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1. Helix-Frasen Z-Level

= Verfugbar fur 3 und 5 Achsen
mit dem 3-zu-5-Achsen-Konverter

= Unterstutzt werden alle Werkzeuge,
auch Kreisradiusfraser

=  Unterstutzt wird “Konstante’”-, “Rauhtiefe’-
und “Abstand auf Kontur”- Zustellungen

Spanen I Axial IZone I H5M I Ausgabe 1

Bahnabstand:

|§(onstantr\ e
Abstand zwischen Arbeitsgangen

Rautiefe
Min. Abstand zwischen den Arbeitsgangen: bstand auf Kontur
Rautiefe: 0.25mm % ?

] Frésstrategie - Helix
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1. Helix-Frasen konturgefuhrt 3DX

Konturgefihrtes Flichenfrisen.1 ? B I
I

= Verfugbar fur 3 und 5 Achsen — T i

Kommentar: | Keine Beschreibung |

mit dem 3-zu-5-Achsen-Konverter ' s [veh | o [aec |

Frasstrategie

O

O Zwischen Konturen @ Parallele Kontur O Leitkurvenkontur

‘ Den Cursor auf einen Auswahlbereich der Voranzeige bewegen |

|| e e |
Bahnabstand:

Abstand zwischen Bahnen:

[[] 3-nach-5-Achsenumsetzer
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1. Spiralfrasen neue Strategien 3DX

Strategien: R
= Helixférmig, —

=  Konzentrisch,

=  Aufmalf auf Teil Zickzack,
= Aufmald auf Teil Eine Richtung, | g — :
= Helixformige 3D-Konstante Aot s hororoen O _E

/or und zurlck

Spanen t Radial [ Konzentrisch
~ [Spiralverfermung
ufmal auf Teil, Zickzack

ufmal auf Teil, Eine Richtung 2

Bearbeitungstoleranz:

Schnittmodus:

Helixformige 3D-Konstante
Aufmal auf harte Begrenzung:

Aufmall an weicher Begrenzung: Ornm ?
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1. Spiralfrasen Optimierung

3DX
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2. Kreissegmentfraser 3DX & V5-6-R2019
.- n Kegelform
= Unterstiutzt werden die Formen: Kegelform, Topar fom
Tonnenform und Tropfenform [
= Dank hoherer axialer Zustellung im Vergleich
zu klassischen Torus oder Kugelwerkzeugen
kann die Bearbeitungszeit reduziert werden

LDHUB=10mm

Tonnenform

Barrel-shape
Tropfenform

Oval form

._PEMXELO.MBmm
OAl =73mm

|
|
|
|
|
|
|
|
RE2 5»‘3*““"” “‘“}ij

DCX=10mm

|
:
7 |
i
[

J {
Linsenform
Lens-shape
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2. Kreissegmentfrasen

= Kollisionen mit dem Teil werden gepruft
und automatisch vermieden

Der maximale Neigungswinkel, maximale
Diskretisierungswinkel und die
Kontaktpunktposition konnen frei gewahlt werden

3/5-Aods Converter ?

x

Global modification I Collisions checking " Machine kinemat tics

Activate global modification

Tool axis mode: Rolling (with barrel tool enly) v
Max discretization angle: 15deg E ?
Max tilt angle: 25deg E

Contact point position: =]
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3. Schnittdaten 3DX

~ Feeds & Speeds

Aluminium ~ | | Face milling ~ | | Roughing = |;|

= Ordnen Sie dem Werkzeug mehrere =
Schnittbedingungen entsprechend e — — -

. Machining Type: Face milling Face milling e
den 3 Optionen zu: seschining quniry: (R o =
. speed mode: ?ﬂ Linear = ?:i;l Linear = @
\/ M ate ria I Cutting Speed : Om_mn < om_mn =
Spindle speed : Oturn_mn = Oturn_mn =

