und das Fertigteil in
TopSolid/Design auswahlen, mussen Sie die Positionierung im Schraubstock in Bezug auf die Flachen

des Rohteils durchflihren.

Folgen Sie den restlichen Eingabeaufforderungen und Fragen, um die parallelen Flachen und die
Flachen der Pratzen zu identifizieren. Achten Sie darauf, nur die hintere Pratze zu verwenden.

Wichtig: Klicken Sie wahrend der Positionierung im Schraubstock niemals auf ,Beenden’. Ansonsten
kann das Werkstiick nicht mehr verschoben werden: Es ist im Schraubstock fixiert.

3. Lésung: Schnelle Positionierung (auf Tisch)

Vorbereitung der Maschine
Sorgen Sie dafiir, dass der Tisch der Maschine sichtbar ist, indem Sie seine Folie aktivieren.

Wo finden Sie die Funktion:

Schaltflache: *=*
Oder Menu Werkstiick/Positionierung/Schnell

Beantworten der von TopCam gestellten Fragen:

Werkstiicke zum Positionieren: Klicken Sie auf das Fertigteil in der CAD-Datei,

Achtung: Wenn sich lhr Rohteil zusammen mit dem Fertigteil in der CAD-Datei befindet, verwenden
{‘_'!-

Sie die Lassofunktion zum gleichzeitigen Auswéhlen der beiden Kérper (Rohteil + Fertigteil) | .

Befolgen Sie die restlichen Eingabeaufforderungen und Fragen, um die Flachen des Werkstiicks und
den Tisch der Maschine zu definieren und so das Werkstlick richtig auszurichten.

7 Erstellen des Rohteils des Werkstiicks
(Wenn dieses nicht in  TopSolid/Design erstelt und in den vorherigen
Werkstlickpositionierungsiibungen positioniert wurde)

Schaltflache
Oder MenU Werkstiick/Rohteil/Rohteil erstellen
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Ermoglicht das Definieren eines Korpers, der das Fertigteil einschlieRt, und die anschlieende
Verwendung als ROHTEIL fur die Bearbeitung des Werkstucks.

8 Kennzeichnung des Werkstiicks und des Rohteils
Platzieren Sie zunachst ein Koordinatensystem an einer geeigneten Stelle auf dem Werkstick:

>
Klicken Sie auf die Schaltflache l'-‘ , und wahlen Sie die zu verwendende Methode aus.

|8 ¢ ie IQE L LY »d8hE

44,
Sy

o
Klicken Sie dann auf
Oder Menii Werkstiick/Erstellen

Beantworten Sie anschlieBend die von TopSolid/Cam gestellten Fragen:
Kicken Sie auf:

Das Rohteil des Werkstucks
Das Fertigteil
Das Koordinatensystem des Werkstlicks (das gerade erstellte Koordinatensystem).

Drahtmodellbearbeitung

1. Schritt: Erstellen einer Kontur

Fir die Erstellung der Kontur gibt es zwei mdgliche Methoden:
* Wahrend der Verwendung einer Bearbeitungsoperation wird Ihnen die Option ,Kurve erstellen® (nicht

assoziativ) vorgeschlagen.
* Im Menu Werkstiick/Kurve/Erstellen (zum Rohteil verlangern)

Profil nicht assoziiert (extrahiert die Kante des Fertigteils)

Zwei Kurventypen kénnen erstellt werden. Durch Planfrasen kdénnen Sie eine zum Rohteil verlangerte
Kurve erstellen, und durch Umfahren, Taschenfrasen, Freirdumen oder Planfrasen konnen Sie eine
Kurve entlang der Kurve des Fertigteils erstellen.

2. Schritt: Auswahl der Referenzflache

Diese Flache ist die Auflageflache wahrend der Bearbeitung. Beim Umfahren: eine vertikale Flache; bei
einer Tasche wird auf den Grund der Tasche gezeigt.

3. Schritt: Auswahl des Werkzeugs

Diese Auswahl wird in der Werkzeugdatenbank Toptool getroffen.
Bei der Werkzeugauswahl wahrend einer Operation sind nur die Werkzeuge sichtbar, die fir diese
Operation definiert sind.
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Facing/Tool type choice for an operation

(1 List

l Ya’ Geometric informations

Tl iEeEe [fef

Label

FACING MILL / END FACE MILL

| | b/
L I > _|
Other type |

[feerd in6le [ief ® Filter
Num Tool definition Tool label |
[ < | ¥
” New tool |

Facing/Linked tool choice

CILOT MITZ
(0 List

Sort parameters

Tool diameter
Cutting length
7 length to program

l Comment

l g Geometric informations l

D Internal reference
Part material
I:I Cutting material

|

Pa

rt material ‘

|
| Tool material ‘

|AU4<;_CU|_AS sq
|
|
|

Pocket depth Link |SA5I} ‘ Machine ‘
Pocket diameter I:I Insert | ‘ Insert ‘
Sorted list
Diameter [Cut. length Insert ty
190=>2'24=>69 ACIER RAPIDE SUP.
8 38 186 43 8 ACIER RAPIDE SUP.|MONOBI
10 22 123<>1427<>72 10 ACIER RAFIDE SUP.|MONOBI -
10 22 196<>2127<>72 10 ACIER RAPIDE SUP.|MONOBI
12 5 201=>2]35<=85 12 ACIER RAPIDE SUP.|MONOBI
| |12 5 201<>2]35<=80 12 ACIER RAPIDE SUP.[MONOBI+
| & | ¥ |
Details... Delete... Add... Modify... Filters | | Ok | Cancel
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Facing/Linked tool sheet

10T W

=3 Definition ‘ "a’gomponent ‘ (3 General ‘

Tool NC code MILL1 Type |FR_ZTAI
Internal ref. FR-2TAI-010020Q-5A50

[_frilren i6nl defniion

TopSolid’Cam 2006

x|

Label Value |
pd Tool diameter 10 e
Cutting length 22
Z length to program 123==145
Pocket depth 27==72 )
Pocket diameter 10
Cutting material ACIER RAPIDE SUP.
Insert type MONOBLOC
|Machining function RG/SFIFI
|lel direction R
Number of cogs 4
Tool link type SAS50
Total tool length 123<>145 v Cancel
Taschendurchmesser
>
_!_

|

1

1

Z-Lange zum
Taschentiefe Programmieren

N

Werkzeugkdrperdurchmesser
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+__

»
Ld

‘ L: Taschenlange

L | I: nutzbare Linge

|
I
T D: Werkzeugdurchmessel |
Ve
|
D
| —_—l
4. Schritt: Parameter der Operation (Dialogfeld)

Die folgenden Parameter sind allen Operationen gemeinsam. Die anderen Parameter werden spater
detailliert beschrieben.

x

Gesamtlange des Werkzeugs

Max. Z-Lange zum Programmieren

Min. Z-Lange zum Programmieren

A
<

Berechnung der Materialh6he:

Von TopSolid’cam berechnete Parameter |Vom Werkzeug vorgegebene Parameter:
Materialhdhe = 23 mm Max. axiale Zustelltiefe = 10

Zustelltiefe = 8 mm Letzte axiale Zustelltiefe = 0

Anzahl der Zustellungen = 4 Aufmalf unten = -9

Berechnung der Anzahl der Zustellungen: (23-(-9))/10 = 32/10 = 3,2 also 4 Zustellungen
von 8 mm

Wenn die letzte Tiefe 1 mm betragt:
Berechnung (32-2)=30, 30/10=3 Zustellungen von 30/4 mm + 1 Zustellung von 1 mm
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AufmaBparameter
Roughing pocket spiral g|
[ 3 5L0T MILL [FR_2TAI-012050R-5450) D:12 L:53 ]
WS solution > | Brocke Z- 01[0] 0(0) A E
Y
Main | Cutting conditions || Parameters | Other | Information

Material height = 0.5mm

Pazz depth = Omm

Mumber of passes=1

M aximumn axial depth > |5mm
Last axial depth ; |Dmm
Battomn stock to leave ¥ |D. Srnm
Stock to leave on side >[0.3mm

lglands [¢tock to leave on side] » |D. 3o

Step over : |11.4mm
Milling direction »| climb milling w
Face island
Flunge ¥ [ Feed rate/R apid ]
Machining method 5 [ Spiral ] Izlands [stock ta leave on top] : [0.5mm
[ Inteqrated contour ¥ achining metha pra
: o | Plunge » |Feed rate/R apid
> [ Parameters | >
[ Ok ] [ Cancel ]

[ Update machining area Update stock

[ Freeze values

Comment: | POCKET ROUGHING w
PP : »
[ 0K ] [ Cancel ] [ Pairts ]

Wenn die laterale Flache umfahren wird, missen Sie ein unteres Aufmal} von -4mm angeben, damit der
Radiusfraser die Unterseite der Tasche mit dem Radius 4 bearbeitet.

Umfahren Radiusfraser (Radius = 4)

dieser Flache

“AufmaRl”
unten -4 mm
(Radius des Frasers)

R 4-
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Eintauchmethode in Material und
auBerhalb Material:

Eintauchmethode: geneigt
Bearbeitungsart spiralférmig,
Eintauchmethode: geneigt.

36

Plunge

[X]

|rzide material Dutside material

il Feed rate [F] [F
ﬁ: Rapid [
=t ; Slope ]
g Helicoidal [F] [F
Inzide matenial plunge parameters
Flunge angle inzide material > |3°
Dutzide matenial plunge parameters

1]:8 ] [ Cancel ]
Draufsicht
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Entwicklung der Bewegungsbahn

(@]
é Z-Startposijtion
)]
s \
N
5 1
3 —
3 P /ETauchwinkel
(@] -~
c
2 SN O M
2 2 \ Z der aktuellen 3
% Zustellung
2
Endgiiltige Riickzughohe auf Z Final heicht @|
inal heig

MHane O

Incremental value )

&bsolute value (3)

EIEIENENED

Z Stock O
Z finizh O
Walue » |2Dmm
[ 0K, ] [ Cancel
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Riickzughohe entlang der Werkzeugachse

1 Zuste”ung - .............
2 Zustellungi ~—
i3 Zustebung-—————F——————— —
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2 : Pocketing spiral

[2: ROUGHING 5LOT MILL [FR_ZTEE-0100200-5450] D:10 L:22]

WS solution)l Broche Z- 0(0] O[0] R | h|
| Main || Cutting conditionsl Parameters | Other | Information
Starting 2
Automatic
Final height » [ Plane: 2 |
Retract
[J1f necessary

m Z Stack ]

 Retsotmamet Z Shack |

Path order » [ by & levels ]

Additional geometny

Battom radis  [Omm

Slope
Extemal draft angle :

T

;|0

lslands glope

[ Update machining area Update stock
Comment:| POCKET ROUGHING v

PP :| - |
[ ]S ] [ Cancel ] [ Points ]
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Operationen sortieren

Operations manager ﬁl Simulation
= 8] 1 FACING MILL 7 END FACE MILL [FR-DRES 08307 2-5450) D83 L1165 Verify
Yy WS WS pat2@- BO[0) CO[@) Edit
e 1: Facing spiral Facing the part at 2=0.5
= § 2 ROUGHING SLOT MILL (FR_2TEB-0100200-5450] D:10 L:22 Comment edition F2
= by WS WES pat 22 BO(0) CO(0)
2 P g spiral POCKET RDLIGHING Edit axis list
[B] $¢3 Facing spial Facing the pait at 2=-35 .
4: Dpen pocket successive contouring. FACING NIBELE OF THE PART Select process operations
=5 §] 4 TIP DRILL (FO-POIN-D1E0430 S450) D:16 L:40 )
ZkpWCSZ- BO0IIBY) COENE BODIIA0) €O (0] Redo method execution
5: Centering: Print ciameter D=9 )
= § 5 TWIST DRILL (FO-HELI-008572R-5450) D85 L:75 Edit method
¥y WCSZ- BSO[180) CO(SOIEZ- BS0[180) CO(30) .
[EI £ Diling: Hole D= 85 depth=7.5 dilled D= £5 deplh=35 Printing
5§ B TP (1R-TAPP-D100200-S450) D10 L:24 collisi
Sk WCSZ BODIIBD) COEOE BODIA0) €O (30) olision
[B] 7. Tapping: Dismeter D=10 profendeut P=12 Dynamic collsian
Delete Del
Machine taol - CU_DECKEL/DMUSOE_V_54_PL/PLAS (v10-2410.2003) Sort
Times - Total = :0008 Feed rala= 00007 Rapid=00001 Init
Suokes
W=23742 Y=387  Z=512954 B=0 c=0 Execute
Cortiguration [I] Canggl 150 Process
Residuals

Bestatigt die durchgefiihrten Andeyfungen Miniral tool length

Program selection

Beendet die Sortierung ohne Bestatigung  -°* _
Optional / No optional

Activate [ Inactivate

Show / Hide operation layer

Lewvel

Info.

Details

Search F3

v Expand al
Show / Hide the movement to the tool change point
Left rmaterial

Cut Chri+x
Copy Ctrl+C
Select al Crri+A

Ziel

Die Funktion ,Operationen sortieren’ erméglicht das nachtragliche Organisieren der Reihenfolge, in der
die Bearbeitungsoperationen durchgefiihrt werden.

Der Benutzer kann abhangig von der Art der durchgefiihrten Operationen, vom Werkzeugtyp oder von
der  Winkelposition der eventuell vorhandenen 4. oder 5. Achsen automatische
Reorganisationsmethoden aufrufen. Er kann ebenfalls die Sortierung des Fertigungsumfangs andern,
indem er die Operationen manuell verschiebt. Es versteht sich von selbst, dass auf jede Anderung der
Operationsreihenfolge eine Nachbehandlung des Operationsprozesses folgen muss, damit die Integritat
der Aktualisierung des Rohteils und der Kollisionsberechnung erhalten bleibt.

Nutzung
Zum Auswahlen einer einzigen Operation: Klick mit der linken Maustaste auf die Operation und dann mit
der rechten Maustaste, um das Kontextmenu aufzurufen.

Zum Auswahlen mehrerer Operationen: Klick mit der linken Maustaste auf die erste Operation, gedrickt
Halten der Shift-Taste und Auswahlen der letzten Operation, dann Klick mit der rechten Maustaste zum
Aufrufen des Kontextmendis.
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Funktionen des Kontextmeniis

Simulation Simuliert die Bearbeitungsoperation (mit oder ohne Bewegung der Werkzeuge
der Maschine)

Priifen Schnellere und genauere Simulationen einschliellich dem Entfernen von
Material

Editieren Ermoglicht das Andern oder Modifizieren eines Werkzeugs oder das
Modifizieren der Bearbeitungsparameter einer Operation

Kommentardatei Ermoglicht das Andern des Kommentars fur die Operation. Auch Uber die Taste

andern F2 aufrufbar

Achsenliste editieren

Ermoglicht das Auswahlen der Achse, die fir die Operation verwendet wird,
wenn mehrere kolineare Achsen vorhanden sind (z. B. Z und W)

Bearbeitungsmethod
e wahlen

Wenn die Operation mit einer Prozedur durchgeflhrt wurde, ermoglicht diese
Funktion das Auswahlen aller Operationen dieser Prozedur

Drucken

Zum Drucken der Liste der Operationen

Kollision

Praft auf eventuelle Kollisionen fur die ausgewahlten Operationen. Siehe
Abschnitt ,Konfiguration’ fur detailliertere Informationen.

Dynamische

Prift auf eventuelle Kollisionen, die wahrend den Bearbeitungsoperationen

Kollision auftreten konnen, unter Berlicksichtigung der relativen Vorschiibe der
verschiedenen beweglichen Elemente; mit Simulation. Siehe Abschnitt
,Konfiguration’ fiir detailliertere Informationen.

Optimierung Ermdoglicht das Optimieren der Bewegungsbahnen zwischen Léchern (wird nur
fur Zentrieren, Bohrungen usw. angezeigt)

Loschen Loschen von Werkzeugen oder Operationen. Das Loschen eines Werkzeugs
fihrt zum Ldschen aller Operationen, die mit diesem Werkzeug durchgefiihrt
wurden.

Sortieren Automatisches Sortieren der Operationen unter Berlcksichtigung des
Zustands der ,Konfiguration’ (Taste ,Konfiguration” im  Fenster
,Bearbeitungsmanagement’)

Init Ermoglicht das Wiederherstellen der ursprunglichen Reihenfolge der
Operationen nach einer Anderung (vorausgesetzt, Sie haben nicht auf die
Taste ,Beenden’ geklickt)

Ausfiihren Fuhrt die ausgewahlten Operationen aus

NC-Satze erzeugen

Zum Generieren von NC-Satzen ausschliellich fur die ausgewahlten
Operationen

3D-Restmaterial

Zum Erhalten der ubrig gebliebenen Begrenzungskurven nach einer oder
mehreren Bearbeitungsoperationen

Mindestwerkzeuglang
e

Ermoglicht das Berechnen des Werkzeugausgangs des Werkzeughalters in
Abhangigkeit von seinem Durchmesser, um Kollisionen zu vermeiden

Deaktivieren

Sperren Ermoglicht das Fixieren mehrerer Operationen in einer unauflésbaren Gruppe.
Die Operationen kdnnen jedoch als Gruppe verschoben werden

Optional / Der Postprozessor setzt ein ,/’ vor die NC-Satze der auf optional gestellten

Nicht optional Operationen.

Aktivieren / Ermoglicht das Aktivieren oder Deaktivieren einer Gruppe von

vorausgewahlten Operationen. Eine deaktivierte Operation aktualisiert nicht
das Rohteil, wird nicht vom Postprozessor verarbeitet und verfiigt nicht tber
einen entsprechenden NC-Satz.

Bearbeitungsfolie ein/
aus

Ermoglicht das Aktivieren/Deaktivieren der
ausgewahlten Operation

entsprechenden Folie der

Folie Ermoglicht das Wechseln der Folie der ausgewahlten Operation

Info Gibt den Operationstyp, das Werkzeug, die Erstellungsfolie, die
Bearbeitungszeit und die Bahnlangen an. Diese Daten kénnen nicht geandert
werden.

Ubersicht Zeigt die vollstandigen Details der Bewegungsbahn des Werkzeugs an

(Bewegungsmodus, Koordinaten und Geschwindigkeiten), die der

ausgewahlten Operation zugeordnet ist.
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Suchen

Ermoglicht das Suchen von Text in den Kommentaren der ausgewahlten
Operationen. Aufrufbar Uber die Taste F3

Liste offnen/
schlieRen

Ermoglicht das Anzeigen von Werkzeugen und Operationen ODER nur von
Werkzeugen

Restmaterial

Ermoglicht das Anzeigen des Materials, das noch zu bearbeiten ist. Sie
erhalten das gleiche Ergebnis mit der Anzeigefunktion im Menl Werkstuck.

Ausschneiden

Die Funktion ,Ausschneiden® ist mit der Funktion ,Einfligen nach® verknupft
und ermdglicht dem Benutzer das Verschieben von ausgewahlten
Operationen. Eine Kopie der Auswahl wird in der Zwischenablage platziert.

Kopieren

Die Funktion ,Kopieren® ist mit der Funktion ,Einfigen nach® verknupft und
ermoglicht das Duplizieren von ausgewahlten Operationen. Eine Kopie der
Auswahl wird in der Zwischenablage platziert.

Einfliigen nach

Ermoglicht das Ablegen des Inhalts der Zwischenablage an der Cursorposition.
Wie durch den Namen angegeben kann die Funktion ,Einfiigen nach* nur nach
einer Operation durchgefiihrt werden. Eine Operation kann also nicht an die
erste Position verschoben oder dort dupliziert werden.

Alles wahlen

Ermoglicht das Auswahlen aller Operationen der Operationsliste (z. B. zum
Simulieren der Gesamtheit der Operationen)

Konfiguration der Simulation

Das Werkzeug fiihrt die
Bewegung durch.

Konstante
Simulationsgeschwindig
keit unabhangig davon,
ob es sich um einen
Arbeitsgang oder einen
Eilgang handelt.

Simulation ab Ende der

Configuration

X

Simulation | Sort
Mode

Operations layers | Collision | Dynamic collision

Zur Berticksichtigung
[—der Kinematik der
Maschine.

() Machine /

(1w ait after each machining

ﬂ;mediate () Mo gimulation () Wait 2t begivir

o

Motion setting Das Werkzeug wird
nur am Ende jedes
® Length O Temporal O Element €———— Teils der
Bewegungsbahn
Sequence mode dargestellt.

Klicken Sie zum
Starten am

Berechnung

Tonbandgerat auf

Grafische Darstellung START

des Werkzeugs im
Korper

[ 5haded tool

Simulationsgeschwind
igkeit proportional zu

[ Remave material den Vorschiiben

Realistische Simulation
der Materialentfernung

0K

I

Cancel

Konfiguration der Sortierung

Sortiermethoden

Die Operationen kdnnen automatisch anhand von standardmaRig festgelegten Kriterien synchronisiert
werden. Drei Kriterien werden vorgeschlagen, und TopSolid'‘Cam fiihrt eine Klassifizierung der
Operationen anhand einer Kombination der ersten beiden Kriterien durch. Das erste Kriterium hat
Prioritdt vor dem zweiten Kriterium. Daher impliziert die Tatsache, dass mehrere verschiedene oder
identische Werkstiicke bearbeitet werden kénnen, dass die Operationen in Bezug auf das letzte sortiert
werden missen.
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+ Bearbeitungen: Die Bearbeitungen werden anhand ihrer Art sortiert. Standardreihenfolge:
Planfréasen, Zentrieren, Frasen... Die Sortierung erfolgt in der Datei ,CAM_SORT.PAR’

+ Aufspannungen (WKSe): Alle Bearbeitungsoperationen werden mit derselben Winkelposition des

Drehtisches, des Teilapparats oder des neigbaren Kopfes durchgefihrt.

» Nach Werkzeugen: Neugruppierung von allen mit demselben Werkzeug durchgefiihrten
Operationen. Sortierung der Werkzeuge in der Datei CAM_SORT.PAR

Wenn dieses
Kontrollkastchen aktiviert ist,
werden zunachst alle
Operationen eines
Werkstuicks durchgefihrt,
bevor mit dem nachsten

Werkstlick fortgefahren wird.

Innerhalb desselben
Werkstlcktyps werden die
Werkstiicke anhand ihrer
Durchmesser organisiert.

Die Bewegung der 4. und 5.
Achsen erfolgt im
Uhrzeigersinn der Maschine.

Die Bewegung der 4. und 5.
Achsen erfolgt gegen den
Uhrzeigersinn der Maschine.
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Configuration
Simulation | Sort Operations layers || Collision
Sart method
First criteria
(&) Operations
O WwCS[z)
() Tools
Diarneters zort mode
DRILL TOOL ) Increase
MILL TOOL O Increase
RE&M TOOL @) Increase
TAP TOOL ) Increase
MEASUREMENT TOOL O Increase

WCS (2] sort mode
() Clockwise

() Counter clockwise

[Cynamic collision

Second critenia
() Operations

O WS ()

@ Tools

() Maone
) Decrease
(®) Decrease
() Decrease

(#) Decrease

(#) Decreaze

@iDies ist der haufigste Fall.

0k Cancel TopCam optimiert die

Bewegung der 4. und 5.
Achse.



Konfiguration der Folien

Jede neue Bearbeitung wird
automatisch auf einer anderen

Folie platziert.

Die Bearbeitungen bleiben nach

ihrer Erstellung sichtbar.

Die Bearbeitungsfolien werden
ausgehend von der Nummer
der Basisfolie um den

Inkrementwert erhoht.

Dies ist die Nummer der Folie,
auf der die nachste Bearbeitung

platziert wird.

Anzahl der Folien zwischen
zwei nacheinander
berechneten Operationen.

TopSolid’Cam 2006

Configuration

Simulation || Sott | Operations layers |Collision Dynamic collision

]

[] &ctivate new layer

B asic layer =200
Current layer J[214
Layer increment : |'I

]S Carncel

Konfiguration der Kollisionsverwaltung
Wenn diese Funktion aktiviert ist, prift sie auf Kollisionen in dem Moment, in dem der Benutzer die

Operationen erstellt; dies gilt nur flir Bohrungen. TopCam lasst z. B. Flansche aus.

Die Berechnung der Kollisionen ) ) rs—<
wird grob durchgefiihrt, und es [RaaiEaEal _|
wird nur das parallelepipedische Simulation | Sort || Operations layers | Collision | Dynamic collision

AbmaRl des  Objekts in
Bewegung bericksichtigt. Die

Sg;iﬁhr;%lgizhilgﬁ nicht sehr. Weify mode / Die Berechnung ist
' ' ) Box & Wolum Iangsam.
Die Berechnung der Stop at
KoII|S|one_n wird angeha_ltfan, )yO First collision @ Last calision Ber_eqhnung aller
wenn eine erste Kollision—] < Kollisionen.
erkannt wird. Checked part of tacl ||B
AusschlieBBliche

Ausschlieflliche  Berechnung
der  Kollisionen mit der.
Nutzlange des Werkzeugs.

Nur die eventuellen Kollisionen
mit dem Fertigteil werden
liberwacht.

Aktivieren Sie die/v
verschiedenen Elemente, die
bei der  Kollisionskontrolle

[ Cutting length
v
Callision with the part

[ Finish part

Check collizions with:
[] Tool holder

[ Pait holder

[ Mot cutting part and link: . .
¥—Kollisionen  mit

[] Other machine elements

[ Equipment [clamps, fistures )

berlicksichtigt werden sollen.

Ok Cancel

Berechnung
dem Schaft des
Werkzeugs und seiner Aufnahme.

[ 5tack |I
\Nur die eventuellen Kollisionen mit dem

Rohteil werden tiberwacht.

der

Die Berechnung der Kollosionen erfolgt
unter Berlicksichtigung des exakten
Volumens jedes Objekts in Bewegung.
prazise aber

moglichen
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Dynamische Kollisionen

Erkennt potentielle Kollisionen wahrend Bearbeitungsoperationen unter Berlicksichtigung der jeweiligen
Vorschibe der verschiedenen beweglichen Elemente. Eine genauere und vollstadndigere Methode zur
Kontrolle méglicher Kollisionen bei den ausgewahlten Operationen.

Configuration §|

Simulation | Sett | Operations layers | Collision | Dynamic collision

Stop at
) First collision

Checked part of taal
[ Cutting length [ Mot cutting part and links [ nactive tools

Caollizion with the part
Finish part [ 5tock after operation [ 5tock while material remaving

Check, collisions with::
[ Tl holder
Part halder
Other machine elements
E quipment [clamps, fistures,...)

Filters
Only actived layer

Simulation
[] &ctivated
Mation zetting
) Length () Temparal (%) Element
[ QK ] [ Cancel ]

Grundlegende Bearbeitungsoperationen

Planfrasen mit Maus
Diese Operation erméglicht das schnelle Erstellen einer Planfrasung mit einer gewinschten

.

Bewegungsbahn =~ =

Point 1

Feed rate| RAFID |+ | [Hook a face] [DISACTIVATE GRID] Pick a point]
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Das oben angegebene Beispiel gliedert sich wie folgt:

Markieren Sie die zu bearbeitende Flache.
Die Hohe dieser Flache bestimmt die Bearbeitungshéhe. Ein Koordinatensystem und das entsprechende

Raster werden angezeigt.

Zwischen dem 1. und dem 2. Punkt gibt es die Moglichkeit, den Winkel mit der Taste Winkel zu
blockieren, um eine lineare Bewegungsbahn zu erhalten (Achten Sie darauf, einen Arbeitsgang oder
einen Werkzeugvorschub zu verwenden).

Zwischen dem 2. und den 3. Punkt erhalten Sie einen vertikalen Riickzug uber die Taste Z +/- (wechseln
Sie in den Modus Schnell).

Zwischen dem 3. und 4. Punkt erfolgt eine Verschiebung auf der Z-Achse im freien Modus.
Nach dem 5. Punkt klicken Sie auf Stopp, um die Operation zu beenden.

AnschlieBend konnen Sie die Parameter, z. B. die Anzahl der Schruppzustellungen, definieren, indem
Sie im Dialogfeld auf Bearbeiten und dann auf Sequenz erstellen/Idschen klicken.

Planfrasen
Ziel: Entfernen samtlichen Materials, das sich in senkrechter Richtung zu einer Flache befindet,
zwischen dem Fertigteil und dem Rohteil unter Berlcksichtigung eventueller Inseln.

Zum Planfrasen ausgewahite i X
Flache [1: FACING MILL / END FACE MILL [FR-DRES-0630T 2G-5450) D63 L165)
3 WES solution | Broche Z- 0[0) 0(0) v |t

Main |Cul'ting condtions || Parameters || Cther || Irrforrnation|

Material height = Omm

Pazz depth = [ram

Mumber of passes=1

W awimum axial depth >[3mm
Last axial depth : E‘nm
Battorn stack to leave +[0.5mm

lslands [stock ta leave on side) » |D. 3rnm

Der Startpunkt fur die Bearbeitung

ist durch den Typ Gleichlauf oder ~———— Miling direction > climb miling o]
Gegenlauf festgelegt. Flunge | Feed rate/Rapid |
M achining method ¥ [ Spiral ]

. L. [ Face island b Parameters
Info: Um einen einzigen Durchgang
durchzufiihren, sollte [[] Update machining area [v] Update stock
(WerkstlckgroRe + auldere [ Freszs values
Uberlappung) < Frasdurchmesser Comment: | Facing the part at 2=0.5 v|
sein. P | |

ak. [ Cancel ] [ Paints ]
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Machining method ﬁ|
Auswahl der Planfrasmethode
I Y
& W
Taste zum Reduzieren der Anzahl

der durchzufihrenden radialen
Durchgédnge auf das absolute

Mindestmald. \ |7

Dieser Wert definiert den Abstand, ___ % Eutemal clesrance distance  : [189mm
der auf die auRere Kontur des zu Step over s[53.85mm
leerenden Bereichs anzuwenden
ist, sodass gewahrleistet ist, dass
durch den Bearbeitungsvorgang High 5peed Machining
das gesamte Material entfernt wird.
Diese Bereiche ermdglichen das ﬂHigh Speed Machining Loop
Definieren der zu verwendenden

———
HSM-Strategien. ﬂ Trochoid Loops

[ ak. ] [ Cancel ]
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Taschenrdaumen:

TopSolid’Cam 2006

Ziel: Entfernen von samtlichem Material, das sich in senkrechter Richtung zu einer Flache befindet,
zwischen dem Fertigteil und dem Rohteil unter Berlicksichtigung nattrlicher Grenzen der Flache und

eventuell vorhandener Inseln.

TopSolid'Cam empfiehlt eine bestimmte Anzahl Durchgange auf Z abhangig von der zu entfernenden
Materialmenge und den Schnittbedingungen des verwendeten Werkzeugs.

Der Bahnabstand ist groRer als der
Werkzeugradius (1,5 *
Werkzeugradius). Von Fall zu Fall
kann Material Ubrig bleiben. Wenn der
Bahnabstand den
nicht Uberschreitet,
Material Gbrig.

bleibt niemals

Umfahren des Umfangs der Taschen

Werkzeugradius——__|

X

(2 5LOT MILL [FR_2TAI-016060R5450) D:16 L63 |
WS solution> | Broche Z- 0(0) 0 (0] v %

Main |Cuhingu:onditions Parameters | Other || Information

Roug| pocket spiral

b aterial height = 0mm

Paszs depth =0mm

Mumber of passez =1

b awiniunn axial depth > [Smm
Last awial depth : [ Omm
Bottom stock to leave »|0 Bmm
Stock to leave on side ¥ |U.3mm

|slands [stock to leave on side] » |U.3mm

und der Inseln nach dem
Raumungszyklus.

Das Umfahren muss unbedingt mit
demselben Werkzeug und unter
Kompensierung des Werkzeugradius
durchgefihrt werden.

B Sitep over - [15.2mm
tilling direction >| climb milling w |
Plunge > [ Feed rate/F apid ]
td achining method > [ Spiral ]
[ Integrated contour > Farameters
[ Face island > Farameters

[] Update machining area [#]il
[ Freeze values

CommEnt:lF’DEKET ROUGHIMG

PP v |

(0] Cancel Paints
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Taschenrdumen: Bearbeitungsmethoden, integriertes Frasen

Machining method _| Contouri
Hﬂﬂm E R adial depth »|1.Bmm

Cutter compenzation method >| Shifted w |

M ax. diameter compensation > |16mm
Overlap

Leadin | Retract
Lead in method

Lead in radius

Lead in angle

Pocket direction 3 Lead in feed rate »|Toolfeedrate | w
High Speed Mackining Tangertial lead in feed rate > | Tool feed rate s

Lead in direction = HET_E

¥ |High Speed kachining Loop
[ Radiusing according to the angle

ﬂ Trachaid Loops

[ ok [ cancel | [ 0k ][ Cancel ]

Taschenraumen: Schnittbedingungen und Parameter

Pocketing spiral rg| Pocketing spiral E|
[ 2 FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAI-0080100-5450) D8 L13 | [ 2 FRAISE 2 TAILLES (FR_2TAI-0080103-5450) D:3 L:13 |
WIS solution>| Broche Z- V| t{ WS soluti0n>| Broche Z- V| k’f
Main | Cutting conditions | Parameters | Other | Infarmation Main || Cutting conditions | Parameters | Other | Infarmation
Lock feed rate per tooth Starting 2
Cutti d © | 79.998m
u. AR m/mn Autamatic ’7
Spindle speed > |31 83rewdmn
Feed rate per tooth < | 0.785mm
Feed rate per minute [10000 mmdmn rmas. ] > |10000mm . .
Final height » [ Plane : 42 ]
Feed rate inside material »| PE00rmn -
Feed rate outside material | F500mm v Retract
Change step feed rate > Tool feed rate w C1f necessary
Security distance > [ Clearance plane » [ Z Stock ]
Perimeter security > | 2mm
Axial depth »|19mm Retract method > [ Z Stock ]
Fadial depth > |Bmm
Coolnt 2 Fath order » [ by £ levels ]
[ Regenerate cutting conditions ] -
Additional geametry
[ e BT s ] Battom radius:|Dmm
High Speed Machining
[ Constant surface speed Slope
. . Eusternal draft angle ;|07
Fimimum wariation ;o
I aimum «ariation 1 Islands slope 8l
[] Update mackining area Update stock [ Update machining area Update stock
[1 Freeze values [ Freeze values
Comment:| POCKET ROUGHING v| Comment:| POCKET ROUGHING |
PP :| e | FP : b |
Ok [ Cancel ] [ Paints ] [ Ok, ] [ Cancel ] [ Paints ]
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Offene Tasche rdumen:

Ziel: Entfernen von samtlichem Material, das
sich in senkrechter Richtung zu einer Flache
befindet, zwischen dem Fertigteil und dem
Rohteil, wobei diese bis zu den horizontalen
Grenzen des Rohteils erweitert wird, unter
Beriicksichtigung der natirlichen Grenzen der
Flache und eventuell vorhandener Inseln.

Open pocketing successive contouring z|

[ 2 FRAISE 2 TAILLES [FR_ZTAI-0080100-5A50) 0:8 L:19 ]
WiCS solution)l Brache Z- w |E

bain |Eutting conditions | Parameters | Other | Information |

Material height = 34mm

Faszz depth =1E.75mm

Mumber of passes=2

F amimurn axial depth > |1 Armm
Last axial depth : |Dmm

Bottom stock to leave > [0.5mm
Stock to leave on side »[0.3mm

lslands (stock to leave on side) > |D.3mm

Milling direction >| climb milling W |
[ Cutter compensation

Flunge > [ Feed rate/R apid ]
achining method ¥ [ Successive contouring ]
] Face igland > Parameters

Sween direction

LCutting method »| zigzag

Extemal clearance distance  © |4.8mm
Step over 3| ¥.Bmm

TopSolid’Cam 2006

Sweep direchion optimized

»|0F

Cluter contour first
Contour iglands first

Minimize path

High Speed Machining
Optimized mode

ﬂ High Speed Machining Loop

ﬂ Trochaoid Loops

| 1], ] [ Cancel

[JUpdate machining area Update stock

[JFreeze values

Comment : | Open pocket facing at 2=6.5 - |

PP :| v|

[ QK. ] [ Cancel Paints
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Taschen-Restmaterial:
Diese Funktion befindet sich nur im topologischen Modus, wenn Sie auf den Boden der Tasche klicken,
die vorher bearbeitet wurde.

Operations: | Left material facing W | [Dthers] [Duplicate] |

Topcam schlagt lhnen eine Liste mit erkannten Restmaterialien vor. ) ;
Sie konnen die gewiinschten Restmaterialien bearbeiten, indem Sie [REIiSnCICTETETCE LS [Z|
sie auswahlen (CTRL + LT).

Achtung: In bestimmten Fallen kann durch das Bearbeiten des
Restmaterials das Werkstlick zerstort werden, wenn sich der zu
bearbeitende Bereich in einem wichtigen Krimmungsbereich befindet
(die tangentiale Anfahrt kann im Werkstiick durchgefiihrt werden).

Left material father f's__(| Lead in / out [5_<|
[ 3 FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAl-0055700-5450] D:55 L:24 ] [+] &dd a tangential lead in
WS solutian>| Broche Z- V| try Leadin
: Lead in radius = (4.125mm
L ETY | Cutting conditions | Parameters | Information Lead in angle +[60°
Materisl height = 17.25mm Lead in only on the last pass
Pasz depth =17.28mm Add a tangential lead out
Mumber of pazzez =1 Fetract
M awirum axial depth >|24mm Lead out radiuz » 4.1 28mm
Last axial depth : |Dmm Lead out angle »|[BO°
Bottom stock to leave > |Omm Lead out only on the lazt pazz
Estemal clearance distance > [2mm
Stock to lzave on side > |Omm I gk ] [ Cancel ]

|zlands [ztock to leave on side] » |Dmm

Step over - |5.225mm
Miling direction 3| climb milling v|
Plunge b [ Feed rate/Rapid ]
Caontauring
[]Face island b
Lead in / out b [ Parameters ]
[] Update machining area
Comment :| w |
PP v

[ Ok l [ Cancel ]
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Freiraumen

Ziel: Entfernen allen Materials, das sich
zwischen der Kontur, die die duBeren Flachen
des Fertigteils darstellt, und der &uReren
Kontur des Rohteils befindet.

TopSolid'Cam empfiehlt eine bestimmte
Anzahl Durchgange auf Z abhangig von der
zu entfernenden Materialmenge und den
Schnittbedingungen des verwendeten
Werkzeugs.

Zum Freirdumen
ausgewahlte Flache

Open pocket successive contouring Machining method

[ 1: FRAISE 2 TAILLES [FR-2TAI-032050R-5450) 032 L:53 ]
WS solutinn>| Broche Z2- A |E iili |||_|||

Main | Cutting conditions | Parameters | Other || Information|

Sweep direction optimized

atenial height = 40mm Sweep direction <o

Fass depth = B0 LCutting method »| zigeag
Finizh contauring first

Longitudinal clearance dist. |22 dmm
tinirize path

) External clearance distance  : [2mm

Lazt awial depth : |Dmm Step over X |73D.4mm

Bottom stock to leave > [-10mm

Mumber of paszes=1

Mawimum axial depth > [53mm

High Speed Machining

Stock to leave on side » |D.3mm
ﬂ High Speed kM achining Loop

Miling direction 3| climb milling |

Plunge > [ Feed rate/H apid ] ﬂ Trochod Loops

tachining method > [ Succeszive contouring J [ ok ] [ Cancel
[]Facing b Parameters

[JUpdate machining area |Jpdate stock
[ Freeze values
Comment:| FACING NIBBLE OF THE PART v| [
PP :| v |
[ Ok ] [ Cancel Paints
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Umfahren

Ziel: Entfernen allen Materials, das sich
entlang einer Flache befindet, indem die
Flache auf die vertikalen Grenzen des
Rohteils ausgeweitet wird.

Fiur die Umfahroperation
ausgewahlte Flache.

Contouring

[ 1: FRAISE 2 TAILLES [FR-2TAI-032050R-5450) 0032 L:53 ]
WS su:ulutiu:un>| Broche Z- v |E

Main | Cutting conditions | Parameters || Info. |

b aterial beight = 40rmm
Axial pazz depth =Almm

Mumber of awial pazzesz=1

b animurn axial depth > Emm
Last axial depth : [Omm
Radial depth > [32mm
MNurnber of radial passes > |1
Laszt radial depth pazs : |E|mm
Single starting point
Pazs order ¥ [ Axial ]
Plunge ¥ [_ Feed rate/R apid ]
Battorn stock to leave » |-1Dmm
Stock to leave on side > |D.3mm
tilling direction >| climb mill R |

Cutter compenzatioh

Cutter compenzation method » | Shifted w |

Max. diameter compenzation > |22mm

[T Update machining area Update stack

[ IFreeze values

Comrment : | b |
PP v|
[ ok [ concel [ Limits |
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Umfahren: Verwaltung der Radiuskorrekturen und der Bewegungsbahnen des
Werkzeugs.

TopSolid/Cam: Fraser D20 ; Maschine: Fraser D19.8

Legende: Die durch die NC-Steuerung erhaltene Bewegungsbahn ist fett dargestellt.
Der effektive Weg der Werkzeugmaschine ist gepunktet dargestellt.

Cutter compensation [ ] Cutter compenzation

ISO-Code der Maschine: G41/G42 ISO-Code der Maschine: G40
Bahntyp: VERSCHOBEN Bahntyp: VERSCHOBEN

S,
)

0
T

i,

7

700
A

Maschinenkorrektur: -0,1
Maschinenkorrektur: unnétig

Bahntyp: KORRIGIERT Bahntyp: KORRIGIERT
Maximaler Korrekturdurchmesser

) s

i

Maschinenkorrektur: unnétig

Maschinenkorrektur: +9,9
Bahntyp: ORIGINAL Bahntyp: ORIGINAL

A
iy
iz
A
iz
i
iz
i

7/
’//! /! /! /! /! /! /! 7
.,
7

0000000000000
Vi d4
000000000000
0000000000
7,00
0000
0000

 —" —" ——

Maschinenkorrektur: unnétig

Maschinenkorrektur: +9,9
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Hinweis: Das Aufmal} fiir TopCam wird beibehalten.

Umfahren: Abrunden nach Winkel
Wenn dieses Kontrollkastchen aktiviert ist, werden alle scharfen Kanten der Kontur zirkular interpoliert.

Im gegenteiligen Fall werden nur die Winkel zirkular interpoliert, deren Wert im Zentrum kleiner ist als
.Begrenzungswinkel”.

Der Parameter Begrenzungswinkel ermdglicht das Verwalten des Winkels, von dem aus die Abrundung
durchgefiihrt werden soll.

[] Radiusing according ta the angle Radiuzing according to the angle

Wiederholung von Operationen

Ziel: Wiederholen von Bearbeitungs-Bewegungsbahnen ohne Bericksichtigung der Geometrie des
Werkstuicks.

Die an einer der Operationen durchgefiihrten Anderungen werden fiir die Gesamtheit der Operationen
wiederholt.

Operationen/Wiederholung/Erstellen

Wiederholte Taschen R&umen der ursprunglicher
Tasche
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Wiederholung von Operationen

[Faces] [Duplicatiun] [Build curve [hon assnciative]] Fick curve to machine |

Ziel: Berlcksichtigen der Bearbeitungsmerkmale einer Urspriingliches Umfahren
bereits durchgefihrten Operation. Es ist nicht
notwendig, dieselbe zu bearbeitende Form zu haben.

Die auf diese Weise duplizierten Operationen sind
vollkommen unabhangig voneinander (die
Modifizierung einer Operation verursacht keine
Modifizierung der anderen).

Verwendung
» Blenden Sie die Folie der urspriinglichen

Bearbeitung ein (Folie oder o 2)
* Menl Frasen/Automatisch
* Flache zum Bearbeiten wahlen
* Taste DUPLIKATION Dupliziertes Umfahren

Raumen von mehreren Taschen Geschlossene Tasche

Frasen/Taschenrdaumen/Mehrfach Taschenfriasen
Ziel: Gleichzeitige Bearbeitung aller Taschen (offen
und geschlossen) eines Werkstlicks und Planfrasen.

[

|l.-'-‘-.|| faces] [Build curve [han assuciative]] Pick face or curve to pocket

Offene Tasche
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|l.-'-‘-.|| fgces] [Build curve [han aasuciative]] Pick face or curve to pocket

Ermoglicht das Durchfihren der
Analyse des gesamten
Werkstlicks und das Vorschlagen
der vollstandigen Liste
bearbeitbarer Flachen.

Flachen mit  identischer
Bearbeitung

Machinable faces list

i Facing S
.2 Open pocket

3 Pocket

4 Pocket

5 Pocket

5 Pocket

7 Poclket

g Pocket

9 Focket

10 Pocket

11 Facing

12 Open pocket

13 Open pocket

14 Open pocket

15 Open pocket

1B Open pocket

17 Open pockat

18 Open pocket

19 Focket

20 Pocket

21 Pocket “

Ok ] [ Cancel
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Multiple pocketing @

[ 1: FRAISE 2 TAILLES (FR_Z2TAl-008030F-5450) D:8 L:38 ]
WCS solution > | Broche Z- v | by

Main | Cutting conditions | Parameters | Infarmation

M aterial height  =19mm
Wahrend mehreren angeforderten
axialen Durchgangen wird jeder Z-
Durchgang auf allen ausgewahlten___{y Humber of passes =1
Flachen durchgefiihrt, bevor mit dem

Fazz depth =18 5mm

nachsten Z-Durchgang fortgefahren LI E LR > B
wird. Last axial depth : |Dmm

Bottorn stock to leave > |D.5mm

Stock to leave on side ¥ |D.3mm

Milling direction > | climbr milling w
Am Ende jedes Bearbeitungszyklus i Integiated cont ,
einer Tasche oder einer Insel wird ein e
letztes Umfahren durchgefiihrt. 3

Flunge ¥ [ Feed rate/R apid ]
Die drei beim Raumen von mehreren Pocket cutting methods > Spiral ]
Taschen erkannten Bearbeitungs- Open pocket machining method >
methoden sind: Tasche (geschlos- _ .

Facing machining method »

sen), offene Tasche und Planfrasen.
[T Update machining area Update stock

[]Freeze values
Cornrment : A
PP : v
[ Ok ] [ Cancel

Hinzufiigen (Forcieren) eines Werkzeugs in die Datenbank
Beispiel: Gewtinscht ist ein Werkzeug mit Durchmesser 7, das nicht in der sortierten Liste vorhanden ist.
Wir geben den Wert 7 ein.
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Werkzeug-Magazin:

58

Tool type choice far e op

Linked teel choice
SIOT MIT-

gy Lt
Sort paramaters

|mc«m | W Geonetic rtmices |

Tool diameter [ Internal reference

Cutting langth [ Part material [AUAG_CARTER || Pan material
Z langth to pragram [ cuing materiar Tool material
Pocket dupth [ Link SA50 Machine
Pocket diameter [ Insert [__tnsen

Soned list

Prog [Pocket depth |Pocket Diam. [Cutting material

19023124269
T
n

12321 272272

19642 12T <12
193 a0

1) Doppelklicken Sie auf den gewiinschten
Werkzeugtyp.

2) Finden Sie ein Werkzeug, das in etwa der
gewlnschten GrofRe entspricht, und klicken Sie
auf ,Hinzufligen...”.

Linked tool shoet [Z|
5| IO [
(39 Defnition |\1’mm | (i Gereal |

Tool NC code  [MILLY Type [FR_ZTAI
Intermal ref. vy _forced_Tmm_tool ]
Linled fnal Aefinfien
Labal Vnlua |
-
[Cutting length
7 length to program
| [Pocket depth
Pocket diameter
[Cutting material
[ Jinsert type
| [Machining function
Taol direction
[ [Humbar of cogs 1
Taol link type 5850
| [Total taol length Fil - | add | gencet |

71 0 7 o get sas bty

X

Record

Create by | | on  [19/0872005 09:23:0|
Update by | | on [12/0872005 09:23:0]
Record T
~ Add =
B
Index 1A ‘ | I Cancel |
Ok

3) Doppelklicken Sie auf die Werte, um sie zu
andern.

4) Klicken Sie auf ,Hinzufligen...“, um das neue
Werkzeug zu registrieren.

ind

oder Ausstattung, Werkzeug, Werkzeugwechsel-Management
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FR_ALCERA/GAMBIN_V_3A (V1.1-29.09.2004)

Tool changer | Tool offsets | Program

T3 Change
T4 Delete Del
5
6 Cuk
Copy
7 Select &l Chrl+a
T8
E] Sirnulation
T10 Read again

Cutting conditions
Sork

T11
T12
T13
T14
T15
16
T17
T13
T13
T20
T21 7

[ Bt

Cancel ]

Bearbeiten Erméglicht das Andern der Parameter eines Werkzeugs (Magazinnummer,
Schnittbedingungen...)

Wechseln Ermoglicht das Wechseln des Werkzeugs.

Loschen Léscht nur die Werkzeuge, die nicht verwendet werden. (Ein verwendetes Werkzeug

ist markiert.)

Ausschneiden

Ermoglicht das zeitweilige Ubertragen des ausgewahlten Werkzeugs in eine
Zwischenablage. Durch diesen Vorgang wird das Werkzeug verschoben.

Kopieren Erméglicht das =zeitweilige Ubertragen des ausgewahlten Werkzeugs in eine
Zwischenablage. Durch diesen Vorgang wird eine Kopie des urspringlichen
Werkzeugs erstellt.

Einfigen Ermdglicht das Ablegen des Werkzeugs aus der Zwischenablage an der
Cursorposition.

Simulation Ermoglicht das Anzeigen und Bearbeiten eines Werkzeugs.

Neu lesen Erneutes Lesen der Parameter des Werkzeugs ausgehend von der Datenbank
TopTool.

Schnitt- Ermoglicht das Andern der Parameter eines Werkzeugs (Magazinnummer,

bedingungen

Schnittbedingungen...)

Hinzufiigen

Ermdglicht das Hinzufligen eines Werkzeugs an einer freien Magazinnummer.
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Analyse der Features

MenU Frasen\Bohrungsanalyse ﬁ

Ermdglicht das Suchen, Analysieren, Umgruppieren und Bearbeiten von mit den Funktionen Bohrung in

TopSolid/Design definierten Formen.

Machinahle entities list

X

Drrill feature |
Indix Feature type Diarneter WS Top mach. name

haole+tapping du 3.3 FPozage pigce usi...

Ha hole+tapping 4w 33 Fozage pigce Lsi...

H4 hole+tapping 33 Fozage pigce Usi...

H2 hole+facing 2w BA10 Fozage pigce Usi...

| Pozage pigce uzinage 1 » |
O peration simulation |.f1‘-.ut|:|matic w |Eheck far useless operations » | Autamatic w

[ M achine ] [ E xit ] [ Configuration ] Fedo analyze

Menii Frasen\Frasformanalyse @

Ermoglicht das Suchen und Umgruppieren der Features an einem Werkstlick, um sie zu bearbeiten,
wobei automatisch die angenommene Vorgehensweise angewendet wird. Diese Funktion ist nitzlich,
wenn die Datei des Werkstlicks aus TopSolid/Design stammt.

Machinahle entities list

Pocket frature |

X

Indix Focke... | Process
#1 Pocketing  Pocket form
#2 Pocketing  Pocket form
#3 Pocketing  Pocket form
#4 Pocketing  Pocket farm

WS

WCS part 7
WCS part ¥
WCS part ¥
WICS part 7

Murnber of ...

Operation simulatian |.-’-'-.ut|:|mati|:

A | Check for ugeless operations >

[ M achine ] [ E =it

Redo analyze

] [ Configuration ]

Menii Frasen\Zylinder analysieren %

Ermoglicht das Suchen, Analysieren und Umgruppieren der Zylinder eines kompletten Werkstiicks, um
sie mithilfe der angenommenen Vorgehensweise zu bearbeiten. Diese Funktion ist nitzlich fir
importierte Dateien und fir Dateien, fur die ,Features “ nicht genutzt werden.
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Machinable entities list Configuration §|

Culinders ta diill | Partial ylinders to dil Show itvealid holes
= w Show already machined holes
H holen"2 Selection echo
B holen® 3
[] Selection adding
terging tolerancies
P
roes Depth :[0.01mm
& ~
& ] Driameter 001 mm
a5 Between centers distance : [0.01mm
g Conic faces anale :|D.1 -
= b Az angle [o.05*
4 | ¥
Operation creation

Maching [ Exit ] [ Configuratign ] [ Redo analyze Execution >
| Check for useless operations >

[]Merge similar hales
Operation simulation

v

Bow size : mini - maxi

J

[ 0K ] [ Cancel

Bohrzyklen

Menii Frasen/Zyklus/Bohrung _|
Drilling 3 Drilling 3]

(4 FORET HELICOIDAL [FO_HELI-008070F 5450) D:8 L75 | [ 4 FORET HELICOIDAL (FO_HELI-008070R-5450) D8 L:75 |
WS snluhnn>| Broche Z- V| <} WS solution>|BrDche Z A | Ky
Main | Customization | Cutting conditions || [nformation Main | Customization | Cutting conditionz | Information

[repth parameters "il_il

o2 ) e ||

Operation depth =30.31 _I Type >|Cleanng w
Depth ta | Ugeful e | 4\__: _I
| _,LJ . First pass depth >|Bmm
Thraugh hole _I Pecking depth - [Brmm
Extended depth >|1mm ? Lot prssdpth & |Umm
DS"::r"tingZ . |DS : _I Parameter 4 : |U
[¥] Autamatic | .{'3 \ Parameter 5 R |D
Parameters i Parameter 6 o
Fetraction between points » | Retract ta clearance plane - | —
U_ Parameter 7 2 |U
Clearance plane > [27mm _ Parameter 8 ;o
Lead in direction >|><Y_Z » | :‘- { Parameter 9 o
.I FParameter 10 |U
Accurate dilling : Dizactivated ] é
Update stack ..-—; Update stack
Comment : V| Comment V|
P | PP ~|
[ Ok I [ Cancel ] [ OF ” Cancel ]

Die Funktionen dieser Operation sind fur Zentrierungen, Reiben/Ausbohren, Gewindeschneiden,
Stirnsenken usw. quasi identisch.
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Bohrzyklus: Bohrung mehrerer Locher in ein Werkstiick, das ein oder mehrere Hindernisse enthalt
(1/2)

StandardmaRig:
Parameters
Retraction between pointz » | Retract to clearance plane w
Clearance plane »|-22 Brm
Lead in direction »ETY LS w

/Sicherheitsabstand

Sicherheitsebene

Hohe der hochsten

Flache i T ; i
+ 1 1 | |
Sicherheitsabstand

(2 mm)
5 t Koordinatensystem

Hinweis: In diesem Fall erfolgen alle Ruckzige (am Ende und zwischen den Bohrungen) auf die
Sicherheitsebene. Dadurch entstehen Zeitverluste.

Geben Sie Folgendes ein: Paramneters
Retraction between points » | Retract of obstacle height w
Obstacls height > |Emm
Clearance plane > |2EImm
Lead in direction YL w

; - Problem: Koljision
Sicherheitsepene : : o e premmrene e l

20 mm

-
%’%f Y

Hohe der Hindernisse = 8 mm

Hinweis: Der Riickzug der Bohrungen erfolgt:
* Auf die Hohe der Hindernisse + Sicherheitsabstand zwischen den Bohrungen.
« Auf die Sicherheitsebene nach der letzten Bohrung.
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Vermeiden der Kollision:
Operationen/

iﬂ Configuration
Bearbeitungsmanagement .

Simulation | Sort || Operations layers | Collision | Dynamic colision

Check callision at driling cycle
“Werifu mnde
* Klicken Sie auf Konfiguration.
» Klicken Sie auf die Registerkarte Kollision.
» Aktivieren Sie Kollisionspriifung wahrend der Bearbeitung.
» Klicken Sie auf OK.
* Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Bohroperation, und klicken Sie dann im Kontextmenii
auf AUSFUHREN.

