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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

Lavorazione continua a 5 assi
Esistono due tipi di lavorazioni continue a 5 assi.
Comandi di lavorazione 3D convertiti in operazioni a 5 assi

Le lavorazioni a 5 assi sono accessibili tramite vari comandi 3D, per abilitare il 5 ° asse e sufficiente cliccare

sull'icona Multiasse, quindi indicare il tipo di multiasse che si desidera: Cinque assi o A cinque assi.

Multi axis type

AN
£ ' \d A
&

Five axis To Five Axis

Un 5 ° asse puo essere utilizzato per le seguenti lavorazioni 3D:

e~
- “=!Finitura (solo per la modalita Cinque Assi)

- ’:&f Isoparametrica
- 0 Contornatura 3D (solo modalita A Cinque Assi)

Note: | vari comandi sopra elencati non saranno discussi in dettaglio in questa guida formativa poiché sono stati
affrontati e messi in pratica applicazione durante una precedente sessione di formazione.

Lavorazione di Rullata, contornatura 5D e operazioni Z costanti a 5 assi

Se si desidera eseguire una lavorazione di Rullata o una contornatura 5D, & possibile utilizzare i comandi
corrispondenti dalla scheda 4D / 5D.

o' | = -{,L - - - _:'5' - 4 Fitting - TopSolid 7

@Home g_ Equipment ¥ gl 2D/3D ¥ 44D/SD ¥ @ Tuming ¥ | Additional

% & &' |

Five Axis Constant Z
5D Contouring
Swarf
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

\

L’operazioned Rullata & adatta per la lavorazione di tutte le superfici con generatrici lineari (superfici
sviluppabili). Permette di creare una lavorazione continua a 5 assi supportata da superfici o due curve, l'obiettivo
€ mantenere la parte rotolante dell'utensile lungo le superfici di appoggio o le curve cambiando asse A, Bo C.

L'operazione di @contornatura 5D consente di creare un'operazione di lavorazione ortogonale a 5 assi continua
su una parte lungo una curva, l'obiettivo & di mantenere I'asse normale dell'utensile sulla parte lavorata per tutta
la traiettoria cambiando I'asse A, Bo C.

Il tipo di lavorazione a gﬁiz costante a 5 assi consente di eseguire automaticamente la finitura del pezzo
utilizzando sia la finitura a Z costante che i vantaggi a 5 assi. Le aree di sottosquadro possono essere lavorate.

e
—
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=
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e
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Esercizio 1: adattamento

TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

In questo esercizio imparerai come utilizzare il comando di lavorazione \;-\NRuIIata a 5 assi secondo diversi

metodi:

- Lavorazione di Rullata su faccia e sfondo utilizzando facce di supporto
- Lavorazione di Rullata su faccia e sfondo utilizzando facce adiacenti

- Estrazione della curva
- Lavorazione Rullata su curve

° \é Crea un nuovo progetto e chiamalo Formazione di lavorazione a 5 assi continui.
e Fare clic con il pulsante destro del mouse sul nome del progetto e selezionare il comando Importa / Esporta>

éQ?:"?Importa pacchetto. Aprire il file denominato Continuous 5-Axis Machining Training.TopPkg.

Prima lavorazione di Rullata su faccia e fondo utilizzando facce di supporto

e Aprire le cartelle Lavorazione continua a 5 assi> 1 - Fitting e aprire il documento di lavorazione Fitting.

e Fareclic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e sele2|onare il comando '\}VRuIIata

e Sull'etichetta, assicurati che sia selezionato il tipo di Iavorazioneﬁ Faccia e fondo.

Kind of machining

2R

Time

00:00:00:000

Computing tolerance

0,05mm

Stock to leave on floor

0,5mm

Stock to leave on wall

0,3mm

Maximal axial depth

10mm

Maximal radial depth

Omm

Number of radial passes

1

[
Note: Il tipo di ﬁlavorazione Faccia e fondo viene utilizzato quando le isoparametriche delle superfici da

lavorare non sono collegate correttamente.

e Fareclicsull'icona .Scelta utensile e selezionare la fresa a testa sferica @6mm (strumento T3).