\/ Operatlon Feed mode: ﬂ Global |~ Clobal |~

/ Q u a I itét Feedrate : Omm_mn = Omm_mn =
Feedrate per tooth : Omm_turn = Omm_turn S
Max machining length : 0omm = | omm =
n . 5 Ep————
"7 Kenfiguration von Vorschub und Geschwindigkeiten Max life time : 0s 2 [os 2
Coolant syntax :
Machined Material Machining Type Machining Quality Max machining feedrate : | Omm_mn 21 [ omm_mn :
% Max chip thickness : 0omm ={ | omm =
TRAV thay %Ay p
= = Max volume rate : 0m3_s : 0m3_s :
1.2379 Planfrasen Schruppen = =
2240 : i Max power : ow = ow e
11730 Konturfrisen Schlichten
f 12 i . w2 Bending force : ON : OoN :
Aluminium Taschenfrasen Feinschlichten
Graphit Bohren Axial BRax EhRAje Reg Odeg v |Odeg -
Kupfer 3D-Schruppen Mo quality Phwige Feedeaty: OurE iei %) | omm_mn -
3D-Schlichten Axial depth of cut : omm = [omm =
Radial width of cut : Oomm : 0omm :
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3. Schnittdaten

NC Werkzeuge — Status 3DEXPERIENCE ab R2018x

= Die Schnittbedingungen initialisieren den Vorschub, die Spindeldrehzahl,

aber auch einige Betriebsparameter, wie die radiale Schnittbreite,
die axiale Schnitttiefe und den maximalen Eintauchwinkel.

Profile Contouring.2 7 X

Name [ Profile Contouring.2

Comment: | No Description

AL E Y&

Profile Contouring.2 70X

Assembly ; MFG43_TA RA390-032-150-C5 A.1 (MFG43_TA RA390-032-150-C| ... | @y | @) Name: Profile Contouring Roughing TAGV | | Imp:
Tool: MFG43 RA390-032C5-3GM A1 (MFGA3 RA3%0-032C5-36M) | ... | @[ @) Comment: | No Description (=]
Toomber__ = 1w | 0 bR [0 | 3RS | =
. [F Ld

Cutting conditions: Assembly : MFG43_TA RA390-032-150-C5 A1 (MFG43_TA RA3%0-032-150-C] ... | @Y | @)
Finishing conditions} X = )
216 - Profie conteaning - Rougeiag Tool: MFG43 RA390-032C5-36M A1 (MFGA3_RA390-032C5-36M) | . @[S ]
_I Y & | I [316L - Profite contouring - Finishing Tool number: ]

et oo | 1AQY_Pehle contouingFricang Cuttng condiion: | 126\ - profile contouring - Roughing

Finishing conditions: Select machining conditions parame 2z =

&[T #[4[1]019]8[3]

Mounting station : v

orted parameters |

Machining feedrate
Spindle speed
Radial width of cut
Axial depth of cut

Max plunge angle

Cancel

Machining | Stepaver ‘ Finishing || HaM |

Sequencing: (e =] ? [ Side Step First

Radial Strateau (D7

Distance between paths: 3~ [7]

Overhang for rewerk areas:

Auxial Strateay (Da)
Mode:

Wiaximum depth of cut

Masimum depth of cuts 5. 7]

Maximurm ramping angle:

2 Number of paths: 2
=
50 =

Number of levels:
1deg =

3DX

| s
LCRECNE R W
Feedrate
APProach [0 mn ]

Retract: 7000mm_mn

Finishing: e

Mochining  [Gmmm . z
=
=

[ Transition: Machining

Unit:

Linear b

Feedrate reduction in corners

[] Feedrate reduction in corners

Spindle Speed
& Spindla aitnut
Machin ng:

Unit:

Angular ~
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4. Mustern

Mustern von Bearbeitungen:
= Von Achse zu Achse
= Abstand

= \orhandenes Konstruktionsmuster

= Deaktivieren

Komponente zuordnen...