Ergebnis:
Riickzug auf die Hohe des Riickzug auf den
Hindernisses + Sicherheitsa@ Sicherheitsabstand
Oder

* Ldschen der Bohroperation

« Aktivieren Sie Kollisionspriifung wahrend der Bearbeitung.
» Erneute Bohrung

Optimierung

Beispiel fir die Optimierung eines Bohrzyklus

Wahlen Sie die Funktion Optimierung fir die Bewegungsbahnen der Lo
Bohrung im Kontextmeni des Bearbeitungsmanagements Dynamic collision
Nalata

O ptimization method: | SHORTEST PATH % | Optimization start point: | AUTOMATIC | Option: | NOME

5 Optimierungsmethoden:
* Kirzester Weg

+ XundY ZICK

* Yund XZICK

+ XundY ZICKZACK

* Y und X ZICKZACK

Es ist moglicht, den Ausgangspunkt der Optimierung auszuwahlen (Automatisch, Schwerpunkt der
Lécher, Manuell).
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Kirzester Weg XundY ZICK Xund Y ZICKZACK

O
Gr

S

Operations manager b_(‘ Operation list [$_(|

= §8 3 FORET & POIMTER (FO-POIN-0180430-5450) D16 L.40 Centrage: Diamétre empreinte 0= 85
=ty WCS Posags parl 6 WCS @2 7
ﬂw Centrage: Diamétre empraints D= 8.5
= §] 4 FORET HELICOIDAL (FO_HELI-008070R-SA50) D8 L76
= 4 WCS Posage pan 6 WCS @2 Z]
2 Pergage: TrouD=8 prof=12 percé D= 8 prof=14
o8 FEIH&A POINTER [FO-POIN-0160430-5450] D:16 L:40 P'°°ESS>‘ Shortest path "|
=y wis [ First sort by Z levelz

[B] §f Certrage: Diamelre srpreints D= 6.5 Start point»| Automatic v|
= § 4 FORET HELICOIDAL (FO_HELI-O0B070R-SA50) D8 L75
= by WCS Posage part 6 (WS @2 2]
[E] $p@4: Pegage: Trou D=8 poi=12 percé D= 8 pioi=14 UUpdate stock
Commerit : b |
Machine toal: FR_ALCERA/GAMBIN_Y_3é [v1.1-23.09.2004] BP . v |
Times : Total=0:02:31 Feed rats = (:02:24 Rapid=0:00:07 0K Cancel

Diese Operation wird im Bearbeitungsmanagement angezeigtund kann editiert werden

Fasen

!
Schaltflaiche —_1 oder Menii Frasen\Umfahren\Fasen

Hinweis: Im Drahtmodellmodus missen Sie in TopSolid/Cam angeben, welche Kurve eingegeben
wurde.
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Chamfering

3

[E: FRAISE & CHANFREIMER [FR_CHAM-003010B-5A50] D:3 A:45 L:'IEI]

WIS solutiu:un>| Broche Z-

v | &y

Main | Cutting conditions | Parameters | Infa.

Chamfer flat length = 2mm
Chamfer angle =45

bl awtimum awial depth
Lazt axial depth
Profile pozition

Plunge

Stock to leave on side
Plunge ype

Axial position setting
Milling direction

Cutter compensation

M aterial height =2 8mm
Pazz depth =0.933mm
Murmber of paszes =3
Chamfer depth  =2mm

> Tmm /

:|0.934mm i

> [ Bottom profile ]

» [ Feed rate/Feed rate ]

- | O

y| Fadial |

> [ Bottarn radial=0.3

3| climb mil %\
\

Cutter compensation method » | Shifted

Max. diameter compensation » [1rmm

] Update machining area [+] Update stock

[]Fresze values

Camment :|

Axial position setting

P

[ ok

] [ Cancel ] [

Limts |

TopSolid’Cam 2006

X

Profile position

F Eattarn profile (&)
| |

F‘ Top profile ()
.F Dummy edge ()

Lok I

Cancel ]

X

Aial bottor ()

Battom radial &)

Gauge diameter )

O

Aial top
O

Top radial

Auial pogition zetting walue > | 0. 3mm

[ ak. ] [ Caticel ]
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Abrunden

1
Schaltflache El oder Ment Frasen\Umfahren\Abrunden.

66

Radius milling

9

[11: FRAISE 1/4 DE CERCLE [FR_GRAY-0066050-5450) D:6.6 R:0.5 L:D.E]

WICS soluti0n>| Broche Z-

v |y

tain |Cutlingcondilions Parameters | Irfo.

b aterial height =0.974mm
Radius =05

Tatal number of paszes =1

Radial depth > [0.5mm

Murnber of radial passes 31

Plunge type

Auial O

Radial (=

X]

@
=
[ ok

I

Cancel

Lazt radial depth pass : |Dmm 1
Flunge type ¥ l Fadial 4
Flunge ¥ [ Feed rate/R apid ]
Battom stock to leave [0 Bmm
Stock to leave on side : |Dmm
Killing direction >| clirmb il w |
Cutter compenzation
Cutter compenzation method >| Shifted W |
Max. diameter compensation > |E.Emm
[T Update machining area Update shock,
[[]Freeze values
Camment :| A |
PP v|

[ ok [ cancel |[  Limis

]




Nut

Schaltflache _'l oder Menu Frasen\Umfahren\Nut

Grooving

x]

[1: FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAI-00401 0Z-5450) D4 L:‘IEI]

WS su:ulutiu:un>| Broche 2-

v| by

tain |Eutting conditions | Parameters | Info.

Matenal height  =8.5mm

Fasz depth =8.5mm

Mumber of paszes=1

b amimum axial depth > |19mm

Last axial depth

- |Ornm /

Cuttifig method > I
killing methiod > [ Linear ]
Flunge > [ / ]
Bottom stock ta leave » |Dmm
|Jpdate stock,
[ |Freeze values
Comment: SLOT ROUGH v|
PP |l
[ ] ] [ Cancel ]

TopSolid’Cam 2006

Cutting method
_é_— Slope ()
_é— Zigzag O
EDHE wap ()

| ok || Cancel |
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Gravurfunktion
Menii Frasen\Umfahren\Gravieren

Vorgehensweise:
Erstellen Sie einen Text mit der
Menifunktion Werkstiick\Kurve,
und konvertieren Sie diesen mit der
Funktion Text in Profile in eine
Kurve.

Zerlegen Sie die Kurve anschlieRend
mit der Menifunktion Bearbeiten/
Zerlegen.

Starten Sie anschlieBend die
Funktion Gravur im Menu Frasen/
Umfahren/Gravur.

Verwenden Sie bei der Frage Kurve
zum  Gravieren wadhlen die
Auswahlfunktion (Lasso) fir alle
Kurven und bestadtigen Sie die
Auswahl.

Klicken Sie bei der Frage
Referenzflache auf die Flache, auf
der Sie die Gravur durchfiihren
mochten.

Fullen Sie anschlieBend die
Parameter im Dialogfeld aus.
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Engraving father @

[ 7 FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAI-00T0M02-5450) D1 L:20 ]
WIS zolution > | Broche Z- w t{.'f

Main | Cutting conditions | Parameters | Info.

b aterial height =10.5mm
Axial pasz depth =10.5mm

MHurnber of axial pazzes =1

b awirmum axial depth > @nm

Last axial depth - |Omm

Flunge > [ Feed rate/R apid

Engraving depth > |Dmm

[ ] Update machining area [«] Update stock

[]Freeze values
Cormment : b
PP : A
[ OF. ] [ Carcel
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Topologische Analyse
@aey

N | Lt
0§
i
ug
Zugriff: Schaltflache — der Bearbeitungs-Leiste der Umgebung 2D-Bearbeitung

$lg- L o8 n

Prinzip:

L
Klicken Sie auf L= , und wahlen Sie eine Flache des zu bearbeitenden Bereichs aus. Wir
kennzeichnen eine Flache. TopSolid/Cam analysiert die Flache und ihre Grenzen, um den Typ der
durchzufiihrenden Operation davon abzuziehen.

Zusammenfassung der Funktionen zur automatischen Bearbeitung:

Wir zeigen: TopCam analysiert: Operationsarten Bearbeitung
zum Rohteil
verlangert

Horizontale - All ihre duReren Grenzen gehen |- Planfrasen Ja

Flache durch bis zu den fallenden Flachen.

Grund der Tasche |- All ihre aulReren Grenzen gehen|- Rdumen Ja

durch bis zu den steigenden

Flachen.
Horizontale - All ihre duReren Grenzen gehen |- Offene Tasche rdumen|Ja
Flache durch bis zu den steigenden und

fallenden Flachen.
Vertikale Flache |- Alle Flachen, die an die|- Umfahren Nein

ausgewahlte Flache angrenzen,|- Spiralférmig umfahren
sodass sie einen geschlossenen
Weg definieren, wenn dies mdglich

ist.
Vertikale Flache |- Wie beim Umfahren. - Freirdumen Ja
Vertikale Flache |- Wenn sie zylindrisch ist. - Bohrung Ja
Grund der Nut - Alle Kanten der steigenden|- Nut Ja

vertikalen Flachen sind zueinander
parallel. Kompromiss zwischen der
Lange und Breite des Grunds der

Nut.
Geneigte Flache |- Wie beim Umfahren. - Fasen Nein
Flache mit|- Wie beim Umfahren. - Abrunden Nein
Verrundung
Hinweis:

Im Fall von durchgehenden Taschen zeigen wir auf eine vertikale Flache, und TopSolid/Cam schlagt
Umfahren oder Rdumen vor.

Die Gruppe der nach Topologie erkannten Bearbeitungen ist im Falle von Maschinen mit mehr als
3 Achsen abhangig von der aktiven Aufspannung.
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Ubersetzung in NC-Sitze mit Postprozessoren

[Tk
e

Dieses Modul wird lber die Schaltfliche Postprozessoren I der Programmgruppe TopSolid oder

Uber das Menu Operationen/NC-Datei erzeugen von TopSolid/Cam oder Uber die Schaltflache der
Bearbeitungs-Leiste der Umgebung Vorbereiten gestartet.

5P

# Post-Processor Yersion 1.05.28 |Z||E|El
File About ...

=
|

@lm.':"‘" SRATE

@EWJHQ@

Base Fanuc BH Fraisage v|

Ermdglicht das \Erméglicht das rmoglicht das Ermdglicht das Wahlen

Beenden des Moduls  Verarbeiten Bearbeiten der des zu verwendenden
Postprozessor einer NC-Datei verarbeiteten Datei Postprozessors

Wenn Sie die Verarbeitung einer Datei starten (zweite Schaltlifache), wird ein erstes Dialogfeld
angezeigt, in dem Sie die zu verarbeitende Datei auswahlen kénnen. Wenn Sie diese Funktion in
TopSolid/Cam starten, wird die aktuelle TopSolid/Cam-Datei automatisch ausgewabhlt.

Anschlieend wird ein zweites Dialogfeld angezeigt, in dem Sie gefragt werden, wo die im Folgenden
generierte NC-Datei gespeichert werden soll.

Wechseln der Ursprungspunkts fiir die Aufspannung

i K FE R .
Zugriff: Schaltflache Iﬁ der Systemleiste k ErE >""1'

(WKS)/Liste:

oder Menl Aufspannung

WCS(s) list X
Part name: piece uzinage 5 Matenal:

& [TA..  C[TABLE] E [SPI..

Comment

Foszage piéce usinage 5

5.
zZ-
Z- B-30[180) AO(0) C90/(90) Z- 0[O 90030 -30 (130
Z- B-A0(180) A 0[O C1300150) Z- <0 18001800  -80(130)
Z- B-A0(180) AO(0) C-30(-30) Z- 0[O  -90(90 -30 (130
Z- B-A0(180) A0(0) CO(O) Z- 0 <00 > -30 (130
Z- B-BO[0) A0(60) COL) Z- 0[-60) <00 > -E0(0)
< | >
[ 0k ] [ Cancel ]

Bearbeiten der aktiven Aufspannung: Auswahl der Aufspannung/Klick mit der rechten Maustaste:
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Ackivate Space

Delete Dl

Information

Search

Size Klicken Sie auf Aufspannung

Coordinate systemis) origin point /(WKS) Ursprung, F‘”d geben Sie
den neuen Punkt ein.

Select all Chel+A

Neupositionierungsfunktion
Diese Funktion ermdglicht Ihnen das Ruickfiihren eines Werkstiicks in eine andere oder dieselbe Datei.

Vorgehensweise zum Neupositionieren eines Werkstiicks in einer anderen Datei
In der ersten Datei haben Sie das Werkstlick mit allen bereits durchgefiihrten Bearbeitungen.
Bereiten Sie ein Koordinatensystem vor, das als Ursprungs-Koordinatensystem dienen soll.

Offnen Sie eine neue Topcam-Datei, und laden Sie eine Maschine.

Bereiten Sie ein Koordinatensystem vor, das als Ziel-Koordinatensystem dienen soll.

Bereiten Sie ebenfalls ein Koordinatensystem vor, das als Koordinatensystem des Werkstiicks dient.
Dieses wird fur die Neupositionierungsfunktion bendtigt.

W

‘L..\-_\_

Wahlen Sie die Positionierungsfunktion Koordinatensystem auf Koordinatensystem

Klicken Sie auf die Taste Neu positionieren:
P Duplication = Tool shape(z] to pu:usitiu:un’_
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Achtung: Nachdem Sie auf das Ursprungs-Koordinatensystem geklickt haben, wird das Werkstuck in
der Zieldatei dupliziert, befindet sich jedoch noch nicht in der richtigen Position. Um es zu positionieren,
mussen Sie auf das Ziel-Koordinatensystem klicken.

Fur die Neupositionierung erstelltes Ursprungs-Koordinatensystem

Neu zu

positionierendes
Werkstiick

Andern der AufmaRe eines umfassenden Rohteils

Vor der Bearbeitung wird haufig ein umfassendes Rohteil in TopSolid’'Cam erstellt. Manchmal ist es
jedoch notwendig, das urspriingliche Rohteil nach einigen Bearbeitungsoperationen zu éandern.

Klicken Sie auf Info o fur das Werkstlick, und markieren Sie in der Zeile Rohteil den Namen des
Rohteils (z. B.: @230).
Offnen Sie den Konstruktionsbaum, klicken Sie mit der rechten Maustaste, und wahlen Sie die
Option Bearbeiten. Geben Sie in das Feld fir das zu bearbeitende Element den Namen des Rohteils
ein (z. B.: @320).
Das umfassende Rohteil wird in der Folge bearbeitet. «g @713
Suchen Sie die anderbaren Aufmaflparameter. —p 0/0

=" duplicated shape

Wechseln des Rohteils n congtraint pozsitianing
Erstellen oder positionieren Sie den Kérper, der das neue =T part
Rohteil darstellt. - 0/0
Menii Werkstiick/Rohteil/Rohteil dndern =il stock enclosing block

72

“§ Part

£ Parameter = Smm
Parameter = Gmm
Parameter = G
Farameter = Brm
Parameter = S
Farameter = 10mm
L ARSOLUTE COORDINATE

Klicken Sie auf das neue Rohteil.
Die Operationen mussen erneut ausgefihrt werden.

BEEEE



TopSolid’Cam 2006

2D Workshop

Ein paar Vorbemerkungen

In diesem Workshop soll es darum gehen, ein
Bearbeitungsprogramm  fir das folgende Werkstliick zu
generieren:

Wie Sie sicher erkennen kénnen, muss das Werkstlick flr die
Bearbeitung in unterschiedliche Positionen gebracht werden. Um
haufiges Aus- und Wiedereinspannen zu vermeiden, was sich
negativ auf die Qualitat auswirken wiirde, verwenden wir eine
Maschine mit 5 Achsen und Positionierungsmodus.

IDamit Sie sich leichter mit TopSolid'Cam vertraut machen kénnen, haben wir die Bearbeitung des
Werkstlicks in mehrere Etappen unterteilt. Fir jede dieser Phasen gibt es eine Datei
Support_StepN.Cam, die die Fortschritte am Werkstlick im jeweiligen Zustand N-1 wiedergibt. Sie haben
also die Moglichkeit, wahrend des Workshops jederzeit auf die entsprechende Datei zuriickzugreifen, die
im Workshop auch genannt wird.

Einleitung

Das Werkstiick wurde mit Hilfe von TopSolid konstruiert. Der Designer hat sich das Leben leicht gemacht
und die sog. "Features" verwendet, was bei der Bearbeitung einen hohen Grad der Automatisierung
erlaubt. Das Programmieren geht grundséatzlich folgendermafRen vonstatten:

* Werkzeugmaschine wahlen

* Rohling definieren

*  Werkstuck (im Sinne von TopSolid'Cam) positionieren und definieren sowie Programmursprung fest-
legen

» Automatische Definition der Einspannpositionen (Winkelpositionen, die die beiden Auflagetische der
Maschine einnehmen missen)

* Operationen definieren, mit integrierter Rohlingsverwaltung

« Simulation

» ISO-Datei generiere.

Die beiden ersten Etappen oder Phasen kénnen ausgelassen werden, wenn eine Datei verwendet wird,
in der die Maschine bereits enthalten ist und wenn der Rohling bereits definiert ist.

Phase 1: Werkstiick generieren und positionieren

In dieser Phase geht es um das Positionieren des Rohlings und des fertigen Werkstlicks im
Schraubstock, und zwar so, dass der Rohling von den Auflageblechen im Inneren des Schraubstocks
gestitzt wird.
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1 Position the part
TopSolid'Camstarten und Datei 6ffnen: Support step0.cam

Hinweis: Diese Datei enthalt bereits die zu verwendende Maschine und eine Anzahl von vormontierten
Werkzeugen. Sie wahlen also fiir die verschiedenen Bearbeitungsoperationen jeweils das unter den
vormontierten Werkzeugen aus, was Sie brauchen!

Speichern Sie die Datei sofort unter einem beliebigen Namen, z.B. Support.cam)!

Hinweis: Auf dem Maschinentisch befindet sich ein Schraubstock, mit dem wir das Werkstiick
festklemmen.

Datei 6ffnen Support.top.

Hinweis: Unter 0 befindet sich das zu bear-
beitende Werkstlick, unter 1 der Rohling, wie
hier nachfolgend dargestellit:

Hinweis: Eine der Ecken des Parallelepipeds
wurde absichtlich abgeschragt, um die
Kommunikation im Rahmen dieses Workshops
einfacher zu machen.

Teilen Sie lhren Bildschirm, sodass die
Dateien Support.top und Support.cam
gleichzeitig zu sehen sind.

Aktivieren Sie die Datei Support.cam,
indem Sie ihre Titelleiste anklicken.

Jetzt kdnnen die Icons von TopSolid'Cam benutzt werden.

o o [EERETET
Klicken Sie auf das Icon zum positionieren im Schraubstock '

Wabhlen Sie die zwei zu positionierenden Objekte (Rohling und fer-
tiges Werkstuick).

Hinweis: Die Positionierung muss so erfolgen, dass die abgeschragte Ecke von der unbeweglichen
Backe des Schraubstocks aus gesehen links hinten oben zu liegen kommt! Wahlen Sie die Flache, die
Kontakt mit den Auflageblechen haben muss. (Nehmen Sie dabei die abgeschragte Ecke als Referenz:
Sie muss sich links hinten oben befinden!)
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Markieren Sie die Oberseite von einem der
Auflagebleche, die den Rohling stiitzen wer-
den.

Markieren Sie die Flache des Rohlings, die
mit der unbeweglichen Seite des Schraub-
stocks Kontakt haben soll. (Nehmen Sie dabei
die abgeschragte Ecke als Referenz!)

Markieren Sie die Flache des Schraubstocks,
die unbeweglich bleiben soll.

Mit einem rechten Mausklick bestatigen Sie,
dass flr diese Positionierung kein Endan-
schlag erforderlich ist.

Werkstlick und Rohling sind damit positioniert.

TopSolid’Cam 2006
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Werkstiick generieren

Im Sinne von TopSolid'Cam umfasst das 'Werkstiick' das fertige Teil nach der Endbearbeitung, den
Rohling, das Material (wichtig fir die Berechnung der Schnittbedingungen) sowie den
Programmursprung. Diese vier Datensatze sind die Grundlage fir die erfolgreiche Arbeit mit
TopSolid'Cam!

Hinweis: Die folgenden Aktionen lassen sich u.U. einfacher im "Linienmodus" ausfiihren!
2 Werkstiick generieren

Klicken Sie auf das Icon fur die Werkstuckdefinition

Markieren Sie den Soliden, der den Rohling darstellt.

Markieren Sie den Soliden, der das fertige Teil darstellt.

Bestimmen Sie einen Punkt fir den Programmursprung. (Vielleicht den Punkt des Rohlings mit den
Koordinaten X min., Y min. und Z max.)

Allerdings tut es auch jeder andere Punkt, solange man das Werkstiick nicht wirklich auf die
Maschine spannt!

Geben Sie das Material des Werkstiicks an. (Auf dieser Grundlage werden die Schnittbedingungen
berechnet.) Hier haben wir z.B. XC48.
Speichern.

Phase 2: Positionierungen generieren und Endbearbeitung der Oberseite des
Werkstucks

In dieser Phase soll TopSolid'Cam automatisch die Winkelpositionen (Positionierungen) festlegen, die
die beiden Auflagetische der Maschine einnehmen mussen, damit alle zu bearbeitenden Bereiche des
Werkstlicks erreicht werden kénnen.

Sobald dies geschehen ist, kdnnen Sie mit der Bearbeitung beginnen, eine Flache nach der anderen, in
der Reihenfolge der Verfahrensschritte, die vorher festgelegt wurde.

Datei 6ffnen: Support stepl.cam.

Hinweis: Die Visualisierung des Rohlings kann bei der Berechnung der

Positionierungen stérend sein. Mit dem entsprechenden Befehl aus dem
Meni kénnen Sie diese voriibergehend verstecken: Werkstiick. Stock—— _
Yisualization Material
& No & Global
& Transparent
 Solid  Leftover
Finish part
& Mo &+ Yag
oK | Cancel |

Waéhlen Se die Menloption fiir das automatische _ _
Generieren von Positionierungen. Die folgende Abb. 9 I Operatml”f AND AGERE
zeigt wie das geht: s s = e

Indexing array Autamatic
Set current Holes axis
List Manual
Link to arigin WCS
Unlink from arigin WCS
Global clearance
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o
Mit dem folgenden Icon u wird die Liste der Positionierungen aufgerufen, die bereits berechnet
wurden.

Die folgende Liste erscheint:
Partname: part1  Material: XC48
Comment Spindle.. | Axe A [ | AxeC (TAB. | Org
0 0

WCS part1  Z-
Z- Axe A, Z- -0 180

Axe A
Axe A,
Axe A
Axe A,
Axe A

=490 135

-0 a0

=490 539726

-0 0

=490 -59.0362

Axe A, -0 -0

Axe A =490 -138

<] | »

OK I Cancesl |

R R R R R
I A

Wahlen Sie alle Positionierungen (CTRL+A),
betatigen Sie die rechte Maustaste und wahlen
Sie die Option zum Einstellen der GréRe. Wahlen
Sie eine, die besser zu erkennen ist (z.B. Nr. 5).
Das Ergebnis sieht dann so aus:

Im zweiten Schritt von Phase 2 bearbeiten wir jetzt
die Oberseite des Werksticks.

Wahlen Sie die Menuoption flr die topologische Bearbeitung.

Hinweis: Bei der topologischen Bearbeitung wahlt der Anwender eine Flache, woraufhin \J
TopSolid'Cam feststellt, welche Arten der Bearbeitung fur die markierte Flache zur
Verfiigung stehen.

Wabhlen Sie die orange markierte Flache.
Das topologische Analysemodul zeigt an, dass eine Oberflachenbearbeitung durchzufiihren ist.

Hinweis: Wenn Sie die anderen Bearbeitungsarten sehen wollen, scrollen Sie einfach durch die
Combobox!
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Bestatigen Sie |hre Wahl Oberflachen-
bearbeitung und verwenden Sie den
Stirnfréser Durchm. 63 mm, der sich bere-
its im Magazin befindet. (Doppelklicken!).

Es erscheint eine Dialogbox. Andern Sie
die Betriebsparameter wie folgt:
Materialzugabe unten: 0 mm
Bearbeitungsmodus: Abtasten
Materialzugabe auf3en: 2 mm

Hinweis: Wenn Sie das Feld Zu
bearbeitenden Bereich ansehen aktivieren,
kdénnen Sie erkennen, dass TopSolid'Cam die
zu bearbeitende Zone auf die gesamte Grolie
des Rohlings erweitert hat. Allerdings muss
dafir die richtige Ansichtfunktion
(Schattierung) aktiv sein ("Linienmodus" oder
"Schattierung und Linien").

Speichern Sie die Datei.

Phase 3: Bearbeitung der linken Seite des Werkstiicks

An dieser Stelle frasen wir die linke Seite des Werkstlicks unter Verwendung eines Raumzyklus fur eine
offene Tasche.

Datei 6ffnen: Support step2.cam.
Wahlen Sie die Menuoption flr die topologische Bearbeitung.

Wahlen Sie die orange markierte Flache.

Das topologische Analysemodul zeigt an,
dass eine Oberflachenbearbeitung
durchzufuhren ist. Sie konnen aber auch
eine andere Option aus der Liste wahlen,
z.B. Radumen offene Tasche. Diese Ldsung
ist fir unsere Zwecke am besten geeignet!

Hinweis: Mit der Auswahl
"Oberflachenbearbeitung"” wirde das
System versuchen, das gesamte Werkstlick
in der Z-Ebene auf der Hohe der markierten
Flache zZu bearbeiten. Diese
Vorgehensweise ware sicher nicht falsch,
aber wir entscheiden uns an dieser Stelle
anders.

Bestatigen Sie lhre Wahl Raumen offen
Tasche und verwenden Sie den Wulst-
fraser, Durchm. 32 R3 (Werkzeug Nr.
T3), der sich bereits im Magazin befindet. (Doppelklicken!)
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Es erscheint eine Dialogbox. Andern Sie hier die Betriebsparameter wie folgt:

Alle Materialzugabe: 0 mm

Bestatigen.

Phase 4: Bearbeitung der rechten Seite des Werkstiicks

TopSolid’Cam 2006

Die rechte Seite des Werkstiicks ist der linken Seite, die wir bereits bearbeitet haben, sehr &hnlich. Es ist
daher nur logisch, die rechte Seite mit denselben Einstellungen zu realisieren, wie die linke.
TopSolid'Cam erlaubt das Kopieren von Betriebsparametern unter der Bedingung, dass die fragliche
Operation sichtbar ist. Das heil}t, vorher muss die zu duplizierende Operationsebene aktiviert werden.

Datei 6ffnen: Support step3.cam.

Offnen Sie die Ebene, auf der sich die Bearbeitung fiir die linke Seite des Werkstiicks befindet.

Wabhlen Sie die Menuoption fur die topologische Bearbeitung.

Wahlen Sie die orange markierte Flache..

Hinweis: Das topologische Analysemodul zeigt
an, dass es sich bei der auszufuhrenden
Operation um die Option "Raumen offene
Tasche" handelt. Tatsachlich hat TopSolid'Cam
immer zwei Mdglichkeiten fir die Realisierung
dieser Flache, aber das Programmiert 'erinnert'
sich jetzt, dass wir bei der letzten Operation bei
derselben Alternative der zweiten Moglichkeit
den Vorzug gegeben haben.

Betdtigen Sie die Schaltflache Duplizieren,
um die Bearbeitungsparameter zu kopieren
(einschl. Werkzeug).

Markieren Sie den Werkzeugweg der zu
kopierenden Operation.

Andern Sie ggf. den Kommentar der Opera-
tion. Eine Dialogbox erscheint; schicken Sie
diese direkt ab.
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Phase 5: Geneigte Flachen bear-
beiten (1/2)

An dieser Stelle frasen wir die kleinere
schrage Flache mit einem
Oberflachenbearbeitungszyklus.

Vergessen Sie nicht, dass wir mit einer 5-
achsigen Maschine arbeiten, die wir im Modus
mit Positionierung verwenden.

In der 1. Phase haben wir Positionierungen
generiert, um die beiden Auflagetische der
Maschine korrekt ausrichten zu kénnen.

Jetzt wird es Zeit, diese aufzurufen.

Da es verschiedene Moglichkeiten gibt, mit
Positionierungen zu arbeiten, haben wir uns
entschlossen, hier eine Methode zu
beschreiben, die vielleicht etwas mehr Zeit in
der Umsetzung bendtigt, dabei aber einfacher

in der Anwendung ist.

Wir wollen also folgendermallen vorge-

hen: Wahlen Sie die ***Positionierung, mit der wir arbeiten wollen. AnschlieBend verfahren wir wie
bei den anderen topologischen Bearbeitungen, d.h. wir wahlen die Flache(n), die bearbeitet werden
soll(en). Datei 6ffnen: Ssupport step4.cam

Aktivieren Sie die Positionierung fiir die Bearbeitung der geneigten Flache, die orange markiert ist.
Dazu mussen Sie einfach nur die farbig markierte Flache anklicken! Sie kdnnen naturlich auch die

-
Kennzeichnung der Flache eingeben oder sie in der Liste der Positionierungen aufrufen “~? .
Wahlen Sie die Menuoption flr die topologische Bearbeitung.

Wabhlen Sie die orange markierte Flache.

Hinweis: Wie schon in Phase 4 konnen wir auch eine bestehende Operation kopieren, sodass wir nicht
alle Parameter und das Werkzeug neu eingeben missen. Hier aktivieren wir zunachst einmal (aus
Sicherheitsgriinden) die Ebene, auf der sich die Oberflachenbearbeitung von der Oberseite befindet. Die
Aktivierung kann im Verlauf des Verfahrens erfolgen.
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Betatigen Sie die Schaltflache Duplizieren, um die Bearbeitungsparameter (einschl. Werkzeug) zu
kopieren.

Markieren Sie den Werkzeugweg der zu kopierenden Operation.

Andern Sie ggf. den Kommentar der Operation. Eine Dialogbox erscheint; schicken Sie diese direkt
ab.



TopSolid’Cam 2006

Phase 6: Geneigte Flachen bearbeiten (2/2)

Wir frésen jetzt die groRe geneigte Flache mit einem Oberflachenbehandlungszyklus. Diese Phase ist in
allen Punkten identisch mit Phase 5. Nur die ausgewahlte Flache andert sich!

Datei 6ffnen: Ssupport step5.cam

Aktivieren Sie die Positionierung fiir die
Bearbeitung der orange markierten
geneigten Ebene. Klicken Sie dafir auf
die farbig markierte Flache. Sie kénnen
nattrlich auch die Kennzeichnung der
Flache eingeben oder sie in der Liste
der Positionierungen aufrufen

i’
Wahlen Sie die Menioption fir die
topologische Bearbeitung Tl

Wahlen Sie die orange markierte
Flache.

Hinweis: Genau wie in Phase 5 kopieren

wir eine Operation, um nicht alle Parameter und das Werkzeug neu definieren zu muissen! Hier
aktivieren wir zunachst einmal (aus Sicherheitsgriinden) die Ebene, auf der sich die
Oberflachenbearbeitung von der Oberseite befindet. Die Aktivierung kann im Verlauf des Verfahrens
erfolgen.

Betéatigen Sie die Schaltflache Duplizieren, um die Bearbeitungsparameter (einschl. Werkzeug) zu
kopieren.

Markieren Sie den Werkzeugweg der zu kopierenden Operation.

Andern Sie ggf. den Kommentar der Operation. Eine Dialogbox erscheint; schicken Sie diese direkt
ab.
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Phase 7: Endbearbeitung der
mittleren Auskehlung

Wir frasen nun die mittlere Auskehlung
mit einem Zyklus zum R&umen von
offenen Taschen.

Datei 6ffnen: Ssupport stepé6.cam

Aktivieren Sie die Positionierung fur
die Bearbeitung der Flache der
Auskehlung; diese ist orange marki-
ert. Klicken Sie daflr einfach die far-
big markierte Flache an! Sie kdnnen
naturlich auch die Kennzeichnung
der Flache eingeben oder sie in der
Liste der Positionierungen aufrufen

r

i P

Hinweis: Der erfahrene Anwender hat vielleicht bemerkt, dass bei der Bearbeitung der horizontalen
Flachen des Werkstlcks in den Phasen 1 bis 3 keine Positionierungen aktiviert wurden. Das liegt daran,
dass standardmafig die Werkstlck-Positionierung aktiv ist, und dass wir bei unseren bisherigen
Arbeiten genau diese brauchten. In Phase 7 ist die aktuelle Positionierung die der geneigten Flache,
wobei eine Bearbeitung der Auskehlung nicht mdglicht ist. Deshalb muss hier die entsprechende
Positionierung aktiviert werden, die zufallig gerade wieder die Werkstiick-Positionierung ist!

L

Wahlen Sie die MenUoption flr die topologische Bearbeitung e
Wahlen Sie die orange markierte Flache.

Bestatigen Sie Ihre Wahl Rdumen offene Tasche und verwenden Sie den Wulstfraser, Durchm. 32
R3, der sich bereits im Magazin befindet.

Es erscheint eine Dialogbox. Andern Sie hier die Einstellungen wie folgt:

Alle Materialzugaben auf 0 mm.
Bestatigen.

Hinweis: Diese Bearbeitung hatten wir auch durch Kopieren generieren kdnnen!
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Phase 8: Endbearbeitung auflen

Wir realisieren jetzt die
Endbearbeitung der Auflenseite des
Werkstliicks und verwenden dabei
einen Konturfraszyklus.

Datei 6ffnen: Support step7.cam

Wahlen Sie die Menloption fiir die

e,

topologische Bearbeitung = = .

Markieren Sie die orange marki-
erte Flache.

Bestatigen Sie lhre Wahl Kontur-
frasen.

Hinweis: Anders als bei den anderen Operationen befindet sich das Werkzeug, das wir fiir diese Arbeit
benotigen, noch nicht im Werkzeugmagazin! Wir brauchen einen Walzenfraser mit einem Durchm. von
32 mm.

Eine Dialogbox fir die Werkzeugwahl erscheint.
Hier Walzenstirnfraser anklicken, anschlieffend
Neues Werkzeug.

| [Frrtenring

Es erscheint eine Liste mit allen verfugbaren Wal-
zenstirnfrasern, die auf unserer Maschine ver-
wendet werden kénnen.

1> 1 L2 FR_TIRADRISED MALL Oreck

TS 037 f3 Lo FR_TORADRISED MALL Brec

Stellen Sie im Feld fiir den Durchmesser 32 ein. -

Jetzt erscheint die Liste mit allen Frasern, die einen

Linked ool choice

Durchmesser von 32 mm haben. =150 [T
it |mum- | 7 St s
Markieren Sie das Werkzeug, das wir benbtigen. et ol raforanca
Cutting length ﬁ Pan material Part material
Es erscheint eine Dialogbox. Andern Sie hier dig '™ te#rsam SEITCETH Jool metarial
. ) Packet depth | Link SAS0 Machine
Bearbeitungsparameter wie folgt: Pocket diameter [ men osort
Seitliche Materialzugabe: 0 mm
Materialzugabe unten: -1 Womm  Simm | ienssomom | 2o
] |
k| 1 [

Details... | Delete... Add... Modity... Filters Ok Cancel
I

83



TopSolid’Cam 2006

Hinweis: StandardmaRig versucht TopSolid'Cam, die ausgewahlte Flache entlang der ganzen
Oberkante des Rohlings zu umfahren. Deshalb ist der vorgeschlagene Wert fir die Materialzugabe
unten besonders wichtig! Da wir natiirlich nicht in den Schraubstock frasen wollen, missen wir diesen
Wert reduzieren. Mit -1 mm haben wir sichergestellt, dass die Flache, aber nicht der Schraubstock
bearbeitet wird!.

Phase 9: Endbearbeitung der 3 Absitze

Die drei Absatze realisieren wir mit einem Zyklus zum R&umen von mehreren Taschen. Mit diesem
Zyklus kénnen namlich mehrere verschiedene Flachen vorgegeben werden, denen dann jeweils ein
bestimmter Bearbeitungszyklus zugewiesen wird (Oberflachenbehandlung, Raumen offen oder
geschlossen).

Datei 6ffnen: Support step8.cam.

Wahlen Sie die MenUoption fir

. Part [UIgel 4/5 axis  Tuming ‘Work Coord. Syst. Operations  Atribute  Analyze  Window  Help
"Raumen offene Tasche".

----------------------- e = N N |
Topologic

Process L
Cylinder analysis

Hole analysis

Milling forms anakysis

~
X

Toe

Wahlen Sie die orange marki-
erten Flachen und bestatigen Sie

mit OK. ;

Fuoughing

Contour milling
Wahlen Sie in der Dialogbox fir im ‘ —
daS Werkzeug den Wulstfréser, Cnnlnuring »  Single pocketing

Breaking edges Pocket roughing
Durchm. 22 mm R3mm. S kst

7®C c Open pocketing ‘
. . . 28D Multi pockets
Es erscheint eine Dialogbox. Spereton utllacie - N
IN . . . 3D i 4
Andern Sie die Betriebsparame- — -
ter w|e fol t Flunge machining 3
g . Misc operations 3

Alle Materialzugaben auf 0 mm.

Contral 4

manual movement

Bestatigen.
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Phase 10: Bohrungen (1/2)
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An dieser Stelle realisieren wir alle Lécher, mit Ausnahme der ausgeriebenen Lécher, die wir in der
nachsten Phase gesondert betrachten. Wir verwenden dabei die personalisierten Verfahren, die sog.

"Features".

Datei 6ffnen: Ssupport step9.cam

Wahlen Sie die Menlioption fir die Suche
Ty

nach Features H .

Hinweis: Dieses Werkstick wurde unter
TopSolid generiert, und zwar unter
Verwendung der sog. "Features". Diese
auBerst effiziente Methode ermdglicht die
Verkniipfung von Bearbeitungsverfahren mit
fertigen Formen. Auf diese Weise wird das
Know-how des Unternehmens geschutzt!

Wahlen Sie in der nebenstehenden
Dialogbox die Schulterlécher und
Gewindel6cher, und zwar unabhangig
von den Positionierungen (tatsachlich
die ersten funf in der Liste).

Bestatigen Sie mit der Leertaste, damit
TopSolid'Cam  weil, dass Sie
tatsachlich diese Optionen realisieren
wollen.

Hinweis: Weshalb wir die Auswahl
bestatigen missen, werden wir spéater
noch sehen!

Verwenden Sie die Default-Optionen.

Starten Sie die Ausfiihrung mit der Schaltfliche Bearbeiten.

Machinable entities list

Drill feature |

Inclix

#3
#2
#3
#
#4
#5
#72
#6.2
#71
#6.1

haole+apping
hole+tapping
haole+acing
hole+acing
haole+acing
boring
baring
boring
baring
boring
baring

Diameter

WS part 1
WCS part 1
WS part 1
WCS part 1
WS part 1
Z- Axe 400 Axe C-80
Z- Axe A0 Axe C-90
Z- Axe 490 Axe CO0
Z- Axe A-90 Axe C90

WCS part 1 -

Iv| Operation simulation  [Automatic ~ | Check for useless operations > | Automatic 2

Machine |

Exit | Cunﬁgurahunl Redo Emalyzel

Hinweis: Im Baum mit den Features sind die bereits ausgefiihrten mit einem Haken versehen.
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Phase 11: Bohrungen (2/2)

Jetzt kimmern wir uns um die ausgeriebenen Bohrungen, und zwar mit Hilfe der sog. "Features".

Datei 6ffnen Support stepl0.cam.
Wahlen Sie die Menloption fiir die Suche nach

=

Features d H .

Hinweis: Dieses Werkstiick wurde unter TopSolid
generiert, und zwar unter Verwendung der sog.
"Features". Diese aulRerst effiziente Methode
ermoglicht die Verkniipfung von
Bearbeitungsverfahren mit fertigen Formen. Auf
diese Weise wird das Know-how des Unternehmens
geschutzt!

Hinweis: Im Baum mit den Features kénnen Sie sehen, dass das "ausgeriebenes Loch" mit dem
Durchm. 40 viermal auftaucht, wahrend im tatsachlichen Modell iberhaupt nur zwei Lécher vorhanden
sind! (Eigentlich nur eins, das quer durch das Werkstiick geht. Aber der Designer hat offensichtlich zwei
Lécher generiert.) Fur TopSolid'Cam sind diese beiden Lécher in zwei gegensatzlichen Richtungen
ausfuhrbar, was man an den Winkelwerten fur die Positionierung sieht. Der Anwender kann also selbst
entscheiden, welche Positionierung er fiir welche Bearbeitung verwenden will..

Wabhlen Sie in der folgenden Dialogbox die auszufiihrenden Zylinderbohrungen:

Machinable entities list
Drill teature |
Inclix | Feature type | Diarneter | WICS
v #8 hole+tapping & Z- Axe A-718B51 Axe C180
v #4 hole+tapping 5 Z2- Axe A-T16BB1 Axe C180
v #2 hole+facing 10716 WCS part1
v #3 hole+facing 10716 WS part 1
v

-90
40
horing
horing

[wcs pan =l
I+ Operation simulation | Automatic 'I Check for useless operations >|Auiumalic I

Machine Automatic ation Redo analyzel
Full rnanual

Manual tool choice

Vorsicht! Bei den Zylinderbohrungen mit dem Durchm. 40 mm missen Sie darauf achten, dass die
gewahlte Losung auch mit der geeigneten Positionierung zusammenpasst (sie blinkt gleichzeitig mit der
zu bearbeitenden Flache, wenn beide ausgewahlt sind). Um die Auswahl zu erleichtern, sind die
Positionierungen farbig dargestellt. In der folgenden Liste missen sie einfach nur noch die richtige
Farbkombination wahlen.

Damit TopSolid'Cam die Werkzeuge nicht (wie weiter oben beschrieben) automatisch auswanhlt,
stellen Sie die Liste auf manuelle Werkzeugwahl ein.
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Hinweis: Auf diese Weise kdnnen wir die Werkzeuge wahlen, die sich bereits im Magazin befinden.

Bestatigen Sie die Wahl mit der Leertaste..

Starten Sie die Bearbeitung mit der Schaltflache Bearbeiten.

Da wir ja weiter oben die "manuelle Werkzeugwahl" eingestellt haben, miissen wir nunmehr auch fur
jeden Bohrvorgang ein Werkzeug angeben. Das setzt natlrlich voraus, dass wir auch wissen, welches
Feature gerade lauft. Der Name erscheint im Feld geometrische Informationen.

Wir kdnnen die Werkzeuge benutzen, die sich bereits im Magazin befinden. Dabei kann der Anwender
ggf. ein Werkzeug nehmen, das leicht von dem abweicht, das eigentlich fiir das Verfahren vorgesehen
ist. Wir kénnten z.B. statt den eigentlich vorgesehenen Bohrer 9,8 den Bohrer 9,5 nehmen.

Hinweis: Dabei muss man jedoch wissen, dass in
bestimmten Fallen die fir ein Verfahren
vorgesehenen Werkzeuge eine ganze bestimmte
Funktion haben (Vorbearbeitung,
Weiterbearbeitung, Endbearbeitung). Haben die
Werkzeuge im Magazin eine solche festgelegte
Funktion, werden sie gar nicht erst angezeigt!
Wollen wir sie aber trotzdem benutzen (und
deshalb eben auch in der Werkzeugliste sehen),
mussen wir die Filterfunktion ausschalten und den
entsprechenden Haken entfernen.

[Jeedtnnls [f&)

Num Tool definition

Tool label

T3: D:32 R:3 L:22 FR_T(

RADIUSED MILL,BrocI;}

T5: D:22 R:3 L:20 FR_T(

RADIUSED MILL,Brocl

T7: D:10 L:25 FO_POIN{

TIP DRILL,Broche

T9= D:36 L:190 FO_HELI

TWIST DRILL,Broche

T11: D:20 L:140 FO-HELI

TWIST DRILL,Broche

NIRRT EEILE

T13: D5 L:52 FO_HELITWIST DRILL,Broche -
|

3

| Set toolis)

New tool I

Auf der anderen Seite bendtigen wir fir die
Zylinderbohrungen von 40 mm eine einstellbare
Bohrstange, die sich noch nicht im Magazin befindet.
Deshalb missen wir sie installieren, wenn
TopSolid'Cam danach verlangt. Dazu gehen wir
folgendermalen vor:

Markieren Sie den Werkzeugtyp, den wir brauchen
(also Bohrstange).

T o0l fypa chosce s ae operatios

(T | 7 o etmsers

Label
FI REAMER:
L P ANSION RLARLA

.
SPLCIAL REAMER

(R niine
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Wahlen Sie das Werkzeug in Abhangigkeit vom Durch-

messer der Zylinderbohrung. BORINCIEAR
e |mo—- | tcmetc vcmtrs |
Sadt parameters
H H H H H H Tool diameter I inferesce
Auf diese Weise kann ein weiteres Werkzeug in das Magazin i I i —
aufgenommen werden. Wenn wir dann spater zur zweiten ool ovestonu mymman Taol matnid
. . - Cmtng brmgh Link S0 Machise
Zylinderbohrung mit dem Durchm. 40 mm kommen, mUSSen  zuss i [ Jiwen E e

wir im Werkzeugwechsler nur noch dieses Werkzeug
heraussuchen.

Abschluss

Am Ende dieses Zyklus ist das Werkstick
praktisch fertig und wir erhalten das folgende
Ergebnis:

Allerdings muss man sagen, dass die zur
Realisierung der Werkzeugwege verwendete
Methode nicht gerade perfekt ist, und zwar aus
den folgenden Griinden:

* Die Bahnen wurden nicht optimiert.

* Ein und dasselbe Werkzeug muss mehrmals
aufgerufen werden.

» Die Abfolge der Operationen ist nicht sehr
klug gewahlt.

* etc.

Mit den Optionen unter Operationsverwaltung kdnnen aber auch diese Probleme behoben werden!
Wenn Sie wissen wollen, wie das geht, schauen Sie sich die folgende Videodatei an: Support.avi.
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Cam Bearbeitung 3D
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Einleitung

Begriff der Kammhaohe Werkzeugdurchmesser

Die Kammhohe ist direkt an den Durchmesser
des verwendeten Werkzeugs und an den
Bearbeitungsschritt gebunden.

Schritt
Kammhohe
Die Toleranzen in TopSolid/Cam i
Theoretischer Weg

Warum Toleranzen ?

C Weil es unmoglich ist, an vollkommenen
Einheiten zu arbeiten, das wirde eine
unendliche Anzahl Punkte darstellen, deshalb
muss eine Naherung vorgenommen werden,
um Punkte auf dem Teil berechnen zu kdnnen.
Anmerkung: In Abtastrichtung.

Toleranz auf dem
Becken

Zuriickgelegter
Weg

Die in 3D gesteuerten Punkte

Ein  Konfigurationswort in der Datei
\MISSLER\CONFIG\TOP.CFG gestattet es,
diesen gesteuerten Punkt festzulegen.

Toleranz
an Kurve

ZMI_TOOL DRIVEN POINT 1 " Fir das Werkzeugende "
ZMI TOOL DRIVEN POINT 2 " Fur die Kugelmitte "

Anmerkung: immer eine TABULATUR EINSETZEN.

Berichtigung des Bruttowerts

E In 2D wird der Bruttowert in Echtzeit berichtigt, fir die 3D-Bearbeitungen ist das nicht mehr mdglich,
denn man musste alle vom Durchgang der halbkugelférmigen Frasen erzeugten Kdmme berechnen,
was sehr lange dauert.

Dagegen wird es immer moglich sein, die Berichtigung des Bruttowertes in den Aufrauhgangen
anzufordern, denn diese sind mehrere 2D-Vorgange nacheinander 2D. (Siehe Hauptblatt)
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Der Bruttowert in 3D gestattet die Berechnung der Z der Anstiege, der Bearbeitungszonen und dient als
Rechengrundlage fiir das Uberpriifungsmodul.

1. Benutzungsfall

) ) ] Mit Berticksichtigung des Bruttowerts
1 Erwird beim Arbeitsvorschub vom Bruttowert Es erfolgt eine Bewegung im schnellen Gang.

i ausgehen, /
' T

~ Ili i
| | |
J J

2. Benutzungsfall

Um 2 Schruppvorgange zu verketten..

%

Wenn man am 2. Schruppvorgang nicht abhakt, nimmt er alles wieder auf.

a

3. Benutzungsfall

Fir den optischen Aspekt. Man sieht stdndig den Rohzustand nach der oder den Schruppphasen
Anmerkung: in 3D mit den Endbearbeitungen gibt es keine Verwaltung des Rohzustands an: (UPP, CNH,
UCC). Dies ist durch ein Speicherproblem mit der Verwaltung der Kdmme bedingt.

Ebenso kann man in 3D arbeiten (ohne Festkdrper)
*  "Festkorper = ideal.

» "1 Oberflache (Haut) = gut.
» "X Oberflachen nach Naht, unginstigster Fall, aber man kann auf den Oberflachen arbeiten.

Anzeige in 3D

Da der Rohwert nicht mehr berichtigt wird, ist es nicht mehr wirklich
notwendig, ihn anzuzeigen. Stock
. . . Yisualization Material
Um ihn nicht mehr zu sehen: o ® Giobal
Teile\Anzeige und ankreuzen Bruttowert = NEIN. @ Transparent
O Solid O Left over
Finizh part
O Mo (&) Yes
[ [a]8 ][ Cancel
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Schruppen
Zugang lkone _IIE oder Menu: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ SCHRUPPEN

Ziel
Automatisch ein Formteil schruppen unter Einsatz einer sogenannten Stufenstrategie. Der Vorgang

besteht darin, ein Maximum an Werkstoff abzunehmen, zwischen der Form des Rohteils und der Form
des Fertigteils, mit einer eventuellen Wiederaufnahme der ebenen Seiten

Verwendbare Werkzeuge
O Man kann mit Frasen der Typen: arbeiten.
Bearbeitet nicht mit Hinterschneidung.
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Hauptblatt:

Wenn die Uberdicke normal
in der Form sein soll,
missen diese 2 Werte™]
identisch sein

Gilt in + des Bruttowerts

Gesamtheit der
Parameter, die es
gestatten, die Bahnen
flieRender zu gestalten,
durch Anlegen von
Schleifen, Radien in den
scharfen Kanten ...

Aktualisierung des

Bruttowerts: gestattet die
Wahl des Typs der -]
Berechnung des

' %

S solution x| Broche Z- v | by
Stock ta biof »|0.5
oek fa leave on ot m Tolerance » | 0. 2mm

Stock to leave on gide(on finizh] > |0.5mm

Main | Strategy | Areaz | Cutting conditions

Farameters
[ Machine everywhers

»[0.6mm
»[2mm

Comparizon accuracy

Z step

e

# | Intermediate tool path management

[ Intermediate tool path management

Bruttowerts (siehe unten)

..

TopSolid’Cam 2006

[ S FRAISE 2 TAILLES (FR_2TAI-0100402-5450) D:10 L:45 ]

Vergleichstoleranz:
S Wenn die Dicke der zu
bearbeitenden Materie
iesen Wert unterschreitet,
/€vird sie nicht bearbeitet.
Siehe Schema im Kapitel
Wiederaufnahme Schruppen

L__Gibt die H6he der
erhaltenen Stufen an.

Die Verwaltung der
Zwischenphasen gestattet

Toolpath p . . .
External clearance distance > [3mm eine Annaherung an die
Step over >[9.5mm qum durch
Machining method >[ zpiral ] Wled_er_annahme der vom

Schritt in Z gelassenen
# | High Speed Machining Stufen.

Path loops »| Mo loop w
[ sllowes corventional mil
[ Radiusing cuts

[y ndaiciertocklves & Gestattet, die Berechnung
. L — . . B
et ‘/"@ spater einzuleiten.
FP : v
[ ak, ] [ Cancel ] [Batch computing]

Wichtig: Die Uberdicke muss die Toleranz iiberschreiten
Der folgende Wert wird empfohlen: Uberdicke = 2 * Toleranz

Update the stock > | Yes
Comment :

PP

Ok, Cancel

)

][Batc

h computing]

Der Bruttowert wird nicht aktualisiert

Der Bruttowert wird aktualisiert

Der Bruttowert wird durch eine vereinfachte
Berechnung aktualisiert, also schneller
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Blatt Strategie:

[ S FRAISE 2 TAILLES (FR_2TAI-0100402-5450) D:10 L:45 ]

e . I .
Zusatzliche Schnitte Schrittin Z WS solution > | Broche Z- v | by
Stock to | batt 0.5
ock to leave on .0 om 3 »|0.5mm Tolerance>W
Stock to leave on gide(on finizh] > |0.5mm
Schrittin Z B
Main | Strateqy | Areaz | Cutting conditions
Path order ¥ [ Z levels ]
Schritt in 2 Retract ¥ [ Z Retract=55.5 ]
---------------- V Flunge method » [ ‘Wwork feed rate ]
Entry pointz > [ Paints : 0 ]
Fapid feed rate » v

= _Uberdicke
# | Planar faces

[ Activated

#  Unreachable area management

[ Activated

¥ Tool length management

# | Link management

(%) Rapid
() Fmax work feed rate
() Feed rate madulation in work o rapid on toolpath length

Update the stock > | Yes  w
Comment : v
FP : v
[ QK ] [ Cancel ] [Batch computing]

Reihenfolge der Bearbeitungen:
* Pro Tasche: Bearbeitet eine Tasche vollstandig, bevor zur nachsten
Ubergegangen wird.

Path order

+ Pro Z-Niveau: Bearbeitet das Teil vollstandig pro Z-Niveau E'_‘E' PocketsO
@ Z levels (&)
[ ak. ][ Cancel ]
Aufstiege: .
Wenn " Aufstieg wenn notwendig " und " optimiert " aktiv, das Werkzeug [RELEE X
steigt iber dem Teil in die HOhe des Bruttowerts + Sicherheitsabstand auf. ] TTo—
Wenn " Aufstieg wenn notwendig " aktiv und " optimiert " NEIN aktiv, das
Werkzeug steigt auf den angegebenen Wert auf, wenn notwendig (B RO 5 Emm |
High Speed tachining
Wenn " Aufstieg wenn notwendig " NEIN aktiv, das Werkzeug steigt immer
auf den angegebenen Wert auf.
[ ak. ][ Cancel ]

94



TopSolid’Cam 2006

Tauchtypen

Plunge method Pz|

il ‘work feed rate ()

8 Helicoidal (O

g Famp [
’7

First Z lewvel clearance » |48mm
[ [a]8 ][ Cancel ]

Die Verwaltung der Zwischenlagen:

Gestattet es, die Art der Bewegung der Frase zwischen einem Aufstiegspunkt und einem Abfahrtspunkt

zu wahlen :

« "Eim schnellen Gang steigt die Fraseauf den in " Aufstiege " Z-Wert auf.

+ "Bei FMAX steigt die Frase um den Sicherheitswert auf und erreicht den Punkt des Abstiegs in FMAX
der Maschine. ( Dieser Wegtyp ist gestrichelt in der Farbe der Bahn gezeichnet).

"Beim Ankreuzen der letzten Mdglichkeit ist es mdglich, die beiden Typen der Zwischenlagen zu
mischen.

Blatt Zonen
Roughing Pz|
[ 9 FRAISE 2 TAILLES (FR_2TAl-0100402-5450) D:10 L:45 ]
WIS soluti0n>| Broche Z- v| k‘|

Stock to | batt > 0.5
ock to leave on .0 om 3 mm Tolerance>W
Stock to leave on gide(on finizh] > |0.5mm

Main || Strategy | Areas | Cutting conditions

Lirnits
4 min, > [EEEm Homas. > |‘I 45 Bmm
¥ min. > [-55 Smm ¥ mas. > [55 Smm
Z min. > [-30mm Z max. > [48mm

# | Geometry

Bounding curves
[ Activated

Bounding type

Additional surfaces

[ Activated
Check surfaces
[ Activated
Environement shapes
[ Activated
Update the stock > | Yes  w
Comment : v |
FP : - |

ak, H Cancel ][Batch computing]
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Begrenzungskurven
ANMERKUNG: Es empfiehlt sich, die Begrenzungskurven vor der Bearbeitung anzulegen.
Die 3 Mdglichkeiten, anzuhalten:

Oben Vorher Nachher
& A B

Das Werkzeug bleibt an den Grenzen der
zu bearbeitenden Seite stehen

LiickenbiiBer - Oberflachen
Siehe die Erlauterungen im Kapitel CNH (horizontale numerische Umgehung).