TopSolid



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Fare clic sull'icona @Geometria, quindi fare clic sul pulsante ;"Geometria.
e Selezionare le facce da lavorare come mostrato di seguito.

e Seleziona & Facce di supporto come metodo di calcolo e seleziona le facce di supporto come mostrato di
seguito.

e Regolare il raggio di raccordo a 3 mm.
v %2

@ Set Swarf Geometry

=

»

Geometry

Fitting <1267> Face(3839)
Fitting <1267> Face(56071)
Fitting <1267> Face(3666)
Fitting <1267> Face(9193)
&4 Fitting <1267> Face(7848)
[-#= Fitting <1267> Face(6388)

T EEE R K

= Fixtures

»

Computing method & Support faces
Support faces

#= Fitting <1267> Face(9409)
#= Fitting <1267> Face(9320)

b

Fillet radius

|3mm

[] Use start face
[ Use end face

4 TopSolid



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining
e Click ™ 4 per Confermare .

e Selezionare N Facce come metodo della superficie di controllo e selezionare le facce di controllo
corrispondenti.

\ Swarf (Face and Background) : GeometryPane *
Geometry
= &
Part |Machined Faceted Part 1 v|
Geometry %

[

= Synchronization
"

= Check surfaces

>

>

Check surfaces method ‘\ Faces
Check faces

[« Fitting <1267> Face(3408)
[-#= Fitting <1267> Face(9320)

Note: || metodo di verifica della superficie di controllo delle N facce consente all'utensile di poggiare sul fondo
dell'area lavorata in modo stabile. Le facce sono preselezionate in base al metodo di calcolo.

e Sull'etichetta, regolare il sovrametallo da lasciare sul fondo e il sovrametallo da lasciare sulla parete a 0 mm,
la tolleranza di calcolo a 0,01 mm e la profondita assiale massima a 5 mm.

e Fareclic suII'icona@ Impostazioni e regolare |'altezza del materiale su 20 mm.

e Fare clic sull'icona Multi-Axis, fare clic sulla scheda Tratti, selezionare la casella Usa divisione angolare
per lavoro e regolare il valore dell'angolo di divisione su 5 °.

* Use angular split

>

Use angular split for work
Split angle
5
Use angular split for rapid
Split angle for rapid
3

v

° Confrma l'operazione .
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

Note: Il percorso utensile pud essere esteso all'inizio e alla fine. Per fare cio, fare clic sull'icona @Impostazioni e
immettere un attacco in Sovralunghezza e una Sovralunghezza in uscita se la Sovralunghezza deve essere
diversa, nella scheda Entrata e Uscita . A seconda del metodo di verifica della superficie utilizzato, € inoltre
necessario assicurarsi che le facce siano sufficientemente estese..

\ Swarf (Face and Background) : Settings

Settings Lead In And Cut Material height

w2 Lead in and out
| Lead in ||@ Similar in out |

-~ 2

Lead type ¢ Tangential

Lead distance Lead radius

|=0,5mm | |='D,5mm |

Lead angle Lead radius angle

o ES |
2

Cwer length ~__ Tangent

Lead in over cut

|5mm |

*»

Lead in twist angle
0" |

Superfici di controllo insufficienti:

Superfici di controllo sufficienti:

TopSolid




TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

i
Note: Il metodo di calcolo del ’{Ifaccia e fondo puo portare angoli di inizio e fine sfavorevoli.

Orientation of the machined geometry

Tool start orientation

Start and end
conditions

e Per fare cio, apri la cartella Forma dell'albero delle entita e mostra la forma Start-End Cdt.

e Fare clic suII'icona® Geometria, quindi fare clic sul pulsante 'Geometria. Selezionare le caselle Usa
faccia iniziale e Usa faccia finale. Per ciascuna opzione, seleziona la faccia che definisce queste condizioni.