3! Werkzeug aus Datei zuordnen.., | Wiederholung X

| Werkzeug aus Datenbank zucrdnen... : s
» Micht definiert b S
Werkzeug hervorheben
[ i Element auswahlen ¥ }'}. LI'LI Ejfj

T Lokales Achsensystem zuweisen Lokale Posiionen

..............

Kennung ,Umkehren” 3

Wiederholung definieren

K@ Werkzeugbahn berechnen

“ Abbrechen
k& Werkzeugbahn entfernen L I = i
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5. Reuse

= Schnelles Programmieren ahnlicher Bauteile

= Einfaches Spiegeln
=  Werkzeugbahn kopieren

SDEXPERIENCE | DELMIA Mult

e ]
B 3 partoperstonz 5

Manufacturing Program 2
| 8 Tool Change.23 (070600505000  ~

Tao! Chang. S0/0000.1))

A TopF Lt Top ®
.&"’ Toal Change. 18 (. 00E000040TO0( -‘:? Taol Chang..040TO0OC))
L._l ContourRR < Contour RR
o Contour LR S * <8 Contour L R
& Countour TR e & Countour TR b o o o
<& Countour TR <8 Courtour TR
2 Contour B R o= o8 Contour B R I =2t
- T, ne 1A i . SAA
7 Tool Crunge 24 L 0t0000588000 | () | s I 24 Tool Chang. 54A0000.1) o O

o8 Contour TR3
<A Contour L R2
8 Contour 81

o ContourRR |

oA Conour TR (o Conour TR

A Contour TR o Contour TR

oA Contour BR (A Contour BR
- 78 Tool Change. 11 ,.A00008100600 598 Taol Chan..100600,1)
L zonec 8 ZoneC Toot Buth Computton x
78 Tool Change. 25, ADD0162D0150, :-‘,‘? Tool Chan..2D0158.1)) b= > Contour B A - 1523
Spat 3 — oN omputaton n prosress
¥ sp : = Computation in p /
| 8 Tool Crange 2. ADOD030GO000. B i
Lgom Erbmated tmt emaiting . Tre
S G s vensepsl N LR ==
¥hkw (BHmel e

wiederverwenden -

Schruppen.1 - Konfiguration.1

aktualisieren

X

W)X DM

B | obrechen

Programmierungsoptionen wiederverwenden il

Bearbeitungsprogramm

123

D Resultierende Programme zusammenfiihren
o Geometrien erneut definieren

Bearbeitungszelle wird betrachtet

als Programmierung eines dhnlichen Teils

Verkniipfung zu Programm beibehalten

Kopie fir entgegengesetzt gerichtete Bearbeitung

Bearbeitungszelle wird betrachtet

als entgegengesetzt genichtete Bearbeitung

Werkzeugbahn kopieren

Bearbeitungszelle wird betrachtet

als Programmierung einer Untergruppenreferenz

m Abbrechen
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6. 3- nach 5-Achs-Konverter

3-nach-5-Achsenumsetzer

sml | g |

Kollisionsprufung der Werkzeugbahn und
globale 4- Achsen Strategle

Globale Anderung | Kollisionsprufung | Maschinenkinematik |

]

M Globale Anderung aktivieren

Werkzeugachsenmodus: | 4 Achsen

Max. Diskretisierungswinkel:

Meigungs-/Kegehwinkel:

[ Bedingung fir Kegehwinke!

15deg = B

3-nach-3-Achsenumsetzer

?]Wl

| Globale Ainderung | Kalli

%?@”L%

=

K

Kollisionspriifung aktivieren

Kellisionsprafung fur Geometrien

ITeil B Uberprifung B Kenstruktionsteil (Aufspannung)
Werlzeugachsenmodus:  [FEjm—m—" v
Aufmal auf Werkzeug: 0,5mm =
AufmaB auf Werkzeugbaugruppe: Zmm ?

oK Voranzeige

Abbrechen
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7. Adaptive Concentric Milling