Zu verschonende Oberflachen
Ziel: Gestattet, eine oder mehrere
Seiten auszusparen und eine
Uberdicke hinzuzufagen).

Bearbeitun-
genbahn

virtuelle" Oberflachen
"parallel zu den
auszusparenden

Bearbeitungenbahn mit Oberflachen

auszusparenden Ober-
flachen

l

y ——

Uberdicke J
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Blatt Vorschub:

Verwaltung der unzuganglichen Zonen: gestattet, gewisse
Abstiege nicht auszufihren, durch Simulierung der
Abmessungen eines groReren Werkzeugs.

Begrenzung der Arbeitsgange
Nutzldnge des aktiven Werkzeugs:

in Abhangigkeit von der

Prinzip:  TopCam wird die Bahnen nach den
Ausgangsparametern des Werkzeugs und dem maximalen
Durchmesser des Werkzeughalters berechnen. Wenn der
Werkzeugausgang nicht ausreicht, werden die Bahnen
verschoben, damit der definierte Werkzeughalter nicht mit dem
Teil zusammenstoRt.

Ausgangsabstand: dieser  Abstand  wird in  der
Werkzeugdefinition wieder aufgenommen.
Maximaler Durchmesser des Werkzeughalters: an der

Befestigung abgenommener Durchmesser. Es handelt sich um
den grofiten Durchmesser der Befestigungselemente.
Sicherheit am Ausgangsabstand: dieser Wert wirt auf den
Ausgangsabstand aufgeschlagen, fir die Berechnung der
Bahnen.

Sicherheit am Durchmesser des Werkzeughalters: dieser Wert
wird auf den groRten Durchmesser der Befestigungselemente
fur die Berechnung der Bahnen aufgeschlagen.

e —

L] T
I
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Roughing rz|
[ 9 FRAISE 2 TAILLES (FR_2TAl-0100402-5450) D:10 L:45 ]
WIS soluti0n>| Broche Z- v| k‘|
Stock to | batt 0.5
ock to leave on .0 om 3 »|0.5mm Tolerance>W
Stock to leave on gide(on finizh] > |0.5mm
Main | Strategy |Areas Cutting conditions
Path order ¥ [ Z levels ]
Retract ¥ [ Z Retract=55.5 ]
Flunge method » [ ‘Wwork feed rate ]
Entry pointz > [ Paints : 0 ]
Fapid feed rate » w |
¥ |Planar faces
% Unreachable area management
[ Activated
% | Tool length management
[] Tool length management
¥ Link management
Update the stock > | Yes  w
Comment : V|
PP |
QK ] [ Cancel ] [Batch computing]
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UBERNAHME SCHRUPPEN

{
Zugang zum lkon k oder Menii: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Ubernahme Schruppen

Ziel

Mit einem gewohnlich kleineren Werkzeug als dem beim Schruppen verwendeten den vom Schruppen
hinterlassenen Werkstoff automatisch weiter bearbeiten, in einer sogenannten Stufen-Strategie. Die
Arbeit besteht darin, mdglichst viel Werkstoff abzunehmen, zwischen der vom vorangehenden
Arbeitsgang hinterlassenen Rohform und der Form des fertigen Teils, mit eventueller Berichtigung der

ebenen Flachen.

Anmerkung: Die Parameter sind die gleichen, die auch beim Schruppen verwendet werden.

Verwendbare Werkzeuge

Man kann mit Frasen vom Typ arbeiten.

Vergleichs-Toleranz:

»

Ur die Fortsetzung
berechnete Bahn

Laufender Rohwert

Noch zu bearbeitende
Materie

Wenn die zu bearbeitende Werkstoffdicke diesen Wert
unterschreitet, erfolgt keine Bearbeitung. So wird vermieden,
Bahnen zu berechnen, die fast keine Materie abnehmen,
und dabei wird Bearbeitungenzeit gewonnen.

98

Re-roughing

[ 9 FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAI-0100402-5A50) D:10 L:45 ]
WS solution » | Broche Z- v | by

Stock to | batt > 0.5

ook toleave on _D am - mm Tolerance » |0.2mm
Stock to leave on gide(on finizh] > |0.5mm

Main | Strategy | Areaz | Cutting conditions

Farameters
[ Machine everywhers

Comparigon accuracy > |D.Bmm

Z step »[2mm

# | Intermediate tool path management

[ Intermediate tool path management

Toolpath p
External clearance distance > [3mm
Step over >[9.5mm
Machining method > [ zpiral
% High Speed Machining

Path loops »| Mo loop w
[ sllowes corventional mil

[ Radiusing cuts

Update the stock > | Mo w

[ Freeze values

Comment : v
FP : v
ak, ][ Cancel ][ Duplicate ][Batch computing]l
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Schruppen durch Ziehen

-

- |
Zugang zum lkon Iq oder Men(: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Schruppen durch Ziehen

Ziel
Schruppen eines Teils durch mehrmaliges Eintauchen, verschoben um eine radiale Erfassung.

VerwendbareWerkzeuge
Man kann Frasen vom Typ benutzen.

Anmerkung: Diese Bearbeitung ist nur an gewdlbten Formen mdglich und darf an hohlen
Formen nicht verwendet werden.

Nachstehend ein Beispiel eines Ergebnisses nach einem Schruppen mit Ziehen:

Plunge roughing |

[ S FRAISE 2 TAILLES (FR_2TAI-0100402-5450) D:10 L:45 ]

WS soluti0n>| Broche Z- v |E

Main | dueas | Cutting conditions |

Stock to leave > E‘nm

Form tolerance > [0.2mm

Clearance plane »[51mm

Radial depth  >[2mm Wert der
Verschiebung

J I
Longitudinal step > [2mm - zwischen zwei
Flunge points >[ Faints : 0 ] AbStlegen-
Rapid feed rate > | Fiapid v |

Update stock

[ Freeze values
Comment : v |
FP : v |

[ ak, ][ Cancel ][ Duplicate ][Batchcomputing]l
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Bearbeitung ebener Flachen

b
Zugang lkon J oder MenuU: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Bearbeitung ebener Flachen

Ziel
Bearbeitung der ebenen Flachen des Modells, unabhangig von einem Schruppzyklus.
Kann eingesetzt werden, um eine Endbearbeitung auszufihren.

Uberpriifung der Bahn

Zugang in der Tabelle Verwaltung der Arbeiten: Den oder die zu Uberprifenden Vorgange auswahlen , \
Klicken rechte Taste \ Uberpriifung

Ziel
Anzeige der Form nach den Bearbeitungen und Vergleich des Fertigteils mit der Form nach den
Bearbeitungen.

Verwendung

» Die mit der linken Maustaste zu iberpriifenden Arbeitsgange auswahlen.
« Auf die rechte Maustaste klicken.

+  Uberpriifung wahlen

* Mit der rechten Maustaste klicken

auf Bildschirmhintergrund Beginn der Uberpriifung

Beginn der Uberpriifung und Simulierung
Ende der Simulierung

Start result
Start animation

Anmerkung: Fir den Vergleich muss die Riickkehr an den Beginn der Simulierung
Uberprifung unbedingt  eingeleitet Anzeige des Rohteils
werden mit Anfangen. Anzeige des Fertigteils
Zum Verlassen: Auf die rechte Taste auf Vergleich der Bearbeitung mit dem
dem Bildschirmgrund klicken, dann Fertigteil
wahlen Verlassen Taalpath Anzeige der Werkzeugbahnen
Anzeige des Werkzeugs
v Tool
Transparent stock Das Rohteil wird transparent angezeigt
v Update views Gestattet die Berichtigung der Ansicht
Confiquration wahrend der Berechnung bei " Beginn der
Bewegung"
Gestattet die Konfiguration der Anzeige
Load stock
Qut Zum Verlassen der Uberpriifung

Erlauterung der Vergleichsskala
Zugang: Konfiguration, Schnelle Betriebsart

Werkstoffmangel Uberschissiger Werkstoff
04 03 -0z 01 () (02 !0.3! !n.-q!
Vergleichstoleranz = 0,1 X1 X2 X3 X4
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Abtastverkettung
Zugang lkon oder MenU: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Abtastverkettung
Ziel

Bearbeitung der Seiten oder Oberflachen durch Abtastung nach dem Verlauf ihrer isoparametrischen
Kurven.

Verwendbare Werkzeuge

Man kann mit Frasen vom Typ: arbeiten.
Diese Bearbeitung berlcksichtigt das Rohteil nicht, es kennt nur die als zu bearbeitende
Seiten oder als Grenzseiten ausgewahlten Seiten.

Haupt-Blatt
3D sweep of Piéce 1 Pigce 1 3
[3: FRAISE HEMISPHERIGUE (FR_HEMI-0100200-5A50) D:10 L:22]
WIS solution > | Broche 2- A4 k"
Main | Strategy | Cutting conditions
Al — = 3 lkons flr die Definition der
@ @ /% -a—|—Bearbeitungenrichtungen
-
Sltoc:k ta leave > [0mm
Last depth > [0mm
Depth >[1mm

Number of passez »[1

Tolerance >[0.05mm
Scallop height  »[0.0099mm
Operation step over » |D.44Bmm

% | Add faces

[ Select faces : 1

Um zu bearbeitende Seiten
hinzuzufiigen

[ Faces orientation

[ PARAMETRIC LIMITATIONS
Merge tolerance [0-100%); 20%

Zur Orientierung der UV der zu
bearbeitenden Seiten

Um Begrenzungen der Parameter
festzulegen

Siehe Schema unten

J

My

[ Freeze values
Comment : | Chain sweeping
FP : v
Ok, H Cancel ][ Duplicate ]
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Verkettungstoleranz
Die Verkettungstoleranz gestattet es, eventuelle Synchronisierungsfehler der isoparametrischen Kurven
der Oberflachen zu berichtigen.

Face A Face A
/’ Face B Face B
Verkettungskursor auf Verkettungskursor
Null ungleich Null
Blatt Strategie

3D sweep of Piace 1 Piéce 1 X

[3: FRAISE HEMISPHERIQUE (FR_HEMI-0100200-5450) D:10 L:22]
WS solution » | Broche Z- v | by

Main | Strateqy | Cutting conditions

Lead in / out
Cutting method > [ Zigzag ]
Clearance > [ Clearance plane ]
Lead in method > [ Mormal ]
Lead out method » [ Mormal ]
Pathlink | Contact ] ||__Siehe Schema unten

2| Chesk surf/ Um die Begrenzungsflachen
[ erify radius —automatisch auszuwahlen, wenn
[ Automatic selection aktiv.
| ,

Um die Begrenzungsflachen manuell

% | Projection onto part auszuwahlen
[ Activated
Gestattet es, auf den
& [ Begrenzungsseiten eine
[ igh Speed Machiring smosthing Uberdickenreserve vorzusehen
|
FEp el £ ’ \ ¥ T~~Grau, wenn Betriebsart UGV aktiv
| Berechnung der Schleifen bei
2| Extend path Aufnahme des Arbeitsgangs, wenn
Begin Iength>|Dmm Betriebsart UGV aktiV

end length | Omm \
R —Verlangert die Bahn in der Tangente

[IFreezs values
Comment : | Chain sweeping -
FP : -
[ 0K ] [ Cancel ] [ Duplicate ]

Anmerkung: Die verlangerung ist nicht wieder begrenzt.
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Uberpriifung des Kriimmungsradius

Ziel
Das System nimmt dann in diesen Sonderféllen die zusatzlichen Uberprﬂfungen vor, um zu vermeiden,
dass das Werkzeug in den Werkstoff eindringt.

Durch zwei
Krimmungsradien 2 und
10mm begrenzte Zone, zu
bearbeiten mit einer Frase
mit Radius 4.

Mit Uberpriifung des
erzwungenen
Krimmungsradius arbeitet
das Werkzeug soweit es
kann. Es dringt nicht in den
Werkstoff ein.

NICHT bearbeitete Zone

Anderer Fall

Das Werkzeug dringt in den
Werkstoff ein, um im Kontakt
mit dem zu bearbeitenden
Profil zu bleiben.
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Projektion / Auf das Werkstick projizieren

Ziel
Auf das Werkstlick eine Bearbeitung projizieren, berechnet nach Seiten, die aulRerhalb des Teils sein
kénnen oder auch nicht.

i
'

V¢
| |

Durch Klicken auf " PROJEKTIONSOBERFLACHE " als abzutastende Oberflache, dann durch Aktivieren
von Auf das Teil projizieren

Die Bearbeitung wird dann nach den isoparametrischen Kurven der " PROJEKTIONSOBERFLACHE
berechnet, was die Orientierung der Abtastrichtung und die Begrenzung der Bearbeitung auf die Rander
dieser" PROJEKTIONSOBERFLACHE " gestattet.

Anmerkung: Diese " PROJEKTIONSOBERFLACHE " kann aus mehreren Seiten oder Oberflachen
zusammengesetzt sein.
LuckenbuRer-Oberflachen: Siehe die Erklarungen im Kapitel CNH (Digitale Horizontale Umgehung).

104



TopSolid’Cam 2006

Orientierung Werkstoffseitig
MenU: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Orientierung der Werkstoffseite
Ziel

Topcam die Seite angeben, wo sich der Werkstoff auf einem Oberflachen-Werkstlck befindet, damit die
verkettete Abtastung auf der gewlinschten Seite ausgefiihrt wird.

Die orangefarbigen Pfeile zeigen die Seite an, auf der sich der Werkstoff befindet.
Um die Werkstoffseite zu wechseln, braucht man nur das Teil auszuwahlen und auf die Schaltflache
VERTAUSCHEN zu klicken

Diese Funktion ist an einem Festkdrper UGberflissig oder sogar gefahrlich, aber sie ist sehr praktisch bei
der Oberflachenbehandlung eines Teils.

Horizontale digitale Umgehung (CNH):

Zugang lkon ﬂ oder MenU: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Endbearbeitung

Ziel

Bearbeitung der eher senkrechten Seiten (zur Information : 30° bis 90°)

Verwendbare Werkzeuge
Man kann mit Frésen vom Typ: arbeiten.
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Hauptblatt:

3D automatic operation K|

[

3: FRAISE HEMISPHERIQUE [FR_HEMI-0100200-5A50) D:10 L:22 ]

WS solution » | Broche Z- v | by
Offset battom on finish > [Omm

X - Tolerance » | 0. 2mm
Offset side on finish ~ » [Omm

Parallel plane Z level Const.
Main | Strategy | Areaz | Cutting conditions
Farameters
M aximum zcallop height > |DJ,9‘3§mm

Z step [or according to drive curve] 1.979mm
[Minimum angle:0° M aximum acd50°

*

*

*

PP

[ 5callop management

Crive curve
[ Activated

[ Activated N A

[ Tool length management

[ Freeze values
Comment :

Scallop management

-

Mindestneigung 0° Hochstneigung 0°
Gewahrt Zugang zum Parameter
Mindestneigung (1): ..

Dnie Seiten unter dem Wert werden nicht
bearbeitet.

Wichtig : Héchstneigung (2) ' stets 90° fir CNH.

Verwaltung des Kamms gestattet die
—Wiederaufnahme wenig geneigter Zonen, fir die

der Kamm wichtig ist.

Gewahrt Zugang zum Schritt in Z Min.

Beispiel: 0.05

Optimierung der zusatzlichen Schnitte

Unreachable areas management

Tool length management

b d

DKforZIeveI][ Cancel ][ Duplicate ][Batchcomputing]

Die Bearbeitung Gibernimmt alle Bahnen, deren
Lange grofer ist als die " Mindestlange "
Wichtig : je kleiner der Wert, desto mehr
Aufstiege in Z (fur die kurzen Bahnen).

. Siehe nachstehendes Schema

Gestattet es, dem verwendeten Werkzeug
|_einen grofleren Werkzeugdurchmesser zu
geben. Das verwendete Werkzeug wird in die
Zonen nicht absteigen, in die ein Werkzeug mit
dem maximalen Durchmesser nicht absteigen
kann.

L_Gleiche Funktionsweise wie beim
Schruppzyklus (siehe S. 11)

Anmerkung: Die Punkte sind nach dem Schritt an der Leitkurve entlang verteilt.

* Die Leitkurve muss in einer vertikalen Ebene definiert sein
« Sie muss stets zunehmen.

* Die Methode mit Leitkurve wird in den Fallen verwendet, in denen die Verwaltung der Kdmme nicht

befriedigend ist.
* Wenn man die Leitkurve zerstort, bringt TopSolid/Cam eine Meldung
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Strategie-Blatt:

3D automatic operation

X

[ 3: FRAISE HEMISPHERIQUE [FR_HEMI-0100200-5A50) D:10 L:22

]

WS solution » | Broche Z-

Offset battom on finish > [Omm
Offset side on finish ~ » [Omm

v b

¥

¥ Minimize rapid

[ Freeze values
Comment :

PP

DKforZIeveI][ Cancel ][ Duplicate ][Batchcomputing]

Tolerance » | 0. 2mm

Parallel plane Z level Constant scallop

Main | Strateqy | Areaz | Cutting conditions
Cutting method | Climb miling
Path order ¥ [ Z levels
Clearance > [ Clearance plane ]
Lead in / out on first and last passes > [ Direct / Direct ]
Lead in / out between other passes » [ Direct / Direct ]
Start points >[ Paints : 0 ]

% | Planar faces /
[ Activated

¥ High Speed Machining

TopSolid’Cam 2006

Reihenfolge der Bearbeitungen:
Pro Tasche: eine Tasche vollstandig
bearbeiten, bevor man zur nachsten
Ubergeht.

Pro Z-Ebene: Das Teil pro Z-Ebene
vollstandig bearbeiten.

Die ebenen Seiten bearbeiten:

Gestattet die Wiederaufnahme der

horizontalen Seiten schneckenférmig
—oder durch Abtasten.

Uberdicke seitlich: Sicherheit, um den
Kontakt des Werkzeugs auf NICHT
horizontalen Seiten zu vermeiden.
Schritt = zwischen Arbeitsgangen.

Bahnrundungen:

Gestattet es, Radien in den
| ~scharfen Winkeln anzulegen
Achtung auf die induzierten
Werkstoffreste
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Blatt Zonen:

Siehe S.9, gleiche Funktionsweise wie die des
Schruppzyklus

3D automatic operation Pz|
[ 3: FR&ISE HEMISPHERIGUE [FR_HEMI-0100200-5450) D:10 L:22 ]
WIS solution > | Broche 2- w k‘|
Offset battom on finish > [Omm

K . Tolerance » |0.2mm
Offset side on finish ~ » [Omm

Parallel plane Z level Constant scallop

Main || Strategy | Areas | Cutting conditions

Boundaries:

% min. > [-15 5mm % max. > [145 Smm

' min. > [-55 Smm ¥ max. > [55 Smm

Z min. > [-20mm Z max. > [43mm

# | Geometry
Bounding curves
[ Activated

Bounding method

Additional surfaces
[ Activated

Check surfaces
[ Activated

Environement shapes
[ Activated

[ Freeze values

Commert:
FP : v
(oK farZ level |

Cancel

][ Duplicate ][Batchcomputing]

Anlegen von Luckenbiisser-Oberflachen

Es wird empfohlen, sie vor der Bearbeitung anzulegen

Zwei mdgliche Methoden.
1. Moglichkeit:

1 Die Seite zuriicknehmen

| B
Mit dem lkon " des Kontexts oder dem MenUl -> Forme / andere Formen / Seite.

Die zuriickzunehmende Seite zeigen.

2 Die Kante Lochumriss aufnehmen

Mit dem lkon I:J des Kontexts ‘5 oder dem Menu -> Profil / andere Profile / Grate.

Die Betriebsart: ALLE KANTEN wahlen

Und auf die gewtlinschten Kanten klicken
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3 Die Oberflache auf die von dem Grat begrenzte Zone begrenzen.
-

Mit dem lkon - des Kontexts ﬂr oder dem Menu -> Form / begrenzen.
Die Betriebsart: MIT GEDRUCKGEN PROFILEN WAHLEN .

Die Seite zeigen.

Alle Seiten.

Das Einschrankungsprofil.

Zwei Mal mit OK validieren.

2. Moglichkeit:
Die Etappen 1) und 2) beibehalten.
E = |5
4 Mitdemlkon = des Kontexts oder dem Menii -> Form / andere Arbeiten / drucken.

Die Seite (#1) zeigen.
Das Profil (Grat).
NORMAL

Die Seite (#1) zeigen.

., |

5 Mit dem lkon U des Kontexts ﬂ oder dem Menii -> Form / andere Arbeiten /
abnehmen.
Die Seite (#1) zeigen und das abzunehmende MaR angeben.

Bearbeitung mit parallelen Ebenen

P
o

|

Zugang lkon oder Menu: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Endbearbeitungen
Ziel: Bearbeitung der eher horizontalen Seiten (mit Neigung zwischen 0 und +30°)

Verwendbare Werkzeuge
Man kann mit Frasen der Typen: arbeiten.

Die folgende Abbildung zeigt andere Fehler, die anzutreffen sind, und die von TopCam automatisch
bearbeitet werden:

Krimmungsradius kleiner als der Radius der Frase.

Interpolation um eine scharfe Kante.

Zone mit Hinterschliff.

Loch im Teil mit Bezug auf eine untere Oberflache.

Loch in einer Oberflache.

abh wN =
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D
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Uberlagerte Oberflichen.

Verwaltung Innenwinkel.

Loch im Teil ohne zu beachtende kleinere Oberfléche.

Freimachen auf der Sicherheitsebene nach dem vorangehenden Fall.
Verdeckte Oberflache. Vorrang fiir die Losung, die Werkstoff tibrig 14sst.
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Haupt-Blatt:
4 Bearbeitungsarte stchen zur Verfigung:
(& FrAiSE HEVISPLERIGUE FA_neMiazonogsesy b2 Lis__ )| —Siehe nachstehende Schemen.
WS solution » | Broche Z- +
Difset bottom on finish> [Dmm e T Wenn angehakt, Minischritt (zwangslaufig
Dffset side on finish > | kleiner als der oben in Richtung 1).
Parallel plane Z level Constant scallop DaS gestattet, Lagen in eher Vertikalen

Machining methods

Zonen hinzuzufligen, wo der Kamm wichtig
istt. Der Mindestschritt gestattet die
Begrenzung der Anzahl Durchgange.

»| parallel plane [bi-directional] w

Main | Strategy | Areaz | Cutting conditions

First direction Sec irection
Scallop h »|0.1957mm allop b > |0.1997mm

Step over > |0.848mm

whepestipa Uil Gestattet es, die Stufen in Z zu definieren.

Scallop managey Scallop management . . ] ]

[] Activated [ Activated Damit kann man zum Beispiel in parallelen
Miimum step overs[imm Ca— | __Ebenen, in Ebenen in Z-Anordnung
Direction > |07 Direction »[30° SChrUppen

[Minimum angle:0° b aximum angle:SD“] [MinimWMaximum angle:SD“]

Gestattet es, die schnellen Wege bei

¥ | Parallel roughing //Bearbeitung in Stufen gering zu halten.
¥ Minimize air cutting

Gestattet es, die maximale Lange der
— Verbindungssegmente bei Minimierung

[ Freeze values

Comment: v der Bahnen im schnellen Gang zu
PP v definieren
[ OF. for Parallel plane ][ Cancel ][ Duplicate ][Batch computing]
Die verschiedenen Bearbeitungsarten fiir UPP: Machiring methads

parallel plane [bi-directional)
parallel plane on curves [radial)
parallel plane on curves [longitudinal]

* UPP mit Fihrungskurven in der Betriebsart radial..
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* UPP mit Fihrungskurven in der Betriebsart in
Langsrichtung..

* UPP gekreuzt: gestattet es, die Grate
eines einfachen UPP zu brechen, durch
gekreuzte Abtastung in Bezug auf diesen.

Strategie-Blatt:

3D automatic operation

[ 8 FRAISE HEMISPHERIQUE [FR_HEMI-0020100-5A50) D:2 L5 ]

WS soluti0n>| Broche Z- V| &y
Offset battom on finish > [Omm el ’D2mm7

Offset side on finish ~ » [Omm

Parallel plane

Machining methods
»| parallel plane [zingle]

Z level Constant scallop
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Main | Strateqy | Areaz | Cutting conditions /
Cutting method > [ Zigzag ]
Clearance ¥ [ Clearance plane ] [ oK ] [ Cancel ]
Flunge point > [ Bottom Right ]
|
Lead in method ¥ [ Tool axis ] CEeiance E'
Lead out method ¥ [ Tool axis ] 4
Path link > [ Contact ] ﬁ Clearance plane &)
% | High Speed Machini
igh Speed Machining o wah O
[ Loop (end of pass) .
[ Circular }\
I = . Optimized )
Rapid feed rate b3 | Fiapid v | ‘
| Z clearance plane > |55.5mm
[ Ok, ] [ Cancel ]
[ Freeze values
Comment : Y |
PP |
Q. for Parallel plane] [ Cancel ] [ Duplicate ] [Batch computing]

ln!i A

L7
ol gl [y N e
S
R
gy

Absolut-Wert in Z

Die Rickkehr erfolgt nach dem
Weg « Hin », verschoben in Z
um den Sicherheitsabstand

Die  Ruckkehr erfolgt im
héchsten Z des Wegs « Hin » +
Sicherheitsabstand
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Bearbeitung mit konstanten Graten (UCC):

gl
Zugang lkon ﬂ oder Menu: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Endbearbeitungen

Ziel

Bearbeitung des Werkstlicks mit der Einhaltung der Kammhohe als Prioritat. TopSolid/Cam berechnet
die Ausbreitung der Bahnen auf dem Werkstuick, damit der Kamm madglichst konstant bleibt.

Verwendbare Werkzeuge

Man kann fiir die Bearbeitung Frasen vom Typ: verwenden

Haupt-Blatt:
3D automatic operation g
[ 8 FRA&ISE HEMISPHERIGUE [FR_HEMI-0020100-5450) D:2 L:15 ]
WIS solution > | Broche 2- w k‘|
Offset battom on finish > [Omm
K . Tolerance » |0.2mm
Offset side on finish ~ » [Omm
Parallel plane Z level Constant scallop

Main | Strategy | Cutting conditions
Farameters
Scallop height >[0.01mm
30 overlap > [0mm -
Undercut management » [ Mo undercut ]
First projection > [ Along normal vertor ]

Curves to machine selection : 0 ]

[ Freeze values

Comment :

PP

KforEonstantscaIIo” Cancel ][ Duplicate ][Batchcomputing]

Wert der Uberschreitung auferhalb der
~festgelegten Zone in 3D

Gestattet die Bearbeitung der Teile im
Hinterschliff oder nicht.

Kurven, geschlossen, der Definition der
Bearbeitungszonen

X

First projection

seraZais O | Sjehe Schemas

oben

U

(2

Along nomal vertor (5

r

[ o

)

Cancel ]
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renzkurven

Wenn " Erste Projektion in Z " angekreuzt ist, lenkt UCC die Frasenachse auf die Kurve, wenn nicht
lenkt er den Mittelpunkt der Frase auf die Senkrechte zur Frase.

Blatt Strategie:

Siehe nachstehend die Erlauterungen fir die
verschiedenen Gruppen dieses Blattes.

Gruppe: Zyklustyp

Die Bearbeitung mit konstantem Kamm definiert
die  pseudo-konzentrischen  Bahnen  und
verwendet eine Rechenmethode, die sogenannte
Verbreitungsmethode. Siehe nachstehend die
Definiton vom 'Typ der Berechnung'. Der
Bediener kann die Wegrichtung des Werkzeugs
nach dem verwendeten Berechnungstyp
definieren. Dadurch wird die
Bearbeitungsrichtung der Rechenmethode nicht
mehr entscheidend.

Von Anfang zum Ende
Zeigt an, dass der Werkzeugweg die
Verbreitungsrichtung der Berechnung einhait.

Vom Ende zum Anfang

Zeigt an, dass der Werkzeugweg in die
entgegengesetzte Richtung der Verbreitung der
Berechnung geht.

Gruppe: Bearbeitung

Uhrzeigersinn

Das Werkzeug lauft Uber die Oberflache des
Teils im Uhrzeigersinn, wenn man das Teil in
Richtung der Werkzeugachse betrachtet.

Gegenuhrzeigersinn

[ 8 FRAISE HEMISPHERIQUE [FR_HEMI-0020100-5A50) D:2 L5 ]

WS soluti0n>| Broche Z- v| k‘|
Offset bottom on finish > [Omm

K . Tolerance » |0.2mm
Offset side on finish ~ » [Omm

Farallel plane Z level Constant scallop

Main | Strateqy | Cutting conditions

Cutting methad > [ From Start to End

Operation > [ Clockwize

Propagation mode > [ In and out propagation

End of propagation > [ Mo stop before end

Clearance > [ Clearance plane
Lead in method [ Tool axis
Lead out method > [ Tool axis
¥ Steep / shallow management
¥ | Z min.
¥ | Geometry
% High Speed Machining
High Speed Machining smoothing Intensity?
U
[ Loop (end of pass)
Link angle [>0° and <20°] > |D“
Rapid feed rate > | Fiapid v
[ Freeze values
Comment : b |
FP : v |
[DK for Constant scallop] [ Cancel ] [ Duplicate ] [Batch computing

Das Werkzeug lauft Gber die Oberflache des Teils im Gegenuhrzeigersinn, wenn man das Teil in

Richtung der Werkzeugachse betrachtet.
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Gruppe: Verbreitungstyp
Gestattet es dem Benutzer, die beste Verbreitungsart zu definieren, je nach dem zu bearbeitenden Teil
und den Begrenzungsprofilen.

Verbreitung von auflen und innen
Die Bahn des Werkzeugs wird berechnet, indem gleichzeitig das innere und das auliere Profil parallel
ausgerichtet werden, bis sie sich treffen.

Verbreitung von aullen
Die Bahn des Werkzeugs wird berechnet, indem das Aufienprofil parallel ausgerichtet wird, bis es auf
das Innenprofil stoft.

Verbreitung von innen.
Die Bahn des Werkzeugs wird berechnet, indem das Innenprofil parallel ausgerichtet wird, bis es auf das
AuBenprofil trifft.

Am ersten Schnittpunkt halten

Dieses anzukreuzende Feld gestattet es, die Bearbeitungsbahn am ersten Schnittpunkt mit einem
Begrenzungsprofil anzuhalten oder im Fall einer Berechnung von auf’en und innen, am ersten
Schnittpunkt der &uBeren und der inneren Bahn.

Begrenzungskurve

Innen und

Innen / ¥ auten \ auRen

Gruppe: Verwaltung der Bahnneigungen

Die Verwaltung der Bahnneigungen gestattet es, zu starke Abstiege
der Werkzeuge zu vermeiden, bei denen Gefahr besteht, das
Werkzeug zu brechen. Der UCC wird dann in den Zonen, in denen
dieser maximale Abstiegswinkel Uberschritten wird, wieder in
mehrere Bearbeitungen zerlegt.
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Gruppe: Betriebsart UGV

["1High Spesd Machiring smocthing

F [ Loap [=nd of pass)

Link angle (+0° and <207)  »[0"

NS

High S peed Machining smosthing Intensity?
W

[ Loop [end of pass) ﬂ
[

Link angle [0° and <20°)  »[0°

High Speed Machining smoothing Intensity?
Y

H [ Loop [end of pass)

Link angle (+0° and <207 »[gF

Schleifen am Ende der Schnitte:

» Gestattet es, den seitlichen Schnitt durch
eine Schleife zu ersetzen.

» Gestattet es, einen tangentiellen Ansatz
anzulegen.

Verwaltung des WerkzeugverschleiBes

In der Tabelle die Arbeiten sortieren.\ Auf die rechte Schaltflaiche \ Verwaltung des
WerkzeugverschleiBes klicken
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Ziel

Gestattet es, eine Bearbeitung in mehrere Teile zu zerlegen, in Abhangigkeit von der Bearbeitungsdauer
oder der vom Werkzeug zurlickgelegten Entfernung. Dann werden mit dem urspriinglichen Werkzeug
identischeWerkzeuge geladen und von den sich ergebenden Bearbeitungsabschnitten aufgerufen.
Anmerkung: Diese Funktion ist nur an den 3D-Bearbeitungen zu verwenden.

Verwendung

Den zu verwaltenden Vorgang mit der linken Maustaste auswahlen.
Mit der rechten Taste klicken

Verwaltung des WerkzeugverschleilRes wahlen

Es erscheint nachstehendes Fenster:

Tool change management Pz|
WS solution » | Broche Z- v by
Parameters

Info.
g Operation length : BE3.037m

\\_/J Operation time: OhBmn18s

Mawimal path length > ([T

Mawimal path time: [mn) > |60 Grenze in Minuten
Clearance plane »|54.Bmm

Approach and retract

Grenze in Metern

Z deS AUfStlegS Approach meth0d>[ Tool axiz ]
zwischen jeder Retract method >[ Tool axis ]
Bearbeitung ot >
FF : v
[ Ok, ] [ Cancel ]
Operations manager Pz|
Origina|_ = B9 FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAI-0T00402-5450] D10 L45
. = k‘| WS Posage Pigce 1 (WS @2 21
bearbe|tung = E ﬂ‘l: Tool change management:
L] ﬂHoughing:
Resu |tierende E QZ Brother's tool phasis of Roughing:

Bearbeltu ngen Machine tool : FRAISELUSE_3 AXES [Fraizeuse]

Times : Tatal=0:00:00 Feed rate =0:00.00 Fiapid = 0:00:00

Configuration [ Exit ] [ Cancel ]

Nicht vergessen, in das Menli Werkzeuge/Werkzeuge/Fehler zu gehen, um die Nummern der
Werkzeugmagazine zu andern.

Ausbesserung / Bezugswerkzeug

i
Zugang lkon d oder Menu: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Ausbesserung / Werkzeug Reff

Ziel

Diese Bearbeitung gestattet es, die vorangehenden Bearbeitungen zu ignorieren, denn sie simuliert
zuerst den Durchgang einer Frase Uber das gesamte Teil.

Dann leitet es daraus die fur dieses Bezugswerkzeug unzuganglichen Zonen ab und schlagt vor, diese
mit dem flr diese Bearbeitung ausgewahlten Werkzeug wieder zu bearbeiten.
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Verwendbare Werkzeuge

Man kann mit Werkzeugen der Typen:  arbeiten.

Die Parameter des Bezugswerkzeugs sind als Standard die des ausgewahlten
Werkzeugs. Deshalb ist darauf zu achten, die richtigen Werte einzugeben.

Wieder bearbeitete Zone / Bezugswerkzeug:

Hauptblatt:

[ S FRAISE 2 TAILLES (FR_2TAI-0100402-5450) D:10 L:45 ]

WS soluti0n>| Broche Z- v| y
Main | Shrategy ||M|| Cutting conditions|
Stack to leave » [Trmm Tolerance>’m
Farameters
Scallop height > [0.01mm Gestattet es, die beechneten
| |__—Zonen zu Uberschreiten. Der
D ovelap > [omm gegebene Abstand richtet sich
Fieference tool parameters naCh dem Tell
Tool diameter > [12mm
-~ Definition des
Teclcomst e lown | —Bezugswerkzeugs. Muss sich
P von der des verwendeten
Cormment: v Werkzeugs unterscheiden.

FP : v|

ak, [ Cancel ][ Duplicate ][Batch computing]l
Die Blatter ZONEN und STRATEGIEN SIND IDENTISCH mit denen des UCC.
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Ausbesserung Restmaterie

T -
Zugang lkon J oder Menu: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Ausbessern Restmaterie

Ziel
Diese Bearbeitung gestattet es, alle von den vorangehenden Bearbeitungen nicht bearbeiteten Zonen
wieder aufzugreifen, gleich um welche Zonen es sich handelt (nicht nur die Radien).

Verwendbare Werkzeuge
Man kann Frasen vom Typ: verwenden.

Diese Zone kann nicht mit einem
Bezugswerkzeug ausgebessert werden.

Haupt-BIatt: 3d remachining rz|
Man beachte den Wegfall der Parameter, die das |( g rrase 2 Tailies Fr_oraroonasasy oo Las
Bezugswerkzeug definieren.  Fur die Berechnung der |, s salution> [ Broche Z- vt

Restmaterien wird also die nach allen vorangehenden
Bearbeitungen verbleibende Materie berechnet.

Main |Strategy Areas || Cutting conditions

Die Blatter ZONEN und STRATEGIEN SIND IDENTISCH
MIT DEM UCC.

Stock to leave > E‘nm Tolerance » [0.05mm

Farameters

Scallop height > [0.01mm

30 overlap > [Omm

[ Freeze values

Comment : b |
FP : v |
ak, H Cancel ][ Duplicate ][Batch computing]l
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Restmaterien

Um die Anzeige wie oben zu erhalten:
Teil\Anzeige: Abhaken Brutto Opak

q

-Im Typ Wiedergabe der Anzeige wahlen:

Ausbesserung Bitangente

i
-
Zugang lkon _J oder Menu: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Ausbesserung Bitangente

Ziel
Diese Bearbeitung gestattet es, alle Stellen des Teils wieder zu bearbeiten, fir die das Werkzeug

mindestens 2 Konktaktpunkte mit ihm hat.
Zum Beispiel: eine Kehle mit Radius R mit einer Halbkugel-Frase mit dem Radius > R x 2

Verwendbare Werkzeuge
Man kann Frasen der Typen:  verwenden.
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horizontal.

" definiert.

Die vertikalen Zonen kénnen steigend oder
Mindestldnge einer Bahn zu begrenzen.

einen Mindest-Winkelwert definiert Winkel.
Haupt-Blatt:

X

[ 3 FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAI-0100402-5450) 0:10 L:45 ]
WS soluti0n>| Brache Z- v| k"

Pencil operation

Parameters |Strateg_l,l Areas | Cutting conditions

Stack o leave > |Emm Talerance > |D.05mm

Parameters
Parting angle

[0 -

Mirimal zeparation length > |1 Omrn

Toolpath minimal length > |1 mm

-

Rapid feed rate > | Rapid

Clearance ¥ [ Clearance plane ]
Lead in method > [ ectar ]
Lead out methad > [ ectar ]

[ Freeze values

|

Es ist moglich, zu definieren, wie man die Bitangententeile bearbeiten mdchte vertikal oder

Die Qualifikation " vertikale Zone " oder" horizontale Zone " wird durch einen " Trennungswinkel

fallend bearbeitet werden.

Die horizontalen Zonen kénnen absenkend oder inOpposition bearbeitet werden.
Es ist moglich, die Aufstiege im schnellen Gang durch Einstellung der Trennungsldnge und der

Es ist moglich, die Bitangententeile vom Typ vertikal nicht zu bearbeiten. Diese Zonen sind durch

Trennungswinkel: Winkel, der die Grenze
zwischen den Zonen definiert, die als vertikal

| und die als horizontal betrachtet werden.

Mindesttrennlange: wenn zwei Kurven
| "durch einen Abstand getrennt sind, der
diesen Wert unterschreitet, werden sie
zu einer einzigen Kurve
zusammengelegt.

Mindestlange einer Bahn : wenn eine
Kurve diese Lange unterschreitet, wird
sie nicht bearbeitet.

Comment: hd |
PP |
[ Ok ] [ Cancel ] [ Duplicate ] [Batch computing]
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Strategie Blatt

Pencil operation X Bearbeitung der vertikalen Profile:

[ 9 FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAI-0100402-5A50) D:10 L:45 ]
WS solution » | Broche Z- v | by

- wenn aktiv, werden die vertikalen Profile bearbeitet.

Parameters | Strategy | Areas | Cutting conditions

“wertical' profiles machining

] Actived " -a—— | - wenn nicht aktiv, werden die Profile, die einen
R e Winkel zur Horizontalen bilden, der den Wert ‘Winkel
@ Gouwp Uberschreitet, nicht bearbeitet.
() Doesn't matter
850‘10"“:_ _ ~W—_____| Betriebsart Bearbeitung der vertikalen und

0 machining

horizontalen Profile:

‘horizontal' profiles machining method

(&) Clirnb il
© Doesnt matter Um zu wahlen, wie die ‘vertikalen’ und
C tional mill -t - . , . .
© Eonventoa i horizontalen’ Profile bearbeitet werden.
() Mo machining
[ Freeze values
Comment : v
FP : v
[ ak, ] [ Cancel ] [ Duplicate ] [Batch computing]

Arbeit am Radius

<]
T
Zugang lkon d oder Menu: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Arbeit am Radius

Ziel
Dieser Zyklus arbeitet nach einem Bezugswerkzeug und beruht auf Bitangenten-Profilen.
Gestattet, die Art zu verwalten, auf die die Restmaterie abgenommen wird. Gestattet es, Spiralenzyklen

fur die Abnahme der restlichen Materie zu definieren, wenn diese eher vertikal ist, und ‘Abtastzyklen’,
wenn sie eher horizontal ist.
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Haupt-Blatt:

Die zu bearbeitende Zone wird in Abhangigkeit von
2 Parametern berechnet : [

Left material machining

S FRAISE 2 TAILLES (FR_2TAI-0100402-5450) D:10 L:45 ]

+ Durchmesser des Bezugswerkzeugs : WS soluion> | Brache 2 v|%
Durchmesser des Werkzeugs, das vor dem Zyklus der Parameters | Srategy | reas | Cut. cond]
Arbeit am Radius verwendet wurde
+ Eckradius des Bezugswerkzeugs : Radius des Offset > [Emm Tkt unee 210.05mm
Werkzeugs, das vor dem Zyklus der Arbeit am Radius e
verwendet wurde. Step s [imm
Scallop height »[0.0502mm

Minimal toolpath length > |‘I mm

Feference tool

Reference tool diameter > [20mm

Reference tool camer radiuz »[10mm

[ Freeze values

Comment : a7 |
FP : v |
ak, H Cancel ][ Duplicate ][Batch computing]l

Blatt Strategie
Left material machining | Horizontal sweeping ... |Z
[ 9 FRAISE 2 TAILLES (FR_2TAl-0100402-5450) D:10 L:45 ] S
WIS soluti0n>| Broche Z- v| k" b Climb miling ()
| Parameters| Strategy |Areas | Cut. cond | e —
Yertical sweeping mode > [ Spiral ] @ Conventional miling C
Wertical sweeping mode > [ Clirmb milling ] [ ] [ ]
[a]8 Cancel
Horizontal sweeping mode » [ Clirmb milling ]
Approach method > [ Wector ] Wbl ST
Retract method ¥ [ Wectar ]
.
Clearance > [ Clearance plane ] d Spial ®
R apid feed rate > | R apid v |
ro
One way()
¥ Angular separation
]
[ Freeze values
Comment : v| [ o ][ Eance) ]
FP : - |
[ QK ][ Cancel ][ Duplicate ][Batch computing]l

Die Funktionsweise beruht auf der Arbeit mit Bi-Tangente.

Trennungswinkel: Winkelwert in Bezug auf die Horizontale, unter dem die Zone horizontal und ber
dem sie vertikal bearbeitet wird.
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Die Bearbeitungsart und der vertikale Abtasttyp gestatten, die gewlnschten Bahnen vertikal zu
definieren.

(Die Bearbeitungsart horizontal ist zur Zeit nicht verfligbar)
Die horizontale Abtastung gestattet es, die gewiinschten Bahnen horizontal zu definieren.

Anmerkung: es ist méglich, Schleifen an allen wieder bearbeiteten Zonen zu erhalten. Dazu ist der
Trennwinkel auf 0° einzustellen und die Betriebsart " Spirale " vertikal zu wahlen.

Manuelle 3D Ausgabe

In der Tabelle Sortieren der Vorgange.\ auf die rechte Taste klicken\ Manuelle 3D-Ausgabe

Ziel
Diese Funktion gestattet es, manuell die 3D-Bahnen zu andern.

Path edition

%) ) %) ) @) ) 85) 8 1) W %)% O &

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1 Validiert die Anderungen.

2. Annulliert die Anderungen.

3. Zurlick zum ersten Punkt.

4. Zurlck kontinuierlich.

5. Zurick Punkt fir Punkt.

6. Graphische Auswahl eines Punkts.
7. Vorschub Punkt fiir Punkt.

8. Vorschub kontinuierlich.

9. Vorschub bis zum letzten Punkt.
10. Anderung der Koordinaten eines Punktes.
11. Anderung eines Vorschubs.

12, Einfiigen eines neuen Punktes.

13. Loschen eines Punktes.

14. Loschen der letzten Aktion.

15. Detektion eines falschen Punktes.

Projektion der Entleerung der Pfanne

Menii: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ Projektion Entleeren der Tasche

Ziel

Diese Bearbeitung gestattet es, eine 3D-Form zu bearbeiten mit Anwendung eines Wegs der Entleerung
der Tasche 2D durch Projektion. (siehe unten)
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Verwendbare Werkzeuge
Man kann mit Fréasen der Typen:  arbeiten.

Projected path @

[3: FRAISE HEMISPHERIQUE (FR_HEMI-0100200-5450) D:10 L:22]
WS solution » | Broche Z- v by

Parameters | Strateqy | Cutting conditions

Stock to leave > |Emm Tolerance » [0.05mm

Uberschreitung auRerhalb
N f der bearbeiteten Zone, in
4 | Projektion: Abstand

Farameters

Zwischen den

Arbeitsgéngen Stock to leave on side > [Omm  <d— .

Entleeren der _ zwischen der

Tasche Bounding curves Werkzeugachse und dem
[ Curves : 0 J | Profil von oben gesehen

Additional surfaces

[ \ Surfaces : 0 ]

Freeze values

Comment ;| Projected machining v
FP : v
0K ] [ Eancel\ ] [ Duplicate ] [Batch computing]

Die Begrenzungskurven missen geschlossen und in der Ebene XY sein.
Es kdnnen mehrere Kurven gewahlt werden.

Anmerkung: Die Bearbeitung durch Projektion Entleeren der Tasche erfolgt in einem einzigen
Arbeitsgang in Z. Das Blatt Strategie tbernimmt die Funktionen des UCC.
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3D Umgehung

Zugang lkon y oder Menu: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ 3D Umgehung

Ziel
Diese Bearbeitung gestattet es, einer Kurve zu folgen, die sich in den 3 Achsen bewegt.
Sie wird besonders zum Gravieren auf 3D-Formen verwendet

Verwendbare Werkzeuge
Man kann mit Frasen der Typen: arbeiten.

Zu umgehende Kurve

N

Bearbeitungsbahn in der Fertige Oberfléche
Betriebsart des Teils
Teil verfolgen

126



Blatt Parameter:

3d contouring Pz|

[3: FRAISE HEMISPHERIGUE [FR_HEMI-0100200Q-5450) D:10 L:22]
WS soluti0n>| Broche Z- v |E|/

=

Parameters | Strateqy | Cutting conditions

Curve ¥ [ Change curve

Diirection > [ Change direction

Tool pozition > [ Left zside E‘
Computing method > [ Fallow curve I\

Stock to leave on side > [Omm
> [0.05mm

Curve Tolerance

& Multi pazzes

Activate £ cutting F

Paszs depth > Go under
Depth passes >

Number of axial passes © [1

Pass depth > [Tmm

Pass order ¥ [ Radial ]

Number of radial passes : [1

Fadial pasz depth > |‘I mm

[ Freeze values

Comment : | 3d curve contouring

7R

Tool position P§|

Left side (2

e
L

Right side O

Cancel ]

Computing method Pz|

g

k-q-

Follow shape()

Follow curve (5

Wk

[a]8 ] [ Cancel ]

FP : v|

QK ][ Cancel ][ Duplicate ][ Start point ]

Pass depth Pz|

Go under (3

ﬁ Start over ()

[

[a]8 ] [ Cancel ]

Prozedur fiir die Gravur eines Textes auf einer 3D-Form.

* Umden Text zu tippen: Teil\Profile\Text (Mit dem Ikon

andern).

)
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Gestattet es, die
Werkzeugseite in Bezug
auf die Kurve zu wahlen.

Verfolgen des Teils : die
Bahn wird auf die Form
projiziert. Die Kontur stitzt
sich auf sie.

Der Kurve folgen: der
gesteuerte Punkt des
Werkzeugs folgt den Z-
Bewegungen der Kurve,
ohne die Form des Teils zu
berlcksichtigen.

Beginnt oben: das
Werkzeug senkt sich ab, um
auf der Kurve
anzukommen.

Geht darunter: das
Werkzeug senkt sich von
der Kurve aus ab.

kann man die Parameter des Textes

* Fur die Umwandlung des Textes in ein Profil: Teil \ Profil \ Text nach Profil
* Um jedes Profil unabhangig zu machen: Edition \ Explodieren

Und schlieRlich die Bearbeitung mit dem Lasso

o

I starten, um den ganzen Text auszuwahlen.
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Optimierung 3D
In der Tabelle Sortierung der Vorgange.\ die rechte Taste klicken\ Manuelle 3D Ausgabe

Ziel

Diese Funktion gestattet es, 3D-

Operations manager

19 FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAl-0100402-5A50) D10 L:45

Bearbeitungen nachtraglich zu
andern, ohne den Vorgang
komplett neu zu berechnen.
Diese Funktion ist nur auf 3D-
Bahnen verwendbar
(Schruppen ausgeschlossen).

=¥ WS Posage Pigce 1 [WCS @2 24
t
ﬂ‘l: Fioughing:
—- 53 3 FRAISE HEMISPHERIGUE [FR_HEMI-0100200-5450) D10 L22
=¥ WS Posage Pigce 1 (WS @2 24
t
= EQZ 30 optimized operation: Chain swesping
E ﬂSweeping: Chain sweeping

Machine tool : FRAISELUSE_3 AXES [Fraizeuse]
Die 3D-Optimierung ist ein
eigener Arbeitsgang, den man
ausgeben kann. Configuration Exit ][ Cancel

Times : Tatal=0:00:00 Feed rate =0:00.00 Fiapid = 0:00:00

Wenn die 3D-Optimierung
zerstort wird, erscheint die urspringliche Bearbeitung wieder

Blatt Bahnen

X

Toolpath optimization

Fath | High Speed Machiring | Trimming

1 Clearance plane Cutting method
Rietract method » | Clearance plane| | [] Zigzag -» one way 5
Milling direction Flunge angle management [one way]
2 [] Reverse toolpath ’—
[ Reverse pass 6
Lead in / out Steep / shallow cutting [one way)
. " Mone
Lead in method > | Perpendicular ©
Lead out method > | Perpendicular |
Extend toolpath
4 Begin > |Omm
End >[Omm
Comment : | Chain sweeping 3 |
FP : v |

[ Ok, ] [ Cancel ]

1: Gestattet es, den Wert des Sicherheitsplans zu andern
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2: Gestattet es, die Reihenfolge der
Arbeitsgange zu andern

3: Andert die Art der Annaherung und des
Riickzugs

4: Verlangert die Bahn am Anfang und am
Ende des Arbeitsgangs in der Tangente

5: Verwandelt eine ZIG ZAG Bahn in einen
quadratischen Zyklus.

6: Gestattet es, zu starke Senkungen des
Werkzeugs zu vermeiden, wo das Werkzeug
anstofllen konnte.
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7: Zerlegt die Bahn um nur aufwarts oder nur abwartz zu arbeiten.

Blatt UGV

Toolpath optimization

Path | High Speed Machining Trimming|

1 Link. with loop Interpolation
Activated Circular interpolation 2
Loop radius > |2mm ] Nurbs interpolation
Fillets on path Tolerance » [0.05mm
Activated Fiapid toolpaths

[ Minimize air cutting 3
Length max. > [3.144mm

Fillets radius > [2mm

Toolpath verifization Feed rate > | Fiapid w |
Activated Fiound rapid paths 4
Comparison tolerance » [0.05mm R adius > [Smm
Comment : | Chain sweeping 3 |
PP |

L 08 “ Cancel ]
1: Fugt in ZIGZAG Bahnen Schleifen hinzu.
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2: Gestattet es, scharfe Kanten einer Bahn durch einen Radius zu
ersetzen.

3: Diese Funktion gestattet es, mehrere Punkte zu einer Einheit, einem
Kreis oder ‘nurbs’ zusammenzufassen, bis auf eine Toleranz. So lassen
sich zum Beispiel an einem CNH mehrere lineare Bewegungen durch
eine kreisformige Bewegung ersetzen (indem man ‘Kreis’ wahlt).

4: Gestattet es, einen schnellen Aufstieg in Z durch EINE lineare
Bewegung zwischen dem Aufstiegspunkt in Z und dem nachsten
Abstiegspunkt zu ersetzen.

Anmerkung: Es ist vorzuziehen, den durch TopSolid/Cam
berechneten Wert nicht zu &ndern, denn er ist optimiert, um kein
Eindringen in das Werkstlick zu bewirken.

TopSolid’Cam 2006
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Blatt Begrenzungen

Toolpath optimization

Fath | High Speed Machining| Trimming |

X

Z stepz Steep / shallow trimming
1 [ Define [ Define
Z lirvits

Bounding curves

& Mone
O Inside
O Outside
O Acioss

Comment : | Chain sweeping

PP

Lok I

Cancel ]

1: Gestattet es, eine Bearbeitung
Abschnitte zu zerlegen.

2: Diese Funktion ist identisch mit Neigung min max in

den 3D-Bearbeitungen.

3: Gestattet eine erneute Begrenzung der Bearbeitung

mit einer zusatzlichen Moglichkeit in Bezug auf
Original-3D-Bearbeitungen: ISOLIEREN.

Superendbearbeitung

Zugang lkon ﬁ oder Meni: Frasen \ 3D-

Bearbeitung \ Super Endbearbeitung

Ziel
Diese Bearbeitung gestattet es, automatisch

2 Endbearbeitungen in  Abhangigkeit von den
Formmerkmalen zu berechnen:

» entweder auf Zonen, die durch " Winkeltrennung "
definiert sind (Neigung min-max), oder durch "
Wiederaufnahme von CNH " (diese Methode ist
eher fiir « flache » Teile geeignet).

» Die Zonen mit der starksten Neigung werden in
CNH bearbeitet.

n horizontale

die

‘Z Haut

Pas

‘Z Bas

» Die weniger steilen Zonen werden in UCC oder in UPP, bearbeitet, je nach der Wahl des

Programmierers.
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Verwendbare Werkzeuge
Man kann Frasen der Typen: verwenden.

Haupt-Blatt:
Super-finish operation g]
[3: FRAISE HEMISPHERIGUE (FR_HEMI-0100200-5A50) D:10 L:22]
WIS soluti0n>| Broche Z- v| k‘|
Offset battom on finish > [Omm

0.2mm

K . Tolerance »
Offset side on finish ~ » [Omm

Main | Z level | Constant scallop | Cutting conditions

Superfinish mode > | By angular separation w |

Cutting method

tesp / shalow a”g'e>:45° —— | DerTrennungswinkel wird nur in der
Betriebsart " Winkeltrennung "

30 overlap > [0mm
Boundaries \ VerWendet.
|___Uberlappung von Zonen : um eine

5 min. >[-15.5mm 5 max. »[145 5mm . .
Ymin.>|-55.5mm Ymax.>|55.5mm ausreIChende Uberlappung der

Z min, » [20mm Z man. > [43mm mit den 2 Methoden bearbeiteten
Zonen zu gestatten, um die

e Werkzeugspuren gering zu
halten.
[ Freeze values
Comment : V|
FP : v|
ak, ] [ Cancel ] [ Duplicate ] [Batch computing]

Blatter CNH, UPP, UCC

ANMERKUNG: Das Hauptblatt (siehe oben) gestattet es,
die Berechnungsparameter der Zonen sowie die [3: FRAISE HEMISPHERIGUE [FR_HEMI-0100200Q-5450) D:10 L:22]

Super-finish operation Pz|

Methode festzulegen. WS solution > | Brache Z- vt
Es ist notwendig, die Bearbeitungsparameter in den g::se:b_od“om?_n_fi:ish>gmm Tolerances[02mm
CNH, UPP, UCC-Blattern anzugeben, die die gleichen ki

sind wie flr die entsprechenden Endbearbeitungszyklen. Main | Zlevel | Constant scallop | Cutting condiions

Superfinish mode >

Cutting method > | HMC with CCk R
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Beispiel im Typ " Winkeltrennung "
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CNH im Hinterschliff

TopSolid’Cam 2006

’_h—r
Zugang lkon ﬁ oder Men(: Frasen \ 3D-Bearbeitung \ CNH im Hinterschliff

Ziel

die Endbearbeitung mit konstantem Z der Zonen in Hinterschliff berechnen

Verwendbare Werkzeuge

Frasen in 3 GrofRen, Ringfrasen, halbkugelige Frasen
Allgemeiner Fall des verwendeten Werkzeugtyps:

Haupt-Blatt:
Schritt : Tiefe des Inkrements

Die folgenden Parameter ersetzen die in der Definition
des TopTool Werkzeugs genannten:

Schaftdurchmesser: siehe Schema oben

Werkzeughdhe: Gesamthdohe des schneidenden Teils
einschlieflich Radius.