Fillet radius

|3mm

Use start face

Start faces

[#-#= Start-End Cdt Face(2)

Use end face

End faces

[+ Start-End Cdt Face(Z)

o % confirma I'operazione.

TopSolid 7



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Selezionare il comando ’:&flsoparametrica ed eseguire un'operazione di isoparametrica 3D posizionata per
terminare la parte inferiore dell'area lavorata.

Note: E possibile utilizzare le frecce della tastiera per orientare la parte e il comando }*piano come vista per
definire il sistema di coordinate di lavoro.

Seconda lavorazione di Rullata su faccia e fondo utilizzando facce di appoggio

e Ripetere le operazioni precedenti sulla tasca successiva.

v %?

ﬁ Set Swarf Geometry

o~

Geometry

.= Fitting <1267> Face(4458) 48
-4 Fitting <1267 Face(5600)
4= Fitting <1267> Face(6346)
+1-#= Fitting <1267> Face(6328)
+l' Fitting < 1267> Face(7939)
+1-4= Fitting <1267> Face(8447)
1.4 Fitting <1267> Face(2493)
214 Fitting <1267> Face(6601)
+1.#= Fitting <1267> Face(12568)
-4 Fitting <1267 Face(5446)
+.#= Fitting <1267> Face(12646)

CE > TX

= Fixtures

>

Computing method Q_'} Support faces
Support faces

9P

+)-#= Fitting <1267 Face(6783)
+l' Fitting <1267> Face(3363)
4= Fitting «<1267> Face(6532)

Fillet radius
3mm

[] Use start face
[] Use end face

L

A , .
° Confermare 'operazione
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Dall'albero delle operazioni NC, %modificare la lavorazione di Rullata creata in precedenza.

e Fareclicsull'icona ©Geometria, quindi fare clic sul pulsante mSincronizzazione.

| 4 Sketch 40-Vertex(1) \

& Sketch 39:Vertex(1)|

e Fare doppio clic su ciascuna etichetta e selezionare il nuovo punto iniziale per ciascuna delle curve superiore e
inferiore.

° v Confermare |'operazione.

TopSolid 9



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Dall'albero delle operazioni NC, fare clic con il pulsante destro del mouse sull'operazione di lavorazione dei
.. . . <l~r .
trucioli e selezionare il comando "=/ Verifica.

e Seleziona la modalita EAnimazione.
e Una volta completata la verifica, fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il

comando eQ”Visualizza confronto.

Il risultato del confronto mostra i seguenti difetti.

A . . . o
e Click su icona per uscire dall’ambiente di verfifica .

Note: | difetti possono essere ridotti o addirittura eliminati modificando la sincronizzazione tra le curve superiore
e inferiore.

10 TopSolid



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Dall'albero delle operazioni NC, %modificare I'operazione di lavorazione Rullata.

e Fare clic sull'icona ®Geometria, quindi fare clic sul pulsante mSincronizzazione.
e Selezionare Punto a punto come tipo di corrispondenza da utilizzare e creare un confine manuale.

€ ?

-

First profile:

‘;l Sketch 39 & ‘

Second profile:

‘;l Sketch 40 & ‘

Synchronizaticn:

| Arc length ~ |
Matching:
| Point to point ~ |

Show synchronisation

Note: Le restrizioni di superficie sono una buona base per la corrispondenza punto a punto.

Points 4

Tuttavia, € possibile utilizzare gli input speciali & per creare i punti di confine nelle aree dei difetti.

Points 4 [m] x

i

Creation

.
4

Barycenter Point...

Cartesian Point...

Center of Mass Point...
Constrained Point...
Cylindrical Point...
Extreme Point...
Intersection Point...
Midpoint...

Offset Point...

bt X S @ e G

Point on Profile...