= Geschlossene und geoffnete Taschen
v" Unterstutzt HSM
v" Eintauchen mit einem Helix-Makro

v" Bewegungen verbinden, ohne an den
Wanden entlangzufahren

v" Unterstitzt G2/G3-
Ausgabe
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7. Adaptive Concentric Milling

= Konturfrasen

— Option zum Definieren einer
offenen Kante mit einem Offset

— Verfugbar in den Modi:
= Zwischen 2 Ebenen,
= Zwischen 2 Kurven und
= Zwischen Kurve und Flache
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7. Adaptive Concentric Milling

= Schruppen
— Aufwartsschnitte
— Einweg- oder Zig-Zag-Modus

Spanen l Radial I Axial I Fone [ Boden I HSM I Ausgabe I

Maximale Schnitttiefe: | 15mm E! 2
7

Aufwirts-Nachbearbeitungsschritt Tmm
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7. Adaptive Concentric Turning

= Lathe Machining

— Adaptive Concentric im Schruppen

— Gleiches Muster wie das dynam.
Muster beim Taschenfrasen unter
Berlcksichtigung des radialen
Eingriffs

— Diese Funktion ist nur fur runde
Schneiden verfugbar

Reoughing mode: Concentric

Crientation: External e

Location: Front —
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8. Robot Milling

= Alle Frasoperationen
oder Bohroperationen
konnen verwendet werden
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9. Impeller

Impeller Hub Machining - Schruppen

Name: [1mpeller Hub Machining - Schruppen |
b

Kommentar: | Keine Beschreibung |
| [ded [ bE (840 |
Laufrad-Hub ~

‘ Den Cursor auf einen Auswahlbereich der Voranzeige bewegen |

= Neue Strategie zum Schruppen
und Schlichten eines Impellers

Aufmal auf Laufrad:
Radiales Aufmat (Offset) auf Lamellen/Teilungen: [0,8mm =
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10. Drahtschneiden

= 2-Achsen- und 4-Achsen-
Programmierung mit speziellen
Drahterodierstrategien

» Zerstorungsschnitte bei Taschen
moglich

WAA N> O
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11. Power By

= Zusammenarbeit V5 und 3DX
= Konstruieren in V5, Bearbeitung in 3DX

@ s0eveence D USR2SSP3HFO CCE- Pow
s soeemence

RABBE - o =ogF s 1 i

L&
—
:

gy =0 Autspannung |

Efl

T R AVE %
e SLEE

¢ JEE

Werzeugbahrinformatonen

U DACRSR0S RENABRAMNSAH Bl @

4,
o

" m-

B,

NEES) PB9 -2 KO BAN uHésaQsB0EE VR8-S5 GF 3 288 & COLBEREOwwn || 2,

iohenschniten Standard Konfiguation. Parametrienng a Anzsigen | ARVR. Werkzeuge | Berihven Ein Okt oder cinen Befen uswahien cld[E
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Zusammenfassung

3DEXPERIENCE

L

1

O 00 N o Uu & W

11

Helix Frasen
Kreissegmentfraser
Schnittdaten
Mustern

Reuse

3- nach 5-Achs
Adaptive Concentric
Robot Milling
Impeller
Drahtschneiden

Power‘By

Homogenere Werkzeugbahnen, kiirzere Laufzeiten, bessere Oberflachen

Kirzere Laufzeiten (Faktor 5-10) durch hohere Zustellung bei gleicher Oberflachenqualitat
Mehrere Schnittdaten in einem Werkzeug, leichtere Pflege der Werkzeugdatenbank
Schnelleres Programmieren gleicher Bauteile

Schnelleres Programmieren ahnlicher Bauteile

Verbesserte Kollisionspriifung, einfaches Erstellen einer 4-Achs Strategie

Kirzere Laufzeiten durch grolRe Zustellung, weniger Werkzeugverschleild

Einfacheres Programmieren eines Roboters

Schnelleres Programmieren eines Impellers

Kein Systemwechsel in eine andere Drahtschneidesoftware notig

Ermoglicht die Zusammenarbeit zwischen CATIA V5 und DELMIA V6 NC
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