Anmerkung:

* Wenn das Werkzeug mit Radius verwendet wird (ring-
, halbkugelférmig), wird der Radius als oben und
unten identisch betrachtet.

*  Wenn das Werkzeug nicht mit Radius verwendet wird,
gilt es als Werkzeug mit scharfer Kante oben und
unten.

* Wenn der Schaftdurchmesser =
Werkzeugdurchmesser, werden die Teile im
Hinterschliff nicht bearbeitet.

Hi

==

Undercut Z-Level r>_<|

[3: FRAISE HEMISPHERIQUE (FR_HEMI-0100200-5450) D:10 L:22]

vt

WS soluti0n>| Broche Z-

Stock to leave > [Omm Tolerance > [0.2mm

Main | fueas | Cutting conditions |

Step over ¥ |ﬁ'nm
T ail diameter > 48 mm
Tool cutting length > |22mm

Clearance > [ Clearance plane ]

Lead in method > [ Tool axis ]

Lead out method » [ Tool axis ]

% High Speed Machining
[ Loop (end of pass)

>|F|apid w

Fiapid feed rate

[ Freeze values

Comment : i |

FP : v|

ak, H ][ Duplicate ][Batchcomputing]

Cancel
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Loschen von Elementen der Bahnen
Ziel

Dem Benutzer gestatten, Elemente der Bahn zu I6schen, die er fur iberfliissig halt, nach Berechnung
und Visualisierung der Bahnen, und das einfach durch Klicken auf diese Elemente.

Zugang: Men( Arbeiten / Begrenzungen

* TopSolid by Missler, Software - [Cam : C:\Manuels\TOPCAM_3D_DCN. doc\Distributeur.cam * ? <<current>> (Associative mode)]

% Fil= Edit Equipments Process Part Miling 4/5axis Turning ‘Work Coord, Syst,

Operations  Attribute  Analyze  Window  Help

DA B-BS- X9 JQNhBLa || bl GW- | -E& Q-5 0. -
- %P Fo
Clearance plane altitude = (54.5 Choosze retract method=

7

Like initial operation % | Select part of path to remove|

Like initial operation

Clearance plane
Optimized retract

- L'Hohe der Sicherheitsebene kann - DerBenutzer kann seine Aufstiegsart
unabhangig von den anderen Aufstiegen wahlen, sowie die Héhe nach der
des Zyklus gewahlt werden. gewahlten Betriebsart.

136



TopSolid’Cam 2006

S e g -,:
) I!._n'nﬁL 5 -::h )

Nur die Wege zwischen zwei schnellen Bahnen
kénnen geldscht werden.

WICHTIGEANMERKUNG: Wenn der Vorgang wieser ausgefiihrt wird, gehen die Anderungen
verloren. Die geloschten Bahnen werden dann wieder integriert

Erganzende Werkzeuge

Fir die Detektion der Hinterschliffzonen

L s
Zugang lkon = ™ des Kontexts = oder Menu: Normale \ Analyse

Auf das zu analysierende Teil klicken.
Die eingegebene Standardskala &ndern. Zum Beispiel 10° einsetzen, dann erscheinen folgende
Farben :

* Die rote Zone kann bearbeitet werden.
« Die grine Zone kann bearbeitet werden und nahert sich der Vertikalen.
¢ Die blaue Zone ist im Hinterschliff

Wieder auf das Teil klicken, um die Farben verschwinden zu lassen.
Verlassen

Die Radien eines Teils analysieren

Zugang lkon = = des Kontexts = oder Menu: Analyse \ Krimmung

In diesem MenU kénnen Sie einen Radius an einem ganz bestimmten Punkt (Betriebsart: LOCAL) oder
den Mindestradius des gesamte Teils analysieren (Betriebsart: MINDESTRADIUS )

In diesem letzteren Fall ist eine Rotation vorzunehmen, um das gesamte Teil wahlen zu kénnen.

Die Werte der verschiedenen Radien erscheinen in der Alpha-Leiste unten im Bildschirm.
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3D workshop

Ein paar Vorbemerkungen

In diesem Workshop soll es darum gehen, ein
Bearbeitungsprogramm fir das folgende Werkstiick zu
generieren:

Es handelt sich um eine Senkerodierelektrode zum
Fertigen einer Form fir ein Parfumflaschchen.

Einleitung

In diesem Workshop gehen wir davon aus, dass der Anwender sehr gut mit den Funktionen von TopSolid
vertraut ist und bereits mit den verschiedenen 2D-Anwendungen gearbeitet hat. Wir gehen also davon
aus, dass Grundbegriffe wie fertiges Stlick, Rohling, Maschine und Werkzeug klar sind!

Das Programmieren geht grundséatzlich folgendermalfien vonstatten:

*  Werkzeugmaschine wahlen

* Rohling definieren

*  Werkstuck (im Sinne von TopSolid'Cam) positionieren und definieren sowie Programmursprung fest-
legen

+ Automatische Definition der Positionierungen (Winkelpositionen, die die beiden Auflagetische der
Maschine einnehmen missen)

» Operationen definieren, mit integrierter Rohlingsverwaltung

« Simulation

» ISO-Datei generieren

Da es sich hier um einen 3D-Workshop handelt, fangen wir direkt mit Schritt 5 an. Das heil}t, das

TopSolid'Cam-Werkstuck wurde bereits generiert, und das Werkzeugmagazin ist mit den Werkzeugen

geflllt, die wir brauchen.

Wichtig!

Bei den Bearbeitungsoperationen fiir komplexe Formen erfolgt keine Aktualisierung des Rohlings! Die
Ausnahme zu dieser Regel ist das Schruppen. Dabei hat der Anwender die Médglichkeit, eine
Aktualisierung zu verlangen (oder auch nicht). Trotzdem berechnet jede Bearbeitungsoperation den
Rohling, den sie bendtigt, und zwar unabhéngig von der vom Anwender eingestellten Option. Tats&chlich
ist es auch gar nicht erforderlich, den Soliden, der den Rohling darstellt, standig auf dem neuesten Stand
zu halten - aufder natirlich, wenn nach den 3D-Arbeiten noch 2D-Arbeiten folgen. Bei den 2D-
Operationen wird der aktuelle Status des Rohlings verwendet, um z.B. die Ausgangshohe fir eine
Bohrung festzustellen. Ist der Rohling dann nicht auf dem neuesten Stand, geht die Bohrung schief!
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Phase 1: Rohbearbeitung

In diesem Schritt schruppen wir das komplette
Modell.

Datei 6ffnen: NouNours_Stepl.cam

Wahlen Sie die Menuoption fir die schnelle

Fon [R5 wis  Tuming  Work Coord Syst Opertions  Afibiea  Annkae  Window  Help
- T B — | rit -0l % |HY

"U’ -4

Rohbearbeitung . —_

Anders als bei der 2D-Bearbeitung gibt es bei der
3D-Bearbeitung  keine  Vorschlage fur die
Werkzeugwahl, wenn sich die Werkzeuge bereits im
Magazin befinden. Sie missen also aufpassen,
welches Werkzeug zum Schruppen verwendet wird!

Eine Dialogbox erscheint. Andern Sie hier die T —— ————

Betriebsparameter wie folgt: v T T

In den Abb. oben sehen wir folgendes: menolin
Das verwendete Werkzeug ist ein Fraser 2T mit s s | 2

dem Durchm. 20 mm, der sich bereits im Maga- iiersm _
zin befindet. Rl 5

)

[zwn T
Die Materialzugabe ist grundsatzlich 0, 5 mm. rmwmwﬂ'—_
Die Uberlappung beim Frasen betragt 10 mm. e : |-am:mmnmnmun]w|
i - ist - Supome 5o fero & %)
Z min. der zu bearbeitenden Zone aist -30 mm. e T
Die Funktion zur Bearbeitung von ebenen ~  [SEETERC :a-]: mlm:T“"lwml
Flachen ist aktiviert. I o B Yo Ve
Die Rohlingsaktualisierung ist aktiviert (0bwohl = s+ sew Sl g 1
es in unserem Fall eigentlich nicht notig ware). Rema 3] ZRwed | Acemed |
comon— Plunge method » Work teec _F T = "
Hinweis: Der Rohling muss aktualisiert werden, [ 7= e :
wenn 2D-Operationen ausgefiihrt werden - NACH (o |
der 3D-Bearbeitung! Bei allen 2D-Operationen ist es et e B |
sogar absolut unumgénglich, dass sie von einem Praip e
aktualisierten Rohling aus durchgefiihrt werden, weil r pe———
z.B. die Hhe von Bohrungen Uber den Status des i e o e |
Rohlings definiert wird. Im 3D-Betrieg verwaltet jede ' m{ Ejﬂ
Operation ihren eigenen Rohling und sorgt flr ey ( I Frveio et =
dessen transparente Aktualisierung.

o £
| | |
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Speichern Sie die Datei.

Mit dem Prifmodul erhalten Sie ein realistisches Bild von dem, was sich tatsachlich auf der Maschine
abspielen wird.

Dafir miissen Sie einfach nur in der Betriebsverwaltung
die Operationen auswahlen, die visualisiert werden sollen,
einmal die rechte Maustaste betatigen und in dem dann
erscheinenden Kontextmeni die folgende Option bestati-
gen: Uberpriifen.

Betatigen Sie die rechte Maustaste und wahlen Sie Been-
den, um das Prifmodul wieder zu verlassen.

Phase 2: Schruppen wiederholen

Der zuletzt benutzte Fraser hatte einen relativ groRen Durchmesser flr das zu bearbeitende Werkstiick.
Deshalb gibt es immer noch Bereiche, in denen mehr Material stehen geblieben ist, als das Werkzeug
fur die Endbearbeitung sinnvollerweise bewaltigen kann. Wir miissen die Rohbearbeitung also noch
einmal wiederholen, oder eigentlich mit einem kleineren Werkzeug noch einmal schruppen.

Weiter mit der Datei NouNours_Stepl.cam courant.
Wir benutzen dieselbe Funktion wie vorher. Um nicht alle Parameter neu eingeben zu missen, kopieren

wir einfach die letzte Operation und nehmen die wenigen erforderlichen Anderungen vor. Dafiir gehen
wir wieder in die Betriebsverwaltung.
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Operation wahlen, die dupliziert wer-

den soll. 3 SLOT MILL (FR_ETALDI00200-5A80) D110 L2

e

Sackiolean3[0 s Tolorancas[o 2m

Betatigen Sie die rechte Maustaste und

wihlen Sie im Kontextmenii die Option B — WY Pockas®
Kopieren. Mo s o3[ o3 SLOTMILL (FRLZTALDIOR200- SA0) £110 L% "“’-ZM,
F Stock updole 1
o . . . Zatmp sffmm  Stock fos Tol fo2mm [ oK || Cancel
Betatigen Sie noch einmal die rechte I Man  Siegy |arens | Cimingeonanons| |
Maustaste und wahlen Sie Einfiigen. S Pohordar > Poskuts | 2P
Extmal cloarance distance 3[fmm oy ] e |
Stap el )'T Smereh . I

Sie haben eine neue Operation generi- = :
ert. Mit einem Doppelklick kdnnen Sie - s T penmied
sie bearbeiten.

Eine Dialogbox erscheint. Andern Sie i’“‘""li S

die Betriebsparameter wie folgt: [0k a0 B0 | st e ol i s g
Verwendetes Werkzeug: Fraser 2T, ; )
Durchm. 10 mm, der sich bereits im w| ﬂ@
Magazin befindet. e |
Materialzugabe grundsétzlich 0,5 mm (EE Moot ey

Die Uberlappung der Durchgénge beim

Frasen betragt 5 mm;

Z min. im zu bearbeitenden Bereich -30 mm

Fir die Abfolge der Durchgange wird der Modus taschenweise gewahlt
Die Bearbeitung der ebenen Flachen ist deaktiviert

Hinweis: Bei der Wiederholung der Rohbearbeitung ermdglicht der taschenweise Betrieb die
Minimierung der uberflissigen Bewegungen, d.h. Riickkehr zur Sicherheitsebene. Die Bearbeitung der
ebenen Flachen ist nicht mehr erforderlich, weil sie bereits beim ersten Schruppen erledigt wurde.

Bestatigen.

Genau wie bei der ersten Rohbearbeitung erlaubt das
Prifmodul mit Hilfe verschiedener Farben die
Visualisierung der Bearbeitung..

Wenn Sie das Priifmodul verlassen wollen, betati-
gen Sie die rechte Maustaste und wahlen Sie
Beenden.
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Phase 3: Endbearbeitung des Werkstiicks

Hierfir verwenden wir einen erst kirzlich
entwickelten Zyklus, namlich die sog. "Super-
Endbearbeitung". Der Zyklus analysiert die
Geometrie des Werkstlicks und wahlt in
Abhangigkeit von den verschiedenen Schragen
des Werkstlicks eine Bearbeitungsstrategie in
parallelen Ebenen oder mit konstantem Scheitel
fur relativ ebene Bereiche bzw. eine Bearbeitung
Uber die Z-Ebene bei Bereichen mit starker
Neigung. Die Grenze zwischen 'eher ebenen' und
'‘eher schragen' Ebenen wird vom Anwender

festgelegt; hier liegt sie bei 45°.
Datei 6ffnen: Support step2.cam

Wie wir bereits in der Einleitung erfahren haben,
erfolgt  bei der Endbearbeitung  keine
Aktualisierung des Rohlings! Es ist daher auch
wenig sinnvoll, sie sehen oder visualisieren zu
wollen. So schalten Sie sie ab:

Wahle Sie im Menli Werkstiick Visualisierung und deaktivieren Sie sie.

Part visualization
[ Stock

—Visualization Material
& hoy & Global
" Transparent

 Solid  Leftover

Finish part
© Mo = Yes
8] I Cancel |

Wahlen Sie im Menu die Option Super-Bearbeitung.
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Eine Dialogbox erscheint. Andern Sie
hier die Betriebsparameter wie folgt:

Das verwendete Werkzeug ist der
Halbkugelfraser, Durchm. 12 mm, der
sich bereits im Magazin befindet.

Die Materialzugabe ist grundsatzlich

0 mm.

Die Modelltoleranz betragt 0, 05 mm.
Der Bearbeitungsmodus ist Bear-
beitung in Z-Ebenen und konstanter
Scheitel.

Z min. fir den zu bearbeitenden Bere-
ichist =30 mm.

Der Schritt in Z fiir die Bearbeitung in
der Z-Ebene ist 1 mm (was einem
zuldssigen  Scheitel von 0,04
entspricht).

Die Hohe des Scheitels bei der Bear-
beitung mit konstantem Scheitel ist
0,04 mm.

Bestatigen.
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WES solutona|Broche 7+

. BALL NOSE MILL (FF_HEMKI1 2020R-SA50) 012 L26 |

raton
HOSE MILL (FR_HEMHITZIZIR-5450) D12 L26

SR Ao @ WS slutoa 3 ucche - B

10 overlap alimm  Siock s immm 3 fime Tolamnce (i (e
; ~ Main 2M|wmhp|
| T Acheted - Pasmetsr .
|!.__ ............. — T —
| 5 BALL NOSE MILL (FR_HEMHI12020R-BAS0) D12 L26
(s 275 Bmim WS soluions Brache 2- =t
!: S_hd&_l:lleu’[ﬂlrm Tm»[n_asm
=== Main | Zievsl Comstent scatop |
Myl ~ [ Mein | Svaingy|
Duunm‘l[ Patarmats
ol
s il T
Gl 2 [ mm
Classonea Clearanca plana
|
Cu |
: [
First prjacicn |
|
T~ Freete volues
Coreenant [ =

[ of ] cancel | Dugiiosts | Beich compuing]

Genau wie bei den vorausgegangenen Arbeiten erlaubt das

Prifmodul mit Hilfe verschiedener Farben die Visualisierung der

Bearbeitung.
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Phase 4: Nachbearbeitung

Das Menii zur Uberpriifung erlaubt uns auch
festzustellen, wie viel Material noch stehen
geblieben ist. So kénnen wir entscheiden, ob
eine Nachbearbeitung des Restmaterials
erforderlich ist oder nicht.

1 Operations manager [x]

Dazu gehen wir folgendermafen vor:

Edit axis list
. . . . Select process operations
Wahlen Sie in der Operationsverwaltung Frinting
H Machine tool : FR_ALCERA/GAMBIN_v_3A%1.0-20.03.2002 Collision
a”e operatlonen Dyynamic collision
Delete
Betétigen Sie die rechte Maustaste, um ar— —
das Kontextmenu aufzurufen. Wahlen Sie -

hier Uberpriifen.

Times : Total=539:28:26 Feed rate = 539:26:02
Strokes: X =1466 ¥=116.6

Der Rohling erscheint.

Betatigen Sie erneut die rechte Maustaste und starten
Sie den schnellen Simulationsmodus.

tresult
Start animation
{=]e]e]
e e star

v Stock
Finish part
Comparizson
Toolpath

v ]

MrenepErent etack:

Configuration

Quit

Starten Sie, wiederum Uber die rechte Maustaste, den
Modus Vergleichen.

Startres il
StartanimeEtien
t2ie) o)

Fewind to start

¥ Stack
. Finish part

Toolpath
¥ Tool

Configuration r
Quit
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Das System braucht einige Sekunden fir die
Berechnung, dann erscheint das folgende
Ergebnis:

Die Grafik vermittelt einen Eindruck Uber das
verbleibende Material. Je mehr die Farbe in
Richtung dunkelblau geht, desto mehr Material ist
noch stehen geblieben. Da erlbrigt sich jeder
Kommentar, wir missen noch einmal
nachbearbeiten.

Dafur verwenden wir jetzt die Funktion
"Nachbearbeitung des Restmaterials mit dem
Referenzwerkzeug".

Diese  Funktion erlaubt die
Nachbearbeitung des Materials,
das ein Werkzeug mit einem
bestimmten Durchmesser stehen
lassen wirde, wenn es das
gesamte Werkstlick bearbeitete.
Bei dieser Funktion ist es also
nicht erforderlich, die
vorangegangenen  Operationen
im Speicher zu haben.

TopSolid’Cam 2006

|

-4 i1 0.1 0z 0.3 04

Tolerance color ‘

Wahlen Sie die Menuoption fir die Nachbearbeitung mit dem Referen-

zwerkzeug.
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Eine Dialogbox erscheint. Andern Sie hier die

Betriebsparameter wie folgt:

Das verwendete Werkzeug ist der Halbkugelfra-
ser Durchm. 6 mm, der sich bereits im Magazin

befindet.

Der Durchmesser des Werkzeugs fur die Nach-
bearbeitung betragt 12 mm mit einem Eckenradius

von 6 mm.

Das Endergebnis misste dann ungeféhr so
aussehen:

Abschluss

Wie wir leicht erkennen konnen, ist das
Werkstiick immer noch nicht ganz fertig. Das
liegt daran, dass die Mindestradien sehr viel
kleiner sind, als das, was ein Fraser bewaltigen
kann. An dieser Stelle mussten also weitere
Nachbearbeitungen folgen, wobei die Radien so
weit wie mdglich verringert werden mussten.
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—Parameters

Tolerance >|0.05mm

Scallop height  »[0.01mm

B i) >|D.34Bmm

30 overlap >|Dmm

Clearance plane >|8.5mm

— Reference tool parameters

Toal digmeter >|1 2mm

Tool corner radius >|8mm/

Comment:l

PP d

oK | Cancel

Batch computingl
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4-Achsen-Frasen
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Allgemeines

Um eine 4-Achsen-Bearbeitung durchzufiihren, missen Sie unbedingt eine Maschine mit einer 4.
definierten Achse laden (prifen Sie an der NC-Steuerung, dass eine kontinuierliche Achse fiir eine
kontinuierliche 4-Achsen-Bearbeitung vorhanden ist).

Es gibt zwei Arten von 4-Achsen-Bearbeitung:
* 4-Achsen-Bearbeitung mit Positionierung:

3-Achsen-Bearbeitung in verschiedenen
Richtungen (Aufspannungen)

An 4 Achsen mit Aufspannung -

* Kontinuierliche 4-Achsen-Bearbeitung: An 4 Achsen kontinuierlich
Bearbeitung der entlang einer Achse und einem  ,, pearbeitende Fliche
Durchmesser aufgewickelten Konturen
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4-Achsen-Bearbeitung mit Positionierung

Prinzip

Sie missen genauso viele AUFSPANNUNGEN wie Maschinenausrichtungen definieren. Anschlieend
wird die Bearbeitung auf jeder Aufspannung genauso durchgefiihrt wie bei klassischen 2- oder 3-

Achsen-Bearbeitungen.

Definition der Aufspannungen
3 Methoden zum Definieren einer Aufspannung

AUTOMATISCH: TopCam kann die zur Realisierung
eines  Werksticks  notwendigen  Aufspannungen
berechnen, indem es die Gesamtheit der ebenen
Flachen und der hohlen zylindrischen Flachen
berechnet.

BOHRUNGSACHSE: TopCam kann die zur
Realisierung eines  Werkstlicks  notwendigen
Aufspannungen berechnen, indem es die
Gesamtheit der hohlen zylindrischen Flachen
berechnet.

Nur die mit der vorher ausgewahlten
Werkzeugmaschine bearbeitbaren Flachen erhalten
eine Aufspannung.

MANUELL: TopCam berechnet eine Aufspannung
manuell, indem direkt von einem Koordinatensystem
ausgegangen wird, das vorher erstellt wurde (mit
Werkzeug/Koordinatensystem), wobei die
Rotationsmdglichkeiten der Scheibe und/oder des

Automatisch von
Topcam erstellte
Aufspannung

Automatisch von Topcam erstellte Aufspannung

Kopfes, die durch die Werkzeugmaschine gegeben sind, berlicksichtigt werden.

Erstellen Sie ein Koordinatensystem mit Werkzeug, Koordinatensystem (in einer Geometrie-

Umgebung).

Wahlen Sie das Koordinatensystem, das den Ursprung der Aufspannung angibt.

Wahlen Sie die Arbeitsebene der Aufspannung (geneigte oder nicht geneigte Ebene).

Wabhlen Sie Arbeitsebene XY -Z : bedeutet, dass die Arbeitsebene XY ist, und dass die Zustellungen

auf Z- erfolgen.

-Definieren Sie die Parameter der Aufspannung.
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Wahlen Sie die gewunschte Ausrichtung zur Durchfiihrung der Bearbeitung im Falle einer Maschine
mit 5 Achsen aus, wenn flr die Aufspannung mehrere Lésungen vorgeschlagen werden.

WCS modification X

Bestétigung der Arbeitsebene _ —
Main | Parameters
Angles
Toolholder | 5. A

Broche 2Z- D

Offsetfunktion:
ISO 55 bedeutet G55
ork plane
W OVZHE OxEy- QR Ze QW2 O¥EY+
Whork offset
v|

Name der Aufspannung, der in
der Liste der Aufspannungen
angegeben ist

— Comment:|2- Ame A0
PP :| vl

[ 0K ] [ Cancel ]

Durch einen Klick mit der rechten Maustaste auf das Fenster kdnnen Sie:

Modify solution Pz|
Ein neues Koordinatensystem erstellen (fir Maschinen mit mehr als 5 | Toolholder  =Brache
Achsen): Spindle direction =2-
Das nebenstehende Fenster wird angezeigt: L Fioal angle

[0 axe s>

Der Bereich Winkel ermdglicht das Einstetzen von gewtinschten Winkeln. Frame
Hier wird ein Winkel von 90° auf der Achse A eingesetzt. [ User hame
Wenn 1 oder 2 Achsen festgelegt werden, kann Gber BERECHNUNG die | | Calculate ]
letzte Lésung berechnet werden. [ ok [ caneal |

Der Bereich Koordinatensystem ermdglicht das Auswéahlen eines
Koordinatensystems mit 3 Achsen fir die Aufspannung.
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Maschinenkonfiguration Aufspannung: B =-90° A=0°C=0°

Achse A

Achse B
Aufspannung: B =90° A=0°C =180° Aufspannung: B =90° A =90° C = 90°
| —

Andern

Nach der Auswahl einer der Aufspannungsldsungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das
Andern der Parametrisierung iiber das Dialogfeld zum Andern einer Lésung.

Loschen
Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungslésungen aus der Liste ermdglicht diese
Funktion das Léschen der ausgewahlten Aufspannungslésungen.

Aktivieren
Nach der Auswahl einer der Aufspannungslosungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das
Aktivieren der Losung. Es kann nur eine Lésung zurzeit aktiv sein.

Alles wahlen
Ermoglicht das gleichzeitige Auswahlen aller Lésungen.

151



TopSolid’Cam 2006

Diese Werte definieren die Koordinaten des Punkts, der
zu erreichen ist, bevor eine Bearbeitungsoperation auf
dieser Flache durchgefiihrt werden kann. Bei der
Erstellung der Aufspannung schldgt TopCam anhand
der Geometrie des Werkstlcks, der Méglichkeiten der
Maschine und der Sicherheitsparameter berechnete
Werte vor.

Diese Werte kénnen mithilfe der Funktion Anfahrt/
Rickzug im Menu Aufspannung (WKS) fiir alle
Aufspannungen gleichzeitig geandert werden.

Aktivieren Sie Automatisch, und geben Sie den
Wert an.

2 mogliche Darstellungen:

Typ TopSolid Cam

T

Bearbeitung mit Positionierung

X

WCS modification
Main | Parameters
Lead in point

% v

Z»[73.4618mm

Lead out paint

% v

Z»[73.4618mm

Coordinate system ongin point

Drefault

Fepregentation > | Cam mode v

Comment: [Z- Axe_4 90
FP : v

Lok

Cancel ]

Mt')/glichkeit zum Andern des
Ursprungspunkts fiir die Aufspannung

Global clearance @

Walug

Z »|0mm

Lok

Automatic

Cancel ]

Typ TopSolid

Fir die Bearbeitung mit Positionierung missen Sie einfach die Aufspannung, auf die die Bearbeitung

i .

angewendet werden soll, aktivieren &2 und eine 2- oder 3-Achsen Bearbeitung darauf durchflhren.
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Zu aktivierende Aufspannung. Andert die Farbe in Rot

Zu aktivierende Aufspannung
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' Bewegungsbahn zwischen den

Aufspannungen

An der Aufspannung

durchgefiihrte Bearbeitung

Setzen Sie die Bearbeitungen auf den unterschiedlichen Flachen fort.

Liste der Aufspannungen (WKSe)

Aktivieren

Nach der Auswahl einer Aufspannung aus der Liste
ermoglicht diese Funktion das Aktivieren der Aufspannung.
Es kann nur eine Aufspannung zurzeit aktiv sein.

154

WCS(s) List 3]

Part name: pigce usinage 1 Material: AL4G

Comment 5. A
E Posage pigce usinage 1 z 1]

Z- Awe A 180 i
[Blz- Axe_A 90 z

Z- hxe 490 Z

Z- hee 4138 Z

i Ok, i [ Cancel J




TopSolid’Cam 2006

Bearbeiten
Nach der Auswahl einer Aufspannung aus der Liste ermdglicht diese Funktion das Andern ihrer
Parametrisierung uber das Aufspannungs-Dialogfeld.

Léschen
Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das
Loschen der ausgewahlten Aufspannungen.

Info
Nach der Auswahl einer Aufspannung aus der Liste ermdglicht diese Funktion das Anzeigen der fir
diese verfugbaren Informationen.

Suchen
Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das
Suchen der Aufspannung im Grafikbereich.

GroRe

Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das
Andern ihrer Darstellung. Es geniigt, den MaRstab zu &ndern, mit dem die Darstellung der Aufspannung
durchgefihrt werden soll.

Aufspannung (WKS) Ursprung
Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungen aus der Liste ermdglicht diese Taste das Andern
ihres Ursprungspunkts/ihrer Ursprungspunkte.

Kontinuierliche 4-Achsen-Bearbeitung

Prinzip
Sie missen entweder eine ebene Kurve (die TopCam aufwickelt) oder eine lokal gezeichnete Kurve (um
die Bearbeitungsachse aufgewickelt) definieren.

Ebene Kurve

Aufgewickelte Kurven
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Hinweis: Die kontinuierlichen Bearbeitungen befinden sich im Meniu 4/5-Achsen (Achtung, optionales
Modul).

Planfrasen/Taschenraumen

Markieren Sie die Kurve, die die Raumung begrenzt (aufgewickelte oder
ebene Kurve fiir ebene Konturen; geben Sie die Achse und den
Aufwickeldurchmesser oder eine zylindrische Flache ein). Diese muss
unbedingt GESCHLOSSEN sein. Markieren Sie vorzugsweise die Kurve
des Taschengrunds fiir die Berechnung des Durchmessers.

Markieren Sie die Kurve, die die Inseln bildet (ebene oder aufgewickelte
Kurve). Diese muss unbedingt GESCHLOSSEN sein.

Wenn keine Inseln vorhanden sind, bestatigen Sie mit OK.
Wahlen Sie ein Werkzeug aus.
Geben Sie die Bearbeitungsparameter ein:

Achten Sie auf folgende Werte:

Zu erhaltener Durchmesser Miain Konkav
des Taschengrunds. | g dissiion 3| climb milling |
Entwedler uber eine Flunge > [ Feed rate/Feed rate ]
aufgewickelte Kurve erhalten iy :

) . . Machining method > [ Spiral ]
oder ein Wert, der Uber eine e

. . “Wwirap method »| In burmp v|
Kurve in der 2D-Zeich
elngegeben wurde. “wirapping tolerance : |D.D1mm
Berechnungstoleranz der
Punkte fir die Berechnlng |Faameters Konvex
der Aufwicklung Statting

] Asutomatic: Starting Z > |40mm

Entfernen Sie das Hakchen fir
automatischen Start P

Zum Eingeben des Werts des
auleren Radius
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Offene Tasche raumen

Markieren Sie die Kurve, die die Raumung begrenzt
(aufgewickelte oder ebene Kurve flir ebene Flachen;
geben Sie die Achse und den Aufwickeldurchmesser
oder eine zylindrische Flache ein). Diese muss unbedingt
OFFEN sein. Markieren Sie vorzugsweise die Kurve des

Taschengrunds fir die Berechnung des Durchmessers. Offnung der Tasch\

Markieren Sie die Kurve, die die Inseln bildet (ebene
oder aufgewickelte Kurve). Diese muss unbedingt GESCHLOSSEN sein.
Wenn keine Inseln vorhanden sind, bestatigen Sie mit OK.

Wahlen Sie ein Werkzeug aus.

Geben Sie die Bearbeitungsparameter ein:

Achten Sie auf folgende Werte: Main

Milling direction » | elimb milling w
Zu erhaltener Durchmesser des Taschengrunds. Entweder pinge > Feedrate/fiapd |
Uber eine aufgewickelte Kurve erhalten oder ein Wert, der fir  yachiring method > [_Sucosssive contouing_
eine Kurve in der 2D-Zeichnung eingegeben wurde.

e
Berechnungstoleranz der Punkte fir die Berechnung der wiapping tolerance [0.01mm
Aufwicklung.
Machining method r'5_<|
Entfernen Sie das Hakchen fiir automatischen Start Siockliolleayelonsis ¢ [
Zum Eingeben des Werts des aulleren Radius I
arting
[ Automatic Starting £ > | 40mm

sgépaissgr
* R de frais
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Umfahren

Markieren Sie die zu umfahrende Kurve
(aufgewickelte oder ebene Kurve flr ebene Flachen;
geben Sie die Achse und den Aufwickeldurchmesser
oder eine zylindrische Flache ein). Diese kann
OFFEN oder GESCHLOSSEN sein.

Zu umfahrende Kurve

Geben Sie die Materialseite an: Der Pfeil zeigt auf die
Seite, auf der das Material beibehalten werden soll.

Wahlen Sie ein Werkzeug aus.

-Geben Sie die Bearbeitungsparameter ein:

Zeigen Sie wahrend der Definition der Parameter
Folgendes an:

- in Gelb die abgewickelte Kurve, wenn die '_,-----)
Ursprungskontur aufgewickelt ist .

- in Violett, die Bewegungsbahn des Werkzeugs

Achten Sie auf folgende Werte:

Zu erhaltener Durchmesser des Principal |
Entweder Uber eine

Taschengrunds. .
f . k |te Kurve erha|ten oder ein I:‘Euttercompensatlon
aurgewicke € ) ! [ 4 awiz mods
Wert, der fir eine Kurve in der 2D- Wrap methad >[I bump v

Zeichnung eingegeben wurde.

. i ‘Wrapping tolerance R mm
Berechnungstoleranz der Punkte fiir die

Berechnung der Aufwicklung
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Durch die Aktivierung dieses Parameters wird ein Offset des Werkzeugs um den Wert seines Radius
entlang der Y-Achse ausgelost.
Durch dieses Offset soll eine gerade Nutflanke erhalten werden, siehe unten stehende Abbildung:

4-Achsen-Modus
deaktiviert

4-Achsen-Modus
aktiviert

Entfernen Sie das Hakchen fiur automatischen Start, um
den Wert des duReren Radius einzugeben.

Starting £

[ Automatic Starting £ > | 40mm

Nut

Markieren Sie die zu umfahrende Kurve (aufgewickelte oder
ebene Kurve fiir ebene Flachen; geben Sie die Achse und den
Aufwickeldurchmesser oder eine zylindrische Flache ein). Diese
kann OFFEN oder GESCHLOSSEN sein. Dies muss das
Zentrum der Nut sein, die vorher angegeben sein muss.

Geben Sie die Materialseite an: Egal welche Seite, da das
Zentrum der Werkzeugs auf der Kurve platziert wird.

Geben Sie die Breite der Nut an.

Wabhlen Sie ein Werkzeug anhand der Breite der Nut aus.

Kurve im Zentrum der Nut

Geben Sie die Bearbeitungsparameter ein:

Achten Sie auf folgende Werte:

Zu erhaltener Durchmesser des Main

Taschengrunds. Entweder iiber Boltom stock to leave > 0.5

eine  aufgewickelte  Kurve e e >|Inbump "
erhalten oder ein Wert, der fl'Jr\>\'\"°"Pdic"meter « [100mm

eine Kurve in der 2D-Zeichnung Wiapping tolerance - 00

eingegeben wurde.

Berechnungstoleranz der
Punkte fir die Berechnung der
Aufwicklung

Entfernen Sie das Hakchen flr automatischen Start, um

" . . Starting £
den Wert des duferen Radius einzugeben. e

[ Automatic Starting £ > | 40mm
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Kommentar

In Topsolid'cam kénnen Sie Werkstiicke bearbeiten, deren Zentrum nicht mit der Rotationsachse der
Maschine ausgerichtet ist.

Achse des Teilapparats

Achse des Werkstiick:

Hinweis: In diesem Fall erhalten wir aus den Blocken unterschiedliche Koordinaten fiir Z.

%= -061,298 Y= +043,454 % =-057.005 Y = +002.373 X-92.665 Y33.517 234.168 A-26.982
X-92.648 Y33.519 Z34.169 A-26.984

Z=+4016,192 fAxe A =+534.2459 £ =+026.099 Axe_ A = +353.6403 X-92.63 Y33.521 Z34.17 A-26.985
X-92.613 Y33.523 Z34.171 A-26.987
SR = X-92.596 Y33.525 734.172 A-26.989
X-92.578 Y33.526 Z34.173 A-26.99
X-92.561 Y33.528 Z34.174 A-26.992
X-92.544 Y33.53 Z34.175 A-26.993
TR | — X-92.512 Y33.533 Z34.176 A-26.996
B —am__ X-92.481 Y33.536 Z34.178 A-26.998
X-92.45 Y33.539 Z34.179 A-27.001
X-92.419 Y33.541 Z34.181 A-27.003
X-92.388 Y33.544 Z34.182 A-27.006
X-92.357 Y33.547 Z34.183 A-27.008
X-92.326 Y33.55 Z34.185 A-27.011
— Il X-92.295 Y33.553 Z34.186 A-27.013
- S~ X-92.264 Y33.556 Z34.188 A-27.016
4 X-92.233 Y33.558 Z34.189 A-27.018
X-92.201 Y33.561 Z34.19 A-27.02
X-92.17 Y33.563 Z34.192 A-27.022
X-92.139 Y33.566 Z34.193 A-27.025
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Bearbeitung mit 4 kontinuierlichen Achsen + Z-Achsen

4-Achsen-Sweep-Bearbeitung

Die 4-Achsen Sweep-Bearbeitung ermoglicht das Durchfiihren einer isoparametrischen Sweep-
Bearbeitung (3D-Bearbeitung) mit einer Rotationsachse.

Auf der Registerkarte 4 Achsen konnen Sie Folgendes
definieren:

| M ain | 4 avis | Shrategy || Cutting conditions|

4 aviz

Position des Frasers ohne ,radialer Winkel" und ,Achsen- | [lUsecffsetofads

Versatz* I
Lead angle  »[0°
Fotation axis > | b v |
Machining type > | Automatic w |

Feset nomale vector at the beginning and at the end

Angle limitation

Select bounding curves : 0

Radialer Winkel = 10° Achsen-Versatz = 20 mm

—

~ _:
/" H\\\

Hinweis: Fur die Zustellbegrenzung siehe Anhang.
Legen Sie die Bearbeitungsart auf Automatisch fest.
Setzen Sie ein Hakchen fur den Parameter Vektoren am Anfang und am Ende zuriicksetzen.

Deaktiviert: Am Ende der Operation werden die Rotationswinkel nicht auf Null zuriickgesetzt.
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Aktiviert: Am Ende der Operation werden die Rotationswinkel auf Null zuriickgesetzt.
Anfang des Durchgangs \ |

[ =+063.575 ¥ = +015.033 |Z=-017.406 |Axe_h = +230.3556

Mitte des Durchgangs

[#=+072.971 [¥=-003.056 |Z=-022.748 |Axe_i=+182.3515
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KFV rotierend

Das rotierende KFV (Kopierfrasen vertikal) ermdglicht das Durchfiihren eines KFV (3D-Bearbeitung)
mit einer Rotationsachse.

Wabhlen Sie die Bearbeitungsart = Radial.

RADIAL: Geben Sie den radialen Schritt fiir 1 Umdrehung an

LONGITUDINAL: Geben Sie den Langsgang in Grad ein

Die Bearbeitungen werden entlang der Rotationsachse ,positioniert‘: Keine Arbeit bei dieser Achse.
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Geben Sie die Bearbeitungsparameter fur den zu r

bearbeitenden Bereich und die Rotationsachse an. Clearance plans  >[35mm
Start angle »[0°
End angle »[180°
Radial step over s[2

Longitudinal step over » |2mm

Offset of axiz > [0mm

Siehe 4-Achsen-Sweep-Bearbeitung

Bearbeiteter Bereich

Fath overlength

Left length | 3. 5mm Right length > [EXEmm

Legen Sie auf der Registerkarte Strategie Folgendes fest:

Die Rotationsrichtung

Die Richtung (fir den Einwegzyklus)

Die anderen Parameter entsprechen der Parametern beim
klassischen vertikalen Kopierfrasen.
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2 verfugbare Arten von
Bewegungsbahnen:

Schlichten: Ermdglicht das
Durchfiihren eines einzigen
Durchgangs in Kontakt mit dem
Werkstlick
Nicht den Bereich Schruppen
aktivieren

TopSolid’Cam 2006

Schruppen: Ermdéglicht das Raumen des Bereichs durch Angeben der Zustelltiefe fur ,,.Z“ (zirkular).

Aktivieren Sie den Bereich Schruppen, und geben Sie den Anfangswert und den Endwert fiir Z und

den Bearbeitungsschritt ein.

1. Zustellung

3. Zustellung
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Die Begrenzungen
Hinweis: Die Begrenzungskurven kénnen mehr als eine
Umdrehung durchfiihren.

Hinweis: Bearbeitung Uberschreitet die
Achse

Die Bearbeitung der hohlen Teile mit
Bereichen unter der Rotationsachse ist
maoglich.
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Anhang

Zustellbegrenzung

Diese Option ermdglicht das Begrenzen des Zustellbereichs des Werkzeugs bei einer unbedingt
geschlossenen Kurve, um die Neigungen der Spindel zu begrenzen.

Mit Zustellbegrenzung
(die Zustellung wechselt)

Ohne Zustellbegrenzung

Schaftdurchmesser des Werkzeugs: Ermoglicht das Definieren des Durchmessers des
Werkzeugschafts.
Taste Begrenzungskurven: Ermoglicht das Auswahlen von Begrenzungskurven der Zustellwinkel.
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5-Achsen-Frasen
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Allgemeines

Um eine 5-Achsen-Bearbeitung durchzufiihren, missen Sie unbedingt eine Maschine mit einer 4. und 5.
definierten Achse laden (prifen Sie an der NC-Steuerung, ob zwei kontinuierliche Achsen flr eine
kontinuierliche 5-Achsen-Bearbeitung vorhanden sind).

Es gibt zwei Arten von 5-Achsen-Bearbeitung:

5-Achsen-Bearbeitung mit Positionierung:
3-Achsen-Bearbeitung in verschiedenen
Richtungen (Aufspannungen)

An 5 Achsen unter Aufspannung zu bearbeitende
Flache

Kontinuierliche 5-Achsen-Bearbeitung:
Konturbearbeitung, die weiter
entwickelbare Schragen oder
Bearbeitungen linker  Flachen unter
Beibehaltung des rechten Winkels zur
entsprechenden Flache darstellt.

An 5 kontinuierlichen
Achsen zu
bearbeitende Flache
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5-Achsen-Bearbeitung mit Positionierung

Prinzip

Sie missen genauso viele AUFSPANNUNGEN wie Maschinenausrichtungen definieren. Anschlieend
wird die Bearbeitung jeder Aufspannung genauso durchgefiihrt wie bei der klassischen 2- oder 3-
Achsen-Bearbeitung.

Definition der Aufspannungen
3 Methoden zum Definieren einer Aufspannung

AUTOMATISCH

TopCam kann die zur Realisierung eines
Werkstlicks notwendigen Aufspannungen
berechnen, indem es die Gesamtheit der
ebenen  Flachen und der hohlen
zylindrischen Flachen berechnet.

BOHRUNGSACHSE

TopCam kann die zur Realisierung eines
Werkstlicks notwendigen Aufspannungen
berechnen, indem es die Gesamtheit der hohlen
zylindrischen Flachen berechnet.

Nur die von der vorher ausgewahlten
Werkzeugmaschine  bearbeitbaren Flachen
erhalten eine Aufspannung.

MANUELL

TopCam berechnet eine Aufspannung manuell,
indem direkt von einem Koordinatensystem Von TopSolid’Cam automatisch erstellte
ausgegangen wird, das vorher erstellt wurde (mit Positionierung

Werkzeug/Koordinatensystem), wobei die

Rotationsmdglichkeiten der Scheibe und/oder des Kopfes, die von der Werkzeugmaschine geboten
werden, berucksichtigt werden.

Erstellen Sie ein Koordinatensystem mit Werkzeug, Koordinatensystem (in einer
Geometrie-Umgebung).

Wahlen Sie das Koordinatensystem, das den Ursprung der Aufspannung angibt.
Wahlen Sie die Arbeitsebene der Aufspannung (geneigte oder nicht geneigte Ebene).
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Wabhlen Sie Arbeitsebene XY Z-: Bedeutet, dass die Arbeitsebene XY ist, und dass die Zustellungen
auf Z erfolgen.

Definieren Sie die Parameter der Aufspannung: . S — X

Wahlen Sie die gewiinschte Ausrichtung zur | M [Pasmeters
Durchflihrung der Bearbeitung im Falle einer Maschine A:D'j?olde[ 514
mit 5 Achsen aus, wenn fiir die Aufspannung mehrere Broche Z- 0

Lésungen vorgeschlagen werden.

Bestatigung der Arbeitsebene XY Z-.
Offsetfunktion: ISO 55 bedeutet G55. Work plans

@2 OvZr OEY- O Ze OvZrs O¥EY+
Name der Aufspannung, der in der Liste der Work offset
Aufspannungen angegeben ist. ]

Comment: [Z- Axe_& 0
FP : | - |

[ Ok, ] [ Cancel

Durch einen Klick mit der rechten Maustaste auf das Fenster kdnnen Sie:

Modify solution rz|
Ein neues Koordinatensystem erstellen (fir Maschinen mit mehr als 5 | Toolholder  =Brache
Achsen). Das nebenstehende Fenster wird angezeigt: cbludlocliationras
Angles
Der Bereich Winkel erméglicht das Einsetzen von gewiinschten Winkeln. FErdAxe_A> —
Hier wird ein Winkel von 90° auf der Achse A eingesetzt. Frame
Wenn 1 oder 2 Achsen festgelegt werden, kann Uber Berechnung die AUz lare
letzte Lésung berechnet werden. [ Calculate |
[ Ok, H Cancel ]
Der Bereich Koordinatensystem ermdglicht das Auswahlen eines
Koordinatensystems mit 3 Achsen fir die Aufspannung.
Maschinenkonfiguration Aufspannung: B =-90° A=0°C=0°

Aufspannung: B =90° A=0°C =180° Aufspannung: B = 90° A =90° C =90°
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. i' :: I : L
; E
Andern

Nach der Auswahl einer der Aufspannungslésungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das Andern
der Parametrisierung Uber das Dialogfeld zum Andern einer Lsung.

Loschen
Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungsldsungen aus der Liste ermoglicht diese Funktion
das Loschen der ausgewahlten Aufspannungsldsungen.

Aktivieren
Nach der Auswahl einer der Aufspannungslosungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das
Aktivieren der Losung. Es kann nur eine LOsung zurzeit aktiv sein.

Alles wahlen
Ermdglicht das gleichzeitige Auswahlen aller Lésungen.

Diese Werte definieren die Koordinaten des Punkts, der zu

erreichen ist, bevor eine Bearbeitungsoperation auf dieser MES modification X
Fliache durchgefiihrt werden kann. Bei der Erstellung der || Man | Paameters
Aufspannung schligt TopCam anhand der Geometrie des || < teinpeit
Werkstiicks, der Moglichkeiten der Maschine und der || #I vl Z>[73.4818mm
Sicherheitsparameter berechnete Werte vor. Lead out paint
Diese Werte konnen mithilfe der Funktion Anfahrt/ | .. v 2> [73.9618mm
Riickzug im Menu Aufspannung (WKS) fur alle : [
Aufspannungen gleichzeitig geéndert werden. Bordnate system erfan port
[#] Default
Aktivieren Sie Automatisch, und geben Sie den Wert
an. Representation » | Cam mode v
Comment:[Z- Axe_4 90
Global clearance @ - : 3
Automatic Zvillﬁnm— [ 0K ] [ Cancel

[ Ok, ] [ Cancel ]
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2 verfugbare Darstellungen:

Typ TopSolid Cam Typ TopSolid

T

Bearbeitung mit Positionierung
Fir die Bearbeitung mit Positionierung missen Sie einfach die Aufspannung, auf die die Bearbeitung

angewendet werden soll, aktivieren "ﬂ und eine 2- oder 3-Achsen Bearbeitung darauf durchfihren.

Zu aktivierende Aufspannung An der Aufspannung durchgefiihrte Bearbeitung

s

#

Zu aktivierende Aufspannung

Bewegungsbahn zwischen den
Aufspannungen

2
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An der Aufspannung durchgefiihrte Bearbeitung

Bewegungsbahn zwischen den
Aufspannungen —

Zu aktivierende Aufspannung
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Liste der Aufspannungen _
WCS(s) list 3]

@ Part name: pigce usinage 1 Material: AL4G
(WKSe) Aufspannung mit Bearbeitung Comment A,
Posage pigce usinage 1 1]
. Z- Awe A 180
Aktivierte Aufspannung 7

5.
Z
Z
Z- Axe A 90 Z
Z- Ame A 90 Z
Z- Ame A-135 Z

Aufspannung ohne Bearbeitung

Ok, ] [ Cancel

Aktivieren
Nach der Auswahl einer Aufspannung aus der Liste ermdglicht diese Funktion das Aktivieren der
Aufspannung. Es kann nur eine Aufspannung zurzeit aktiv sein.

Bearbeiten
Nach der Auswahl einer Aufspannung aus der Liste ermdglicht diese Funktion das Andern ihrer
Parametrisierung tiber das Aufspannungs-Dialogfeld.

Loschen
Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das
Loschen der ausgewahlten Aufspannungen.

Info
Nach der Auswahl einer Aufspannung aus der Liste ermdglicht diese Funktion das Anzeigen der flr
diese verfiigbaren Informationen.

Suchen
Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungen aus der Liste ermoglicht diese Funktion das
Suchen der Aufspannung(en) im Grafikbereich.

GroRe

Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das
Andern ihrer Darstellung. Es geniigt, den MaRstab zu &ndern, mit dem die Darstellung der Aufspannung
durchgefiihrt werden soll.

- Aufspannung (WKS) Ursprung

Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungen aus der Liste ermdglicht diese Taste das Andern
ihres Ursprungspunkts/ihrer Ursprungspunkte.
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Kontinuierliche 5-Achsen-Bearbeitung

Globale Sicherheitszone

Prinzip

Definieren Sie einen Sicherheitsbereich, der es TopCam ermdglicht, das Werkzeug bei
Rotationsbewegungen der Maschine, z. B. wahrend Werkzeugwechseln, vor Kollisionen zu schitzen. Es
wird empfohlen, vor kontinuierlichen Bearbeitungen einen solchen Bereich anzulegen.

Diese Option ermoglicht ebenfalls des Definieren des Rotationsmodus der Maschinenachsen zwischen
zwei aufeinander folgenden Bearbeitungsoperationen.

Erstellung
Geben Sie die Schutzrander um das Werkstlick herum an.

#- Margin :|5mm
'+ Margin ;| Smm
- Margin :|Smm
Z+ Margin ;| 5mm
Z- Margin :|10mm

Between operation paths

*,
\m’ Over O
\“’ By the sides (&)

[ Ok, ] [ Cancel ]

Hinweis: Es ist obligatorisch, vor der Durchfilhrung von kontinuierlichen 5-Achsen-
Bearbeitungen das Werkstiick-Koordinatensystem (Ursprungs-Koordinatensystem) zu
aktivieren.

Abrollende Bearbeitung

Prinzip

Erstellen Sie eine Bearbeitungsoperation mit 5 kontinuierlichen Achsen, die auf zwei Kurven basiert. Das
Ziel ist es, den abrollenden Teil des Werkzeugs entlang den Leitkurven laufen zu lassen, und dabei die
Achsen A, B oder C zu entwickeln.
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Die 2 Kurven (offen oder geschlossen) missen dieselbe Anzahl Elemente besitzen; bei Bedarf kdnnen
Sie sie ,glatten“ (Kurve/Glatten) um eine identische Anzahl Elemente fir die beiden Einheiten zu
erhalten.

Denken Sie stets daran, die Urspriinge der oberen und unteren Kurve mit der Funktion Kurve\Ursprung

andern "S-‘ auszurichten.
Frage: KONNEN DIE FORMEN BEARBEITET WERDEN ODER NICHT?

Es ist mittlerweile mdglich, nicht abwickelbare Flachen zu bearbeiten. In diesem Fall wird das Werkstiick
jedoch selbstverstandlich nicht perfekt bearbeitet.

Es ist also mdglich, der Bearbeitung Aufmalie zuzuweisen:
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Es bleibt Restmaterial nach, das mithilfe der Prifung der abrollenden 5-Achsen-Bearbeitung angezeigt
werden kann.

Des Weiteren ist es moglicht, Kurven mit Radien zu bearbeiten, die kleiner als der Werkzeugradius sind.
Hierzu gehort auch der Extremfall von scharfen Kanten.
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1 Bearbeitung
Wahlen Sie die untere Kurve aus.
Wahlen Sie die obere Kurve aus.
Uberpriifen Sie die Urspriinge der Kurven.

Geben Sie die Materialseite an. Der Pfeil zeigt zur
Materialseite, die stehen gelassen werden soll.

Wahlen Sie das Werkzeug aus:

Die verwendbaren Werkzeuge sind:
Definition der Bearbeitungsparameter:
Registerkarte Haupt.

Die Parameter entsprechen denen des

. Bi-directional cuttin
klassischen Umfahrens, aul3er: ] =

Curve talerance : |EI.E|5mm
Plunge clearance : [ 2ram
Zick-Zack Bearbeitung ermdglicht das | jaximum step resolution - [2mm

Bestimmen, ob die Bearbeitungsrichtung
immer dieselbe ist, oder ob die
Bearbeitungsrichtung je nach Durchgang variiert.

Kurventoleranz und Sicherheitsabstand ermdglichen das Bestimmen der Facettierungsqualitat
der Bearbeitung, da die generierten Bewegungsbahnen von G1 A,B und C stammen (d. h. eine
Bewegungsbahn von Punkt zu Punkt).

Theoretischer Verlauf

Kurventoleranz

‘M/"

ax.

Schrittauflésung Tatsachlicher

Kurventoleranz
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Max. Schrittauflosung: Dieser Wert definiert den Sicherheitsabstand beim Anfahren an den
Bearbeitungsbereich. Er wird entlang der Achse Z des Werkzeugs berechnet und ist daher spezifisch
fir 5 kontinuierliche Achsen.

Registerkarte Geometrie

Diese Registerkarte ermoglicht das Angeben der Auflagen fiir den letzten Bearbeitungsdurchgang und
der Winkelbegrenzungen zur Begrenzung der Rotationsbewegungen der Maschine (dadurch kénnen
Kollisionen bei bestimmten Werkstiicktypen verhindert werden).

MATERIALSEITE UMKEHREN
Ermoglicht das Umkehren der am Anfang der Bearbeitung
angegebenen Materialseite:

Check surlfaces
Check zurfaces method

() Mane {17 plane ) Faces

£ plane height » |EImm

Selection

Diese Parameter ermdglichen Ihnen das Definieren der
Begrenzung der Bewegungsbahn entlang der Werkzeugachse,
um eine Kollision mit dem Werkstlick zu vermeiden oder im
entgegen gesetzten Fall den Bearbeitungsbereich zu verlangern.

Kein: Dieser Parameter, der standardmaRig
aktiviert ist, lasst das Werkzeug der unteren
Bearbeitungskurve mit dem Programmpunkt
folgen.

Mit Z Ebene: Diese Option aktiviert das Feld ,Z
Kontaktebene®, in dem Sie eine
Begrenzungsebene auf einen festgelegten Abstand
der Werkstilicksaufspannung festlegen kdnnen.

Untere Kurve

Mit Flachen: Dieser Parameter ermdglicht das
Definieren einer Begrenzung an den
Kontaktflaichen des TopCam-Werkstiicks oder
nicht. Die Auswahl der Begrenzungsflachen erfolgt
Uber die Schaltflache ,,Auswahl®.

Z Kontaktebene

Dieser Wert definiert  die Hoéhe  der
Begrenzungsebene in Bezug auf die Aufspannung
des Werkstlicks, wenn ,Mit Z Ebene” aktiv ist. Auflagef
*Iéche
Auswahl

Diese Taste ermoglicht das Auswahlen der
Begrenzungsflachen, wenn der Kontaktmodus ,mit
Flachen® aktiv ist.
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Begrenzung: KEIN

Begrenzung: MIT Z EBENE = -200 mm
Check surfaces
Check surfaces method

O Mone (& Z plane () Faces

Z plane height > B mm

[ Selection

Begrenzungsflachen

Kollision
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Dieser Bereich ermdglicht das Definieren B

von Winkelbegrenzungen, die spezifisch flr Angular limits
die Bearbeitung und komplementér zu den Min. angle > [§
in der Maschine definierten Begrenzungen
sind.

[drumind

b
Angular lirmits

b ax. angle > |360°
[] &sctivvate

Min. angle > |-360° Max. angle »|360°

rwind

[] Activate

Kontrollieren von 5 abgewickelten Achsen

Wenn Sie Kontrolle

- .. Operations manager
aktivieren aktivieren: £ =

X

= n§2: FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAI-050090T-5450] D50 L:150
= k‘| WIS Pozage pigce usinage 1[2- A0 BO)
[B] éy¢1: Reprize d'éhauche:
2 Uzinage en roulant:
= 53 3 FRAISE HEMISPHERIGUE [FR_HEMI-040032T-5450) D40 L:37.5
= k‘| WIS Pozage pigce usinage 1[2- A0 BO)
3 B awis sweeping: Balapage de surface(z]
2 FRAISE 2 TAILLES (FR_2TAI-0500307-5450) 050 L:150
= k‘| WIS Pozage pigce usinage 1[2- A0 BO)

Machine tool : CU_ZAYER_Y_5A&_TETE/TWIST [+1.0-20.09.2002)

Times : Total=0:00:27 Feed rate =0:00:09 Fapid=0:00:18

Configuration [ Exit ] [ Cancel

Machining defects

Info.
Tool radius = 28mm
Lack of material = -0.933mm
Extra material — =1.388mm

Comparizon
Comparizon tolerance : |D.2h1m
Tolerance colors

HEE ETEE
08 -0

06 04 02 02 04 06 08

Refresh Exit
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Im Dialogfeld wird Folgendes angezeigt:
Das zu viel entfernte Material, das zuriickgelassene

Material, die Toleranz,
Anzeigefarben zu andern.

Toleranz: 0,2

Toleranz: 0,8

184

die es

ermoglicht,

die

Machining defects

Info.
Tool radius = 28mm
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Comparizon

Comparizon tolerance : |D.2h1m
Tolerance colors
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5-Achsen-Sweep-Bearbeitung

Prinzip

Erstellen Sie eine Bearbeitungsoperation mit 5 kontinuierlichen Achsen zum isoparametrischen
Sweeping von Flachen. Das Ziel ist das Beibehalten der Werkzeugachse senkrecht zum bearbeiteten
Werkstlick oder das Zustellen in einem gegebenen Winkel entlang der Bewegungsbahn durch
Entwickeln der Achsen A, B oder C.

2 Bearbeitung
Wabhlen Sie die 1. zu frasende Flache aus.
Wahlen Sie das Werkzeug aus:
Die verwendbaren Werkzeuge sind:

Definition der Bearbeitungsparameter:

Die Parameter entsprechen denen der ,klassischen®

5 awiz

verketteten = Sweep-Bearbeitung, ausgenommen die N Lead /lagangles [
Registerkarte 5 Achsen. ok angies Sideangle  [45

Ermoglicht das Generieren der Zustellung (Neigung) des Werkzeugs in Bezug auf die Normale der
Flache.

Ohne Zustellung:

185



TopSolid’Cam 2006

Longitudinale Zustellung (in Sweep-Richtung): -20°

Beruhrungspunkt

Die Zustellung ist bei der Hin- und Rickrichtung umgekehrt.

Feste Winkel

Anale limitation
Tool tail diameter » |Gmm

[ Select bounding curves : 1 ]

[ Prezet normals wectors : 0 ]
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Ohne Begrenzungskurven

Mit Begrenzungskurven

Durchmesser = Fraser-
durchmesser

Durchmesser > Fraserdurchmesser

\

Normale tibernehmen

Die Normalen koénnen an verschiedenen Punkten der zu bearbeitenden Flache tbernommen werden.
Die Werkzeugachse fallt mit der an diesem Punkt Gibernommenen Normalen zusammen. Sie kénnen so
viele Normale wie gewilnscht Gbernehmen. AnschlieRend kénnen bestimmte Ubernommene Normale
wieder geldscht werden.

Die Limiten beim Berechnen benutzen
Ermdoglicht das Berlicksichtigen der hierunter eingegebenen Werte.

Erlaubte Winkelabweichung

Wenn der Winkeleinstellbereich den eingegebenen Wert Uberschreitet, wird das Werkzeug auf die
Sicherheitszone zwischen den beiden Punkten zurtickgefuhrt.
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Wenn der Winkel nicht berlcksichtigt Wenn der Winkel berticksichtigt wird
wird

Rickkehr aus der
globalen Sicherheitszone

—_

Start deiserkzeugs in die
globale Sicherheitszone

Bewegungen zerlegen: Wenn der Winkel zwischen zwei Punkten (abhangig von der Toleranz) den
festgelegten Winkel Uberschreitet, werden Zwischenpunkte hinzugefugt (sehr nutzlich bei kleinen
Radien).

Abrollen: Nutzlich, wenn die Maschine am Ende einer  unuindcables
bestimmten Anzahl von Umdrehungen abrollen muss. Geben Sie DA“FB _
die maximale Anzahl der Umdrehungen vor dem Abrollen ein. [auds s Numbor o alowed revouions 1

Die Registerkarte ermdglicht das Definieren des Typs der fur die [7] Froset ds angles au plan de séourts
Operation gewlinschten Riickziige:

Dieser Absatz erméglicht das Andern der globalen Sicherheitszone
fur die Operation (siehe Globale Sicherheitszone).

D éfinition locale

% min> [-503.637mm % maw > [503.637mm
' min > [-536. 489mm ¥ maw > [536.489mm
Z min> [-176.39mm Z max> [Omm

5-Achsen Freirdumen

Prinzip

Erstellen Sie eine Bearbeitungsoperation mit 5 kontinuierlichen Achsen orthogonal zu einem Werkstlick
entlang einer Kurve. Das Ziel ist das Beibehalten der Werkzeugachse senkrecht zum bearbeiteten
Werkstlick entlang der Bewegungsbahn und das gleichzeitige Entwickeln der Achsen A, B oder C.
Diese Funktion ermdglicht unter anderem das Freirdumen von thermisch geformten Werkstiicken oder
das Durchfuihren von Gravuren.

Bearbeitung

Der Benutzer muss die Kurven definieren, die dem Werkzeug als Weg dienen. TopCam projiziert diese
Kurve auf das bearbeitete Werkstlick, um die Normalen zu definieren, die der Werkzeugachse in der
Bearbeitungs-Bewegungsbahn entsprechen.

Es entstehen genauso viele Bearbeitungen wie Kurven. Verwenden Sie bei Bedarf die Funktion Nahen

I\

, um die Anzahl der Kurven zu begrenzen.
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Sie missen die Materialseiten definieren. Der Pfeil zeigt hierbei
auf die Seite gegeniiber dem Werkzeug:

Die verwendbaren Werkzeuge sind:

Definition der Bearbeitungsparameter:

Die Modi GLEICHLAUF und GEGENLAUF ermdglichen das Definieren der
Bearbeitungsrichtung fiir alle ausgewéhlten Konturen. Zum Andern einer einzigen Kontur
missen Sie die Richtung der Kontur mit der Funktion Ursprung umkehren.

Der Modus AUF ermdglicht das Platzieren des Werkzeugs auf der Kurve (z. B. fir Gravuren).
Zum Andern einer einzigen Kontur missen Sie die Richtung der Kontur mit der Funktion
Ursprung umkehren.

Bearbeitungstiefe auf dem Werkstiick = 0 mm

Zick-Zack Bearbeitung: ermdglicht das Bestimmen, ob die Bearbeitungsrichtung immer dieselbe ist,
oder ob die Bearbeitungsrichtung je nach Durchgang variiert.

Kurventoleranz und Max. Schrittauflosung: ermdglicht das Bestimmen der Facettierungsqualitat
der Bearbeitung, da die generierten Bewegungsbahnen von G1 A, B und C stammen (d. h. eine
Bewegungsbahn von Punkt zu Punkt).

Theoretischer Verlauf

Kurventoleranz

T

ax.
Schrittauflésung

Tatsachlicher
Verlau

Kurventoleranz

Z Sicherheitsabstand: Dieser Wert definiert den Sicherheitsabstand beim Anfahren an den
Bearbeitungsbereich. Er wird entlang der Achse Z des Werkzeugs berechnet und ist daher spezifisch fiir
5 kontinuierliche Achsen.
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Priifen

Das Prifmodul funktioniert fur alle 5-Achsen-
Bearbeitungen, jedoch NUR im  Modus
ANIMATION STARTEN.

Prifung nach dem Schruppen

Prifung nach der abrollenden Bearbeitung

Prifung nach dem 5-Achsen-Freirdumen
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Andern der 5-Achsen-Normalen

Ziel

Andern der Normalen der kontinuierlichen  5-Achsen-
Bearbeitungen. Nur die kontinuierlichen 5-Achsen-Operationen
kdonnen modifiziert werden.

Funktionsweise

Der Benutzer muss zunachst eine Operation mit 5 kontinuierlichen
Achsen in der Grafik auswahlen. Hierzu muss die zu andernde
Bearbeitung auf dem Bildschirm angezeigt werden. Um sie
anzuzeigen, kdénnen Sie das Auge uber das
Bearbeitungsmanagement 6ffnen.

Nicht sichtbare Bewegungsbahn =82 FRAISE 2 TAILLES (FR_2TAI-050090T-5450) D:50 L:150
. k‘ ‘WIS Pozage pigce usinage 1[2- A0 BO)

Auf dem Bildschirm sichtbare

BeWegUnngahn . 1: FRAISE 2 TAILLES [FF! 2TA1-0240305-5450) D:24 L:90

Ekﬁ WIS Poza plece usmage‘l [£- A0 BO)

Nachdem die Normalen angezeigt wurden, missen Sie die 1. und die letzte zu bearbeitende Normale
auswahlen: Alle zwischen den beiden enthaltenen Normalen werden ebenfalls ausgewahlt.

Zu andernde Normale

W,

Sie haben folgende Moglichkeiten:

Die ausgewahlten Normalen umkehren
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i

Die ausgewahlten Normalen auf einen Punkt ausrichten

2

¥

Die ausgewahlten Normalen in Bezug auf eine vorhandene Normale fixieren

Die ausgewahlten Normalen rotieren (transversaler Winkel)

Die ausgewahlten Normalen und ihren Punkt I6schen

1

A

Die ausgewahlten Normalen auf einem festgelegten Vektor (Segment, UK, X+, ...)
fixieren

Die ausgewahlten Normalen so ausrichten, dass sie wahrend der Rotation
abstandsgleich sind

.
I

Die geanderten Normalen werden nicht erneut auf das Werkstlick projiziert (z. B. im Falle einer Sweep-
Operation).
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Tutorial: Bearbeitung mit 5 kontinuierlichen Achsen

Vorwort

Das Ziel dieses Tutorials ist es, ein Bearbeitungsprogramm fiir das unten stehende Werkstiick zu
erstellen:

Um dieses Werkstlick zu bearbeiten, werden wir mehrere verschiedene Funktionen von TopSolid'Cam
verwenden, von denen jede die Bearbeitung eines bestimmten Beispielfalls zu Bearbeitung mit
5 koninuierlichen Achsen ermdglicht. Die 5 verwendeten Funktionen lauten:

Abrollende Bearbeitung

Die Arbeit wird mit der Seite des Werkzeugs
durchgefiihrt. Sie entspricht der
Realisierung aller Flachen, deren
Grundgeometrien linear sind (Achtung,
siehe Anhang am Ende des Tutorials). Die
unten stehende Abbildung =zeigt das
erwartete Ergebnis.
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Isoparametrisches 5-Achsen-
Sweeping mit Zustellung

Die Arbeit wird mit der Unterseite des
Werkzeugs durchgefihrt. Sie entspricht der
Realisierung aller komplexen ,linken®
Flachen. Die Zustellung d. h. die Mdglichkeit
das Werkzeug in Bezug auf die Normale zur
Flache, die bearbeitet wird, zu neigen,
ermoglicht das Geben eines Schnitts (siehe
Anhang am Ende des Tutorials).

Freiraumen (oder 5-Achsen-
Umfahren)

Bei Thermoformungsarbeiten ist diese
Funktion ideal zum Entfernen von
Materialiberschuss, der bei  dieser
Technologie unmdglich vermieden werden
kann. Sie ermdglicht ebenfalls das
Durchfihren von Gravurarbeiten (wie im
unten stehenden Beispiel).
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5-Achsen-
Bohrungsgruppe

Die Bearbeitung von 5-

Achsen-Wegen und

insbesondere ihrer v,
Normalen

Einleitung O /

Um das Herangehen an
TopSolid'Cam zu vereinfachen, ist m -
die Programmierung der \
Bearbeitung des oben abgebildeten Werkstiicks in mehere Schritte eingeteilt. Fiir jeden dieser Schritte,
die sich normalerweise im Verzeichnis Projekt befinden, steht dem Benutzer eine Datei
Part5Axis StepN.Cam zur Verflgung, die das Werkstiick wahrend Schritt N-1 darstellt. Der Benutzer
kann so fiur jeden Schritt die im Tutorial angegebene Datei aufrufen.

Zur Erinnerung: Die globale Vorgehensweise zur Programmierung lautet allgemein wie folgt:

* Auswahl der Werkzeugmaschine

» Definition des Rohteils

» Positionierung und Definition des Werkstlicks (im Sinne des Begriffs fur TopSolid'Cam) und seines
Programmursprungs

» Definition der Operationen

* Simulation

* Bearbeiten der ISO-Datei

Da die Phasen 1, 2, 3, 5 und 6 bereits in den vorherigen Tutorials erklart wurden, werden wir uns nur mit
der Erstellung der Operationen mit 5 kontinuierlichen Achsen beschéftigen. Im Anhang am Ende dieses
Tutorials finden Sie die Fragen, die Sie sich stellen sollten, bevor Sie ein Programm mit 5
kontinuierlichen Achsen bearbeiten.

Schritt 1: Erstellung eines Wegs liber eine ,,abrollende Bearbeitung“ auf den
Flachen des Modells

Wir werden die Bearbeitung des
auBeren Teils des  Werkstiicks
(orangefarbene Flachen in der unten
stehenden Abbildung) mithilfe der
Funktion Abrollende Bearbeitung
durchfiihren.

Hinweis: Zur Erinnerung: Bei der
abrollenden Bearbeitung kommt der
zylindrische Teil des Werkzeugs zum

Einsatz. Dabei wird davon
ausgegangen, dass die erzeugten
Flachen aus linearen

Grundgeometrien bestehen.
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Offnen Sie die Datei mit dem Namen
Part5AxisWithoutHole Stepl.cam.
Das unten stehende Modell wird
angezeigt. Um die Arbeit zu vereinfachen,
wurden die auszuwahlenden Flachen
soweit mdglich farblich markiert.

Wabhlen Sie in der Leiste der Umgebungen die
Umgebung 5 Achsen, und wahlen Sie die
Meniioption aus, mit der Sie eine abrollende 5- 1
Achsen-Bearbeitung erstellen kdnnen (1).
Waéhlen Sie dann den Modus ,Flachen®, indem

Sie auf die unten stehende Taste klicken (2). I

[z
[Facesl [Dupllcatmn] Fick baottom u:urve|_
I

2

Wahlen Sie die orange markierte Flache
aus. Mit dieser Flache kann der Beginn
des zurlickzulegenden Wegs markiert
werden.

Wabhlen Sie aus der Liste der Werkzeuge,
die im Magazin vorhanden sind, das
Werkzeug T2 aus, und bestatigen Sie die
Auswahl.

Im nun angezeigten Dialogfeld kdnnen
verschiedene Parameter der Funktion
definiert werden. Um die Operationen zu
vereinfachen ist die erste angezeigte
Registerkarte die Registerkarte
Geometrie. Uber diese Registerkarte =
kdénnen wir die anderen zu bearbeitenden
Flachen auswahlen.

Der rote, auf die zuerst ausgewahlte Flache zeigende Pfeil ermdglicht das Festlegen der
Werkzeugrichtung.

Wenn dieser Pfeil nach unten zeigt, ist das Werkzeug nach unten gerichtet! Um die Werkzeugrichtung

umzukehren, mussen Sie die Richtung des Pfeils umkehren. Klicken Sie auf die in unten stehender
Abbildung gezeigte Taste (1). Wahlen Sie anschlieBend die Flachen aus (2), die den Umfang des zu
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bearbeitenden Werkstlicks darstellen, indem Sie mit der blauen Flache beginnen. Fahren Sie rund um
das Werkstlick herum fort, und beenden Sie den Vorgang mit der gelben Flache. Obwohl es eine
Maoglichkeit gibt, die Flachen des Umfangs schneller auszuwahlen, missen wir die Flachen in diesem
Tutorial einzeln auswahlen! Mithilfe der blauen Flache kénnen wir die Bearbeitungsrichtung auswahlen.
Mit der gelben Flache kénnen wir das Ende des Wegs festlegen.

Andern Sie auf der Hauptregisterkarte _
die Parameter der Operation wie folgt: Swarf milling X

Unteres AufmaR: 0 mm [ 1:SLOT MILL (FR_2TAI-020070R-5A50) D:20 L:75 ]

Seitliches Aufmaly: 0 mm WCS solution>|Elroche Z- 0 0(m v | &y
[ ]Activate werification

Fihren Sie die Operation durch, indem : —~ : —
Si f die Taste OK klick Abhanai Cutting conditions Axis and angular limits Infa.
ie auf die Taste icken. angig — —— | Geometry

von den verschiedenen Konfigurationen,
. . Py . Add faces
die in diesem Programm mdglich sind, [ o T ]

kann es sein, dass Meldungen zu den
Wegen angezeigt werden. Kimmern Sie — -
sich zunachst nicht darum! @ @

-

Check surfaces tJ1
Check surfaces method

(@) MNone () Z plane () Faces

Sweep Type

Additional surfaces
[ Activated

Synchronization
[ Display synchronizatian

8 o o

By elements By length By boundary

Computing rmethod
(@) Parametric () Curve length

[ ]Freeze values
Corrment: v |
PP : v|
’ (]9 ” Cancel
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Das Ergebnis sollte in etwa der
nebenstehenden Abbildung
entsprechen:

Hinweis: Die 5-Achsen-Bewegungsbahnen
kénnen mit oder ohne die Normalen
angezeigt werden, die die Ausrichtung des
Werkzeugs an  jedem  Punkt der
Bewegungsbahn definieren. Diese Option
kann  Uber die Eigenschaften der
Anwendung im Meni  Operationen/
Datenbank konfiguriert werden.

Schritt 2: Erstellung eines Wegs liber eine ,,abrollende Bearbeitung“ auf

vordefinierten Kurven

Wir werden die Bearbeitung der inneren
(orangefarbene Flachen in der unten stehenden Abbildung)
mithilfe der Funktion Abrollende Bearbeitung durchflihren.
Im Gegensatz zum vorherigen Schritt werden wir den Weg

des Werkzeugs uber Kurven definieren.

Offnen Sie die Datei mit dem Namen Part5AxisWithoutHole Step2.cam. Das oben stehende
Modell wird angezeigt. Um die Arbeit zu vereinfachen, wurden die auszuwahlenden Kurven soweit

maglich farblich markiert.
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Wahlen Sie in der Leiste der Umgebungen die
Umgebung 5 Achsen, und wahlen Sie die
Menuoption aus, mit der Sie eine abrollende 5-
Achsen-Bearbeitung erstellen kdnnen. = —
&£ A
Wichtig: Jede Kurve besteht aus einer bestimmten —
Anzahl von Elementen. Die Anzahl der Elemente jeder [Faces] [D“p'icaﬁun] Pick bottam C“Ner
der beiden Kurven kann unterschiedlich sein. In I
diesem Fall hat dies jedoch einen groRen Einfluss auf
die Qualitat des erhaltenen Wegs. Wenn die Kurven geschlossen sind, wie es hier der Fall ist, wird der
Beginn der Bearbeitung uber den Beginn des Elements definiert, das wahrend der Auswahl der Kurve
angeklickt wurde. Dies gilt fir jede der beiden Kurven (der Ursprung der beiden Kurven wird nicht
verwendet). Es wird daher empfohlen, die Kurven ungefahr auf Héhe des Orts zu markieren, an dem Sie
mit der Bearbeitung beginnen mdchten. Um diese Operation zu vereinfachen wurden Punkte in der
Farbe der Kurven hinzugefiigt. Sie dienen ausschlieBlich zum Versténdnis dieses Tutorials!
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StandardmaRig ist die Funktion im Modus
,Kurvenauswahl“. Wahlen Sie die untere
Kurve aus (hier gelb markiert), und
kehren Sie die Pfeilrichtung entsprechend
der gewiinschten Bearbeitungsrichtung
um oder nicht, und bestatigen Sie dann
die neue Richtung (a priori ist es in
diesem Beispiel nicht notwendig, die
Richtung umzukehren). Achtung, um der
Software zu ermdglichen, die beiden
Kurven richtig zu synchronisieren, achten .
Sie darauf, dass die Richtungen der
beiden Kurven Ubereinstimmen. Klicken
Sie hierzu auf die Kurven im Bereich links
von den farbigen Punkten.

Select the 2 curves
in that area

Wahlen Sie anschlieRend die obere,
mauvefarbene Kurve aus, und legen Sie
die Richtung so wie flr die vorherige Kurve fest.

Bestatigen Sie die Auswahl der Materialseite (der Pfeil gibt an, auf welcher Seite sich das Material
befindet).

Wabhlen Sie aus der Liste der Werkzeuge, die im Magazin vorhanden sind, das Werkzeug T6 aus,
und bestatigen Sie die Auswahl.

Andern Sie im daraufhin angezeigten Dialogfeld die Parameter der Operation folgendermaRen:
Aufmalle gesamt: 0 mm

Fihren Sie die Operation durch, indem

Sie auf die Taste OK klicken. Das

Ergebnis sollte folgendermalien
aussehen:
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Schritt 3: Erstellung eines Wegs liber eine ,,isoparametrische Bearbeitung“

Wir werden die Bearbeitung des Inneren der
Zuleitung (grun markierte Fl&chen in der unten
stehenden Abbildung) mithilfe der Funktion
.isoparametrisches 5-Achsen-Sweeping“ mit
Zustellung durchfiihren. Durch die Zustellung
kann den Werkzeugen ein Schnitt gegeben
werden und Kollisionen zwischen dem
Werkzeug und seiner Aufnahme und dem
Werkstliick kénnen vermieden werden. In
diesem Beispiel wird die Zustellung
eingestellt, indem der Durchgang der
Werkzeugachse durch einen vordefinieren
Punkt forciert wird.

Offnen Sie die Datei mit dem Namen

Part5AxisWithoutHole Step3.cam.

Das unten stehende Modell wird angezeigt.
Um die Arbeit zu vereinfachen, wurden die
auszuwahlenden Flachen soweit mdglich

farblich markiert.

Wahlen Sie in der Leiste der Umgebungen die Umgebung 5

Achsen, und wahlen Sie die Mentoption aus, mit der Sie eine f

5-Achsen-Bearbeitung mit isoparametrischem Sweeping

erstellen kénnen.

rarz

Pick reference face
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Wabhlen Sie die griin markierte Flache aus. Die

isoparametrischen  Kurven dieser Flache
definieren den  erstellten  Verlauf  des
Werkzeugwegs.

Die erste Darstellung entspricht den Standardwerten
fur die Parameter des Dialogfelds. Die rote Kurve
stellt die Hauptbearbeitungsrichtung dar, und die
grune Kurve definiert die Richtung der Schnitttiefe.
Das Werkzeug befindet sich auf der Flache
entsprechend den vordefinierten Zustellparametern.
Vergewissern Sie sich, dass das Werkzeug ein
Kugelfraser mit Durchmesser 10 ist.
Selbstverstéandlich  kénnen  diese  Parameter
geandert werden. Dies werden wir auf den folgenden
Seiten tun.

Fihren Sie im angezeigten Dialogfeld folgende
Schritte durch:

Wahlen Sie die Registerkarte ,Haupt®, und
klicken Sie einmal auf die durch Pfeil 1
angezeigte Taste, um die Sweep-Richtung
umzukehren (die griine Linie wird durch eine
rote Linie ersetzt und umgekehrt).

Klicken Sie anschlielend auf die durch Pfeil 2
angezeigte Taste, um die Bearbeitungsrichtung
so umzukehren, dass die Bearbeitung von oben
nach unten durchgefihrt werden kann.

Legen Sie die Rauhtiefe firr diesen Versuch auf

0, 2 fest. Wir kénnen diesen Wert spater noch
einmal Uberarbeiten.
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5 axis sweeping of part 1

[ B:BALL NOSE MILL (FR_HEM-010040R-5A50) D10 L45 |
WCS solution > Braoche 2- 0 0 v %

Show tool position

[]show toal holder

hain | § axis | Strateqy | Cutiing conditions | Retracts
Sweep Type 2
w 1,12 -,
| > =
Farameters ‘4 1
Stock to leawve >|Dmm
Last depth >|Dmm
Depth >|1mm
Mumber of passes >|1
Talerance >|D.05mm
Scallop height >|D.2mm
Operation step 0ver>|1 A79mm
¥ |Add faces
[JFreeze values
Comment:| Chain sweeping w
PP : v|

0] H Cancel ” Duplicate]




Wahlen Sie die
Achsen, und stellen Sie die
Zustellparameter wie in der unten
stehenden Abbildung gezeigt ein.

Registerkarte 5

Obwohl wir im Modus ,Zustellung Uber
eine Kurve oder uber einen Punkt
arbeiten wollen, sind die longitudinalen
und transversalen Zustellwerte auf 0 und -
70 Grad eingestellt, damit das Werkzeug
bei der Initialisierung des Wegs in etwa in
Richtung dieses Punkts (siehe folgender
Absatz) gelenkt wird.

Klicken Sie immer noch auf derselben
Registerkarte auf die Taste zum
Definieren der Begrenzungskurven,
und wahlen Sie den in der Grafik
angezeigten gelben Punkt aus.
Beenden Sie die Auswahl durch
Klicken auf die Taste ENDE oder OK.
Dadurch geben Sie an, dass die
Winkelpositionen des Werkzeugs (die
Zustellung) so berechnet werden, dass
die Werkzeugsachse stets durch
diesen Punkt lauft.

TopSolid’Cam 2006

’ 6: BALL MOSE MILL (FR_HEMI-010040R-5A50) D10 L45 ]

v &
Show tool position

Strategy | Cutting conditions | Retracts

5 axis sweeping of part 1

WCS solution > Broche 2- 0 0
[] Show tool holder

Main | 5 axis
b axis

[Lock angles

Angle limitation

if.: Select bounding curves : 0 _}

[ resel Normals WeClors | ]

Machine bounds

kachine axis edition ]

Ilse machine bounds for computing
Angle variation possible

[ Activated
Mowements decamposition
[V] Activated Decomposition angle »|5°

Urnwind cables

—
—

[ Axis Axe

[ |Freeze values
Comment:| Chain sweeping v
FF : w
Ok ” Cancel ” Duplicate
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Wabhlen Sie die Registerkarte Riickzug aus,
um die Anfahr- und die Riickzugsparameter
zwischen den Zustellungen wie in der unten
stehenden Abbildung angezeigt festzulegen.
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J| [Use part safe definition

5 axis sweeping of part 1 R|

[ 5 BALLNOSE MILL (FR_HEM-010040R-8A50) D10 L45 |
WCS soluion>|Brache Z- 0 0 v |t

Show tool position

Main | 5 axis | Strategy | Cutling cunditiuns| Retracts |

[] Show toal halder

Feset normal wectors at clearance plane

Lo
Use absolute £ retract plane

|| Absolute retract £ plane >|1 Omm

[ ] Display security hlock

[JFreeze values

Comment:| Chain sweeping v |

PP l v|

I [0]:9 H Cancel ” Duplicale]
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Fihren Sie die Operation durch, indem Sie auf die Taste OK klicken. Das Ergebnis sollte
folgendermafien aussehen:

Schritt 4: Erstellung eines Wegs durch Freirdumen von Kurven

Wir werden die Bearbeitung des Kirzels auf der AuRenseite der Zuleitung (marineblaue Kurven in der

unten stehenden Abbildung) mithilfe der Funktion 5-Achsen Freiraumen durchfiihren.
-~
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Offnen Sie die Datei mit dem Namen Part5AxisWithoutHole Stepd.cam. Das oben stehende
Modell wird angezeigt. Um die Arbeit zu vereinfachen, wurden die auszuwahlenden Kurven soweit

moglich farblich markiert.

Wabhlen Sie in der Leiste der Umgebungen die Umgebung 5 Achsen, und wahlen Sie die Menuoption

aus, mit der Sie eine 5-Achsen-Bearbeitung durch Freirdumen erstellen kdnnen.

Wahlen Sie nacheinander die 4 marineblauen Kurven aus, und beenden Sie die Auswahl durch

Klicken auf OK.

Kehren Sie zuletzt die Materialseiten um (obwohl dies fiir dieses Beispiel nicht notwendig ist, da das

Werkzeug auf den Kurven und nicht rechts oder links davon gefiihrt werden soll).

Wahlen Sie aus der Liste der Werkzeuge, die im Magazin vorhanden sind, das Werkzeug T7 aus,

und bestatigen Sie die Auswahl.

Fihren Sie im angezeigten Dialogfeld
folgende Schritte durch:

Wahlen Sie die Registerkarte Haupt,

und stellen Sie die Parameter wie in der
nebenstehenden Abbildung ein.
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10 : b axis contour R|
[ 7. SLOT MILL (FR_2TARIN20102-5450) D:2 L:24 ]
WCS solution > Broche Z- 0 0 v &
Check surfaces { limits angles Info.
hain Cutting conditions Parameters
Material height =Tmm
Axial pass depth =Tmm

MNumber of axial passes=1

Maximum axial depth >|24mm

Last aoaal depth |Elmm

Radial depth >[2mm

MNumber of radial passes >|1

Last radial depth pass |Dmm

Fasgs order )[ Auxial ]
Milling direction >an V
Flunge )[ Feed rate/Rapid ]

Depth |1 mm
Bi-directional cutting

Curva talarance |D.05mm
Flunge clearance |2mm

Maximurn step resolution |2mm

Cornrment : w
FF : b

QK Cancel
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Wabhlen Sie die Registerkarte Parameter,

und stellen Sie diese wie in der unten -
stehenden Abbildung gezeigt ein.

[ 7:SLOT MILL (FR_2TAI-D02010Z-5450) D2 L:24 l

WCS solution >‘Eruche - 00 h ‘E

| Check surfaces { limits angles | Infa. |

| kiain | Cutting canditions | Parameters
Starting Z

[¥] Automatic Starting Z »[-23 0366mm

Clearance between pass
Autormatic retractto clearance envelope

Refract method > Z Stock

Clearance between cunves
[ Retractto clearance envelops between curves

Clearance plane >| Plane: 10

Final height> Flane 1100 J

[Jkeep selection arder

Leadin m|

Lead in method >|Tﬁngemwa| w |

Lead inradius )|1 bmm

Lead inangle >|EU'

Lead infeed rate )|TDD| feed rate v |

Tangential lead in feed rate >|TDDI feed rate ~ |

Lead in direction s[xvz v]
Caomment: ~ ‘
PP : v|

Ok Cancel

Fihren Sie die Operation durch, indem

Sie auf die Taste OK klicken. Das .,
Ergebnis sollte folgendermafen
aussehen:
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Schritt 5: Erstellung eines Wegs fiir eine ,,5-Achsen-Bohrungsgruppe*

Auf dem unten abgebildeten Werkstliick werden wird die
vom Konstrukteur gewiinschte Gruppe von Bohrungen
durchfiihren. Die grof’e Besonderheit dieser Funktion ist,
dass sie ermdglicht nicht definierte  Bohrungen
durchzufiihren. Der Benutzer hat daher mehrere
Mdéglichkeiten. Entweder sind die Locher modellisiert oder
nicht, und in letzterem Fall sind sie nur durch ihren
Anwendungspunkt und/oder ihre  Bohrungsrichtung
bekannt. Es ist klar, dass in diesem Fall Tiefe und
Durchmesser fiir alle Locher identisch sind.

Offnen Sie die Datei mit dem Namen Cup52Axis Step0.cam. Das unten stehende Modell wird
angezeigt. Wir sehen die Gruppe der Punkte, die die Positionen der Bohrungspunkte definieren, und
die Gruppe der Strecken, die die verschiedenen Bohrungsrichtungen darstellen. In diesem Beispiel
sind die Locher also nicht modellisiert.

Wabhlen Sie in der Leiste der Umgebungen die Umgebung 5 Achsen, und wahlen Sie die Menuoption
aus, mit der Sie eine 5-Achsen-Bohrungsgruppe erstellen kénnen. Die Ergonomie der Funktion ist
so konzipiert, dass es moglich ist, Zylinder und/oder Punkte und/oder Bohrungsachsen auszuwahlen.
In unserem Beispiel werden wir nur mit Bohrungsachsen arbeiten (da diese definiert sind!).
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Klicken Sie auf die Taste ACHSEN, und

wahlen Sie alle Strecken aus, die die
verschiedenen Bohrungsrichtungen
definieren. Der Benutzer kann die

verschiedenen Auswahimethoden verwenden,
die auf der Benuzteroberflache von TopSolid

TopSolid’Cam 2006

L Lo | L4

o | & & &

rw

&l

L

TEF e ¥

.| & - &

zur Verfugung stehen. Wie weiter
angegeben, ermdglicht
Benutzeroberflaiche das Auswahlen

mehreren verschiedenen Elementtypen.

Al

Duplication| CYLINDERS | POINTS | AxS | Cytinder(s
oben
die

von

Es ist daher notwendig, das Ende der Auswahl mehrfach zu

bestatigen. Es missen 41 Strecken ausgewahlt werden.

Wahlen Sie aus der Liste der Werkzeuge, die im Magazin vorhanden sind, das Werkzeug T1 aus,
und bestatigen Sie die Auswahl. Es handelt sich um einen Spiralbohrer mit Durchmesser 6 mm.

Im nun angezeigten Dialogfeld kénnen
verschiedene Parameter der Funktion
definiert werden. Fir Benutzer, die sich

mit Bohroperationen auskennen, ist
dies nichts Neues.
Andern Sie auf der Registerkarte

Haupt die Parameter der Operation wie
folgt:

Die Bohrtiefe: 12 mm

Andern Sie auf der Registerkarte
Riickzug die Parameter der Operation
wie folgt:

Die globale Sicherheitszone wird nicht
verwendet (bei der Maschine vom Typ
Scheibe/Scheibe, die fir dieses
Beispiel verwendet wird, st es
tatsachlich besser, den Rickzug nur
auf Z durchzufiihren).

Die Rulckzugsebene muss sich Uber
dem Werkstliick befinden! 150 mm
scheint ein akzeptabler Wert zu sein.

1: TWIST DRILL (FO_HELHI06080R-3A50) D6 L57 |
WCS solution>|Brache Z- 0 0 |

Customization ] Cutting conditions ] Infarmation l
hdain l Axis and geometry ] Retracts ]
Depth parameters
Depth >[12pnm
Depth to >|Usefu| ﬂ

Tip angle (hole) >[120°
[ Through hole

Dpti_type>|NDne

Dwell:|[ls
Accurate drilling : Disactivated ‘
Cumment:| ﬂ
PP | |

(0]4 | Cancel ‘
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Fihren Sie die Operation durch, indem
Sie auf die Taste OK klicken.

Hinweis: Sie koénnen dieses Beispiel
wiederholen, indem Sie dieses Mal
anstelle der Strecken Punkte verwenden.
In diesem Fall wird die Bohrungsrichtung
als Projektion jedes Punkts auf die
Oberflache des Werkstlicks definiert.
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|

WCS solution>|Brache Z- 0 0 ~|
Customization ] Cutting conditions ] Infarmation
hain ] Axis and geometry Fetracts
[ Resetnormal vectors at clearance plane
[ Use part sate definition
Local definttion
[v Use shsalute Z retract plane
Absolute retract Z plane > |150mm
®
" i

xm’

[ Display security hlock

CDmment:|

PP |
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Schritt 6: Bearbeiten eines 5-Achsen-Wegs

Das Ziel dieser Funktion ist das Bearbeiten eines Wegs zum Andern der Richtung der Vektoren zur
Ausrichtung des Werkzeugs.

Wie in der unten stehenden Abbildung zu sehen ist, weist die Bewegungsbahn der abrollenden
Bearbeitung, die im ersten Schritt erstellt wurde, einen Fehler auf.

Dringender als die Normalen mussen die Punkte der Bewegungsbahn geandert werden. Beim Loschen
der Normalen bestimmter Punkte einer Bewegungsbahn werden diese Punkte jedoch automatisch
geldscht.

Offnen Sie die Datei mit dem Namen Part5AxisWithoutHole Step2.cam. Das oben stehende
Modell wird angezeigt. Blenden Sie im Bearbeitungsmanagement die Bewegungsbahn fir die
abrollende Bearbeitung ein (die letzte Operation).

Wahlen Sie in der Leiste der Umgebungen die Umgebung 5 Achsen, und wahlen Sie die Menuoption
aus, mit der Sie die Normalen der 5-Achsen-Bearbeitung &ndern kénnen.

Zeigen Sie auf die zu andernde Bewegungsbahn.

Die Vektoren, die die verschiedenen Richtungen des Werkzeugs definieren, werden angezeigt. Die
Tasten der Dialogleiste ermdglichen das Andern der GroRe der Vektoren, um sie leichter sichtbar zu
machen.

VergréRern Sie den Bereich mit dem Fehler stark, und wahlen Sie die erste zu bearbeitende Normale
und dann die letzte zu bearbeitende Normale aus (in diesem Fall handelt es sich um die zu
Idschenden Normalen). Alle Normalen, die sich zwischen der ersten und der letzten befinden,
werden ausgewabhlt. In der unten stehenden Abbildung sehen Sie, was zu tun ist.
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Klicken Sie auf die Taste Loschen, und
vergewissern Sie sich, dass die Normalen
verschwunden  sind.  Achtung, die
Bewegungsbahn wird deswegen nicht
geandert.

Beenden Sie die Funktion durch einen
Klick mit der rechten Maustaste, der das
Ende der Bearbeitung angibt.
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Anhang: Bearbeitung mit 5 kontinuierlichen Achsen, B, A, BA

Einleitung
In diesem Memo ist ein Teil der Fragen aufgelistet, die
gestellt werden missen, um ein Programm zur
Bearbeitung mit 5 kontinuierlichen Achse richtig
einzusetzen.

Es basiert auf einem Versuch in einem
Luftfahrtunternehmen, das unter anderem Fligelrader
herstellt, von denen ein Modell unten dargestellt ist:

Perfektes Wissen liber die Kinematik der Maschine

Die Kinematik der Maschine ist dem Benutzer haufig
perfekt bekannt. Das einzige Problem ist, wenn wir ihn
nach Auskiinften beispielsweise Uber die Achsrichtung
fragen, kann es zu Verwechslungen zwischen dem, was
wir erwarten, und den vom Konstrukteur genannten Daten
geben. Die unten stehende Abbildung zeigt die realen
Richtungen der Achsen (Blase 1) und die vom

Konstrukteur angegeben Richtungen (Blase 2). Die Verwechslung entsteht dadurch, dass wir nicht von
derselben Sache sprechen (theoretische Richtung der positiven Achse und praktische von der Maschine

durchgefiihrte Bewegung).

1

Q!
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TopSolid'Cam berechnet die Bewegungsbahnen ausgehend von den Definitionsdaten der
Werkzeugmaschine. Wenn man mit 5 kontinuierlichen Achsen arbeitet, missen die Winkelposition und
der Winkeleinstellbereich aller Rotationsachsen absolut bekannt sein. Es ist haufig notwendig,
Messungen an der Maschine durchzufiihren, um diese Positionen herauszufinden. Des Weiteren ist die
Maschine moglicherweise nicht neu. Typischerweise mussen diese Daten regelmaRig Uberpruft werden,
auch wenn sie bekannt sind.

Die unten stehenden Abbildungen zeigen die Offsets, die dadurch auftreten, dass das Werkstlick
maoglicherweise nicht an der vom Programm vorgesehenen Position platziert wurde.

Theoretische Position
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Tatsachliche Position

Diese Abbildungen zeigen, dass die Flache A, fir die das Sweeping durchgefiihrt werden soll, auf X, Y
und Z verschoben ist, und dass dies im Bearbeitungsprogramm bertcksichtigt werden muss. Da es sich
um eine Bearbeitung mit 5 kontinuierlichen Achsen handelt, ist es nicht méglich, das Problem (ber
Verschiebungen des Ursprungs zu behandeln. Die Behandlung dieser Verschiebungen kann auf zwei
Arten erfolgen:

Uber den Postprozessor, der sie in die Koordinaten jedes NC-Satzes integriert (dieser Vorgang wird von
den von Missler Software bearbeiteten Postprozessoren durchgefiihrt).

Uber die NC-Steuerung, die selbst eine neue Berechnung der Bewegungsbahn durchfiihrt. Diese
Operation ist haufig nur auf aktuellen Mikroprozessorsteuerungen verfiigbar.
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Sich vergewissern, dass sich die Rotationsachsen in die richtige Richtung drehen

Wenn man einen Bediener fragt, in welche Richtung sich Achse A dreht, ist die Antwort haufig klar,
deutlich und... falsch! Der Grund hierfir ist zweifellos, dass wir nicht die richtige Frage stellen. Die
bessere Lésung ist, die unten angegebene Abbildung zu zeichnen, und den Bediener zu fragen, wo sich
das Werkstlck nach einer Umdrehung von +45 Grad befindet. Davon kénnen wir dann ableiten, in
welche Richtung sich die Scheibe dreht.

Y
A

45° Z

Verwaltung der Werkzeuglidnge

Bei einer klassischen Maschine mit 3 Achsen wird die reale Werkzeuglange durch die NC-Steuerung
selbst verwaltet. Eine Korrektur der Werkzeuglange wird auf jede Z-Koordinate jedes NC-Satzes des
Programms angewendet.

Bei 5 Achsen und je nach Kinematik der Maschine kann diese Lésung nicht angewendet werden. Bei
Maschinen, bei denen sich die Rotationsachsen am Kopf der Maschine befinden, ist die Ladngenkorrektur
abhangig von den Richtungswinkeln des Werkzeugs. Da sich diese Winkel stdndig andern, muss sich
auch die Langenkompensation stindig dndern. Diese Anderungen kénnen von der NC-Steuerung selbst
oder vom Postprozessor bericksichtig werden, wenn die NC-Steuerung dies nicht tut (in diesem
speziellen Fall muss die Lange jedes Werkzeugs beim Start des Postprozessors definiert werden, und
die NC-Satze missen nach jedem Scharfen neu berechnet werden).
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Sich vergewissern, dass die NC-Steuerung iiber die notwendigen Optionen verfiigt

Bei der Bearbeitung mit 5 Achsen bewegen sich die 5 Achsen gleichzeitig. Die Verarbeitung der
Vorschubgeschwindigkeit muss auf besondere Weise erfolgen. Wenn die Maschine sich an einer
Position befindet und die nachste Position erreichen muss, erfolgt die Verarbeitung der
Vorschubgeschwindigkeit standardmafig nur fir die Koordinaten X, Y und Z. Die Rotationsachsen, die
nach Mdglichkeit folgen, werden vollstandig auRer Acht gelassen. Die Qualitat des Werkstiicks leidet
stark darunter (wenn nicht sogar die Werkzeuge brechen). Es gibt eine Méglichkeit, die Vorschiibe zu
programmieren und dabei die 5 Achsen zu berlicksichtigen. Diese Funktion ist normalerweise eine
Option, die unbedingt vorhanden sein sollte (G93 bei Fanuc-Mikroprozessorsteuerung).

Sich vergewissern, dass die NC-Steuerung iiber ausreichend Speicher verfiigt oder an DNC
angeschlossen werden kann

Es mag selbstverstandlich klingen, aber ein Programm fiir 5 Achsen kann lang sein (zwischen 200 und
300 KB fir einen Flugel). Alles ist von der Anzahl der Fligel abhéngig. Sie sollten sich daher zur Vorsicht
vergewissern, dass das Programm in die NC-Steuerung geladen werden kann (ausreichend Speicher)
oder dass die Maschine an DNC angeschlossen werden kann.

Hinweise zur Programmierung

Im GroRen und Ganzen gibt es zwei Hauptbearbeitungsmodi:
* |Isoparametrisches Sweeping mit Zustellung

* Abrollende Bearbeitung

Im ersten Fall folgt das Werkzeug den isoparametrischen Kurven der Flache und orientiert sich an der
Normalen dieser Flache am Berlhrungspunkt. Diese Zustellung genannte Orientierung kann fix oder
grundsatzlich variabel sein. Die fixe Zustellung ermdglicht das Beibehalten der konstanten
Schnittbedingungen. Mit der variablen Zustellung kénnen Sie versuchen, Kollisionen zu vermeiden.
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Transversaler
Zustellwinkel

Zustell-
Winkel

longitudinaler Zustellung

Isoparametrisches Sweeping
mit transversaler Zustellung

Im zweiten Fall erfolgt die Bearbeitung mit der Seite des Werkzeugs. Die Form kann so in einem
einzigen Durchgang bearbeitet werden, wenn nicht zu viel Material entfernt werden muss.

Dieser Bearbeitungsmodus darf jedoch nur angewendet werden, wenn die Flache abgewickelt werden
kann. Nun ist nicht jede Regelflache abwickelbar, und selbst wenn einige Regelfadchen abwickelbar sind,
kénnen sie nicht unbedingt durch Abrollen bearbeitet werden. Sehen Sie sich zum besseren Verstandnis
die unten stehenden Abbildungen an.
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Die Flache Sa ist eine Regelfache zwischen den
Kurven Cb und Cc. Eine Regelflache ist eine von
Geraden erzeugte Flache (Ld), die die CC
charakteristischen Punkte jeder der beiden

Kurven vereint.

Cb

Zum Bearbeiten dieser Flache durch Abrollen muss das Werkzeug die Flache so berthren, dass die
linearen Grundgeometrien der Flache von der (linearen) Grundgeometrie des Werkzeugs erzeugt
werden. Hierzu kdnnen Sie das Werkzeug folgendermalen platzieren:

Das Werkzeug wird so platziert, dass es die
untere Kurve tangiert und dass seine Achse
parallel zu den Grundgeometrien der Flache
verlauft.

Leider erhalt man folgendes Ergebnis, wenn
man sich nur an diese Ldsung hélt und die
Flachen nicht abgewickelt werden kdnnen
(bzw. wenn sie nicht fur die abrollende
Bearbeitung geeignet sind). Die Schleifen
zeigen den Fehler auf der Flache.
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Ld

Eine der Losungen, um diesen Fehler zu korrigieren, ist das Zurlickziehen des Werkzeugs, wie auf den
folgenden Abbildungen gezeigt:
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Die Korrektur dieses Fehlers filhrt jedoch zu einem Materialiberschuss, der in den folgenden
Abbildungen dargestellt ist:

Daraus folgt, dass eine Flache folgender Regel entsprechen sollte, um durch Abrollen bearbeitet werden
zu kénnen.

Die Normale an Punkt 1, die Normale an Punkt 2 und die lineare Grundgeometrie der Regelflache
mussen komplanar sein.

Dies ist bei diesem Kegelstumpf der Fall. H
Er kann also durch Abrollen bearbeitet !
werden. i PT2

Sehr wichtig: Von dem Moment an, wo | PT1
der Fehler gemessen werden kann, der

bei der Bearbeitung einer Regelfache !

durch Abrollen auftritt, die nicht durch

Abrollen bearbeitet werden kann, kann der Bediener einschatzen, ob dieser Fehler zulassig ist oder
nicht, da er die Fehlerursache kennt (wenn der Fehler nicht zulassig ist, muss die Bearbeitungsmethode
geandert werden). Ab Version 6.6 gibt TopSolid'Cam diese Information an.
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5-Achsen-Bearbeitung mit
Positionierung
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Allgemeines

Um eine 4-Achsen-Bearbeitung durchzufiihren, missen Sie unbedingt eine Maschine mit einer 4.
definierten Achse laden (prifen Sie an der NC-Steuerung, ob eine kontinuierliche Achse fiir eine
kontinuierliche 4-Achsen-Bearbeitung vorhanden ist).

Es gibt zwei Arten von 4-Achsen-Bearbeitung:
4-Achsen-Bearbeitung mit Positionierung: 3-Achsen-

Bearbeitung in verschiedenen Richtungen
(Aufspannungen)

An 4 Achsen unter Aufspannung zu
bearbeitende Flache

Kontinuierliche 4-Achsen-Bearbeitung: Bearbeitung der
entlang einer Achse und einem Durchmesser aufgewickelten
Konturen

An 4 Achsen kontinuierlich
zu bearbeitende Flache
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4/5-Achsen-Bearbeitung mit Positionierung

Prinzip
Sie missen genauso viele AUFSPANNUNGEN wie Maschinenausrichtungen definieren. Anschlieend

wird die Bearbeitung auf jeder Aufspannung genauso durchgefiihrt wie bei klassischen 2- oder 3-
Achsen-Bearbeitungen.

Definition der Aufspannungen
3 Methoden zum Definieren einer Aufspannung

AUTOMATISCH: TopCam kann die zur Realisierung Automatisch von Topcam erstellte
eines  Werksticks  notwendigen  Aufspannungen Aufspannung
berechnen, indem es die Gesamtheit der ebenen
Flachen und der hohlen zylindrischen Flachen
berechnet.

BOHRUNGSACHSE: TopCam kann die zur
Realisierung eines  Werkstliicks  notwendigen
Aufspannungen berechnen, indem es die
Gesamtheit der hohlen zylindrischen Flachen
berechnet.

Nur die von der vorher ausgewahlten
Werkzeugmaschine bearbeitbaren Flachen erhalten
eine Aufspannung.

Automatisch von Topcam erstellte Aufspannung

MANUELL: TopCam berechnet eine Aufspannung manuell, indem direkt von einem Koordinatensystem
ausgegangen wird, das vorher erstellt wurde (mit Werkzeug/Koordinatensystem), wobei die
Rotationsmoglichkeiten der Scheibe

und/oder des Kopfes, die von der Werkzeugmaschine geboten werden, beriicksichtigt werden.

Erstellen Sie ein Koordinatensystem mit Werkzeug, Koordinatensystem (in einer Geometrie-
Umgebung).
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Wabhlen Sie das Koordinatensystem, das den Ursprung der Aufspannung angibt.

Wahlen Sie die Arbeitsebene der Aufspannung (geneigte oder nicht geneigte Ebene). XY Z-
bedeutet, dass die Arbeitsebene XY ist, und dass die Zustellungen auf Z erfolgen.

Definieren Sie die Parameter der Aufspannung.

Wahlen Sie die gewlnschte Ausrichtung zur
Durchfihrung der Bearbeitung im Falle einer
Maschine mit 5 Achsen aus, wenn fir die

WCS modification

Main | Parameters
Aufspannung mehrere Lésungen vorgeschlagen dngles
werden. Toolholder | 5. A
Broche Z- 0
Bestatigung der Arbeitsebene XY Z-
Offsetfunktion:
Wwiork, plane

ISO 55 bedeutet G55

Name der Aufspannung, der in der Liste der
Aufspannungen angegeben ist 55

@Rz OYZR O¥Zy- OxXrZe OYZxe O¥XZY+

“whork offset

b

Comment: [Z- Axe_& 0
PP :

Lok

Cancel

Durch einen Klick mit der rechten Maustaste auf das Fenster kbnnen

Sie: Modify solution

Ein neues Koordinatensystem erstellen (fir Maschinen mit mehr
als 5 Achsen): Das unten stehende Fenster wird angezeigt:

Der Bereich Winkel ermdglicht das Einsetzen von gewunschten

Winkeln. Hier wird ein Winkel von 90° auf der Achse A | pd™ Fleal angle
eingesetzt. [ e A>|7
Wenn 1 oder 2 Achsen festgelegt werden, kann uber -
BERECHNUNG die letzte Lésung berechnet werden. Frame
[]User frame
Der Bereich Koordinatensystem ermdglicht das Auswahlen
eines Koordinatensystems mit 3 Achsen fiir die Aufspannung. [ Calculate
Es ist mdglich, den Ursprungspunkt fur die Aufspannung zu I 0K ” Cancel ]

andern.

Tool holder

3

=Broche

Spindle direction =2£-

]

227



TopSolid’Cam 2006

Maschinenkonfiguration Aufspannung: B =-90° A=0°C =0°

Aufspannung: B=90° A=0°C=  Aufspannung: B =90° A=90°C =90°
180°

2 L

Andern

Nach der Auswahl einer der Aufspannungslésungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das Andern
der Parametrisierung (iber das Dialogfeld zum Andern einer Lésung.

Loschen

Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungslésungen aus der Liste erméglicht diese Funktion
das Loschen der ausgewahlten Aufspannungsldsungen.

Aktivieren

Nach der Auswahl einer der Aufspannungslésungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das
Aktivieren der Losung. Es kann nur eine Losung zurzeit aktiv sein.
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Alles wahlen
Ermoglicht das gleichzeitige Auswahlen aller Lésungen.

Diese Werte definieren die Koordinaten des Punkts,

der zu erreichen ist, bevor eine WCS modification _FZI
Bearbeitungsoperation auf dieser Flache Main | Parameters
durchgefiihrt werden kann. Bei der Erstellung der Lead in peint
Aufspannung schldgt TopCam anhand der ] v 2> [73.9618mm
Geometrie des Werkstlicks, der Mdglichkeiten der :
Maschine und der Sicherheitsparameter berechnete e sl
Werte vor. bl v Z»[73.4618mm
Coordinate system ongin point
Diese Werte konnen mithilfe der Funktion Anfahrt/ [#] Default
Riickzug im Meni Aufspannung (WKS) fir alle
Aufspannungen gleichzeitig geandert werden. Fepresentation > | Cam made v
Aktivieren Sie Automatisch, und geben Sie den Wert | Comment:i2- Axe4 50
an: FF : v
[ Ok, H Cancel
Automatic Zvilu;.nm
[ Ok, H Cancel ]
2 verfugbare Darstellungen:
Typ TopSolid Cam Typ TopSolid
% T
L

Bearbeitung mit Positionierung
Fir die Bearbeitung mit Positionierung missen Sie einfach die Aufspannung, auf die die Bearbeitung

-:.r

angewendet werden soll, aktivieren &2 und eine 2- oder 3-Achsen Bearbeitung darauf durchfihren.
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Zu aktivierende Aufspannung. Andert die Farbe in Rot

An der Aufspannung durchgefiihrte
Bearbeitung
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Zu aktivierende
Aufspannung

Bewegungsbahn zwischen den
Aufspannungen

An der Aufspannung durchgefiihrte Bearbeitung
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Liste der Aufspannungen (WKSe) Iﬁ

Bearbeitung Z- e A180

WCS(s) list X
Part name: piéce usinage 1 Material: ALJ4G
Camrnent S A
Aufspannung mit —pr-| [B] Fosage pidce usinage 1 Z- 0
Z.

Z- Awe A 150255 -
Aktivierte —»HB|7- Axe_A 90 Z-
Aufspannung Z- Awe A-90 £-

Z- Awe A130 Z-
Aufspannung ohne 7 "
Bearbeitung

[ (] H Cancel
Aktivieren

Nach der Auswahl einer Aufspannung aus der Liste ermdglicht diese Funktion das Aktivieren der
Aufspannung. Es kann nur eine Aufspannung zurzeit aktiv sein.

Bearbeiten
Nach der Auswahl einer Aufspannung aus der Liste ermdglicht diese Funktion das Andern ihrer
Parametrisierung Uber das Aufspannungs-Dialogfeld.

Loschen
Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das
Loschen der ausgewahlten Aufspannungen.

Info
Nach der Auswahl einer Aufspannung aus der Liste ermdglicht diese Funktion das Anzeigen der fir
diese verfugbaren Informationen.

Suchen
Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das
Suchen der Aufspannung(en) im Grafikbereich.

- GroRe

Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungen aus der Liste ermdglicht diese Funktion das
Andern ihrer Darstellung. Es geniigt, den MaRstab zu &ndern, mit dem die Darstellung der Aufspannung
durchgefiihrt werden soll.

- Aufspannung (WKS) Ursprung

Nach der Auswahl einer oder mehrerer Aufspannungen aus der Liste erméglicht diese Taste das Andern
ihres Ursprungspunkts/ihrer Ursprungspunkte.
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Drehen
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Anlegen eines Dokumente TopSolid'Cam
"BenutzerBetriebsartll"

Ziele

Anlegen eines Dokumente "BenutzerBetriebsartll" TopSolid'Cam mit dem Ziel, die Arbeit des Benutzers,
der ein Programm auf einer bestimmten Maschine ausfiihren mdchte, nicht zu wiederholen.

Behandelte Punkte

* Anlegen eines neuen Dokumente TopSolid'Cam

* Wahl einer Maschine

» Standige Werkzeuge auf die Maschine montieren

* Anlegen einer automatischen Positionierung vom Typ Bohrfutter

* Abspeicherung des Dokumente TopSolid'Cam als "BenutzerBetriebsartll"

Vorgehensweise
1 Anlegen eines neuen Dokumente TopSolid'Cam
Die Anwendung TopSolid starten New document
Beim Offnen des Dokument-Explorers auf die
Schaltfldche Neu klicken. Draft Wire Wizard
In der Dialogbox "Neues Dokument", auf die Marke Dezign Cam Control

"Cam" klicken, die Zeile "kein Betriebsartll"
wahlen und lhre Wahl durch Klicken auf OK
bestatigen.

Yfithout template

In der Dialogbox "TopSolid'Cam - Neues Dokument" die |}z

"Arbeitseinheiten" wahlen und lhre Wahl durch Klicken auf OK

bestatigen. (#) Milimeters
) Inches

2 Wahl einer Maschine
Den Kontext aktivieren "Vorbereitung" durch Klicken auf das lkon
> der Kontextleiste (auf der linken Seite des Bildschirms).

"

>

Auf das lkon "Eine Maschine " in der Arbeitsleiste (oben im Bildschirm) wahlen.

- ‘:‘:.;. &5 HRA Y "* 'L: < n q @ ﬁj [:I&i

In der Dialogbox "Auszuwahlende Maschine", Ihre Maschine in der Liste wahlen und lhre Wahl durch
Klicken auf OK bestatigen.

3 Stindige Werkzeuge auf die Maschine montieren

a,
]

Auf das lkon " Werkzeugmagazin" der Arbeitsleiste klicken.
In der nachsten Dialogbox auf die Marke des Werkzeughalters Ihrer Wahl klicken.
Die Positionierungsstelle des zu montierenden Werkzeugs erhellen.
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Das Kontextmenii
anzeigen, durch Klicken
mit der B3 der Maus und
"Hinzufiigen" wahlen.

CT MORIMMT2500_5A 2BR-1T (V1.0-04-06-2003)

BlDChBlTDulelle Tool offsets | Tool offsets | Program

v T1 OUTIL TOURMAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-L<06C2D-COME] R:0.4 HAE &
v T2 FORET HELICOIDAL (FO-HELI-0200305-01) D:20 L:140

Die Datenbank

YVerkzeyge _To_pTooI v T4 DU'mEUH [TU_EXTE-L<07v2M-CONE] Fol2 HAE
offnet sich, damit Sie das

X v Th ol seleckall Chrl+a [GO_EXTE-L1571.23-1616-20-MACH] R:0 Wil
zu montierende
Werkzeug wahlen T Sart
" v T7 FRA e e e g -U200230R-MACH] Dn20 L28
konnen:

Die Familie und den Typ des zu montierenden Werkzeugs wahlen:
Familie : DREHWERKZEUG
Type : EXTERNES DREHWERKZEUG

Die Wahl nach den verschiednen Kriterien ey ®
filtern: Referenz, Platte, Richtung, | T TOURNAGE = TRERFIELUR
Befestigung, s }cnmmem I‘ﬁsenmem:wnrmaﬁm I
Sort parameters
. . . . . . Tool corner radius l:l Internal reference
Die Titel der Spalten sind die Kriterien. ES | iuerepe [ |Part materia [Bart matorial |
genugt also, auf den Titel der Spalte zu |iso codification [ ] cutting material [Tool material |
klicken, um die Liste nach der Reihenfolge | cumina direction Link [ Machine_|
. . . .. Back angle Insert
dieses Kriteriums zu organisieren. Zum S“I_’; L] [ oo |
H H H H H n " H orted
Be|3p|e| bel KIICken an den Tltel Platte Zelgt Internal ref. Radius |Insert type  |ISO Code |Direct. |Back angle #~
1 H 1 1 1 A TU EXTE-RX12C2M-CONE PCBNR25:R
die Liste in aufsteigender alphabetischer |iFERaeales: e s
Re|henfo|ge P|attentypen an. [TU_EXTE-RX12C2M-0525_VDI c12 PCBNR252R 25
[TU_EXTE-LX12C2H-BT25 C12 PCLNL161|L 5
[TU_EXTE-LX12C2H-CH1 C12 PCLNL161|L 5
AuRerdem gestattet ein Feld "Platte" das [e == <2 |
Filtern der Liste nach dem Plattentyp. Zum Details... | Delete... Add.. | Modfy.. | Fiters |[ Ok | cancel
Beispiel indem man in diesem Feld C12

eingibt, gefolgt von einer Bestatigung uber
die Tastatur (Enter), die Liste wird dann nur noch die Werkzeuge mit Platten vom Typ C12 anzeigen.

Die Wahl des Werkzeugs durch Klicken auf OK bestatigen.
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Die Platte wahlen und mit OK bestatigen. s

(] FECHEIGUE £0% Fl_IS00- 12042 Fhis

Die vereinfachte Voranzeige des Werkzeugs
erscheint auf dem Bildschirm:

...mit den vier folgenden Optionen:
OK WECHSELNDEFINITION
WERKZEUGORIENTIERUNG

WERKZEUGORIENTIERUNG : Gestattet es, das
Werkzeug zu orientieren, wenn es schlecht
positioniert ist, durch Drehung um 90° oder 180° um
die Hauptachsen. (Etappe 3 Abschnitt 3a)

DEFINITION : Gestattet es, die Werkzeugparameter

zu andern (Werkzeugnummer, Voreinstellabstand, ...), seine Schneidbedingungen und den
gesteuerten Punkt. (Etappe 1 Abschnitt 3b)

WECHSELN : Gestattet es, das Werkzeug zu wechseln, wenn es nicht geeignet ist.

OK : Validiert die Wahl des Werkzeugs im gleichen Zustand wie auf dem Bildschirm.

Nach der Validierung OK, Rickkehr in der Dialogbox mit dem ausgewahlten Werkzeug am
gewabhlten Platz.

Nun die Positionierung der Werkzeuge auf den verschiedenen Tragern auf dem Bildschirm

Q kontrollieren.

CT MORI/MT2500_5A_2BR-1T (V1.0-04-06-2003)

Brache | Tourelle | Toal offsets | Tool offsets | Program|

v T1 OUTIL TOURMAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-LXDGC20-CONE] R:0.4 HAE A
v T2 FORET HELICOIDAL (FO-HELI-0200305-+/D1) D:20 L:140

OUTIL TOURMAGE EXTERIELR [TU_Es ; -BT25) A:0.4 HAS

Die Positionierung der Werkzeuge in den verschiedenen Werkzeughalterungen durch Klicken auf
VERLASSEN bestatigen validieren.

4 Anlegen einer automatischen Positionierung des Bohrfuttertyps
Die Funktion im Men: Teil/Positionierung/Automatisch/Anlegen aufrufen.
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Wahlen "automatische Positionierung im
Bohrfutter " im Ablaufmend. chuck positionnement parameters

und lhre Wahl bestatigen durch Klicken auf ! _ parameters
OK. referenti; nnement parame
panel positionnement parameters

Die "Einspannseite" und die "Andrlckseite" am
Bohrfutter wahlen.

Diese automatische Positionierung benennen
BOHRFUTTER was gestattet, sie von den anderen
im gleichen Dokument angelegten Positionierungen
zu unterscheiden.

Das Anlegen validieren durch Klicken auf OK.
Abspeicherung des Dokumente TopSolid'Cam
als "BenutzerBetriebsartll"

Starten "Abspeichern unter" vom Menl aus:
Datei/Abspeichern unter

Im Dokumentexplorer in die Akte
"X:\Missler\Config\Template" gehen.

Ihre Datei mit einem fir |hre Maschine und ihre
Konfiguration reprasentativen Namen versehen:
"Drehzentrum + Werkzeuge" zum Beispiel

Die Aufzeichnung durch Klicken auf OK validieren.

Das Dokument vom Menii: Datei/SchlieBen aus schlief3en.
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Anlegen eines Teils im Sinn von TopSolid'Cam

Ziele
Ein Drehteil von TopSolid'Design in die Drehsituation bringen.

Behandelte Punkte

* Anlegen eines neuen Dokumente Bearbeitung durch TopSolid'Cam nach dem BenutzerBetriebsartll
» Positionierung eines zu bearbeitenden Teils auf der Drehbank

* Anlegen eines Rohteils mit TopSolid'Cam

* Bestimmung des zu bearbeitenden Teils, seines Rohteils und seines Programmursprungs

* Abspeicherung des Bearbeitungsdokuments TopSolid'Cam

Vorgehensweise

6 Anlegen eines neuen Bearbeitungsdokuments TopSolid'Cam

mit dem BenutzerBetriebsartll New document

Das Anlegen eines Neuen Dokumente mit dem Menu: "Datei/ Draft Wire Wieard
Neu" anfordern Design Cam Control
In der Dialogbox "Neues Dokument", auf die Marke"Cam" without template

klicken, die Zeile "Drehbank + Werkzeuge.cam" unter *** r

BENUTZERBETRIEBSARTLLE*** wahlen und lhre Wahl durch
Klicken auf OK validieren.

7 Positionierung eines zu bearbeitenden Teils auf der Drehbank
Das Dokument TopSolid'Design 6ffnen, das das zu bearbeitende Teil enthalt, im Meni: "Datei/
offnen".
In das Neue Dokument TopSolid'‘Cam Bearbeitung gehen, vom Menl "Fenster/Bearbeitung :
Dokument ..." aus oder Druck auf die Tasten "Ctrl+TAB" der Tastatur.

Das zu bearbeitende Werkstiick in das Spannfutter positionieren:

a- manuell
Auf das lkon "Spannfutter" < der Arbeitsleiste klicken, die beiden Dokumente werden sich als
vertikales Mosaik positionieren
Das oder die zu positionierenden Teile (zum Beispiel das rohe und das fertige Teil) wahlen.
Die"einzuspannende Seite" auf dem Teil, dann die entsprechende "Spannfutterseite" wahlen.
Die "auf den Anschlag zu setzende Seite" auf dem Teil, dann die entsprechende "Spannfutterseite”
wahlen
Es ist noch mdglich, das Teil auszurichten, durch Klicken auf AUSRICHTEN und durch Angeben der
"Ursprungsrichtung" und der "Zielrichtung", aber das ist nicht immer notwendig, und in diesem Fall
validieren

Validieren durch Klicken auf VERLASSEN.

b- automatisch

Diese Betriebsart kann nur funktionieren, wenn vorher im Bearbeitungsdokument eine oder
& mehrere automatische Positionierung(en) angelegt wurde(n): Etappe 1 Abschnitt 4.
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Die Funktion vom Meni: Teil/Positionierung/
automatisch/Ausfiihren aus aufrufen.

In der Ablaufliste die gewlinschte Positionierung wahlen.
Diese Liste erscheint nicht, wenn nur eine automatische
Positionierung definiert ist.

Das oder die zu positionierenden Teile wahlen.

Die Teile haben sich im Dokument TopSolid'Cam
positioniert, aber sie kdnnen falsch angeordnet sein.

So oft wie notwendig auf NACHSTE POSITION klicken,
damit die Teile richtig im Spannfutter positioniert werden.

Die Positionierung durch Klicken auf OK validieren.

Fir die beiden Positionierungsarten kann sich der nachste
Punkt als unentbehrlich erweisen, wenn sich das Rohteil nicht in der gleichen TopSolid'Design Datei
befindet wie das Fertigteil. Die Positionierung des Fertigteils allein beriicksichtigt namlich die eventuellen
Uberstarken des Rohteils nicht und schreibt vor, dass die anzudriickende Seite direkt mit den Backen in
Kontakt steht.

Fir die "komplizierten" Teile kann die Berechnung des Abschnitts falsch sein: man kann das
& Uberpriifen durch"Auszug des Abschnitts eines Teils "

des graphischen Fensters bringen, so dass er wie folgt angezeigt wird, dann mit B1

der Maus klicken. @ '

Das Fertigteil als "Eauszugebendes Element " wahlen.

Das oder die Teile vom Spannfutter verschieben: den Mauskursor an den linken Rand g l

Den Konstruktionsbaum  entwickeln, um die =T @3
erzwungene  Positionierung  anzuzeigen,  und - 0s0

insbesondere den Zwang vom Typ "Contact" und den EI*'I duplicated shape
Wert des Abstands durch Doppelklicken andern. :

=l corstraint positioning
#4471 Agis on axis > Collet [
=@ 2: Mate -> Collet Chuck |
-- TournageR oue.top : Origin
Deztination geometry
: - £ Digtance = Omm
""] TourmageR oue.top : part
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Den neuen Abstand eingeben, der mit der Uberstarke des
Rohteils identisch sein muss

8 Anlegen eines Rohteils mit TopSolid'Cam

Sofern das Rohteil nicht vorher definiert und importiert wurde,
kann man es direkt im TopSolid'Cam definieren, nach den
beiden folgenden Methoden:

a- Manuell
Zum Definieren eines beliebigen Rohteils oder eines
unbearbeiteten Gussteils beispielsweise:

An Ort und Stelle das Rohteil mit den Funktionen von
TopSolid'Design zeichnen.

b- Einfassend
Zum Definieren eines Rohlings mit rechteckigem, kreisférmigem oder sechseckigem Querschnitt:

Auf das lkon "Einfassendes Rohteil" der Arbeitsleiste @ klicken.

Die "Einzufassenden Elemente ": das Fertigteil wahlen
Den Werkstoff des Teils: XC48 zum Beispiel wahlen.

Die Wahl der Werkstoffmaterie bestimmt die Schneidbedingungen in Abhhangigkeit vom Paar
Werkzeug-Materie in der Datenbank Werkzeuge TopTool.

Es ist anzumerken, dass TopSolid'Cam, wenn die Materie des Fertigteils, die von TopSolid'Design
angegeben wird, in dieser Liste ist, sie automatisch nimmt und dann erscheint die Dialogbox fiir die
Auswahl nicht!

Validieren  Sie ) Ihre Part materials list |§|
Wahl durch Klicken p— —
auf OK. Fer: melerials [fs) Material cla
Label A 16
+
AU4G_CARTER
AU4G_CULASSE P
DELRIN = A
FT18 g b L
FT20 ’
INOX
|_|s300 v
|« il | 3|
[ Details.. | oeice. | Add.. | wedin. |[ ok | cancel |
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In der Dialogbox "Leiste":

das Feld "Visualisierung des Rohteils" ankreuzen,
um die dynamische Entwicklung des Rohteils in
Abhangigkeit von den nachstehend angegebenen
Parametern zu sehen

Wahlen "Leiste" fiir die "Methode Anlegen des
Rohteils " (die andere Wahl ist absolut identisch mit
der Funktion Anlegen eines einfassenden Blocks
unter TopSolid'Design)

Die Uberstarken in Abhangigkeit der Richtung des
Abschnitts eingeben.

Die Richtung des Abschnitts wahlen.

Den Abschnittstyp durch  Klicken auf die

entsprechende Marke wahlen.

Den Durchmesser lhrer Luppe wahlen, indem Sie die
in der Liste definierte Leiste wahlen.

Validieren durch Klicken auf OK.

TopSolid’Cam 2006

Stock beam g|

Stock visualization

Part material = AL4G

Part size = 150.000mm * 150.000mm * 30.000mm

Stock size = 160.000rmm * 160.000mm * 105.000mm

Stock volume = 2111150.263 mn +

Stock block creation method » | Beam block v
Grade ¥ ®C48 v

Stock dimensions

Stock block margins
M argin <+ : | Bmm Margin '+ |5mm

Margin 2+ [Gmm
Margin - :|Bmm M argin - :|5mm Margin Z- :|1 Ornm
[ &0 margins set ta zem
Section direction » | Section Z v

Square section | Circular section | Hexagonal section

F0.000 rarn * £000.000 mm A~
75.000 mm * 6000.000 mm
80.000 mm * 6000.000 mm
85.000 mm * 6000.000 mm
90.000 mm * 6000.000 mm
95.000 mm * 6000.000 mm
100.000 mm * 6000.000 mm
110.000 mm * 6000.000 mm
120.000 mm * 6000.000 mm
130.000 mm * 6000.000 mm
140.000 mm * 6000.000 mm
150.000 mm * 6000.000 mm
* B000.000 mm

Lok

Cancel ]

Festlegen des zu bearbeitenden Teils, seiner rohen Form und des Programmursprungs

i
e ]

. . -
Auf das lkon "Ein Teil anlegen" *

in der Arbeitsleiste klicken.

Die "Rohform des Teils " wahlen oder auf keine Rohform klicken, wenn kein Rohteil definiert ist.

Das "Fertigteil" wahlen oder auf kein Fertigteil klicken, wenn kein Fertigteil (Festkorper) definiert ist.

"Das Bezugssystem des Teils markieren " durch Wahlen einer orientierten Marke auf dem

Bildschirm.

Zum Beispiel fir die Marke an der Kreuzung der Z-Achse und der Vorderseite des Fertigteils:

Auf das Ikon "Marke"
der Arbeitsleiste klicken.

Auf das Ikon "Punkt" v

-
= in der Systemleiste klicken, dann auf das Ikon "Markierung auf Punkt" in

in der Systemleiste, dann auf das lkon "Punkt Kreuzung Achse-Profil/

Ebene-Seite " klicken und die Option "ACHSE-EBENE" in der Ablaufliste wahlen.

Auf dem Bildschirm eine zylindrische Seite wahlen, die die Achse der Kreuzung definiert.

Die Frontseite des Fertigteils auf dem Bildschirm fir die durchkreuzte Ebene wahlen.
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Validieren durch Klicken auf
VERLASSEN.

So wird es moglich sein, mit einem Schnitt
auf % das Fertigteil in seiner Rohform
anzuzeigen, und dann stehen die
Bearbeitungsfunktionen zur Verfugung.

Symbol Programm-Ursprung

10 Abspeicherung der TopSolid'Cam Bearbeitungsdokumente

"Aufzeichnen" vom Men("Datei/Aufzeichnen" aus oder durch Klicken auf das |lkon E in der
Systemleiste.

In diesem Fall schlagt TopSolid'Cam standardmaRig vor, das Bearbeitungsdokument in der gleichen
Datei abzuspeichern wie die Zeichnung des Fertigteils, und mit dem gleichen Dateinamen.

"Aufzeichnen unter" vom Meni "Datei/Aufzeichnen unter " aus oder durch Klicken auf das lkon
E’ in der Systemleiste.

In diesem Fall schlagt TopSolid'Cam standardmaRig vor, das Bearbeitungsdokument in der Akte
Projekte oder in der Akte der letzten Abspeicherung abzulegen, und der Name der Datei wird
standardmaRig DokumentX sein.

Vor der Bearbeitung des Teils!

Ziele

Die verschiedenen Punkte anpeilen, die zu beriicksichtigen sind, bevor Sie mit der Bearbeitung des Teils
im Sinn von TopSolid'Cambeginnen

Behandelte Punkte

* Das Teil andern und vernichten

» Die anfangliche Stellung &ndern

* Die Werkzeuge andern

* Den Arbeitsplatz anpassen

* Methodik fir die Arbeit in 2D (Strichdarstellung)
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Vorgehensweise
11 Das Teil andern und vernichten
Nach dem Anlegen des Teils (Etappe 2) ist es manchmal notwendig, Informationen hinzuzufiigen oder

zu andern, um das Teil besser zu definieren oder gewisse Parameter zu andern, oder um das Teil zu
vernichten.

a- die Anzeige

12 Die Anzeige des Teils @ndern:

Vom Meni "Teil/lAnzeigen " aus =
Part visualization E|
In der Box "Anzeige des Teils" ist es mdglich, Folgendes zu Stock
andern: Wizalization kd aterial
M
- die Anzeige des Rohteils: O Mo ® Global
{(®) Transparent
O 50ld ) Left over
- die Anzeige des Fertigteils: Finish part
(O No *) Yes
Turning
- die Anzeige des zu drehenden Teils: Llze turning wisualization
Cut start angle =907
End angle of cut ¥ |1 an”
1]4 ] [ Cancel ]

Vom Meni "Teil/lAndern" Marken"Zu kontrollierendes Teil" und "Drehen"

Modification 3 Modification 3
Part Material || Misc | 3d Tum | Info Part b atenial | Misc | 3d Tum | Info
Finizh part Stock
rdode
]| Enabl ] Enabl
s A5 () Automatic mode () Manual mode
[Finish shape selected: (@ 559] [ Mo shape selected ]
Firizh part | Stock
|Visible W | | Transparent % ” Global | @ I
Mew
Apply zame angles on stock
Revolution envelop
Usze turning visualization
Start cut angle:|90°
[ Trigin: @1574 End cut angle: :|‘I a0°
[ 0k ] [ Cancel ] [ Ok, ] [ Cancel

243



TopSolid’Cam 2006

b- die Wahl der Teile

13 Fertigteil und Rohteil &ndern:
Vom Menii "Teil/Andern" Marke " zu kontrollierendes Teil " (oben) aus klicken auf:
- die Schaltflaiche "AUSGEWAHLTES FERTIGTEIL" um das Fertigteil zu wechseln
- die Schaltflache"ROHTEIL" um das Rohteil zu wechseln

Mit dem MenUl "Teil/Rohteil/Rohteil wechseln" : Idsst sich das Rohteil wechseln, indem man das
neue Teil wahlt, das das Rohteil definiert.

14 Fertigteil entaktivieren ohne Definition Festkorper des Fertigteils
Ausgehend vom Menii "Teil/Andern" Marke " zu kontrollierendes Teil " das Feld "Aktiv" in der
Zone Fertigteil freigeben.

Durch Freigabe von Ausgewahltes Fertigteil oder durch Klicken auf die Schaltflache "Kein
& Fertigteil" beim Anlegen des Teils (Etappe 2 Abschnitt 4), werden die Bearbeitungsgange auf
offene Dateieinheiten angewandt!
15 Das Rohteil desaktivieren ohne Definition Verwaltung des Rohteils:
Ausgehend vom Menii "Teil/Andern" Marke " zu kontrollierendes Teil " das Feld "Aktiv" in der
Zone Rohteil freigeben.

Nach dem Inaktivieren des Festkdrpers Ausgewahltes Rohteil oder durch Klicken auf die
& Schaltflache "kein Rohteil" beim Anlegen des Teils (Etappe 2 Abschnitt 4) sind die
Bearbeitungsvorgange, die ein Rohteil erfordern, nicht mehr verfigbar!

c- die Umdrehungshiille

Beim Anlegen des Teils nimmt TopSolid'Cam an, dass das zu bearbeitende Teil vollkommen zylindrisch
und nicht durchbohrt ist, und so erfolgt die Berechnung der Kontur der Umdrehungshille nur nach dem
Abschnitt mit 0°.

Dann kann der Abschnitt mit 0°, wenn das Teil Vorspringe aufweist, allein nicht die Kontur der
Umdrehung des zu bearbeitenden Teils definieren, und wenn das Teil auf dem Abschnitt mit 0° gebohrt
wird, ist die Umdrehungskontur "zerstlckelt" und damit nicht ausreichend.

Deshalb ist es notwendig, einen oder mehrere zusatzliche miteinander verkettete Winkel-Abschnitt(e)
anzugeben, mit denen sich die Umdrehungskontur des Teils vollstandig definieren Iasst.

16 Anzeige der Kuntur der berechneten Umdrehungshiille:
- Strichdarstellung (nicht assoziativ) : vom Men( "Drehen/Geometrie/Auszug des Abschnitts eines
Teils" aus
- Festkérperdarstellung: vom Menu "Drehen/Geometrie/Festkérper Umdrehungshiille" aus

17 Wechsel der Winkelparameter, die es TopSolid'Cam gestatten, die Hiillenkontur eines
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Umdrehungsteils zu berechnen, das auf der Drehbank bearbeitet werden soll:

Vom Meni "Drehen/Definition der Umdrehungshiille"
oder "Teil/Andern" Marke "Drehen" . aus

Betriebsart Automatisch : TopSolid'Cam sucht allein die
Hullenkontur des Teils.

Betriebsart Manuell Der Benutzer muss die
Durchgangswinkel der zu verkettenden Abschnitte fur das
Fertig- und das Rohteil angeben, entweder durch direkte
Eingabe des Wertes mit Klicken auf "Neu", oder durch
Markieren auf dem Bildschirm mit Klicken auf "Wahlen".

d- der Materie
Andern der Materie des zu bearbeitenden Teils vom
Meni "Teil/Andern" Marke "Materie" aus

Marke TopCam : gestattet es, die Materie des zu
bearbeitenden Teils durch eine andere, in TopTool
definierte Materie zu ersetzen, was eine Veranderung
der Schneidbedingungen bewirkt.

Marke TopSolid : gestattet es, die Materie des zu
bearbeitenden Teils durch eine andere, in TopTool
definierte Materie zu ersetzen, was eine Veranderung
der Schneidbedingungen bewirkt.

Beiwert : gestattet es, die Schneidbedingungen fir
das laufende Teil zu &ndern, durch Anwenden eines

Multiplizierungsbeiwerts auf die von TopTool
gelieferten Schneidbedingungen.
Die Schaltflache "Berichtigung der Schneid-

Modification

Part || Material | Misc | 3d

Mode
) Automatic mode

Finish part | Stock

X

Tum | Info

(®) Manual mode

& 0.000

Mew

Apply same angles on stock
Fevalution envelop
Uze turning visualization

Stant cut angle:|80°

End cut angle :|1 a0°

[ ok

)

Cancel ]

Modification
Part | Material | Misc

TopCam | TopSolid

3d

X

Turn | Info

Multiplying coefficient

Speed cosfficient  >[1

Feed rate cosfficient > [1

[ Update cutting conditions for operation

0K

[

Cancel

bedingungen" gestattet es, die Anderungen in den
bestehenden Vorgdngen anzuwenden.

e- Berichtigungsvorbehalt

Berichtigungsvorbehalte auf den Seiten des zu bearbeitenden Teils vom Menu "Drehen/Geometrie/

Berichtigungsvorbehalt" aus:

Die anzuwendenden Uberstirken angeben, die betreffenden Seiten wahlen und Ihre Wahl durch

Klicken auf OK bestatigen.

d- Zerstérung des Teils im Sinn von TopSolid'Cam

Sofern alle vorangehenden Anderungen nicht zufriedenstellend waren, ist es manchmal notwendig, das

Teil zu zerstoren.

&

Auf keinen Fall wird es moglich sein, das Teil im Sinn von TopSolid'Cam mit der
Funktion"Zerstoéren" von TopSolid'Design vom Menu "Ausgabe/Zerstoren" aus zu zerstoren!
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Das Teil vom Men( "Teil/Zerstoren ". zerstéren
Part delete El

WARMING: THIS PART 15 STILL MACHIMNED
If you delete the part, the operations will be alzo deleted

[] Delete alzo the initial stock shape
[] Delete alza the finish shape

[ k. ] [ Cancel

Die anfangliche Stellung dndern

18 a- Den Standard-Ursprung @ndern
Den anfanglichen Ursprung mit dem Menii "Teil/Andern" Marke " zu kontrollierendes Teil " durch
Klicken auf die Schaltflaiche STANDARDURSPRUNG &andern .
Den neuen Punkt wahlen, der den Programm-Ursprung bildet.

-

_

Den Standard-Ursprung mit dem Menii "Ausgabe/Andern" oder durch Klicken auf das Ikon in der

Systemleiste andern.

Die urspriingliche Position auf dem Bildschirm wahlen

Bei der Anzeige der Dialogbox "Anderung einer Position" auf die Marke "Parameter " klicken

Das Feld "Fehler" im Abschnitt " Ursprungspunkt " : Aktivieren der Schaltflache WAHL.

Auf die Schaltflache WAHL klicken und den neuen Punkt bezeichnen, der den Programmursprung
darstellt.

Den Standardursprung der Stellung mit dem Menu "Stellungen/Liste" oder durch Klicken auf das

Ikon B in der Systemleiste andern.

Beim Anzeigen der Dialogbox "Liste der Stellungen":
Part name: pigce usinage 5 Material: XC48

- Auf die Zeile klicken, die der urspriinglichen Stellung |- S A | GO
entspricht ommen — . [ ] ||
- Das Kontext-Menu mit der Maustaste B3 anzeigen Activate Space
- Wahlen "Punkt Ursprung Stellung(en)" Delets Del
- Den neuen Punkt bezeichnen, der den Programm- ;‘;??“””
Ursprung darstellt. [ s
- Anzumerken ist, dass durch Wahlen "Andern" oder =~  Coordinate system(s) origin point
durch Doppelklick auf die Zeile Stellung die Dialogbox select ol ik
"Anderung einer Stellung" gedffnet wird.
19 b - Die Parameter der anfanglichen Stellung @ndern.
&

Andern der Standardparameter mit dem Menii "Ausgabe/Andern" oder durch Klick auf das lkon
in der Systemleiste.

Die Anfangsstellung auf dem Bildschirm wahlen oder
Die Standardparameter in der Dialogbox "Anderung einer Stellung" &ndern.
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Marke "Haupt-" WCS moedification fg|
Main | Parameters
Winkel: Angles
Liste der verschiedenen Stellungslésungen mit Toolholder | 5. A.. | C [TABLE]
der aktiven Standardlésung fett gedruckt. Broche Z-_ 0 (0] 180 [180)
Die Standardlésung andern : sie wahlen und auf
die Pause-Taste der Tastatur klicken
Arbeitsplan der Stellung:
Work plane
@rrz- QvZd Oy Owvze OvZes QX2+
Wik offzet
o
Funktion Ursprungsverschiebung:
(el 111 = M| P 0za0e pigce usinage 1
PP :| v|
Ok Cancel
Marke "Parameter” . ry—— x|
Einsetzen und Freigeben: modification )
Main | Parameters |
Lead in paint
| v Z »[489 B6mm
Darstellung:
Lead out point
| v Z »[489.B6mm
Coordinate zystem onigin poink
Default
Typ Cam Typ Hepresentatioml Cam mode V|
Kennzeichen
Comment ; |F'osage pigce usinage 1
Kommentar : PP o]
[ QK. ][ Cancel ]

Werkzeuge andern

20 a- Die Orientierung des Werkzeugs d@ndern

Bei der Montage des Werkzeugs ist es manchmal notwendig, das Werkzeug auszurichten, um mit ihm
einen bestimmten Bearbeitungsvorgang ausfiihren zu kénnen, wie zum Beispiel die "Bearbeitung einer
frontalen Kehle":
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Ein Werkzeug mit Aulenkehle montieren (Etappe 1 Abschnitt 3)

In diesem Fall kommt das Werkzeug falsch ausgerichtet
an der zu bearbeitenden Zone an:

Die Werkzeuge mit Aullenkehle sind namlich
standardmaRig fir radiale und nicht frontale Kehlen

ausgerichtet.
Das Werkzeug ausrichten, durch Klicken auf
AUSRICHTUNG WERKZEUG

Bei Anzeige dieser Leiste, die es gestattet, das Werkzeug
um 180° um X Y oder Z zu drehen, durch Klicken auf die
entsprechende Schaltflache: klicken auf 180° um die
Drehung um 90° zu aktivieren

Wenn die neue Leiste erscheint: klicken auf Y- um das
Werkzeug um -90 um die Y-Achse zu schwenken.

Die Drehung erfolgt durch Konvention in die positive Richtung, wenn das Werkzeug auf X von Y nach
Z gedreht werden soll, auf Y von Z nach X und auf Z von X nach Y, und in die negative in den
anderen Fallen

Die Ausrichtung des Werkzeugs validieren durch
Klicken auf VERLASSEN.
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21 b- Die Definition des Werkzeugs andern
Dann auf DEFINITION klicken und bei der

5: OUTIL GORGE EXTERIEUR (GO_EXTE-L151.23-1616-20-MA... E|

Anzeige der folgenden Dialogbox in der Marke | " |Cutingcondiions | Tool information
"Werkzeug" :
- die " Werkzeugnummer" und damit seine ;;Z't;’;::;mew >’§mm7
Position auf der Drehbank andern, wenn sie Chuck distance [25.2mme>100mm) > [25.20m _
nicht r|Cht|g ist Feed rate factor =1
- IZ_)en "Ausggngsabsta__nd" des Werkzeugs von
seiner Befestigung aus éandern
%:[o° v [aor z:o
- Die Orientierung des Werkzeugs andern durch
Klicken auf WERKZEUGORIENTIERUNG
. . . % [B5.2mm 72O Z:[36mm
- Die Position des Werkzeugs im Revolverkopf
wechseln, durch Klicken auf | comment: v
WERKZEUGPOSITION PP v]
akK ][ Cancel

- klicken auf die Marke "Schneidbedingungen"”

die standardmafig dem Werkzeug zugeteilten
Schneitbedingungen andern

5: OUTIL GORGE EXTERIEUR (GO_EXTE-L151.23-1616-20-MA... [ K|

Tool | Cutting conditions | Taal information
- die axiale und radiale Tiefe andern, dann E“t“;gs"”dd fFSU“‘”“‘”
Klicken auf "Schneidbedingungen nachlesen " | %=
. eed rate per revalution > [0.1mm
in den Tabellen der Datenbank Werkzeuge [7] Part rotation
Security distance > 2mm
- klicken auf 001 D:0 L:61.7 LINKS um die || asialdspth »[10mm
"Liste der gesteuerten Punkte" anzuzeigen. fieiallepth [0
Function >‘ Stack ~ |
Coolant >‘ Flood v |
Spindle direction >‘ CCWw “ |
[ Fegenerate cutting conditions ]
[ 005 D:0 L:65.2 Coin gauche |
Comment : "|
PP : v|
[ ak. ][ Cancel ]
- sich auf die dem zu steuernden Punkt _
entsprechende Zeile positionieren (B3, um die  [CHELRINLTNI 3
Simulation zu verlassen) und |hre Wahl inden abel e | 2eavme | Remme | s
validieren durch Klicken auf OK. 5 Coin gauche
W 204 Cain droit ER.2 33 1]
- einen neuen zu steuernden Punkt anlegen,
wenn keiner der Liste brauchbar ist: dann sind
die Kenndaten dieses neuen Punkts
einzugeben!
9
[ QK ][ Cancel ]

- zum Andern der Merkmale der gesteuerten Punkte durch ein:
- klicken auf MODIF
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- die Kenndaten des Punktes in der FRrvEPrryTam—m"m" p§|
nachsten Dialogbox angeben:
Tool affset number > H
Die "Punktnummer" beeinflusst die
Position des gesteuerten Punktes in Bezug
auf den Radius der Platte wie auf dem | ®udisi=ts »fm

20 tool offsets 3 [0mm

76 5
G

8-1 * qauge » [3Bmm [I77 2 gauge s[a2mm
Zifferblatt angegeben 7"+ : klicken auf :
SIMULIEREN um die Position zu [** fm o [z ol w
kontrollieren, dann auf B3, um die |Ha [ va 0 Point number 0465 Automaic ‘L—>Lx
Simulation zu verlassen. 7+ Qo
Comment »| Coin gauche v B—f@/. vbe?)

Wenn das Werkzeug bereits auf die 12

Maschine mont.iert ist, dire.kt in das C 1 o]
Werkzeugmagazin auf die Marke
"Korrektur" gehen, um die Kenndaten eines gesteuerten Punktes zu andern!

3

22 Seinen Arbeitsplatz anpassen.
In einem Fahrzeug ist es immer gut, nach der Kontrolle der verschiedenen Pegel seinen Fahrerplatz
einzustellen, fur besseren Komfort und bequemeres Fahren. Desgleichen ist bei der Programmierung
nur die Anzeige des Teils wesentlich, wahrend bei der Simulation oder bei der Bearbeitung von
Stérungen die Anzeige der Maschine von Bedeutung ist.

- Die Pegel verwenden, um die sichtbar oder unsichtbar zu machenden Elemente zu filtern

- den Pegelkonfigurator durch Klicken auf NIV=0 in der Zustandsleiste anzeigen.
- die Option ZUSAMMENSTELLEN aktivieren und die

zusammenzustellenden Elemente der Maschine wahlen,
die blau angezeigt werden

Layers editor

101 Bati machine

- Ihre Auswahl bestatigen durch Klicken auf OK unten |02 SupportZ

. . " . " 103 Support
links in der Box "Pegelkonfigurator". 104 Broche

105 Tourelle

106 Support T_our_elle
- der Gruppe einen Namen geben und bestatigen 107 Broche principale

- Die Option Aktivieren/Entaktivieren aktivieren und auf den Namen der Gruppe in der Liste klicken:
alle genannten Ebenen werden sich gleichzeitig aktivieren/entaktivieren.

- so viele Gruppen/Kombinationen wie notwendig bilden.

Layers editor

- Durch Klicken auf OK den Konfigurator verlassen.

Anmerkung: Dieser Schritt kann im Musterdokument 1312 gzgpn;?tcgine

gespeichert werden (Etappe 1). 103 Support ¥
- Entaktivieren die Ebenen, die die Elemente der |[ios Toume
Maschine enthalten, um nur das auf dem Bildschirm |[if zueror Touele

. Broche principale
sichtbare Element zu erhalten.

: Wenn sich das Teil auch in einer dieser Ebenen befindet, wird es ebenfalls geldscht!

- auf das lkon mit der Drehansicht klicken rl um in der Ebene XZ zu sein und den Abschnitt des
Teils zu sehen.
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- In dieser Ansicht gestattet die Anzeige in "Strich-"Wiedergabe ﬁ das
Echo der bei der Programmierung ausgewahlten Seiten besser zu
sehen.

Die gestrichelte Zone entspricht der Schneidebene und nicht der
Hullenkontur des Teils (Etappe 3 Abschnitt 1c) und ist nur sichtbar, wenn
die Option " die Drehanzeige verwenden " aktiviert ist (Etappe 3
Abschnitt 1a).

TopSolid'Cam kann fiir die Bearbeitung in 2D und 3D gleichzeitig
verwendet werden; das Anlegen eines 2D Teils um ein als 3D definiertes
Teil kann in gewissen Sonderfallen eine ausgezeichnete Methode sein!

- klicken auf das lkon i und wahlen "Ansichten 2 Drehbank".
- In dieser Doppelansicht ist es mdglich, am
Werkstlick mit Wiedergabe "mit Schatten" links
und "in Strichen" rechts zu arbeiten.

23 Methodik fiir die Arbeit in 2D (Striche)
TopSolid'Cam gestattet die gleichzeitige Bearbeitung in 2D und 3D: Das Anlegen einer 2D-Einheit um ein
in 3D definiertes Teil kann in gewissen Sonderfallen sehr hilfreich sein!

- Die Etappe 3 ausfuhren.

- Die offene Kurve anlegen die der zu bearbeitenden Kontur entspricht:
X

.
- die Ebene XZ in XY schwenken, durch klicken auf das Ikon el der Arbeitsleiste, um automatisch
in der Ebene des Abschnitts des bearbeiteten Teils zu sein.

- Die offene Kurve mit den TopSolid'Design Funktionen anlegen.

Hinweis: der Auszug der Abschnitte des Fertig- und des Rohteils (geschlossene Profile) kann beim
Anlegen offener Kurven nitzlich sein

X
iy,
- Riickkehr in die Ebene XY in XZ durch Klicken auf das lkon gt .
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- die Bearbeitungsvorgange an
den offenen Kurven ausfuhren:

1: Rohteil in 3D

2: Die Bearbeitungszone des
Vorgangs beschrankt sich
automatisch auf die Grenzen des
Rohteils

3: Offene Kurve als Trager der
Bearbeitung, angelegt mit Hilfe
des Abschnitts des Fertigteils

4: Profil (geschlossen) des
Abschnitts des Fertigteils
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Drehen - 2 Achsen

Ziele
Teile bearbeiten, die nur sogenannte 2-Achs-Bearbeitungsvorgange erfordern (X2).

Behandelte Punkte

» Die Bearbeitungs-Betriebsarten "Topologisch" und "Halbautomatisch"
» Die Arbeitsgange "Schruppen"

» Die Verwaltung der Arbeitsgénge

» Die Endausfiihrung

» Die Dreharbeiten fir Fortgeschrittene

* Die Zyklen

« Die Bewegungen: absolut, relativ und am Werkzeugwechselpunkt

« Die zugehdrigen Arbeiten

» Die Verfahren

Vorgehensweise
Die Bearbeitungsbetriebsarten "Topologisch" und "halbautomatisch"

Die Betriebsart topologisch

Der Bediener bezeichnet zwei Seiten des Fertigteils, die den Anfang und das Ende des auszufihrenden
Bearbeitungsganges darstellen. Der Motor der topologischen Analyse von TopSolid'Cam untersucht
diese Seiten und leitet daraus die Elementarbearbeitung ab, die daran vorgenommen werden kann.
Wenn mehrere Bearbeitungen mdglich sind, schlagt der topologische Analysemotor alle plausiblen
Lésungen vor und der Benutzer muss dann den Zyklus wahlen, der ihm am geeignetsten erscheint.
Wenn man diese Methode verwendet, zeigt nicht der Bediener den Bearbeitungszyklus an, den er
ausfihren will, sondern das System fuhrt ihn zu dem, was machbar ist.

Die Betriebsart halbautomatisch
Der Bediener zeigt den Bearbeitungszyklus an, den er ausfuhren will, dann bezeichnet er die beiden
Seiten des Fertigteils oder das offene Profil, das den Anfang und das Ende des Arbeitsgangs darstellt.

Die Schruppvorginge

Das paraxiale Schruppen

L‘_‘!
- Den Kontext "Drehen” durch Klicken auf das lkon ™~ der Kontextleiste aktivieren.
-

- klicken auf das lkon "Paraxial-Schruppen" “ " der Arbeitsleiste.
- Richten der Frontseite des Teils:

- Die Frontseite des Teils markieren und die Endseite kennzeichnen oder klicken auf
AUSGANGSSEITE zum Richten.

- Das fir diesen Arbeitsgang passende Werkzeug wahlen und lhre Wahl bestatigen

Die Parameter in der Dialogbox "PARAXIAL-SCHRUPPEN" angeben und die zu bearbeitende Zone
anzeigen
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Roughing rz|
[1: OUTIL TOURMAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-LX06C2D-COME] R:0.4 HAS VA:SS]
WES solution»| Broche - < 0> 40 0 v| &
Main | Flunge/Leveling pass || Lead in/Lead out || Cutting conditions || Info. |
Cycle ~
Roughing method | 4 STANDARD |
[Dperation angle] 4 | 1807 v |
[ Opposite side axis work
[ 4 ML fiwed cpcles : Disactivated ]
[epth cut
Minirumn chip > [0mm
Taking pass method >| COMSTANT v |
Constant pazs depth > |5mm
|
|
|
Frogresziveness
Limits | NONE |
Stock to leave > | D CONSTANT : 05mm |
Lead in point ]
6 Update stock
Comment : [ V|
FP : v |
[ QK ][ Cancel ][ Change faces]

1: auf diese Schaltflache klicken, um das Werkzeug zu wechseln

2: auf diese Schaltflache klicken, um den Bearbeitungstyp zu wechseln: Siehe die Details in der
Dialogbox " Bearbeitung" oben)

3: auf die Schaltflache klicken oder einen Wert im Ablaufmeni wahlen, um die auf der graphischen
Darstellung mit dem Pfeil angezeigte Bearbeitungsrichtung zu andern.

Hinweis : die Befehl, in dem die Seiten gewahlt werden, definiert die standard Bearbeitenrichtung!

4: auf diese Schaltflache klicken, um den Maschinenzyklus zu aktivieren/entaktivieren: Siehe Details
in der Dialogbox " Bearbeitungstyp" unten)

5: auf diese Schaltflache klicken, um die Uberstarken zu wechseln.

6: Diese Option gestattet das Aktivieren/Entaktivieren der Berichtigung des Bruttowerts, aber nur fur
diesen Arbeitsgang.

7: Den Kommentar zum Vorgang eingeben: er wird dann in den Werkstattunterlagen und im 1SO-
Code sichtbar sein.
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Roughing method [X| NC fixed cycles
MC fized cycles

Standard ® Finish pasz

Foughing offzets on faces > [Omm

Fioughing offzet on diameters > [Omm

Famping [l

[ [ 08 ] [ Cancel ]
E Zigzag o Stock to leave rz|
E Pocket ramping () E Nore O
ﬂ Successive contouring () E Constant(®

Chip-breaker
&) Mone Custom O
O Dwell -
() Retraction

Constant value : |0.5mm
[ 0K ] [ Cancel ] [ 0K ] [ Cancel ]

- Den Vorgang durch Klicken auf OK der Dialogbox "Paraxial-Schruppen" validieren.
- Die Simulation des Vorgangs anzeigen
- Das AuBere des Teils im Langdrehen schruppen

- Die erste und die zweite Seite aulRerhalb des Teils anzeichnen (unten schwarz markiert)

- Das passende Werkzeug fiir diesen Vorgang wahlen und
Ihre Wahl bestatigen.

Notieren, dass die Verwaltung des Rohteils standardmaRig
TopSolid'Cam veranlasst, die Bearbeitungszone zu
verldngern, deshalb muss eine Bearbeitungsgrenze nach Z
eingesetzt werden, um einen Zusammenprall mit dem
Spannfutter zu vermeiden.

- Die Parameter in der Dialogbox "Paraxial-Schruppen"
ausflllen und die zu bearbeitende Zone sichtbar machen.
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Roughing rz|
[4: OUTIL TOURMAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-Lx072M-CONE] R:0.2 HAG2 VA:S?]
WES solution »

Main | Plunge/Leveling pass || Lead in/Lead out | Cutting conditions || Info.

Cycle
Raughing method s STANDARD |
[Dperation angle] 4 | a0 w |

[ Opposite side axis work

[ MC fixed cycles : Dizactivated ]

[epth cut
Minirumn chip > [0mm .
Takingpassmethod ~ »|veRIBLE | |

Initial pass depth [variable] > |3mm

Final depth pass [variable] > |‘I mm

Number of initial passes  »[2

2|:| Progressiveness
Limits | 3 ON Z = -125.450mm |
Stock to leave > | YARIABLE : 0.2/0.4mm |
Lead in point ]
Update stock
Comment : - |
FP : - |
[ QK ][ Cancel ][ Change faces]

1: Den Typ der Erfassung des Arbeitsgangs wahlen.

2: Diese Option ankreuzen, damit die Schwankung der Arbeitsgangerfassungen zwischen dem
ersten Arbeitsgang und dem letzten linear verlauft.

3: auf diese Schaltflache klicken, um eine Grenze nach Z zu setzen, entweder r - X
durch direkte Angabe eines Punktes auf dem Bildschirm oder durch Eingabe —

des Verschiebungswertes zwischen dem Einstellen und der Grenze im

vorgesehenen Feld Mane O

‘indow )
OnZ @&

Ony O

s e

Limit angle : |0°

ToZ = -125.450mm |

Ok, ] [ Cancel ]

256



- auf die Marke "Tauchen/Scheitelbegrenzung". klicken

®

[5: EXTERMAL TURN TOOL (TU_EXTE-LXIBC2HADI) R8 HAG VASS)
WS salution »| TOURELLE 7- 0 vt

Main | Plunge/Leveling pass | Cuting conditions | Info. |

Flunge
Forward security angle >‘[I"

[¥] Pocket plunge
Backward security angle >‘U’

Plunge distance >‘2mm

Flunge angle ‘

Levelling pass e
2

type >[ [ 2] ATEND OFEACH PASS

7

Clearance distance
Lead in >|2mm

Lead Uut>|Umm

Lead out
Lead out: distance >‘2mm

Lead out angle ‘

Update stock
Comment:| Extarmal Roughing v|
PP : -
ok

” Cancel “Change faces]

TopSolid’Cam 2006

1: Diese Option abhaken, damit das Werkzeug in die Taschen tauchen kann, nach den Winkeln HA-
VA des Werkzeugs: (siehe oben)

2: auf diese Schaltflache klicken, um den Typ der Begrenzung zu andern.

3: Die Uberschreitungs- und Riickzugswerte éandern.

type

il

=
r—
_——
==

Atend of roughing operation @

Atend of each pass (O]

Mane @

Atthe end of each pass if necessary ()

[ Ok H Cancel ]
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- auf die Marke "Schneidbedingungen”
Kicken
1: Diese Option ist sehr wichtig, denn sie (4 OUTIL TOURNAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-LX0PW2M-CONE] R:0.2 HA52 Vins7|
QGStattet die Annzeige, ob eine WS soluti0n>|Broche Heolx G0 D0 v| y
Bearbeitung mit dem sich drehenden
Werkstiick und mit festem Werkzeug
stattfindet, oder mit einem sich drehenden
Werkzeug und dem festen Werkstuck.

Main || PlungeLeveling pass | Lead infLead out | Cutting conditions | |nfo,

Cutting speed R ’@m’mn

Spindle speed - |

Feed rate per >[01mm
Part ratation 1
2: Etappe 3 Abschnitt 3b Plunge feed rate >|T00| feed rate v|
. Feed rate to the starting point > | R apid £ |
3 Etappe 3 Abschnitt 3b. Lead out: feed rate >|TDD| feed rate v|
4: auf diese Schaltflache klicken, um die St >[Todfoedrate ¥
Ausgangsseite und die Endseite fiir diesen || 1" >[Tooleedat 5
Vorgang zu WeChseln Finizh pazs feed rate >|TDD| feed rate v|
Security distance »[2mm
Coaolant >| Flood v |
[ 2 Fegenerate cutting conditions ]
[ 3 004D:04 L:175 Coin ]
Update stock
Comment : v|
PP 4 v
Ok, H Cancel ][ Change faces]

24 Schruppen durch Oberfrasen

n %5 der Arbeitsleiste klicken.

- auf das lkon "Schruppen durch Oberfrasen
- die Kehle in der Mitte des Teils frasen:
- Die erste Seite der Tasche kennzeichnen.

- Die zweite Seite der Tasche kennzeichnen.

- TopSolid'Cam erkennt dann, dass das vorher verwendete Werkzeug fir

diesen Arbeitsgang nicht mehr geeignet ist: fouehine

validieren durch Klicken auf OK. A Current tool unsuited
- das passende Werkzeug wahlen : ein Schaufelwerkzeug oder ein Werkzeug

mit Kehle, und Ihre Wahl validieren
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- Die Parameter in der Dialogbox "Schruppen durch Oberfriasen

bearbeitende Zone anzeigen.

Groove roughing

[5: OUTIL GORGE EXTERIEUR [GO_EXTE-L151.23-1616-20-MACH] R:0 /3 D:‘ID]

WS soluti0n>| Broche #- < 0> -50 0 V| <}

Main | Program points/Levelling pass | Cutting canditions | Info. |

Cycle
Groove roughing method >

1Tuming direction / tool axis >
[ Opposite side axis work
[epth cut

( 2  FLUNGE ]

LEFT v
RIGHT

Awial pass depth > |‘I Ornm

Fadial pass depth > |3mm

Limits |

NONE |

Stock to leave > [

CONSTANT : 0.5mm |

Lead in point ]
Update stock
Comment : w |
PP |
[ QK ][ Cancel ][ Change faces]

1: die Richtung (Pfeil oben) der transversalen Arbeitsgange wahlen.

2: auf diese Schaltflache klicken, um den Bearbeitungstyp zu andern

TopSolid’Cam 2006

eingeben und die zu

Groove roughing method El
Plunge @®

Step mono-directional ()
Slep bidiectional ()
Square mona-directional

Squars bi-drectional (O

TR ERP

Zigzag O
First plungs ) 0
Pecking on first plunge
None
O Duwell
) Retraction

Tum_rough_gros_pack_delay >[1.5
Tum_rough_gros_peck_depths [T0mm

oK Cancel
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- auf die Marke
Begrenzen. klicken

gesteuerte Punkte /

1. Die Anzahl der zu steuernden Punkte
wahlen, und den Punkt, wenn nur einer zu
steuern ist

Fur den Fall, dass die Anzahl der zu steuernden
Punkte 2 Uberschreitet, wird TopSolid'Cam den
(Korrektur-)Punkt wahrend der Bearbeitung
andern, um die linken Seiten mit dem linken
Punkt und die rechten Seiten mit dem rechten
Punkt zu senken.

2: auf diese Schaltflache klicken, um den
Begrenzungstyp zu andern
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Groove roughing &|
(B EXTERNAL GROOVE TOOL (GO_EXTE-L151.23-1616-20-vDl) R0 W.5 D110
WCS solution>| TOURELLE 2- 0 v ke

Main | Program points/Levelling pass ‘ Cutting canditions | Info

Frogram points

Program point >|LEFF hd |

Lewelling pass —

Levelingtype>[ [ 2 ] NONE ]
g

Clearance distance
Lead in: clearance distance )‘Emm

Lead out clearance distance )‘Dmm

Lead out
Lead out: distance >|2mm

Lead out angle |

Dwell>)15
[¥|Update stack
Comment: ~ |
] : v
[ OK. ” Cancel “Changefa:es

Levelling type g|

I .“ None (@)
Total ()

. ‘l] Partial O

[ OK H Cancel ]




Die Verwaltung der Arbeitsgédnge

Die Verwaltung der Arbeitsgange ist der Arbeitsplan von Topsolid'Cam und gestattet als solcher:

TopSolid’Cam 2006

+ eine Ubersicht Uber die laufende Reihe, aber vor allem nachtragliche Eingriffe.

* insbesondere Zugang zu den Simulationen, zu den Stoffkonfigurationen und zum Sortieren der

Arbeiten

Mit dem Menu "Arbeitsgange/Verwaltung der Arbeitsgénge" oder durch Klicken auf das lkon E
die Verwaltung der Arbeitsgange zuganglich machen.

Den oder die zu behandelnden
Arbeitsgdnge wahlen und auf die
Maustaste B3 driicken, um das
Kontextmeni anzuzeigen

Operations manager,

= ! 10 OUTIL TOURKAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-LXORC20-CONE] Fel4 HA'S WiE5

-] k' "WCS Pozage pigce usinage 1 [<- Asebroche D B O C10]
E%W Ebauche parasiale: "™
= 2 Ebauche parawiale: ™'
E Back to the taol change paint:
= §§ 2 FORET HELICOIDAL [FO-HELI-02008054/01) D:20 L:140
] k" WS Posage pigce usinage 1 [%- Axe bioche 0 B -390 C10)
= Eﬁ3 Pergage [tournage)
E ﬁBa:k to the taol change paint:
= §3 & OUTIL TOURMAGE INTERIEUR [TU_IMTE-LLMEKZU-OP2Z) R:0.5 HA3 VAEE
] k" WS Posage pigce usinage 1 [2- C10]
= Eﬂﬂi Ebauche paraxiale: ™'
E RBa:k to the taol change paint:
= 53 4 OUTIL TOURMAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-LXO72M-CONE] R:0.2 HAG2 WAET
= k" WS Pozage piece usinage 1 [%- Awe bioche 0 BO C10]
EES Ebauche paraxiale: ™'
= E: Contournage: ™
[E] ﬂBack to the taol change point:
= §3 5 OUTIL GORGE EXTERIEUR [GO_EXTE-L151.231616-20:M4ACH] R:0 w3 D10
=] t' "WCS Posage pigce usinage 1 (- Axebroche 0 BO C10]
= [B] g7 Profilage: ™
E ﬂBack to the taol change point:
= §3 & OUTIL TOURMAGE INTERIEUR [TU_INTE-LVOEVZM-BT] R:0.2 HAT Wa3s
=] k' "WCS Posage pigce usinage 1 [(Z- C10)
5 Contournage: ™
= 83 7 FRAISE 2 TAILLES (FR_ZTAI-020030R-MACH) D:20 L3238
= k" WS Pozage piece usinage 1 [%- Awe bioche 0 B -90 C70]
= ERS Contournage [sxial]
Back to the taol change paint:
= 59 & FRAISE 3 TAILLES FR_3TAI-0B0000C-5A500 0:80 L&
= Q' WCS Posage pigce usinage 1 [¥- Awe brache 0 B -90 C71 0]

tachine tool : CT MORIAMT2500_54_2BR-1T [v1.0-04-06-2003)

Times : Total=0:13:53 Feed rate =0:13:15 Rapid =0:00:44
Configuration Exit Cancel

auf diese Schaltflache klicken, um Zugang zu den Konfigurationen zu erhalten.

Configuration E‘ Configuration ‘
I Simulation | Sort | Dperations layers | Collision | Dynamic collision S\mulatinnl Sort ‘ Operations layers | Collision | Dynamic callision
Mode Sort method
First criteria Second criteria
(® Toolpath () Machine (%) Dperations ) Operations
Pait Ows (OWSs)
H ot thi @ Toals
ation setting O Tools O None
(® Length O Temparal O Element Diameters soit mode
DRILL TOOL (® Increase O Decrease
Sequence mode
MILL TOOL O Increase (&) Decrease
(@ Immediate () Mo simulation () \wait at begining () Wait after each machining
REAM TOOL (®) Increase O Decrease
TAP TOOL
[ Shaded tool ) Increase () Decrease
MEASUREMENT TOOL O Increase () Decrease
[ Remove material W/CS[s] sort mods
() Clockwise () Counter clockwise (& Multi-directional
Ok Cancel ak Cancel
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Configuration E| Configuration E\
Simulatiors | Sort | Operations layers | Collsion | Dynamic colision | Simulation | Sort | Operations layers | Callision | Dynamic colision
[ Check colision st diling cych froe dl
ek eolision el diling cycle O First colision (® Last colision
Werify mods

Checked part of tool
O Bow @ Volum [ Cutting length [ Mot cutting part and links [ Inactive tools
Security distance >|Elmm

Stap at
Callision with the part
O First callision ) Last colision Finish pat ] Stock after operation [ Stock while material removing
Checked part of tool Check collizions with:
[ Tool holder
[ Cutting length [ Nat cutting part and links Pt hokder
Collision with the part Other machine elements
[ Fiish part O Stack Eauipment (clarps, fisures, )
— - Filters
Chesk olisions with Onl sctived layer
[] Tool holder
Simulation
[] Part holder ] Activated
[ Other machine elsments Mation selting
[ E quipment [clamps. fisturss....) O Length O Temparal @ Element
oK. Cancel 0K Cancel

Die Endbearbeitung

Das Kopieren

& In dieser Betriebsart ist die Verwaltung der Zusammenstof3e, die eventuell auftreten kénnen,
auler Kraft gesetzt!

Dieser Vorgang stellt eine genaue Kopie des Teilprofils her, ohne die
Winkel der Werkzeugdefinition zum Vermeiden der unzugénglichen
Zonen zu berlcksichtigen. Eine unpassende Benutzung dieses
Arbeitsgangs konnte also zu fehlerhaften Teilen oder zu
ZusammenstoRen flhren:

Aber da, wo es die anderen Arbeitsgange nicht gestatten wiirden, lassen
sich mit der Funktion Kopieren mit einem passenden Werkzeug alle
Zonen des Teils erreichen.

- klicken auf das Ikon "Kopieren" der Arbeitsleiste

- Die Ausgangsseite und die Endseite oder die zu kopierend Kurve
wahlen

- das passende Werkzeug wahlen
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- die Parameter in der Dialogbox "Kopieren"

K . Copyin, |
angeben und die zu bearbeitende Zone P X
anzeigen' [12: OUTIL TOURNAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-R<03C2H-0516) R:0.4 HAS VA:SS]

WES solution > Tourslle Z- 0 vk

1: Validieren oder nicht : "Enter Korrektur || Man |Leadin/Lesd out| Cutting condiions | Info
Maschine" und den entsprechenden Bahntyp Turn_mil_type_pecking | NONE ]
wahlen, der an die NC zu senden ist

Send machine taol offsst 1

. " . Cutt i thod » | CORRECTED
2: auf diese Schaltfliche klicken, um das || " P mene d ]

Brechen der Winkel zu integrieren (néhere M awimum radius for cutter compensation > [0.4mm
Details : siehe Etappe 4 Abschnitt 4c [ Opposite side asis wark

[ Automatic feed rate modulation

3: auf diese Schaltflache klicken, um einen || & spitspinesin iines

oder  mehrere Annaherungspunkt(e)
hinzuzufigen,  durch ~ Modulieren  der

Split zplines tolerance » |D.D‘I mm

. R Stack to Ieave>[ NOME ]
Vorschiibe Punkt fir Punkt: :
[ 2 Breaking edges ]
[ 3 Lead in point ]
Update stock
Comment : 7 |
FP : - |
[ ok [ cancel [ Limits |

nicht vergessen,
& I' "Vorschub an den Ausgangspunkt " in der Marke "Schneidbedingungen" auf den
gleichen Wert zu setzen wie den des letzten Punktes!

4: auf diese Schaltflache klicken, um die Grenzen des Vorgangs zu wechseln:
GrenzenOK START ENDE RICHTUNG RUCKSTELLUNG AUF NULL BEGRENZUNGSSEITEN

klicken auf START um den Ausgangspunkt des Vorgangs zu andern: genau in der Mitte der ersten
ausgewahlten Seite zum Beispiel

klicken auf ENDE um den Ausgangspunkt des Vorgangs zu andern: Zum Beispiel mitten in der
zweiten ausgewabhlten Seite

klicken auf RICHTUNG um die Bearbeitungsrichtung
umzukehren:

klicken RUCKSTELLEN AUF NULL um alle Anderungen zu
I6schen, die in "Grenzen"vorgenommen wurden

- die Anderungen validieren durch Klicken auf OK.
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- klicken auf die Marke "Annaherung/
Riickzug".

25 Das Umgehen
Der Umgehungsvorgang bericksichtigt die
Definitionswinkel ~des  Werkzeugs und
vermeidet alle unzugénglichen Zonen

b o

s der

klicken auf das lkon "Umgehen"
Arbeitsleiste.

- Die Ausgangs- und die Endseite oder die
zu umgehende Kurve wahlen.

- das passende Werkzeug wahlen

Copying (x)
[12: OUTIL TOURMAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-R<09C2H-0S16) R:0.4 HAS VA:SS]
WIS soluti0n>| Tourelle 2- 0 v| k‘|
| Main_| Lead in/Lead out | Cutting conditons | Info. |

Lead in

Type

Overlength > [Omm
|
|

Radius > [2.4mm
Angle  »[90°
Lead out
Type >|PEF|PENDIEULAF| v

Overlength > [Omm

Distance > |2.4mm
|
|
|

Update stock
Comment : N |
FP : v |

ok [ cancel ][ Limis

- die Parameter in der Dialogbox "Umgehen" eingeben und die zu bearbeitende Zone anzeigen:

Contouring

X

[B: OUTIL TOURMAGE INTERIEUR [TU_INTE-LVOBY2M-BT] R:0.2 HA:3 VA:SS]
WIS soluti0n>| Tourelle 2- 0 v| k‘|
W| Lead in/Lead out || Cutting conditions ||W|

Dperation type > [ ~ STANDARD |

Send machine tool offzet s

Cutter compensation method > | SHIFTED w |

M awimum radius for cutter compensation > [0 2mm
( [ Opposite side axis work

Automatic feed rate modulation

[ 5plit splires in lines

Flunge |
Forward security angle > |D“
[] Pocket plungs
|
|

Stock to leave > COMSTANT : 0.5mm ]

[ Breaking edges ]

[ Lead in point ]

Update stock
Comment : w |
PP |
[ ok [ cancel [ Limits |

1: Das Feld ankreuzen, um auf der der Achse entgegengesetzten Seite zu arbeiten.

2: auf diese Schaltflache klicken, um den Bearbeitungstyp zu andern
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Operation type :

Standard ®

Optimized (Face... Diam...]C)
2 1 Dptimized [Face Diam...] O

Optimized horizontal )

Optimized vertical [

FRT e

T
Chip-breaker
Mone
O Dwell
() Retraction
Ok, H Cancel
Profilieren
Der Arbeitsgang Profilieren ist flir die Werkzeuge mit Schaufel oder Kehle bestimmt
iy
- klicken auf das lkon "Profilieren" % der Arbeitsleiste.

- Die Ausgangs- und die Endseite oder die zu umgehende Kurve wahlen
- das passende Werkzeug wahlen
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- die Parameter In der Dialogbox "Profilieren" eingeben und die zu bearbeitende Zone anzeigen:

Profiling

(13 OUTIL GORGE EXTERIEUR (GO_EXTE-BT151.2L21B-DOTVDI) R W3 Di10)
WES solution»| Broche - < 0> 40 0 v| &

Main | Lead in/Lead out | Cutting condtions | Infe. |

Turr_mill_prof_type_cypc > [ STAMDARD ]
Send machine tool offset
Cutter compensation method > | CORRECTED w |

W awimum radius for cutter compensation > [Omm
[ Opposite side axis work

Automatic feed rate modulation

Toolpath limitation 1

‘ZD HaMA angles use

[ Split zplines in lines

Frogram points

Mumber of program points | 1 w
Program point »|LEFT w
Stock to leave > [ MNOME J
[ Breaking edges ]
[ Lead in point ]
Update stock
Comment : i |
FP : - |
[ ok [ cancel [ Limits |

1: dieses Feld ankreuzen, um die Bahn am Ende des Wegs auf die Breite der Platte zu begrenzen.
2: dieses Feld ankreuzen, um die Winkel HA-VA des Werkzeugs zu verwalten :
Siehe nachstehendes Beispiel:

Ohne Verwaltung der Winkel HA-VA Mit Verwaltung der Winkel HA-VA

Die Arbeitsgdange Drehen fiir Fortgeschrittene

26 Kehle
4

- auf das lkon "Kehle" = der Arbeitsleiste klicken.

- Die Seite des Bodens der zu bearbeitenden Kehle wahlen.
- das passende Werkzeug wahlen
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- die Parameter in der Dialogbox "Kehle"
angeben und die zu bearbeitende Zone
anzeigen:

Den
wahlen.

Bearbeitungstyp fir diese Kehle

- auf die Marke Geometrie klicken

- Beachten Sie, dass alle Werte automatisch
entsprechend der Geometrie der gewahlten
Kehle eingestellt werden, aber diese Werte
kénnen noch manuell gedndert werden.

Den Kehlentyp wahlen:

pe

Left shoulder (5

Standard (O

Right shaulder )

J[

Cancel ]

Grooving

TopSolid’Cam 2006

X

[5: OUTIL GORGE EXTERI

EUR [GO_EXTE-L151.23-1616-20-MACH) R:0 '3 D:‘ID]

WS soluti0n>| Broche x-

Groove method

Bottom finizhing

Dwell

Allowed zcallop

Frogram points

<0> 400 vt
Main | Lead in || Geometry || Cutting conditions || Info. |
] Opposite side axis work
»| COMPLETE CvCLE v

FINISHING wITHOUT COMPENSATION
FINISHING *ITH COMPENSATION
ONLY ROUGHING

IFEDUGHING AND FINISHING

>[15

>[0.2mm

Mumber of program points > | 1 v |
Program point >| LEFT v |
Lead in point ]
Update stock
Comment : v |
PP |
[ Ok, ] [ Cancel ] [Heference face]
Grooving [X|

[5: OUTIL GORGE EXTERIE

UR [GO_EXTE-L151.23-1616-20-MACH) R:0 'w:3 D:‘ID]

WES solution»| Broche - < 0> 40 0 v| &
| M ain || Lead in| Geometry | Cutting conditions || Info. |

Type 5| LEFT SHOULDER |

Width »[17 Bmm

Depth »[22 Bmm

Slope height > |‘I Ornm

Wwork angle MER

Application point] >| LEFT W |

Left comer > CHAMFER : 0.5mm / 457 |

Riight comer > | NOTHING |

[ Drafted It side

Dirafted right zide

Angle »[416335°

Fadius at left battom

R adiuz > [Bmm

Fiadius at right bottom

R adiuz > [Bmm

Update stock
Comment : V|
PP |
[a]8 ] [ Cancel ] [Heference face
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Den Eckentyp wahlen:

27 Gewindeschneiden

- auf das lkon "Gewindeschneiden

=N

o | Ko

Left corner, rz|

B ™ noting O

Radius )

Chamfer(*)

Distance » | 0.5mm
Angle  »|45°

[a]8 ] [ Cancel ]

der Arbeitsleiste klicken

- Die Ausgangs- und die Endseite oder die Kurve wahlen

- das passende Werkzeug wahlen

- die Parameter in der

"Gewindeschneiden" eingeben
bearbeitende Zone anzeigen:

1: Den Typ der Freigabe wahlen:

Thread exit method rz|

| P

ml Threading (%)
i,

[ [a]8 ] [ Cancel ]

2: Den Typ der Freigabe wahlen:

Thread cycle method rz|
1 flank constant volume ()
1 flank depth volume )

2 flanks constant volume

EREE

2 flanks depth volume ()

[a]8 ] [ Cancel ]

28 Brechen der Winkel

- auf das lkon "Brechen der Winkel"

und die

- Die zu brechenden Kanten wahlen

- das passende Werkzeug wahlen.

268

Dialogbox

Zu

Face threading le

(11 OUTIL FILETAGE EXTERIEUR [FI_EXTE LX1EAZHNDI] R0 |
WES solution»| Broche - < 0> 40 0 vt

SPINDLE DIRECTION = Cw/
TOOL SIDE = LEFT
THREADING DIRECTION = UNENOWHN

Main |Geometry Cutting conditions || Info.

[CIHE eycle
[] Opposite side awis work
Thread pitch > [1mm Forced
Thread pitch type ¥ Aelal v
Mumber of thread passes »(10
Mumber of finishing thread passes » |‘I
Murnber of threads 31
Thread groove wide > [0mm
Thiead exit method | ITHREADING

Current thread stock to leave 2]

Thread stock to leave > [0mm
Mumber of security threads >[15
Thiead cycle method 2 [1 FLANK CONSTANT VOLUME]
Lead in point ]
Comment : i |
FP : v |
ok [ cancel [ Limts |

der Arbeitsleiste klicken.
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30

- die Parameter in der Dialogbox "Brechen der Winkel " eingeben

- auf die Schaltflache "Brechen der Winkel" in der Hauptseite klicken,
um die Parameter der Abschragungen oder der Kehlen einzustellen

Ablangen

e
== der

- auf das lkon "Ablangen"
Arbeitsleiste klicken.

- Den Anwendungspunkt wahlen oder auf
die Schaltflache "AUTOMATISCH" klicken.

- das passende Ablangwerkzeug wahlen

- die Parameter in der Dialogbox "Ablangen"

:eingeben

Die Zyklen

Obwohl 5 verschiedene Zyklen verfiigbar sind,
ist ihr Einsatz fur jeden von ihnen absolut gleich.

7.Die Bewegungen absolut, relativ und am Werkzeugwechselpunkt

- auf das dem gewdahlten Zyklus
entsprechende lkon der Arbeitsleiste klicken:

- Einen Zylinder oder einen Punkt auf der
Drehachse des Tels wahlen

- das passende Werkzeug wahlen

- Den Tiefentyp wahlen: SPITZE oder

NUTZEN.

- die Tiefe mit der Maus oder durch Klicken
auf TIEFE DES ZYLINDERS markieren.

Breaking edges

Chanmifer

Flat (3]

Limit angle [between 0 and 180°) > (EL*
Breaking edges
(%) with chamfer

O with fillet

Angle (1] :]45° 1
Depth [2]:|0.5mm
1|0.5mm

TopSolid’Cam 2006

X

H

I

Ok, ] [ Cancel ]

- die verschiedenen Parameter der Dialogbox des Zyklus eingeben,

dabei die Hilfe in der Kontextzeile nutzen, d.h. durch Klicken auf die

Taste "F1" nach Start des Zyklus lhrer Wahl:

Bewegng absolut

Die Bewegung Absolut gestattet es, Werkzeugbewegungen von Punkt
zu Punkt auszufiihren und den Vorschub an jedem dieser Punkte zu
modulieren.
Programmursprung oder laufende Stellung markiert

Hinweis: Dieser fir Anndherungen und Rickziige sehr nitzliche

Diese Punkte werden dann

Vorgang ist bereits standardmaRig in dieDreharbeitsgange integriert:
"Anndherungspunkt "

Parting off g|
[5: OUTIL GORGE EXTERIEUR [GO_EXTE-L151.23-1616-20-MACH] R:0 ‘w3 D:‘ID]
WS solution »| Broche % < 0> 90 0 v | by
Main | Step | Leadin | Geometry | Cutting conditions | Info.
[ Opposite side axis waork
Keep stock which containg the finish part
Stock to leave [on 2 axis] > |‘I mm
[ Turn_grov_trunc_facing
|
Constant Cut Speed cancel
Constant cut speed: cancel diameter > [Omm
Spindle speed »[200
Feed rate Tool feed rate v
Final retract in 2 > [Omm
Frogram points
Mumber of program points | 1 w
Program point »|LEFT w
[ Lead in point ]
Update stock
Comment : v
FP »
Ok ] [ Cancel
———
S | Zentrieren
e
= | Abhaken
———
“.” | Bohren
.
X == | Zylinderbohren
in Bezug auf den
"-\-\_‘__
==L | Gewindeschneiden

269



TopSolid’Cam 2006

- klicken auf das Ikon *  der Arbeitsleiste.
- Das Werkzeug wahlen

- Uber das Ablaufmeni angeben, vor oder nach welchem Arbeitsgang diese Bewegung stattfinden

soll, und validieren

- die Dialogbox der absoluten Bewegung ausftllen

- die Durchgangspunkte markieren und den Werkzeugvorschub an jedem dieser Punkte angeben

- Ihren Weg durch klicken auf STOP validieren.

relative Bewequng

Die relative Bewegung gestattet Werkzeugbewegungen in Bezug auf den letzten erreichten Punkt mit

Modulierung des Vorschubs an jedem dieser Punkte.

Hinweis : Dieser Vorgang ist sehr nitzlich, um Rickzlige zu machen, um das Werkzeug aus
einer tiefen Zylinderbohrung herauszuziehen, nach dem letzten vom vorangehenden Vorgang

erreichten Punkt!

- Die Funktion mit dem Menu aufrufen: Drehen/Bewegungen/Relativ
- Das Werkzeug wahlen

- In der nachsten Box so viele

. Relative coordinates movement
Punkte anlegen wie

3

notwendig: [ 10: FORET HELICOIDAL [FO_HELI-010080K-MACH) D:10 L:87

]

WES golution | Broche »- < 0 -90 0O

Main | Cutting conditions | Info.

Brirr - Z1:0mimn - e
M T

[ Stopped zpindle

[] Update stack.
Cornment :
PP

0K [ Cancel ]

v by

270

Die Reihenfolge des
gewahlten Punktes
andern

Legt einen neuen Punkt
an

Zerstort den gewahlten
Punkt in der Liste

Andert den gewahlten
Punkt

Andert die Reihenfolge
des gewahlten Punkts



- die Bewegungen in Bezug auf den letzten auszufihrenden

Punkt in der nachsten Box "Einen Punkt hinzufiigen" angeben :

Bewequng am Werkzeugwechselpunkt

#1
e

Die Erzeugung einer Bewegung am Werkzeugwechselpunkt kann sich als el

unentbehrlich erweisen, wenn

des Programms ist
Hinweis

Programms ein Werkzeugwechsel
Werkzeughalter ausgefiihrt wird!

T
- klicken auf das Ikon £-—-
- Das Werkzeug wahlen.

- Die Dialogbox ausfiillen:

1. Das Feld ankreuzen, um die
Ruckkehr an den Werkzeugwechsel-
punkt automatisch zu verwalten

2: Das Feld ankreuzen, um die
Ruckkehr an den Werkzeugwechsel-
punkt zu erzwingen, auch zwischen 2
Arbeitsgangen, die das gleiche
Werkzeug verwenden

2: - Liste der Durchgangspunkte

P : Punkt, an dem das Werkzeug das

Ende der Bearbeitung (Schneiden)
erreicht.

* : Punkt dazwischen

t’ :  Freigabe-Punkt, von der

Einstellung gegeben

i
! oder * :Werkzeugwechselpunkt,
standardmaRig oder nicht

2 Arbeitsgange
verschiedenen Werkzeughaltern ausgefiihrt werden und wenn der letzte
Vorgang das Werkzeug vor dem Teil lasst oder wenn das der letzte Vorgang

: TopSolid'Cam ergreift die Initiative, eine Bewegung am
Werkzeugwechselpunkt vorzunehmen,

nacheinander mit .

C1

Add point

Axe broche |07

Feed rate mode
(%) Rapid feed rate

TopSolid’Cam 2006

(]
> |Emm
> | Ormm
> | Ormm

sl
sl

in der Arbeitsleiste.

2

() Tool feed rate
O Work feed rate
sobald beim Anlegen des
am gleichen angeforderten Lok J[ Coneel |
Back to the tool change point g|
Go always to the tool change point 1
b Y Fd c2 | B &
F Oom  -GOmm  2mm 90° 90° 0°
* Omm B0mm Zmm 900 90t o
Ormm -B0mm  Zmm 900 900 O
] 188mm Omm 9725mm 0° 0O° O° Eﬁ
S

=

Type of movement [tool change position] > | <Y THEM 2 » 111 c2 5 ’Do—
Machine goint 4
} ty B OofF
| Awze broche > 0°
First movement: » - - C2-B
Second movement: £ 5
Comment : w

PP

Ok, ] [ Cancel

4: dieses Feld ankreuzen, um an den Punkt der Maschine zu gehen, der standardmafig in der
Maschinendefinition angegeben wird. Das Feld freigeben und die zu erreichenden Koordinaten

angeben.

Hinweis : Die Werte I6schen, um diesen Punkt wirkungslos zu machen!

5: Die Werte der fir den ausgewahlten Punkt zu erreichenden Winkel andern und mit den Pfeilen
eine Prioritat setzen (fur C oder fur B) oder Uberhaupt nicht benutzen: die Anzeige istim 6!

6: Gibt die Reihenfolge der Bewegungen an
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Die Neben-Arbeitsgédnge

B'JE'E\ Block Maschine direkt
il
f2m | Bemerkung des Bedieners
il
P..P,\ Wort fiir PP
il
| Funktion M
= | Funktion
'Qﬁ Funktion G
il
"'"-'-E\ Maximale Drehzahl
g
-al, Offnen/SchlieBen der Spindel
“m

Die Verfahren

Die von einem Hersteller oder Zulieferer hergestellten Teile enthalten wiederholte aquivalente Formen.
Es ist interessant, ein fir alle Mal eine oder mehrere Vorgange zu definieren, mit denen sich diese
Formen herstellen lassen. Diese Vorgange kdnnen auch persodnlich gestaltet werden und so dem
Unternehmen, in dem sie ausgefiihrt werden, eigene Bedirfnisse decken. Mit diesen Vorgehensweisen
lassen sich diese Vorgange anlegen.

Ein Verfahren ist definiert als eine Folge von Grund-Arbeitsgangen. Es kann von Natur aus auf die
"features" angewandt werden, aber auch auf die von der topologischen Analyse detektierten Seiten.
Jedes Verfahren kann durch den Benutzer parametriert werden, entsprechend den Werkzeugen, die er
verwenden mdchte, oder der Form, fiir die das Verfahren eingesetzt werden soll.

Ml
- Die Verfahren mit dem lkon ™= der Arbeitsleiste starten.
- Die Ausgangs- und die Endseite am Teil markieren:
klicken auf KEIN(E) fur die Verwendung eines |[GIEEERIASEANE 53
interaktiven Verfahrens.
- In der Liste das zwischen diesen beiden Seiten : ?Dmassic

anzuwendende Verfahren wéhlen = Inter-active
@ Exsternal [Rough_exter + Cont finition)
. . . @ Finizhing [zelect 2 faces]
- Die diversen gestellten Fragen beantworten : die 85 Groove by selection
Seiten wahlen und die Werte angeben % Part holding on secondary turet .
@ Fough ester inter + Driling + Groove + Cont finition
&8 Rough external + Cont FIND with lirits
- Die far die Arbeitsgdnge passenden Werkzeuge % Stop pasiionning
o @ Tailstock positionning
wahlen 3 n
[ Automatic execution

- Die interaktiven Verfahren der Zyklen mit dem Meni [¥] Simulation

starten "Drehen/Verfahren" ok

Cancel

- Die durch die Verfahren gegebenen Anweisungen
beachten
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Ubergangsarbeitsgiange und Chronogramme

Ziele

Das Teil wieder positionieren, um die Bearbeitung zu beenden, und die Arbeitsgange Bewegungen der
Zubehorteile auf digitalen Achsen ausfiihren, die von der NC gesteuert werden kdnnen.

behandelte Punkte

» Das Teil neu positionieren

+ die Ubernahmespindel steuern

» den Reitstock und den Setzstock steuern
» das Chronogramm

Vorgehensweise

31 Das Teil neu positionieren
Hinweis : diese assoziative und chronologische Funktion gestattet es, das Rohteil im bearbeiteten
Zustand zu halten.

& Wenn das Teil falsch positioniert ist und wenn wir es lediglich verschieben oder neu positionieren

wollen, ist eine Funktion Positionierung von TopSolid'Cam zu verwenden ; nur nicht auf die Schaltflache
NEUPOSITIONIERUNG klicken, sondern die Option "Duplication" auf NEIN und die (Neu-)
Positionierung des Teils wie in Etappe 2 Abschnitt 2 vornehmen!

32 Wenden
Nach der Ausfiihrung der ersten Bearbeitungsphase des Teils ist das Wenden unentbehrlich fiir die
Fertigstellung der Bearbeitung :

- Den Kontext "Vorbereitung" in der Kontextleiste wahlen

- klicken auf das Ikon "Spannfutter" ® in der Arbeitsleiste und auf die Schaltfidche

NEUPOSITIONIERUNG.
- das zu positionierende gegenwartige, bereits bearbeitete Teil bezeichnen
- Die "einzuspannende Seite" am Teil und dann die entsprechende "Spannfutterseite" wahlen

Die au bearbeitende Seite des Teils und dann die Seite fir das Spannfutter wahlen.

- il est encore possible d'orienter la piéce en Klicken auf ORIENTIEREN und dabei die
"Ursprungsrichtung" und die "Zielrichtung angeben", aber das ist nicht immer notwendig, und
in diesem Fall validieren

- validieren en Klicken auf BEENDEN.

- das Bezugssystem markieren, das den Programmursprung des gewendeten Teils definiert, oder auf
die Schaltfliche TEILEHALTERUNG klicken, wenn die Standard-"Programmurspriinge" auf der
Maschine definiert worden sind

Hinweis : Optisch Uberlagern sich die 2 Teile: Verwenden Sie die Ebenen, um sie zu trennen!
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33 Die Neupositionierung

Die Neupositionierung ist auch verwendbar zum Positionieren des Teils auf der Ausbesserungsspindel
oder auf einer anderen Maschine in einem anderen Bearbeitungsdokument:

Die Methode ist genau die gleiche wie oben, auler:

- wenn der Teilhalter der Bestimmung die Wiederaufnahmespindel im gleichen Dokument ist:
- Die Bestimmungsseiten an dieser Wiederaufnahmespindel wéhlen

- wenn sich der Bestimmungs-Teilhalter in einem anderen Dokument befindet:

- das Ziel-Dokument TopSolid'Cam 6ffnen
- Die Bestimmungsseiten (am Teilhalter) in diesem Dokument wahlen.

34 Die Wiederaufnahmespindel steuern
Die Bewegung der Wiederaufnahmespindel wird insbesondere flur den Teiltransfer verwendet (von der
Hauptspindel zur Wiederaufnahmespindel) :

ZusammenstoRe mit den anderen Maschinen eintreten kdnnen, aber es wird stets erforderlich
sein, das Teil wieder auf der Wiederaufnahmespindel "neu zu positionieren" wie in Punkt 1
dieses Schritts !

: TopSolid'Cam gestattet es, diese Transfer-Bewegung zu simulieren und zu steuern, bei der

Die laufende Maschine muss Translationsachsen an den Spindeln haben, um
& Spindelbewegungen durchfiihren zu kénnen!

-

»

- klicken auf das Ikon "Spindelbewegung " in der =
H 1 amn i it
Arbeitsleiste. Cutting conditions || Info.
[ Stopped spindle
. . . . [ Back to the initial position
- die verschiedenen Parameter in der Dialogbox :
"Spindelbeweaung” eingeben Part holder » | Broche secondaire R
p 9 g g Frogram point
P> [Omm Py > [Omm Pz > [Omm
Comment : N
FP : v
Ok, ][ Cancel ]
35 Den Reitstock und den Setzstock steuern
Reitstock
Hinweis : In der Definition der Maschine muss der Reitstock als ein Werkzeughalter mit

Translationsachsen und einem Bezugspunkt fiir den Einsatz des Reitstocks enthalten sein, und der
Reitstock muss in der Datenbank Werkzeuge TopTool definiert sein!

- Die Funktion mit dem Men : Drehen/Mouvements/Bewegung Reitstock aufrufen
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- Das entsprechende Werkzeug wahlen: die Reitstockspitze: - =
- die Parameter in der Dialogbox "Bewegung Reitstock" [kl ]
angeben (13 FORET SPECIAL (FO_SPEC-POINTE] D:30 L0 |
- bei der Offnung der Box entsprechen die angegebenen | WCs soltion>|Tousle z 0 k<]

Koordinaten der gegenwartigen Position der Reitstockspitze in Main | Cutting conditions | Info. |
Bezug auf den Programmursprung, der sich hier auf der

Oppozite side axis work,
Frontseite des fertigen Teils befindet
[ Stopped spindle
# tailstock ¥ ’Dmmi
f bailstock ¥ ’Dmmi
Z tailstock ¥ W
Turn tailstock state ¥
Tum tailstock automatic position

Z turn tailstock position ¥ ’W

Comment : i |

PP |

Ok, Cancel

Z Reitstock = 499mm

Z Reitstock = -5mm

36 der Setzstock

In der Definition der Maschine muss der Setzstock als Werkzeughalter mit Translationsachsen und
einem Bezugspunkt definiert sein, um ein fiktives Werkzeug einzusetzen, und dieses fiktive Werkzeug
muss in der Datenbank Werkzeuge TopTool definiert sein!
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- Die Funktion mit dem Menl: Drehen/

Bewegungen/Bewegung Setzstock aufrufen Steady movement 3]
- das passende Werkzeug wéhlen: das fiktive || 12 FORET SPECIAL (FO_SPEC-LUNETTE] D30 L50 |
Werkzeug WS soluti0n>| Tourelle 2= 0 V| y

- die Parameter in der Dialogbox "Bewegung
Setzstock" angeben:

Main | Cutting conditions | Infa. |

[ Opposite side axis work

. " i [ Stopped spindle
Beim Offnen  der Box entsprechen die

angegebenen Koordinaten der gegenwartigen R >{mm

Position der Spitze, bezogen auf den ;z:::: jﬂg‘;m
Programmursprung, der sich hier auf der Tumeeady e ., R
Frontseite des Fertigteils befindet. ] Tum steady automatic position
Turn steady diameter »[100mm
Comment : V|
FP : v|
Ok, H Cancel

Z Setzstock = 904.98mm Z Setzstock = -400mm

Chronogramm

Fir die Organisation der Bearbeitungsgdnge an
einer Maschine mit mehreren Werkzeughaltern
missen Synchronisationen im Chronogramm
eingesetzt sein. Die Reihenfolge des Anlegens der
Arbeitsgange, die in der Dialogbox "Verwaltung der
Arbeitsgange" sichtbar ist, ist nicht unbedingt die
gleiche wie die auf der Maschine gewollte,
insbesondere flr die gleichzeitig ausgeflihrten
Arbeitsgange.
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X

= n 1: OUTIL TOURMAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-L<08CZ0-COME] R:0.4 HAS WaEh
= k‘| WIS Pozage pigce usinage 1 (¥ Axebroche 0 B O C10]
[B] éy¢1: Ebauche paraxial
= 22: Ebauche paraxiale:
E Back ta the tool change point:
= B3 2 FORET HELICOIDAL (FO-HELI-0200905-+/01) D:20 L:140
= k‘| WIS Pozage pigce usinage 1 (¥ Axe broche 0 B -390 C10)
= EQS: Pergage [tournage]:
Back ta the tool change point:
= B3 3 OUTIL TOURMAGE INTERIEUR [TU_IMTE-LLUMEKZU-0P32) R:0.5 HAS WASE
= k‘| WIS Pozage pigce usinage 1 [2- C10)
= Eﬂél: Ebauche parasiale: "'
Back ta the tool change point:
= B3 4: OUTIL TOURMAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-L<07W2M-COME] R:0.2 HAG2 Waav?
= k‘| WIS Pozage pigce usinage 1 (¥ Axebroche 0 B O C10]
E 5. Ebauche paraxiale:
—| [B] fE: Contournage: ™'
Back ta the tool change point:
- B9 & FRAISE 3 TAILLES (FR_3TAl-080000C-5450) D:80 L6
= k‘| WIS Pozage pigce usinage 1 (¥ Axe broche 0 B -390 C10)
E ﬂ?: Fainurage & la 3 tailles [axial]: rainure & la fraize 3 tailes

Back ta the tool change point:
5 OUTIL GORGE EXTERIEUR (GO_EXTE-L151.23-1616-20-MACH] R:0 w3 D10
= k‘| WIS Pozage pigce usinage 1 (¥ Axebroche 0 B O C10]
= EQS: Profilage: "
Back ta the tool change point:
= B3 E: OUTIL TOURMAGE INTERIEUR [TU_INTE-LWOBY2M-BT] R:0.2 Ha:3 Va8
= k‘| WIS Pozage pigce usinage 1 [2- C10)
10 Contournage: "™
= B3 7 FRAISE 2 TAILLES (FR_2TAI-020030R-MACH) D:20 L:38

Machine tool : CT MORIAMT2500_54A_2BR-1T [+1.0-04-06-2003)

Times : Tatal=0:00:07 Feed rate =0:00.04 Fiapid = 0:00:03

Configuration

[ Ext

J[

Cancel

- klicken auf das Ikon "Chronogramm"

in der Arbeitsleiste des Kontexts "Vorbereitung"

=

>

'Chrunugram by heads f'5:<\
B [ 3 A 31118 17 1321 A
Bipch: [N l:l I I — 1]

Fen” 2 5 7 014 15 R
i . 4
| Touztie |
- N :
I:D: = 1mr‘| 20z 2mr‘| 40s A:nn 5mr‘| 20z Emr‘| 40s S:nn 9mr‘| 20z TUm‘n 40 TZImn 13&‘:\"%%%5_ 49 I v
o %1/ 3
LA =E wxulml——0—— [_Configuation J [ Ok ][ cancel ]
- die Arbeitsgange, die durch farbige Leisten gekennzeichnet sind, mit der Maus markieren:
'Chrunugram by heads f'>_7\
3 5 1115 17 1921 A
B | I LT} I =
20

10124

J 5 7

16 13

n
0Op <2> : Ebauche paraxiale : "'

1: OUTIL TOURNAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-LX06CZD-CONE] R:0.4 HA5 VA:85
Cutting speed : 250

| -

= 3 mn 20 Zmin 40 Feedrate 0.2 2rnn . 3
= | Direction of rotation : M4 »

pa Duration =0 h 3 mn 8 s [5.14 ch] (188.34 5]

LB 2| == W] v | m|m T [ Configuration | [ 0K J[__ cancel
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37 Die Synchros hinzufiigen:
- den Mauskursor an den Anfang oder das Ende des Vorgangs setzen, um die Synchro zu platzieren
- auf die Maustaste B3 klicken, um das Kontextmenu anzuzeigen, und "Einfligen einer Synchro"
wahlen
- an den Anfang oder das Ende des zu synchronisierenden Vorgangs klicken

Chronogram by heads g‘
17 19 A

o — E— T 1] | il

\le: Sirmul g 7 10 12416 18 20
4 Informations

| (et I Operations management
o (L G Tool management

= s Tron 10 2| Chronagram by part handlers
e

& Esoche

=

2
T T T T T ]
50s 7 8mn 10 G 208 10min 30s 1}11%"&2%% 2
>

< Chronagram by program

Ernpky
FlE A == | rln]a Eonflgulatlon” 0K I[ Caricel ]
Delete Del

Properties

Edit

Tirne edition

Edition comm F2
Edit axis list

Add synchro point

Roughing divide

- diesen Schritt wiederholen, bis die gewiinschte Bearbeitungsreihenfolge erreicht ist.

Chronogram by heads E‘
a 1 3 3 3 11115 17 I
Eigehe I | | I [ T [

| W 2 5 L 7 10 12416 1g 20
& i 2
T | Tourene |-
Tilth Fi| a
Pl S T T T T T T T T T T K
- Tran 10z 2rn 205 3mn 30 drin 40z Smin 50% Fron Brmn 10z 9min 205 10mn 30z 51 mryl%sa
=) Os T2mn B ]
ol 1€ >
a
LR L == d]rlalm " [ Canfiguration ” i3 I[ Cancel ]

- diese Reihenfolge des Chronogramms durch Klicken auf ﬂ simulieren.

- Die Arbeitsgange an anderen Stellen als am Anfang und am Ende synchronisieren, durch Einfligen
von Zwischen-Synchronisierungspunkten an den Arbeitsgangen

- Die Arbeitsgdnge ausgeben, ohne Uber den Verwalter der Arbeitsgdnge zu gehen, mit einem
Doppelklick auf dem zu andernden Vorgang desChronogramms

- Andern der Dauer der Arbeitsgange durch vergréRern oder verkiirzen der Lénge der Leiste, die sie

darstellt:

- Den Mauskursor an das Ende eines Vorgangs positionieren und beim Wechsel des Kursors auf die
Taste B1 der Maus klicken, die Leiste verlangern oder verklrzen, dann die Schaltflaiche in der
gewunschten Position freigeben.

- Die Simulation von einer beliebigen Position aus beginnen, durch Bewegen des Kursors LI,

- Auf @ dricken, um die Simulation und das Chronogramm gleichzeitig mit dem Kursor

anzuzeigen LI | der sich bewegt und den Fortschritt der Simulation anzeigt.

- Driicken auf g , um die Simulation zu wiederholen.
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-
Auler den lkons d und £ ist das Zoom Uber die Randelschraube der Maus erreichbar:

- horizontal zoomen, indem man den Mauskursor auf die horizontale Scroll Bar legt und die
Réandelschraube betatigt

- vertikal zoomen, indem man den Mauskursor auf die vertikale Scroll Bar legt und die
Randelschraube betatigt

- in beiden Richtungen zoomen, indem man den Mauskursor in der graphischen Zone positioniert
und die Randelschraube betatigt.
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Bearbeitungen mit motorisierten Werkzeugen

Ziele

Bearbeitung von Teilen, die den Einsatz motorisierter Werkzeuge und die Indexierung der Drehachse
des Teils (C-Achse) erfordern, und eventuell eine Bewegung auf einer 3. linearen Achse (Y-Achse)

behandelte Punkte

¢ Drehen axial
e Drehen radial

Vorgehensweise
Drehen axial
Die Orientierung des zu bearbeitenden Teils sowie die Bearbeitungen erfolgen nur durch Drehung des
Teilhalter-Spannfutters (C-Achse) : das Werkzeug bewegt sich in der Ebene ZX ohne Bewegung in der Y-
Achse, auch wenn die Werkzeugmaschine uber eine solche verfugt!
38 Die Axialzyklen
Obwohl 6 verschiedene Zyklen verfligbar sind, ist der Einsatz fir alle von ihnen gleich.
Zentrieren, Anzeichnen, Bohren, Stirnsenken, Zylinderbohren, Gewindeschneiden :
- Mit dem Menu den gewiinschten Zyklus aufrufen: Drehen/Axialdrehen /"Zyklusname"
- Die zu bearbeitenden Punkte oder Zylinder wahlen

Hinweis: Wenn ein Satz zu bearbeitender Bohrungen eine Ausbreitung beschreibt, ist es mdglich, nur
eines der Locher zu wahlen und nach der Berechnung des Vorgangs die Ausbreitung vorzunehmen

Das passende Werkzeug wahlen

die verschiedenen Parameter der Dialogbox des Zyklus mit Hilfe der Kontextzeile eingeben, d.h.
durch Klicken auf die Taste "F1", wenn Sie den gewlinschten Zyklus gestartet haben:

Zentrieren:
Anzeichnen:
Bohren :
Stirnsenken:
Zylinderbohren :
Gewindeschneiden :
- den Vorgang bei Bedarf ausbreiten durch Klicken auf AUSBREITEN.

Hinweis: die Benutzung der Verfahren mit dem Menu "Drehen/Verfahren/Axialzyklen" erfordert die
Wahl aller Locher, auch der eines Satzes.

39 Arbeitsgédnge Axialfrasen
- Mit dem Menu : Drehen/Axialdrehen /"Name des Vorgangs" die gewiinschten Frasvorgange
aufrufen

- Die Seite am Teil oder das zu bearbeitende Profil auswahlen
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- das passende Werkzeug wahlen
- die verschiedenen Parameter der Dialogbox des Vorgangs mit Hilfe der Kontextzeile eingeben, d.h.
durch Klicken auf die Taste "F1", wenn Sie den Zyklus lhrer Wahl gestartet haben:

Umgehen / Umgehen eines Profils:

Entleeren der Tasche / Entleeren der Tasche eines Profils:

spiralformiges Umgehen / spiralférmiges Umgehen eines Profils:

Nutenschneiden mit 3 Grofen

radiales Drehen
40 Die radialen Zyklen
Die Orientierung des zu bearbeitenden Teils sowie die Zyklen werden nur durch Drehung des Teilhalter-
Spannfutters (C-Achse) ausgefiihrt: Das Werkzeug bewegt sich in der Ebene ZX ohne Bewegung in der
Y-Achse, auch wenn die Werkzeugmaschine eine solche besitzt!
Obwohl 6 verschiedene Zyklen verfugbar sind, ist der Einsatz fiir jeden von ihnen gleich.
Zentrieren, Anzeichnen, Bohren, Stirnsenken, Zylinderbohren, Gewindeschneiden :
- Mit dem Menu: Drehen/ Radialdrehen /"Name des Zyklus" den gewunschten Zyklus aufrufen

- Die Punkte oder die zu bearbeitenden Zylinder wahlen

Wenn ein Satz zu bearbeitender Bohrungen eine Ausbreitung beschreibt, ist es mdglich, nur eine der
Bohrungen zu wahlen und nach der Berechnung des Vorgangs eine Ausbreitung vorzunehmen

- das passende Werkzeug wahlen
- die verschiedenen Parameter der Dialogbox des Zyklus mit Hilfe der Kontextzeile wahlen, d.h.
durch Klicken auf die Taste "F1", wenn Sie den gewahlten Zyklus gestartet haben:

Zentrieren:

Anzeichnen:

Bohren :

Stirnsenken :

Zylinderbohren :
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Gewindeschneiden :
- den Vorgang bei Bedarf ausbreiten durch Klicken auf AUSBREITEN.

Hinweis : Die Verwendung der Verfahren mit dem Menu "Drehen/Verfahren/Radialzyklen" erfordert die
Wabhl aller Bohrungen, auch der eines Satzes

41 Arbeitsgange Radialfrasen
Nur die Arbeitsgdnge Radialfrdsen gestatten die Benutzung der Y-Achse zusétzlich zu den 3 anderen
Achsen ZXC : Dies ist die Betriebsart 4 Achsen!
- Den Frasvorgang lhrer Wahl mit dem Meni : Drehen/Axialdrehen/"Name des Vorgangs
aufrufen

- die Seite am Teil oder am Profil wahlen, das bearbeitet werden soll
- das passende Werkzeug wahlen

- die verschiedenen Parameter der Dialogbox des Vorgangs mit Hilfe der Kontextzeile angeben, d.h.
durch Klicken auf die Taste "F1", nachdem Sie den gewiinschten Zyklus gestartet haben:

Umgehen :

Entleeren der Tasche:

Nutenschneiden / Bearbeiten der Oberflache:
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Verwaltung der Drehachse um Y (B) am Werkzeughalter

Ziele

Die Bearbeitung eines Teils ausfiihren und dabei die montierten (motorisierten oder nicht motorisierten)
Werkzeuge auf einem Werkzeughalter montieren, der eine Drehachse (B) um Y besitzt.

behandelte Punkte

» Drehen 2 Achsen + B
* Bearbeiten mit motorisierten Werkzeugen + B
* Arbeitsgange Frasen

Vorgehensweise

Das Anlegen eines Bearbeitungsganges mit einem auf einem Werkzeughalter montierten Werkzeug mit
einer Drehachse (B) um Y I6st automatisch die Verwaltung dieser Drehachse aus!

Drehen 2 Achsen + B

Die Vorgehensweise der Benutzung aller Arbeitsgange des Drehens mit 2 Achsen (Etappe 4) ist absolut
identisch,

2 Arbeitsgang-Beispiele werden vorgestellt:

42 Paraxial-Betrieb
C
=

- Den Kontext "Drehen" durch Klicken auf das lkon . der Kontextleiste aktivieren

- klicken auf das Ikon " Paraxial-Schruppen" ™ der Arbeitsleiste.
- Die zu bearbeitenden Seiten oder das zu bearbeitende Profil wahlen

- Das passende Werkzeug wahlen, montiert auf den Werkzeughalter, der eine Drehachse um Y
besitzt, und diese Wahl validieren.

- Bei der Anzeige der Dialogbox "Werkzeugorientierung” :

Tool orientation {Roughing) @
- die Orientierung des Werkzeugs im Ablaufmenu "Orientierung

des Aufsatzes" wahlen oder den Wert direkt im Feld: -70° SDD:
eingeben. B-a0 > [El* -

-0
1807

o
a0°
Axe broched (07 G
180°

WS solution > |- Awebroche0 B-90 C10

Ok, ] [ Cancel ] [Tool visualization]
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- klicken auf

WERKZEUG ANZEIGEN , um seine
dem Bildschirm

Position auf

simulieren:

- die Simulation durch Klicken auf die
Maustaste B3 verlassen

- Die Orientierung des Werkzeugs
durch Klicken auf OK.validieren

- die Parameter in
anzeigen.

Roughing

die  Schaltflache

ZuU

der Dialogbox "Paraxial-Schruppen" eingeben und die zu bearbeitende Zone

X

[1: OUTIL TOURNAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-LXDGC2D-CONE] R:0.4 HAS VA:SS]

WS solution»| Brache %- < 0> ¢ 70> D vt
Main | Flunge/Leveling pass || Lead in/Lead out || Cutting conditions || Info. |
Cycle
Raughing method s STANDARD |
[Dperation angle] 4 | a0 L |
[ Opposite side axis work
[ MC fixed cycles : Dizactivated ]
[epth cut
Minirumn chip > [0mm
Taking pass method >| COMSTANT w |
Constant pazs depth > |E'nm
|
|
|
Frogresziveness
Limits | NONE |
Stock to leave > | CONSTANT : 0.5mm |
Lead in point ]
Update stock
Comment : i |
PP |
[ QK ][ Cancel ][ Change faces]

Hinweis : TopSolid'Cam berticksichtigt die Grenzwinkel des Werkzeugs!

43 Kehle

- klicken auf das lkon "Kehle"
- Die Seite des zu bearbeitenden Kehlengrundes wahlen

X

% der Arbeitsleiste

- Das entsprechende Werkzeug wahlen

- Die Parameter in der Dialogbox "Kehle" eingeben und die zu bearbeitende Zone anzeigen:
- Das passende Werkzeug wahlen, montiert auf einen Werkzeughalter mit einer Drehachse um Y,

und Ihre Wahl validieren

284




- Bei der Anzeige der Dialogbox " Werkzeugorientierung " :

- Die Orientierung des Werkzeugs im Ablaufmen( "Orientierung
des Aufsatzes" wahlen oder den Wert direkt im Feld eingeben:
z.B. 25°.

- auf die Schaltflache klicken DAS WERKZEUG ANZEIGEN ,
um seine Position auf dem Bildschirm zu simulieren:

- die Simulation durch Klicken auf die Taste B3 der
Maus verlassen.

- Die Werkzeugorientierung durch Klicken auf OK
validieren.

TopSolid’Cam 2006

Tool orientation (Grooving)

EB-90|25° O

‘IBD
Axe broched (07 Q

‘IBD

WS soluti0n>|><- Awebroche 0 B-90 C10 v|

[ Ok, ] [ Cancel ] [Tool visualization]
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- Die Parameter in der Dialogbox "Paraxial-Schruppen" eingeben und die zu bearbeitende Zone
anzeigen.

Grooving rz|
(5 OUTIL GORGE EXTERIEUR (50_EXTE-L151.23-161620:MACH) R:0 w3 D:10)
WS solution| Broche %- ¢ 0> < 255 0 v| &

Main | Leadin | Geometry | Cutting conditions | Infa. |

] Opposite side axis work

Groove method >| COMPLETE CvCLE v

[] Bottam finishing

Dwel >[15

Allowed scallop >[0.2mm

Frogram points

Mumber of program points > | 1 w |
Program point >| LEFT w |
Lead in point ]
Update stock
Comment : v |
FP : v |
[ Ok, ] [ Cancel ] [Heference face]

2.Bearbeitung mit motorisierten Werkzeugen + B
Die Vorgehensweise der Verwendung aller Bearbeitungsgange mit motorisierten Werkzeugen (Etappe 6)
ist absolut identisch : Nur die Orientierung des Werkzeugs muss zusatzlich definiert werden!

3.Arbeitsgédnge beim Frasen

Die Konfiguration der gegenwartigen Maschinen (Mill-Turn mit den Achsen XYZABC) gestattet es, Teile

mit Kombinationen von Dreh- und Fras-Arbeitsgdngen auf Stellungen auszufihren:

» Fur die Fras-Arbeitsgadnge missen alle Frasfunktionen von TopSolid'Cam eingesetzt werden: Fur die
Vorgehensweise und die Benutzung dieser Arbeitsgange die Lehrgangunterlagen flr das Frasen
beachten!

» Fur die Fras-Arbeitsgange, fir die Stellungen angelegt werden missen, die Schulungsunterlagen
Anlegen und Benutzen der Stellungen beachten!
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Turning Workshop

Ein paar Vorbemerkungen

In diesem Workshop soll es darum gehen, ein
Bearbeitungsprogramm fiir das folgende Werkstiick zu
generieren:

Wie Sie sicher erkennen kénnen, muss dieses Stlck
auf einer Drehmaschine gefertigt werden, die min. uber
eine C-Achse verfugt!

Damit Sie sich leichter mit TopCam vertraut machen
kénnen, haben wir die Bearbeitung des Werkstiicks in
mehrere Etappen unterteilt. Fiir jede dieser Phasen
gibt es eine Datei RoueCodeuse_StepN.Cam, die die
Fortschritte am Werkstuck im jeweiligen Zustand N-1
wiedergibt. Sie haben also die Mdglichkeit, wahrend
des Workshops jederzeit auf die entsprechende Datei
zuzugreifen, die im Workshop genannt wird.

Einleitung

Das Programmieren geht grundsatzlich

folgendermalen vonstatten:

» Werkzeugmaschine wahlen

* Rohling definieren

*  Werkstilck (im Sinne von TopCam) posi-
tionieren und definieren sowie Program-
mursprung festlegen

» Operationen definieren, mit integrierter
Rohlingsverwaltung

» Simulation

» ISO-Datei generieren

Um lhnen den Workshop zu erleichtern, ”

haben wir Ihnen die ersten drei Phasen der !/

Programmierung abgenommen. Das heilt,

die Werkzeugmaschine ist gewahlt, Werkstiick und Rohling sind eingespannt und die bendtigten
Werkzeuge sitzen bereits in ihren Halterungen.

Allgemeines zur Durchfiihrung

TopCam wurde so ausgelegt, dass beim Generieren des Drehprogramms Meldungen und Warnungen
angezeigt werden und der Anwender bestatigen muss. Einige der Meldungen werden unten erlautert.

Mit diesem Icon wird der Modus zur topologischen Bearbeitung gestartet. Dieses
Icon wird wéahrend des ganzen Workshops eine wichtige Rolle spielen! J -—

4 | & :g
Diese Meldung erscheint, wenn TopCam der Meinung ist, dass das
aktuelle Werkzeug, d.h. das Werkzeug, mit dem der letzte
Bearbeitungsschritt durchgefiihrt wurde, fiir die nachste Arbeit nicht & Cunent toal uneuited
geeignet ist (Bohrer fiir eine Auskehlung, zum Beispiel). HHEIHETHIEHEE
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Diese Meldung erscheint, wenn ein Werkzeugwechsel ansteht und sich _

das zuletzt benutzte Werkzeug nicht an der Position fiir den Wechsel
befindet. Beim Drehen kommt es vor, dass der Anwender das &Doarevammm change positian ?
Werkzeug dort auswechseln will, wo es gerade steht, d.h. ohne [ Showpammses

Ruckfahrt zur Werkzeugwechselposition (z.B. um Zeit zu gewinnen). In e i

diesem Workshop reagieren wir immer mit JA.

Diese Meldung erscheint, wenn das aktuelle Werkzeug fir die
nachste Operation geeignet ist. Der Anwender hat dann die Wahl, e curentiool ¥ES| NO| TU_EXTE Laievenvol.
das Werkzeug entweder zu behalten oder auszuwechseln.

Phase 1: Bearbeitung des Inneren des Werkstiicks

In dieser Etappe geht es um das Vorbohren und Ausbohren im Inneren des Werkstlicks.
Datei 6ffnen: RoueCodeuse stepl.cam.
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Hinweis: Fiir eine bessere Ubersicht wurden ein Viertel des
Soliden, der das fertige Werkstlick darstellt, und ein Viertel | Save confiquration

des Rohlingssoliden offen gelassen, um ins Innere blicken zu Adjust accarding to current coordinate system
kénnen. AuRRerdem wird empfohlen, beim Drehen immer im 0

Modus 2 Ansichten zu arbeiten; siehe nebenstehendes 1

Meni. i

4 views machining
4
Jviews harizontal machining center

Speichern: Speichern Sie diese Datei sofort unter einem
anderen Namen, damit die Originaldatei nicht beschadigt
wird! turning wiew 0 zx
turning wiew 1
turning wi 2

Im Menl die Option fir die topologische Bearbeitung

wahlen. turning wisws 3
wertical turning

Hinweis: Anders als beim Frasmodul muss der Anwender bei

allen Drehoperationen zwei Flachen definieren, namlich eine Ausgangsflache und eine Flache fir den
Endzustand. Welche Arten der Bearbeitung TopCam vorschlagt, hangt von den Flachen ab, die der
Anwender vorgibt.

Wahlen Sie die orange markierte Flache als Aus-
gangsflache. Die Endflache ist identisch mit der Aus-
gangsflache. Hier klicken:

STARTING FACEl ick ending face |

Das topologische Analysemodul zeigt an, dass mehrere Operationen moglich sind. Wahlen Sie folgende:
Vorbohren.

Hinweis: Um die anderen Bearbeitungsarten zu sehen, scrollen Sie einfach durch die Liste!

Bestatigen Sie mit Vorbohren und verwenden Sie den Bohrer Durchm. 20 mm (Werkzeug Nr. T1),
der sich bereits im Magazin befindet. (Einfach Doppelklicken!) Bestatigen Sie die Werkzeugwahl| mit
OK.

Legen Sie annaherungsweise die Tiefe der Bohrung fest, und achten Sie besonders darauf, dass die

Nutzlange des Bohrers langer ist, als der zylindrische Teil der Bohrung. (Die Lange kann dann in der
Dialogbox genauer bestimmt werden.)

Eine Dialogbox erscheint. Legen Sie hier die Tiefe des Bohrlochs ggf. genauer fest, sodass der Wert
hinkommt. (40 mm kénnte vielleicht ein guter Wert sein!)

Bestitigen

Speichern.

Wabhlen Sie die Menuoption fur die topologische Bearbeitung.

Wahlen Sie die blau markierte Flache als Ausgangsflache und die griine Flache als Endflache.

Das topologische Analysemodul zeigt an, dass mehrere Operationen mdglich sind. Wahlen Sie:

Schruppen

Hinweis: Wenn Sie die anderen Bearbeitungsarten sehen wollen, scrollen Sie einfach durch die
Combobox!
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Bestatigen Sie lhre Wahl Schruppen und verwenden Sie dasWerkzeug fiir Ausbohrung innen
(Werkzeug Nr. T3). Dieses befindet sich bereits im Magazin (einfach Doppelklicken). Bestatigen Sie
die Werkzeugwahl mit OK.

Eine Dialogbox erscheint. Andern Sie darin die folgenden Parameter

Tiefe des Durchgangs: 3 mm
Materialzugabe: 0 mm auf den Flachen und 0 mm auf Durchmesser

Hinweis: Dieser Bereich des Werkstlicks wird spater nicht mehr nachbearbeitet.

Bestatigen.
Speichern, allerdings erst, wenn Sie die durchgefiihrte Bearbeitung tberpriift haben.

Phase 2: Schruppen der AuBenseite des Werkstiicks
Die AuRenbereiche des Werkstlicks drehen wir mit den Schruppzyklen.

Datei 6ffnen: RoueCodeuse step2.cam.

Wahlen Sie die Menuoption fir die toplogische Bearbeitung.
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Wahlen Sie die orange markierte Flache als Aus-

gangsflache und geben Sie an, dass die Endflache
mit der Ausgangsflache identisch ist. Daflir folgende STARTING FACE | Bick ending face|

Schaltflache anklicken:

Das topologische Analysemodul zeigt an, dass mehrere Operationen mdglich sind. Wahlen Sie die
folgende: Schruppen.

Hinweis: Wenn Sie die anderen Bearbeitungsarten sehen wollen, scrollen Sie einfach durch die Liste!.
Bestatigen Sie Ihre Wahl Schruppen, andern Sie das aktuelle Werkzeug und verwenden Sie das
AufRenlangdrehwerkzeug (Werkzeug Nr. T5), das sich bereits im Magazin befindet. (Doppelklicken!)
Bestatigen Sie die Werkzeugwahl mit OK.

Eine Dialogbox erscheint; diese kénnen Sie direkt bestatigen.
Speichern, sobald Sie die durchgefiihrte Arbeit Gberpriift haben.

Wabhlen Sie die Mentoption flr die topologische Bearbeitung.
Wahlen Sie die blau markierte Flache als Ausgangsflache, die griin markierte Flache als Endflache.

Das topologische Analysemodul zeigt an, dass mehrere Operationen mdglich sind. Wahlen Sie die
folgende: Schruppen.

Bestatigen Sie lhre Wahl Schruppen und behalten Sie das AuBenlangdrehwerkzeug (Werkzeug
Nr. T5), das Sie im letzten Durchgang benutzt haben.

Eine Dialogbox erscheint. Bestétigen Sie diese, so wie sie ist.

Speichern, nachdem Sie die durchgefiihrte Arbeit Gberpruift haben.
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Phase 3: Schruppen der Tasche

Die querliegende AulRentasche drehen wir mit einem Schruppzyklus.

Datei 6ffnen: RoueCodeuse step3.cam

Wabhlen Sie die Mentoption flr die topologische Bearbeitung.

Wahlen Sie die blau markierte Flache als Ausgangsflache, die griin markierte Flache als Endflache.

Das topologische Analysemodul zeigt an, dass mehrere Operationen mdglich sind. Wahlen Sie die

folgende: Schruppen.

Bestatigen Sie |hre Wahl Schruppen und
verwenden Sie den  Aufienschruppmeifdel
(Werkzeug Nr. T6); das sich bereits im Magazin
befindet. (Doppelklicken.) Bestatigen Sie die
Werkzeugwahl mit OK.

Sobald sich die Dialogbox 6ffnet, werden Sie durch
eine Meldung darauf hingewiesen, dass es
aufgrund der gewahlten Flachen und der
Standardparameter nichts zu schruppen gibt!
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Parameter folgendermaf3en andern:

Bestétigen_ B: EXTERNAL TURM TOOL (TU_EXTE-LX16VZM-DI) Ri0.8 HALZ VA:B?'

bain  Plunge/Levelling pass |Cutting conditionsl Ifo. |
Speichern, sobald Sie die durch-
gefiihrte Arbeit Uberpriift haben.

le [0

orward security

#fangle >|D°

Flunge distance >|2mm

Flunge angle :|

Phase 4: Schruppen der vorderen Tascheg
Die vordere AuRentasche drehen wir mit einem Schruppzyklus.

Dabei 6ffnen:RoueCodeuse step4d.cam.
Wabhlen Sie die Mentoption flr die topologische Bearbeitung.

Wahlen Sie die blau markierte Flache als Ausgangsflache und die griin markierte Flache als End-
flache.
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Das topologische Analysemodul zeigt an, dass mehrere Operationen mdglich sind. Wahlen Sie die
folgende: Schruppen.

Bestatigen Sie lhre Wahl Schruppen. Verwenden Sie den InnenschruppmeiBel (Werkzeug Nr. T9),
der sich bereits im Magazin befindet. (Doppelklicken!) Bestatigen der Werkzeugwahl mit OK.

Sobald sich die Dialogbox 0Offnet, werden Sie :
durch eine Meldung darauf hingewiesen, dass
es aufgrund der gewahlten Flachen und der

Standardparameter nichts zu bearbeiten gibt! & Toolparameters cannotidentfy an area to machine

Nehmen Sie die folgenden Anderungen an
den Parametern vor:

3 INTERNAL TURN TOOL (TU_INTE-JFLDI) Fid HAS0 VA:SD'

bain  Plunge/Levelling pass |Cutting conditionsl Ifo. |

Flunge distance >|2mm

Flunge angle :|

Bestatigen. Roughing [x]
3 INTERMAL TURMN TOOL (TU_INTE-JPL-VDI) R4 HAS0 VA:QD'

SpeICh.ern’ ljaChde"m Sie die durchgefihrte hdain |Plunge,-"LeveIIing passl Cutting conditionsl Infa. |
Bearbeitung Uberprift haben. Cydle
Foughing method > STANDARD |

Operation anglel )IE j

[~ Opposite side axis work
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Phase 5: Realisierung der Auskehlung
Hier realisieren wir die Auskehlung an der Basis von Feld 6.

Datei 6ffnen: RoueCodeuse step5.cam.
Wabhlen Sie die Mentoption fir die topologische Bearbeitung.

Markieren Sie die Flache, die den Boden der Auskehlung darstellt (Orange markiert).

Das topologische Analysemodul zeigt an, dass mehrere Operationen mdglich sind. Wahlen Sie die
folgende: Auskehlung. TopCam analysiert die Topologie des Werkstlicks auf der Suche nach even-
tuellen { A.d.U.: Hier fehlt was!}

Besattigen Sie Ihre WahlAuskehlung und verwenden Sie den EinstechmeiBel (Werkzeug Nr. T8),
der sich bereits im Magazin befindet. (Doppelklicken!) Bestatigen der Werkzeugwahl mit OK.
Bestatigen Sie die Dialogbox flr die Bearbeitung von Auskehlungen so wie sie ist.

Speichern, nachdem Sie die durchgefihrte Bearbeitung Gberprift haben.
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Phase 6: Endbearbeitung auBBen (1/2)
An dieser Stelle realisieren wir die komplette Abschlussbearbeitung der AulRenseite.

Datei 6ffnen: RoueCodeuse step6.cam
Wabhlen Sie die Mentloption flr die topologische Bearbeitung.

Wahlen Sie die orange markierte Flache als Aus-

gangsflache und geben Sie an, dass die Endflache
identisch mit der Ausgangsflache ist; klicken Sie STARTING FACE | Hick ending face]

dazu auf die folgende Schaltflache:

Das topologische Analysemodul zeigt an, dass mehrere Operationen mdoglich sind. Wahlen Sie die
folgende: Konturfrasen. Diese Option schlie3t jede Einstichbewegung aus, was in unserem Fall von
Vorteil ist.

Bestatigen Sie Ihre WahlKonturfrasen und
verwenden Sie den AuBenschlichtmeifel

(Werkzeug Nr. T7), der sich bereits im oK | Cancel | Lirits |

Magazin befindet. (Doppelklicken!) Bestati-

gen der Werkzeugwahl mit OK. Eine Dia- \_/

logbox erscheint, in der Sie die folgenden 7N\

Parameter &ndern: Limits Ok | START| ENG| DIRECTION| RESET| CHANGE FACES

Materialzugabe: 0 auf Flachen und 0 auf

Durchmesser.

Andern Sie auch die BEARBEITUNGSRICHTUNG. Diese muss gegen die Rotationsachse laufen
(also X-).

Wiederholen Sie den letzten Vorgang, aber wahlen Sie diesmal die blaue Flache als Ausgangsflache
und die griine Flache als Endflache.

Speichern, nachdem Sie die durchgefiihrte Bearbeitung tberprift haben.
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Phase 7: Endbearbeitung auBen (2/2)
Wir realisieren jetzt die Endbearbeitung der Tasche.

Datei 6ffnen: RoueCodeuse step7.cam

Wabhlen Sie die Mentoption flr die topologische Bearbeitung.
Wahlen Sie die blau markierte Flache als Ausgangsflache und die griin markierte Flache als End-
flache.

Das topologische Analysemodul zeigt an, dass mehrere Operationen mdglich sind. Wahlen Sie die
folgende: Kopieren. Diese Option ermdglicht die Endbearbeitung eines Werkstlicks unter Einbeziehung
von Einstichbewegungen (im Gegensatz zum Konturfrasen).

Bestatigen Sie lhre Auswahl Kopieren und behalten Sie den AuBenschlichtmeiBel (Werkzeug
Nr. T7), der sich bereits im Magazin befindet. (Doppelklicken!):

Eine Dialogbox erscheint. Andern Sie die Parameter hier wie folgt:

Materialzugabe: 0 auf Flachen und 0 auf Durchmesser.

Bestatigen.

Speichern, nachdem Sie die ausgefiihrte Arbeit Gberprift haben.
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Phase 8: Frasen der 6 Felder und der 12 Nuten

Wir realisieren diese Arbeiten mit der C-Achse der Maschine. Méglicherweise ist es in dieser Phase der
Arbeit erforderlich, bestimmte Kurven zu kopieren, und zwar mit der Funktion Profil, Andere Profile,
Kante im Menu von TopSolid.

Datei 6ffnen: RoueCodeuse step8.cam.
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Wahlen Sie die Menlioption zum Generieren

einer manuellen axialen Konturbear- _ Work Coord. Syst.  Operations  Aftribute Analyze  Wine
beitung. FCrrmmrmmr BACRE-IN1 RNV
© Rewvolution envelop definition
. . . . Geametry 4
Wahlen Sie das orange markierte Profil.
Topologic
N . . . . . Frocess 4
Bestatigen Sie die korrekte Materialseite mit
Bezug auf die Kurve und ermitteln Sie eine Vil i’
Héhe fiir die Bearbeitung mit Bezug auf den Cycle s
N"u"punl_(t des Progrqrr:ms. (-25 mm Fadial turning »  Centering
koénnte ein guter Wert sein!). Mavemants v Tipping
Misc operations »  Drilling
Verwenden Sie den Walzenstirnfraser, P , Spotfacing
Durchm. 16 mm (Werkzeug Nr. T11), der ReawE
sich bereits im Magazin befindet. (Dop- Cliroregyam TEplE
. Foughing on 2 turrets .
pelklicken!) S Cantauring
Manual contouring
Bestatigen der Werkzeugwahl mit OK. Pocketing
Manual pocketing
Eine Dialogbox erscheint. Andern Sie hier Helicaidal contouring
die folgenden Parameter: tanual helicoidal contouting
Alle Materialzugaben auf 0 mm. p— .
grogving

Bestatigen.
Speichern, nachdem Sie die durchgefiihrte Bearbeitung Uberprift haben.

Wahlen Sie die Menloption zum Generieren von
radialen Nuten.

WDrkCDDrd.Syst. Operations  Aftribute  Anal
<

Wahlen Sie das griin markierte Profil. - " g - g [l
Rewvalution envelop definition
. . . . . Geometry 4
Geben Sie an, in welche Richtung die Bearbeitung :
erfolgen soll (in Richtung Dorn oder in Richtung Topologic
. Frocess 4
Reitstock).
Turning 4
Verwenden Sie den Walzenstirnfraser, Durchm. z;'iumin :
6 mm (Werkzeug NR. T12), der sich bereits im : o N S,
Magazin befindet. (Doppelklicken!) Bestatigen der NIV ETEE »  Centeting
Werkzeugwahl mit OK. Misc operations »  Tipping
Contral , Drrilling
Legen Sie den Ausgangswinkel fir die Nute fest SipEitiEEiig
(0° in unserem Beispiel). Chranagrarm Reaming
Roughing on 2 turrets Tapping
. . . . Stock test )
Legen Sie die Flache fest, die den Boden der Nute Coiliztilig
darstellt, um die Hohe fiir die Bearbeitung vorzuge- Pocketing
ben. -

Geben Sie an, ob sich die Nute verbreitern soll oder nicht. In unserem Beispiel ist das Fall.
Geben Sie die Parameter fur die Verbreiterung an (360 Grad und 12 Exemplare).

Eine Dialogbox erscheint. Andern Sie hier die folgenden Parameter:

Alle Materialzugaben auf 0 mm

Bestatigen.

Speichern, nachdem Sie die durchgefiihrte Bearbeitung Uberprift haben.
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Dies ist das Ergebnis, das Sie hitten erhalten kénnen!

TopSolid’Cam benétigt unbedingt eine rotierte Umhiillung fir das zu programmierende Werkstlick, um
funktionieren zu kdnnen. Um diese Umhiillung herzustellen, mischt TopSolid’Cam die Ergebnisse von an
ausgewahlten Orten durchgeflhrten radialen Schnitten. Die Position dieser Schnitte wird vom Benutzer
definiert.

Die nebenstehenden Abbildungen zeigen, was
vorbereitet wurde, damit Sie einfach mit diesem
Tutorial beginnen kénnen.

Zum  Definieren der  Winkelposition  der
verschiedenen durchzufiihrenden Schnitte wird die
Drehfunktion Drehkorperhiille definieren
verwendet. Dank eines Grafikassistenten kénnen
Sie auf die geometrischen Punkte des Werkstlicks
klicken, wenn Ihnen etwas nicht klar ist.

Der bei 0 Grad durchgefihrte Schnitt Nummer 1 (gelber Schnitt) und der bei 15 Grad durchgefiihrte
Schnitt Nummer 2 (blauer Schnitt) werden gemischt, um das untenstehende Ergebnis zu erhalten.

an Qe
Geometry »

Topologic
Process
Revolution envelop | ]

< w INew |
= 15° @ Delete |

Selection |

vV Apply same angles on stock

oK Cancel
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Methoden
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Allgemeines

Definition einer Methode

Eine Methode ist eine Folge von Bearbeitungsoperationen, die an geometrischen Elementen
durchzufihren sind.

Wann wird eine Methode in TopCam verwendet?

Die Methoden kénnen auf vier verschiedene Arten gestartet werden:
)
* Analyse von Features F ';“.

B

* Zylinder analysieren
* Topologie
» Direkt tber das Meni

In den ersten beiden Fallen ermoglichen die Methoden mit einer einfachen Zylinderanalyse das
systematische Verknipfen mehrerer Operationen, z. B. (Gewindebohrung: Markieren, Bohren,
Gewindeschneiden).

Im Falle einer topologischen Analyse wird folgende Leiste [0 psratons: Facing

angezeigt.

Durch Klicken auf die Taste Methode benutzen :
erhalten Sie die Liste der Methoden, die gestartet  EELTERILILEERTEDNY _@
werden konnen.

=-_1 HOLE A~
=-_] Classic
@ Basic cycle diling
&8 Counter sinking form
@ Crrilling + tapping
@ Drilling + thread milling
&% Hole form
@ Method tapping with a mill tool
@ Multiples drilings (<= 4 drilings]
&8 Rear form
88 Reamed hole on cylindsr
&8 Reamed hole on featurs
@ Simple hole [Milling + Point + Drill]
@ Single drilling

@ Spot facing form
Wondirnin | Y

ox_J

Wie Sie sehen konnen, wird bei der topologischen Analyse die LOsung Prozess ausfiihren
vorgeschlagen. In diesem Fall wird die geeignete Methode dank der Zuordnung automatisch
ausgewahlt.

Definition der Zuordnung

Durch die Zuordnung weif3 TopCam, welche Methode bei welchem bekannten Feature verwendet
werden muss. Hierfir ist es unbedingt notwendig, dass das Werkstiick in TopSolid konstruiert wurde.
DIE zuordnung (Methoden\Zuordnungen).
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Funktionsweise

Update process associations @

Process groups Available process
—- Mormal ~ & None A
#- baring =1 HOLE 3
+- counter boring =[] Classic
+- counterzink @ Basic cycle dilling
+- facing @ Counter sinking form
=I- hale @ Drilling + tapping
Automatic search color : @ Drilling + thread milling
2 - Automalic search name : &% Hole form
Hew Drefault : Hole form @ Method tapping with a mil
+- tapping @ Multiples drillings [<= 4 dril
+- pull facing @ Fieam form
+- shaf groove @ Feamed hole on cylinder
+- pocket &8 Reamed hole on featurs
+- groove @ Simple hole [Miling + Poir
+- reamed hole @ Single drilling w
+- tapped hole bl B4 >
[ Ok, H Cancel ]

1: Standard und Normal sind Namen fiir Methodengruppen, in denen die moglichen Features gruppiert
sind (aufgelistet in Blase Nr. 2)

2: Bei jedem Feature gibt es vier Moglichkeiten zum Zuordnen einer Methode:
Uber die Farbe der Flache

Uber das Prafix des Elements

Uber die Form des Features

Uber ein Konfigurationswort fiir das Feature

3: Liste der fir die Zuordnung verfiigbaren Methoden.

* Neu ermdglicht das Erstellen einer neuen Methodengruppe.

» Loschen ermoglicht das Loschen einer Methodengruppe.

Aktuell ermdglicht das Aktivieren einer bestimmten Methodengruppe.. TopCam sucht in der
aktuellen Methodengruppe nach der Zuordnung.

Beispiel fiir die Verwendung verschiedener Methodengruppen

Die Methodengruppen ermdglichen das Erstellen von verschiedenen Methoden entsprechend der
Anfalligkeit des Werkstlcks oder der Harte des bearbeiteten Materials.

So ist es mdglich, identischen Formen unterschiedliche Methoden zuzuweisen.

Sie missen nur noch die Methodengruppe aktivieren, die den Merkmalen des bearbeiteten Bauteils
entspricht.

Einfluhrung in Methoden

Zugang Uber Menul: Methoden\erzeugen/andern
Funktion des Startfensters

Mogliche Aktionen mit der Maus in diesem Fenster:

» Durch Ziehen (linke Maustaste gedriickt halten) kann eine Methode von einem Verzeichnis in ein
anderes verschoben werden

* Durch Doppelklicken kann die ausgewahlte Methode bearbeitet werden

Mogliche Aktionen mit der Tastatur in diesem Fenster:

* F2: Umbenennen der ausgewahlten Methode
» Entf oder Del: Léschen der ausgewahlten Methode
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1: Dies ist die Liste der Methodentypen, die den

auf dem Rechner installierten Modulen REEEEEIEENET 3
entsprechen. 1 MACHINING FORM
. .. . . Al B

Wir werden spater sehen, dass die Methoden im (1 TURNING ﬁ

Inneren jeder dieser Familien in zwei Gruppen #-[] Classic B

eingeteilt sein konnen: Klassische Methoden und #0 Interactive L

) 9 . : =1 3 AXIS TURNING

interaktive Methoden. #-(] Classic > |
#-_] Classique Mo
_1 WIRE MACHINING 1PF 2
_1 WIRE MACHINING 2PF @

] WIRE MACHINING SF
=1 3D MACHINING ;i>>

=-_] Classic
o gh [d32 1] + HMC [d20] + Parallel plane @
@ Roughing + Lft rough + HNC + CSF + residual: S

#-_] Inter-active 7 %
< > @

0K

2: Funktionsleiste:

Zum Erstellen einer neuen Methode oder eines neuen Verzeichnisses. Durch Klicken auf die
Schaltflache wird das unten stehende Fenster angezeigt.

Es ist also mdglich, eine Methode im unten angegebenen Typ von
Methoden zu erstellen

Sie kénnen auch ein Verzeichnis im ausgewahlten Methodentyp | © Mew pracess O New diectary
erstellen. Mame : [Mew proc.:e.ss

Im Feld Name muss der Name fir die Methode oder das Toee > |3 mechinng =
Verzeichnis eingegeben werden. e

Process creation Pz|

ol
[ 7

Zum Kopieren der ausgewahlten Methode unter das Stammverzeichnis des Methodentyps, in
dem sich die urspriingliche Methode befindet.

=
g;_'j

Zum Bearbeiten der ausgewahlten Methode. Hier kann die Folge der Operationen erstellt und
fur die Methode vorbereitet werden.

J

Zum Ldschen der ausgewahlten Methode.

Zum Importieren von Methoden von einem anderen Rechner. Sie miissen das Verzeichnis
auswahlen, in dem sich die zu importierenden Methoden befinden.

Zum Exportieren von Methoden auf einen anderen Rechner.

Sie missen das Verzeichnis auswahlen, in das Sie die Methode exportieren méchten.

Sie erhalten in diesem Verzeichnis eine Datei vom Typ: FormUser478.frm

Hinweis: Das User im Dateinamen gibt an, dass die Methode von einem Benutzer erstellt

@ |& & [

wurde.

Zum A?rufen von Informationen (ber die [ ———

ausgewahlte Methode. Process name = Rough (d32_r6) + HNG (d20) + Parallel
plane (d12) + CSF (dE)
Category = 3d machining
Last modification date = mardi 7 octobre 2003 13:08:47
Directory name = Classic
File name = EMissledvBEYBin\FormsForm300 frm
Mumber of operations = 4 v
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2 Methodentypen

Klassische Methode
Dieser Methodentyp verwendet nur Informationen in Bezug auf die Geometrie des Werkstiicks oder der
verwendeten Werkzeuge.

Interaktive Methode

Dieser Methodentyp verwendet ebenfalls Informationen in Bezug auf die Geometrie des Werkstlicks
oder der verwendeten Werkzeuge und kann dem Benutzer zusatzlich Fragen stellen, um die Folge der
Bearbeitungen zu verfeinern.

Erstellen einer Methode

Zugang Uber Menu: Methoden\erzeugen/andern

Einfuhrung

Wir werden uns die verschiedenen von TopCam wahrend der Erstellung von Methoden gebotenen
Maoglichkeiten an drei konkreten Beispielen ansehen:

* Methode zum Erstellen von Prazisionsbohrungen.

« Bearbeitungsmethode auf mehreren Aufspannungen. (5 positionierte Achsen)

* Schruppmethode mit Drehung.

Erstellen einer klassischen Methode

Beschreibung

In dieser Methode mussen die vier folgenden Operationen aneinandergereiht werden kénnen:

* Zentrierung mit einem Werkzeug, dessen Durchmesser dem Reibedurchmesser entspricht. (Wenn
maoglich)

» Vorbohren eines Lochs, wenn die Prazisionsbohrung einen Durchmesser von mehr als 20 mm haben
soll

* Bohrung im Reibedurchmesser und dabei Weglassen von 0,1 bis 0,5 mm des Radius

* Feinbohren

Hinweis: Es ist sehr wichtig, die LOGISCHE Folge der Bearbeitungsoperationen herzustellen, bevor eine
Methode erstellt wird.

1 Erstellung einer Methode
Zum Erstellen einer neuen Methode miissen Sie das Menii Methoden\Erzeugen/Andern &ffnen.
Wechseln Sie zum gewlinschten Methodentyp.

Klicken Sie anschlieRend auf die Schaltflache ﬁ , um den Namen der m“ maﬁ _ X
Methode einzugeben, und dann auf OK. N'a ::W,— & D GG
. Type | hole A
Die Methode wird der Liste hinzugefigt. C o L o |
Um nun zu der gerade erstellten Methode zu wechseln, miissen Sie auf ==

“ i

diese doppelklicken oder sie auswahlen und dann auf die Taste ==
klicken.
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2 Auswahlen von Operationen

Sie miissen nun die Operationen einfligen, die in der Methode verkn(ipft werden sollen. In unserem Fall
sind dies eine Zentrieroperation, zwei Bohroperationen und schlieBlich eine Reibeoperation.

Modification

Basic operations zet
Hole A
E Back spot facing
[B] Certering
[B] Courterboring
Counterzsinking
Deep depth hole definition [mother]
Dilling
Milling thread

=0
i
E
E
+-[E]
+-[E]
+-[E]
+-[E]
+ E Pocket plunge points centering
+-[E]
+-[E]
+-[E]
+-[E]
+-[E]
E
E
)

Pocket plunge points drilling
Pocket plunge points pointing
Feaming
Spot-facing
Tapping

[B] Tipping

Interactivity

E <»Element(z] search

[B] <:Fick bwo faces

[B] CheckBox w

Ex-Hale

X

Lok I

Cancel

]

Das Fenster zum Verwalten der in der Methode enthaltenen Operationen ist in zwei Bereiche eingeteilt.

» Links sind alle grundlegenden Operationen aufgelistet, die der Methode hinzugefiigt werden kénnen.
Die Bearbeitungsoperationen sind in drei Unteroperationen eingeteilt: Schruppen, Vorschlichten,
Schlichten. Wahlen Sie am besten den Abschnitt Schruppen, da hier auf die meisten Werkzeuge

zugegriffen werden kann.

* Rechts sind die Operationen aufgelistet, die fiir die Methode ausgewahlt wurden.

Der Name der aktuellen Methode ist Uber diesem Bereich angegeben.

Um Operationen hinzuzufligen, missen Sie einfach auf die Operationen rechts doppelklicken oder diese

auswahlen und auf die Taste Einfligen neu klicken.
Fur unser Beispiel erhalten wir so folgende Liste:

Nach oben: Erméglicht das Verschieben der Operation
nach oben.

Neu einfiigen: Erméglicht das Auswahlen einer bereits
in einer anderen Methode eingestellten Operation oder
einer bereits in der aktuellen TopCam-Datei
durchgefiihrten Operation.

Loéschen: Ermdglicht das Léschen der Operation aus
der Methode.

Nach unten: Ermdglicht das Verschieben der Operation
nach unten.

Sie kénnen die Operation mit der Taste F2 umbenennen.

Move up ™

Inzert new -

Copy old --»

< Delete

Move down vy

Ex-Hale

E Centering rough
E Ciilling rough
E Drrilling rough 1
E Tipping rough

Um mit der Justierung der Operationen fortzufahren, missen Sie die Liste nun mit OK bestatigen.
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Allgemeines zur Justierung von Operationen

X

Ex-Hole

g
+ - 4db Process
-4y Tool
+-ddy Cutting conditions
+-[_] Operation
= E Ciilling rough
+ b Process
-4y Tool
+-ddy Cutting conditions
+-[_] Operation
= E Drrilling rough 1
+ b Process
-4y Tool
+-ddy Cutting conditions
+-[_] Operation
= E Tipping rough
+ b Process
-4y Tool
+-ddy Cutting conditions
+-[_] Operation

Show modified | [] Sort parameters

Default value =
Wariable name = center

[ Do not sort: respect operations order from the process

[ Ok, H Cancel ][ Operations

Jede Operation besteht aus vier Abschnitten:

&y Process

t= Activated Fihrt die Operation aus oder nicht
il

. Gibt die Referenzbearbeitung an
E£3 Force tool choice manually 4 ng B
Veranlasst den Bediener, ein Werkzeug auszuwahlen

£ Materialside Gibt die Materialseite an (nur bei Drahtmodellen)

@ Reference 2 Gibt den Z0 der Operation an (nur bei Drahtmodellen)

@ Geametric element to machine - Gibt die zu bearbeitenden Drahtmodelle an (nur bei Drahtmodellen)

&3 Faces to maching Gibt die zu bearbeitenden Flachen an (nur bei Drahtmodellen)

@ Dperation WS Gibt die fiir die Operation verwendete Aufspannung an (nur bei interaktiven Operationen)

& Werkzeug: In diesem Abschnitt sind alle Parameter aufgelistet, mit denen das an die Operation
angepasste Werkzeug gefiltert werden kann (Werkzeugdurchmesser, Werkzeuglange...).

& Schnittbedingungen: In diesem Abschnitt sind alle Schnittbedingungen aufgelistet, die bei Bedarf in
der Methode festgelegt werden kdnnen.

& Operation: In diesem Abschnitt sind alle Operationsparameter aufgelistet, die im normalen Dialogfeld
angezeigt werden.

Parameter sortieren: Zum alphabetischen Sortieren der Parameter.

Justieren der Zentrierung

% Werkzeug

Wir haben beschlossen, dass fir die Zentrierung ein Werkzeug verwendet werden muss, dessen
Durchmesser dem Reibedurchmesser entspricht.

Dies mussen wir im Abschnitt Werkzeug der Operation Zentrierung angeben.
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Ex-Hole Pz|
. " = E Centering rough ~
Hilfe zum ausgewahlten Parameter. 54 Process
=4y Tool
3 Tool reference operation
L8 T ool diarneter
Tool diameter
[ Kepwords ] [ Apply ] [Shdw modified] [ Sort parameters
Default value =
Wariable name = .ComplexForm. 1.Form. ToolDiam
Min, [ Max. ;|
[ Do not sort: respect operations order from the process
[ Ok, ][ Cancel ][ Operations ]

Der Standardwert entspricht einem Wert, den TopCam auf einen Parameter anwendet, wenn dieser
nicht vom Bediener geandert wird. Der Variablenname ist der Name, den Sie wieder vorfinden, wenn
dieser Parameter in einer anderen Operation dieser Methode verwendet wird.

Um der Methode mitzuteilen, dass der Durchmesser des _
Zentrierwerkzeugs mit dem Reibedurchmesser lbereinstimmen EGYLLH X
muss, bendtigen wir Schliisselwoérter. Durch Klicken auf die
Taste Schlusselworter wird folgendes Fenster angezeigt.

Ex-Hole

Geometry

Drilling / cylinder
Die Schlisselworter sind in zwei Familien aufgeteilt: : ] Dt
« Die Schliisselworter fir die aktuelle Methode. Diameter

» Die Schlusselworter fiir die bearbeitete Geometrie.

Wariable name = form_hole. diam

In unserem Fall missen wir den Durchmesser der Bohrung (

Ok, H Cancel ]

abrufen.
Der Variablenname ist der Text, der kopiert
wird, wenn wir auf OK klicken. Kepwords ] [ Apply ] [Show modified] [ Sort parameters

Default value =

Wariable name = .ComplexForm. 1.Form. ToolDiam

Max. :[.form_hale. diam

@ Operation [ Do not sort: respect operations order from the process
Wir werden nun fir die Methode festlegen, 0k J[ cancel ][ Operations |

dass die Zentrierungsoperation  einen

Zentrierdurchmesser hinterlasst, der dem

Bohrungsdurchmesser oder dem Werkzeugdurchmesser entsprechen muss, falls das Werkzeug kleiner
als die Bohrung ist.

Wir missen also prifen, ob das ausgewahlte Werkzeug kleiner als die Bohrung ist.
Im Folgenden sehen Sie die Tests, die fiir die Methoden mdglich sind.

> bedeutet ,groRer als’
>= bedeutet ,groRer als oder gleich’
< bedeutet  kleiner als’
<= bedeutet  kleiner als oder gleich’

= bedeutet ,gleich’
1= bedeutet ,ungleich’

bedeutet ,sonst’
? bedeutet ,dann’
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Um das Ergebnis in unserem Fall zu erhalten, missen wir im Wert des Parameters Folgendes eingeben:
(.form hole.diam <.ComplexForm.l.Tool.Diam)? .form hole.diam: .ComplexForm.l.Tool.Diam
Die kursiven Worter werden durch die Verwendung von Schlisselwértern erreicht.

Die Ubersetzung des oben stehenden Ausdrucks lautet:
Wenn  (Durchmesser der Bohrung <

£33, Mark diamet
Durchmesser des verwendeten Werkzeugs), |M __2 ak diameter -
i t
dann ist der Parameterwert der Durchmesser e flametet
der Bohrung; sonst ist er der Durchmesser des
verwendeten Werkzeugs' i Kepwards i [ Apply ] [Shdwmddified] [ Sort parameters
Default value =

‘W ariable name =
al .1 1

[ Do not sort: respect operations order from the process

Wir werden nun erzwingen, dass sich die Zentrieroperation zwischen den einzelnen Zentrierungen
systematisch auf die Z-Zustellung zurtickzieht.

Hierzu muss der Parameter Hindernis immer

. . . LR Al J t obstacle pl.
iiberspringen auf 1 forciert werden . | e et e e ,
Always jump at obstacle plane: -~
Thyes
v
[ Kepwords ] [ Apply ] [Shdw modified] [ Sort parameters

Default value = 1

Wariable name = .ComplexForm. 1. always_drop
[1
[ Do not sort: respect operations order from the process

Zuletzt werden wir einen Standardkommentar ausgeben, der sich abhangig vom Reibedurchmesser
andert.
Hierzu benétigen wir das Zeichen &, mit dem wir Parameterwerte in Text einfligen kénnen.

In unserem Beispiel kénnen wir Folgendes

. = £
schreiben: = e =
Comment
Wir erhalten den Kommentar fir einen
Relbedurchlmelsser von 16 mm: Zentrlerung [ Kepwords ] [ Apply ] [Shdw modified] [ Sort parameters
der Prazisionsbohrung D=16 Default value =
‘ariable na lexFarm. 4.

[ Do not sort: respect operations order from the process
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Justierung der Vorbohrung
=4y Process

= E Ciilling rough
3 Activated w

& Methode
Diese Operation muss nur generiert werden,
wenn der Reibedurchmesser mehr als 20 mm

A dizactivated operation will not be created by the method Activated:
no
1 yes

betragt . . . [ Kepwords ] [ Apply ] [Show modified] [ Sort parameters
Hierzu missen wir den Durchmesserwert in der  Defauit valus =
Variablen Akthlert pr[]fen Wariable name omplexForm. 4. Form. Active

from_hale. ]

[ Do not sort: respect operations order from the process

Das Ergebnis dieser Prifung ist 0, wenn die
Behauptung falsch, und 1, wenn sie wahr ist.
Die Variable Aktiviert ist also 1, wenn der Durchmesser der Lochs gréRer als 20 ist.

* Der Durchmesser des Werkzeugs muss mindestens 16 mm und hdchsten den Lochdurchmesser
minus 2 mm betragen.
» Die nutzbare Lange des Werkzeugs muss die Tiefe des Lochs Uberschreiten.

% Operation

» Die Tiefe der Bohrung muss der Tiefe des Lochs entsprechen.

» Es muss automatisch erkannt werden, ob das Loch durchgehend ist oder nicht.
» Der Kommentar muss die Bohrungstiefe angeben.

Justierung der Bohrung

% Werkzeug

* Der Mindestdurchmesser des Werkzeugs ist der Durchmesser des Lochs minus 1 mm, und der
Hoéchstdurchmesser ist der Durchmesser des Lochs - 0,2 mm.

* Wie bei der vorherigen Bohrung muss die Nutzldnge des Werkzeugs grofler als die Tiefe des Lochs
sein.

& Operation
» Die Bohrungstiefe muss die Gesamttiefe des Lochs sein.
» Der Kommentar muss die Bohrungstiefe angeben.

Justierung der Prazisionsbohrung

& Werkzeug
* Der Durchmesser der Werkzeugs muss mit dem Durchmesser des Lochs Ubereinstimmen.
* Die nutzbare Lange muss die Tiefe der Prazisionsbohrung Gberschreiten.

% Operation

Legen Sie den Kommentar fest, um z. B. Folgendes zu erhalten: FERTIG REIBEN D=20. TIEFE P = 25.
Um keine Werte mit zu vielen Dezimalstellen in den Kommentaren zu erhalten, miissen Sie die Funktion
ROUND() verwenden.

Bsp.: ROUND (. form hole.diam, 3)

In diesem Beispiel wird der Wert des Lochdurchmessers auf die dritte Dezimalstelle gerundet.
20,0026111 => 20,003
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In den Werten der Parameter sind einige arithmetische Funktionen verfligbar:

sin
cos
tan
asin
acos
atan
sqrt
power
log
int
abs
sgn
round

und auch logische Operatoren:
OR
AND
NOT

Sinus eines Winkels
Cosinus eines Winkels
Tangens eines Winkels
Winkel des Sinus
Winkel des Cosinus
Winkel des Tangens
Quadratwurzel
Potenzierung
Logarithmus

Ganzzahl

Absoluter Wert
Vorzeichen des Werts
Rundung

A oder B
Aund B
Umkehrung der Prifung

Erstellen einer interaktiven Methode

Einfuhrung

Mithilfe der interaktiven Methoden kdnnen dem Benutzer Fragen gestellt werden, um Werte festzulegen
(Schnitttiefe, Werkzeugdurchmesser), mehrere zu bearbeitende Geometrien auszuwahlen usw.

Wie werden die Fragen gestellt?

Der Benutzer kann mithilfe der unten aufgelisteten Interaktivitdtsoperationen befragt werden:

Ein oder mehrere

[E] ..
auswahlen

[El Elemente finden

E Geometrische Elemente analysieren

[El  Flache wahlen

[El  Flache finden

[l  Zwei Flachen auswahlen

Element(e) Schlagt das Auswahlen von

Drahtdarstellungseingaben vor.

Sucht Drahtelemente anhand ihrer Farbe, ihres
Namens oder ihrer Folie.

Ruft die Mindest- und Hochstkoordinaten des
Elements ab.

Schlagt die Auswahl von einer oder mehreren
Flachen vor (fiir die Topologie, zusatzliche Flache,

)
Sucht eine Flache anhand ihrer Farbe oder ihres
Namens.

Schlagt das Auswahlen einer Anfangsflache und
einer Endflache vor (Drehen).
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Ruft die Mindest- und Hochstkoordinaten der Flache

E Geometrische Flachen analysieren ab

E Gleitkommazahl eingeben Ermoglicht das Eingeben eines Dezimalwerts.

E Ganzzahl eingeben Ermdglicht das Eingeben einer Ganzzahl.

E Zeichenkette eingeben Ermdglicht das Eingeben von Text.

E Dialog Fenster definieren Beginn der Definition des Dialogfelds.

E Dialog Fenster Definition schlielen Ende der Definition des Dialogfelds.

E Farbauswahl Ermdglicht das Auswahlen einer Farbe.

E Kastchen Ermoglicht .das Abfragen einer Antwort in Form von
Ja oder Nein.

B Pulldown Liste E.rmoglllcht das Anzeigen von mehreren Werten in
einer Liste.

Beschreibung

Diese Methode sollte in einem Dialogfeld den Durchmesser des zu verwendenden Werkzeugs und den
gewiinschten Bearbeitungstyp abfragen. (PLANFRASEN, TASCHENRAUMEN, OFFENE TASCHE
RAUMEN)
AnschlieBend sollen die zu verwendende Aufspannung und die zu bearbeitende Flache abgefragt
werden.

Wir missen also die folgenden Operationen verketten:

Dialog Fenster definieren
Gleitkommazahl eingeben

Pulldown Liste

Dialog Fenster Definition schlieRen

Ein oder mehrere Element(e) auswahlen
Flache wéahlen

Planfrasen

Taschenraumen

Offene Tasche raumen

Es ist wichtig, die oben aufgelisteten Operationen umzubenennen, um eine versténdlichere Liste zu
erhalten.

Beispiel:

[B] Dialog bow defirition

[B] Tool diarmeter

[B] Operation chaice

[B] Dialog bow end defirition
[B] “wiork Coord syst

[B] Chaice of the faces

[B] Facing

[B] Pocketing
L] Open pocket

Justierung des Dialogfelds
Das Dialogfeld wird in diesen vier Zeilen definiert:

Grenzt den Beginn des Dialogfelds ab

Zeile, in der der Werkzeugdurchmesser eingegeben wird
Pulldown-Liste

Grenzt das Ende des Dialogfelds ab
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Lassen Sie uns diese vier Operationen genauer betrachten:

Ermdglicht das Eingeben des Titels des Dialogfelds (blaue Leiste)

=-[B] Dialog box definition
=4y Process
=) Dialog box title

3 Activated

=-[B] Tool diameter

-y Process

3 Question to azk Gibt die zu stellende Frage an
3 Imperative answer - ZWingt den Benutzer eine Antwort zu geben oder nicht

B Minimurmn lirnit Obergrenze des durch den Benutzer einzugebenden Werts
B Mawirum limit Untergrenze des durch den Benutzer einzugebenden Werts
3 Unit type Gibt die Einheit des eingegebenen Werts an

3 Answer valug Legt den standardmaRig angezeigten Wert fest

3 Activated Bestimmt, ob die Frage gestellt wird oder nicht

=-[B] Operation choics

=6 Process

£3 Question to ask
£3 Available arswers list

£ dnswer value Gibt die Liste der méglichen Antworten an (z. B.: A; B; C)
£3 Activated

Hinweis: Lesen Sie fiir all diese Funktionen auch die unten im grauen Feld angegebene Hilfe.
Beispiel fur die Pulldown-Liste:
@ .":".I'I A
3 Activate:
= E Dialog box end definition w

Answer value, defined from 0 to n.
E=ample pour no, yes : 0 means no, and 1 means yes.

Der Wert der Antwort reicht von 0 bis n.

Die Frage nach der Aufspannung

=-[B] work Coord spst

=4 Process
£33 Question to ask Gibt den Elementtyp an: 16 fir Aufspannungen
£3 Selectable element type  Mdglichkeit der Auswahl mehrere Elemente
£ Multiple selection allowed Enthalt die Liste der vom Benutzer angeklickten Elemente
£33 Activated

Hinweis: Der auswahlbare Elementtyp kann eine Summe von verschiedenen Typen sein, damit
verschiedene Elementfamilien ausgewahlt werden kénnen.
Bsp.: 12, es kdnnen also Punkte (4) und Kurven (8) ausgewahlt werden.

Die Frage nach der zu bearbeitenden Flache

=-[B] Chaice of the faces

=23 Process
£33, Duestion to ask
£33 Multiple selection allowed
2, Orlly part firish faces Beschrankt die Auswahl der Flachen auf das Fertigteil *

3 Activated

Hinweis: * Die Beschrankung auf das Fertigteil ist nur notwendig, wenn Sie die ausgewahlte Flache
bearbeiten mochten.
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Die Beschrankung auf das Fertigteil ist nicht notwendig, wenn sich die Auswahl z. B. auf zusatzliche
Flachen bezieht.

Verwendung der Antworten des Benutzers

Bei allen oben angegeben Operationen verfiigen die Operationen entweder iber einen Antwortwert oder
Uber eine Liste ausgewahlter Elemente.
Mithilfe dieser Parameter kdnnen die Antworten der Benutzer wiederverwendet werden.

Beispiel mit Planfrasen - 8] Facing

Damit das Planfrasen eine Bewegungsbahn berechnet, muss der Parameter = @S;C:SS_ J
AKTIVIERT auf 1 festgelegt sein. 2 Activate

In unserem Beispiel mdéchten wir, dass das Planfrasen berechnet wird, wenn der Benutzer Planfrasen
aus der Pulldown-Liste auswahlt, was der ersten Position also 0 entspricht.
Wir mussen also prifen, OB die ANTWORT der Operationsauswahl GLEICH 0 ist.

Folgendes wird in das aktivierte Feld geschrieben ( .ComplexForm.3.Form.Combo.Value == 0
)

Wenn das Planfrasen ausgewahlt ist, hat diese Priifung als Ergebnis 1. Die Operation wird also

aktiviert.

Um die Variable zu erhalten, die dem Antwortwert der Pulldown-

Liste entspricht, missen Sie die Taste Schlisselworter RELEELEE X

verwenden und den Parameter Antwortwert der =
= @ work Coord. Syst. Machining

Operationsauswahl abrufen. +-[B] Dialog box defirition

+-[B] Tool diameter

Unter diesem Fenster finden wir den Namen der Variablen, die B @geﬁgf;;hm

integrier‘t wird. 3, Question to ask
3 Available arswers list
B Arawer valus
L] rwer value tewt
3 Activated

+-[B] Dialog box end definition

+-[B] “work Coord spst

+-[B] Choice of the faces

+-[B] Facing

+-[B] Pocketing

E Open pocket

Geometry

Answer value test:
E=ample for yes:no : 'ves' or 'no’.

Wariable name = .ComplexForm. 3.Form. Combo. T exty alue

Ok, ] [ Cancel

. . . . =4y Process
Gibt die zu bearbeitende Flache an €53, Faces to machine

Gibt die zu verwendende Aufspannung an 5 Operation WCS
Fur die beiden oben angegebenen Parameter missen Sie die Schliusselwérter verwenden und die Liste

der in Flachen zum Bearbeiten ausgewahlten Flachen und die Liste der in Aufspannung ausgewahlten
Elemente abrufen.
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Die Ergebnisse sind:
Yariable name = .ComplexFarm. 7. Form.GeomF aces
|. ComplexF orm. 6. Form. Pickface Y alus

Yariable name = .ComplexForm. ¥.Faorm. PosFrame
|. ComplexF orm. 5. Farm. Pickel 4 alue

Sie miussen den Antwortwert des Werkzeugdurchmessers abrufen. & 1o

3 Tool rgference operation
3 Tool diameter
128 ool type

Der zu verwendende Werkzeugtyp kann festgelegt werden.
Hierzu mussen Sie die Taste Schliisselworter verwenden und

Wariable name = .ComplexForm. 7.Form. ToolType

auf die Taste Werkzeugtyp wahlen klicken. [ ]
08 Cancel
Es geniligt, den gewiinschten Werkzeugtyp
Type choice El

auszuwahlen und auf OK zu klicken.

Femily chnfre

Zum Beenden der Methode...

Tipes list

. . . . . = =
Sie mus_§en nun nur_ die _belm Planfra_sen
durchgefiihrten Schritte in  den beiden FRAISE A SURFACERDRESSER

. . FRAISE 2 TAILLES
anderen Bearbeitungsoperationen FRAISE 2 TAILLES RAVAGEUSE

. FRAISE A RAINURER
Wlederh0|en' FRAISE 3 TAILLES

H H ivi I I FRAISE SCIE
Achten Sie daral_Jf, die Akthlerungspruf_ung fur e S e
die verschiedenen Bearbeitungen FRAISE A LAMER EN TIRANT
FRAISE A CHAMBRAGE
anzupassen. FRAISE 1/4 DE CERCLE
FRAISE A CHANFREINER
|__|FRAISE A CHANFREINER INVERSEE v
I ¥
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Mit dieser Methode erhaltener Bahntyp

Erstellen einer Drehmethode

Einfiihrung

Diese Methode sollte ermdglichen, die Anfahrpunkte des Werkzeugs vor dem Abziehen des Werkstlicks
und dann die Rickzugspunkte auszuwahlen, um anschlieBend das Langdrehen des Werkstiicks
durchzufiihren und zuletzt das Werkzeug zu seinem Wechselpunkt zuriickzuschicken.

Wir mussen also die folgenden Operationen verketten:
* Ein oder mehrere Element(e) auswahlen
* Flache wahlen

» Ein oder mehrere Element(e) auswahlen
+ Zwei Flachen auswahlen

» Dialog Fenster definieren

* Gleitkommazahl eingeben

* Gleitkommazahl eingeben

* Gleitkommazahl eingeben

» Dialog Fenster Definition schlieRen

* Absolute Bewegung

* Achsparallel Schruppen

* Absolute Bewegung

» Achsparallel Schruppen

* Bewegung zum Werkzeugwechselpunkt

Hinweis: Benennen Sie die oben angegebenen Funktionen stets um, um sie verstandlicher zu machen.
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[B] lead poirts

[B] face to mackine

E stop point

[B] Face to to slide-lathe

[B] Dialog bow defirition

[B] Past value

[B] Stock value

[B] Z limit

[B] Dialog bow end defirition

[B] &bsolute coordinates movement

TopSolid’Cam 2006

Beispiel:

In diesem Drehbeispiel werden wir Bewegungsfunktionen und
selbstverstandlich eine Drehfunktion einfligen.

Wir lassen also die Justierung des Dialogfelds, die wir im Beispiel
der Methode zum Frasen auf einer Aufspannung gesehen haben,
und die Verwendung der eingegebenen Dezimalwerte aus.

E Approach
E Fioughing .
[E] Retract Die Auswahl der Punkte

[B] slide-lathe

Die Funktion zum Auswahlen von Punkten ist Ein oder mehrere
Element(e) auswahlen. Sie missen nur angeben, dass der
auszuwahlende Elementtyp 4 ist, um Punkte auszuwahlen.

Zwei Flachen auswihlen

Anfangsflache der Bearbeitung

Endflache der Bearbeitung

Enthalt die beiden ausgewahlten Flachen
=-[B] Face to to slide-lathe

=4y Process
3 Duestion to sk for the first face Anfangsflache der Bearbeitung
£33 Question to ask for the secand face . Endflache der Bearbeitung
@ Only finish part faces

3, Selected faces list Enthalt die beiden ausgewahlten Flachen
3 Activated

Hinweis: Man kann anmerken, dass diese Funktion fir das Abziehen der vorderen Flache des
Werkstlicks nicht verwendet werden muss, da in unserem Beispiel nur eine einzige Flache notwendig ist.
Sie mussen also Flache wahlen verwenden.

Verwendung der ausgewahlten Punkte

= E Approach
=4y Process

3 Activated
3 operation 1D
£33 Force tool choice manually Hier mussen Sie die Liste der Elemente angeben, die Sie
@ [y in der Funktion Anfahrpunkte mithilfe der SchlUsselwdrter ausgewéahlt haben
E3 Faces to mackhine
3 Operation WS

=-[B] lead paints
=4y Process
3, Question to ask
@ Selectable element type
3 Multiple selection allowed
§ ed
Activated

=]
=]

Wie wird das zu verwendende Werkzeug festgelegt?

Wir werden sehen, wie man EIN genau bestimmtes Werkzeug festlegt, indem man seine
Werkzeugreferenz angibt.

Sie mussen erneut die Schlusselwodrter verwenden und von dem Parameter Werkzeugreferenz der
Operation Anfahrt ausgehen.

In diesem Moment wird die Taste Werkzeugauswahl unten im Fenster angezeigt.
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Wenn Sie darauf klicken, wird die Werkzeugdatenbank angezeigt

Wariable name = .ComplexForm.1.Form. Pickelt Y alue

Chooze tool type

[ Ok, ] [ Cancel ]

Fermifly clhoice
Sie missen nur noch Outil de tournage 2
das Werkzeug

[es list

auswahlen, um seine

Referenz zu erhalten. Label ~
Y OUTIL TOURNAGE EXTERIEUR

OUTIL TOURNAGE INTERIEUR
OUTIL TOURNAGE SPECIAL

0

Fry

Sl

0k " Cancel

Hier wird die Werkzeugreferenz abgerufen:
=-[B] slide-lathe
&3 Process
=43 Tool
3 Tool reference operation
3 Tool diameter
3 Second tool diameter
3 Comer radivs
3 Length for the second tool
3 Total tool length
@ Cutting length
3 Pocket depth
3 Pocket diameter
@ Tip angle
@ Cutting angle
3 Murnber of teeth

121 T ool reference

3 Tool type

Tool reference

[ Kepwords ] [ Apply ] [Show modified
Default value =
Wariable name = .ComplexForm.13.Form. Tooluser_refl
[TU_EXTE-L+12C2H-0516_%DI
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Justierung des Abziehens der vorderen Fléache

& Werkzeug
Es ist wichtig, dasselbe Werkzeug wie beim Anfahren zu verwenden. Deshalb muss die Abziehoperation
auf die Anfahrt fir das Werkzeug verweisen.

= E Fioughing = E Approach

#-§dy Process #-§dy Process

=4y Tool -4y Tool filker
3 Tool reference operation =45 Tool choosen
3 Tool diameter 3, Tool diameter
3 Second tool diameter 3, Second tool diameter
3 Comer radivs 3, Tool comer radius
@ Length for the second tool @ Cutting length
3 Total tool length 3 Total tool length
@ Cutting length @ Pocket depth
3 Pocket depth 3 Murber of cogs
@ Pocket diameter @ Tool tip angle
@ Tip angle @ Tool tip length
@ Cutting angle @ Cut angle
S8, Number of testh Schliisselworter 3, Tool reference
@ - L] T ool reference operation
@ Tool type @ Tool Type

£33 Tool changer number 3 Tool changer location rumber

Achten Sie darauf, den Abschnitt Selektiertes Werkzeug in den Schliisselwortern auszuwahlen, um
sicher zu sein, das vom Benutzer ausgewahlte Werkzeug abzurufen und nicht das in der Methode
vordefinierte Werkzeug.

& Operation
Bei Drehoperationen ist die Justierung der Operation obligatorisch, z. B. fiir die Bearbeitungsrichtung. So
kann eine Abziehoperation nur in Langdrehen umgewandelt werden, indem die Bearbeitungsrichtung
geandert wird.

Fir die Abziehoperation muss eine Bearbeitungsrichtung = -90° angegeben werden.
Ein Bearbeitungstyp NORMAL

Ein Aufmal3typ KONSTANT

Ein Aufmalwert gleich dem vom Benutzer eingegebenen Wert

Justierung des Langdrehens

& Operation

Bearbeitungsrichtung fir das Langdrehen = 180°

Fir das AufmaR und den Bearbeitungstyp: siehe Abziehen

Ein Begrenzungstyp: Z-Achse

Ein Wert der Limite in Z gleich dem vom Benutzer eingegebenen Wert

Riickkehr zum Werkzeugwechselpunkt

& Werkzeug
Sie mussen auf jeden Fall die Ruckkehr des Werkzeugs zum Werkzeugwechselpunkt fir das vorher
verwendete Werkzeug verlangen. (Siehe Justierung des Abziehens weiter oben)

319



TopSolid’Cam 2006

Erhaltener Weg

Anfahrpunkt

Fall der Verwendung von Interaktivitatsfunktionen
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Ein oder mehrere Element(e)
auswahlen

Elemente finden

Geometrische Elemente
analysieren

Flache wahlen

Flache finden

Zwei Flachen auswahlen
Geometrische Flachen analysieren
Gleitkommazahl eingeben

Ganzzahl eingeben

Zeichenkette eingeben

Dialog Fenster definieren

Dialog Fenster Definition schlieflen
Farbauswanhl

Késtchen

Pulldown-Liste

Auswahl der Anfahrpunkte zum Drehen oder einer
Kurve zur Drahtmodellbearbeitung

Abrufen von Kurven anhand ihrer Farbe zum
Begrenzen einer 3D-Bearbeitung

Abrufen des Z-Werts eines Punkts zum Begrenzen
einer Bearbeitung (Drehen oder 3D-Frasen)

2D-Frasbearbeitung der ausgewahlten Flachen

Abrufen von Flachen anhand ihrer Farbe als
zusatzliche Flachen bei der 3D-Bearbeitung

Abrufen des Anfangs und des Endes von
Drehbearbeitungen

Abrufen des unteren Z-Werts einer Flache als Z-
Referenz zum Frasen

Eingeben des AufmaRes, der Schnitttiefe, des Mindest-
Z-Werts zur Begrenzung usw.

Eingeben der Anzahl der Zustellungen, der
Werkzeugnummer usw.

Ermdglicht das Eingeben eines bestimmten
Kommentars oder eines Texts, der in einen NC-Satz
eingefiigt werden soll

Siehe Beispiele weiter oben
Siehe Beispiele weiter oben

Ermdglicht das Auswahlen der Suchfarbe zum Abrufen
der zusatzlichen Flachen

Aktiviert oder deaktiviert eine Operation der Methode

Ermaoglicht das Auswahlen der auf eine Flache
anzuwendenden Bearbeitung
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