Point on Surface...

“

Point...

Projected Point... |

@ k|

Spherical Point...

TopSolid



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

L

2 .
Conferma ['operazione.
e Dall'albero delle operazioni NC, fare clic con il pulsante destro del mouse sulla lavorazione Rullata appena

. . I
creata e selezionare il comando ! Verifica.

e Seleziona la modalita EAnimazione.
e Una volta completata la verifica, fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il

comandod Visualizza confronto.

Note: Noterai che il difetto non e stato completamente corretto. Se cid non & accettabile, € necessario ottimizzare
la sincronizzazione. Una lavorazione dei trucioli a 5 assi eseguita da curve ben costruite puo portare altri vantaggi.

e Terminare la parte inferiore dell'area lavorata eseguendo un'operazione di “Yllsoparametrica 3D
posizionata.

12 TopSolid



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

Lavorazione Rullata su curve

e Fare clic suII'iconaﬁE dalla barra degli strumenti di accesso rapido in alto a sinistra dello schermo o utilizzare
la scorciatoia da tastiera Ctrl + W per passare alla modalita CAD.

7 HEER A s 2

e Dalla scheda Superficie, selezionare il comando |:,Facce e selezionare le seguenti facce. Assicurati che la
casella Tagliato sia selezionata.

v K2

BY @

(@) Faces
() All faces

Faces to copy:

Face(Fitting <1267 >:Fac| o,
Face(Fitting <1267 =:Fac
| Face{Fitting <1267 »:Fad

M Timmed |
Minimurm
[ Separate

[] Preserve colars

° v} conferma |'operazione.

e Dal menu a discesa della scheda Forma, selezionare il comando Altre operazioni> % Offset e selezionare le
facce copiate in precedenza. Immettere un valore di offset appropriato (ad esempio 7 mm) in modo che le
superfici risultanti possano passare sul raggio inferiore.

° V" Conferma 'operazione.

TopSolid 13



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Dal menu a discesa della scheda Schizzo 3D, selezionare il comando Operazioni> @Intersezione.

e Selezionare prima la forma intersecante corrispondente alle facce di offset, quindi selezionare le facce
intersecate come mostrato di seguito.

v¥?
See

First shape:

a

o®

Second face set:

Fitting <1267 »:Face{294 A
Fitting <1267 >:Face(231-
Fitting <1267 »:Face(4411
Fitting <1267 »:Face(446!
Fitting <1267 »:Face(126.
Fitting <1267 >:Face(459!
Fitting <1267 >:Face(123!
.

° \i confermare |'operazione.

Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando Altri> r~ %IRimozione
segmenti.

e Seleziona il segmento come mostrato di seguito.

vxi?

‘a’ Segments Removing

Segments to remove:

| Sketch 41:5egment(34) |

v|

4

° \f Confiermare |'operazione.
° \pConfirmare lo schizzo .

14 TopSolid



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Dalla scheda Forma, selezionare il comando QOffset e spostare nuovamente le facce intersecanti
immettendo un valore di offset di 6,5 mm.

° vconfermare I’operazione.
e Assicurati che le facce intersecanti siano sufficientemente estese da intersecare tutte le facce della parte. In

caso contrario, seleziona il comandoQ Estensione dalla scheda Superficie.

Boundary edges:
Edge{Shape 1:Edge(1 ~
Edge(Shape 1:Edge(6
Edge(Shape 1:Edge(1’
Edge(Shape 1:Edge(1"
Edge(Shape 1:Edge(1.
Edge(Shape 1:Edge(1"
Edge(Shape 1:Edge(2'
Edge(Shape 1:Edge(2 |,

DR

Length:

TopSolid 15



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Ripetere I'operazione di intersezione precedente per ottenere la curva superiore.

vxk?

€ <
First shape:
“Shape 21 ME: |

ST 4

Second face set:

Fitting <1267 >:Face(294 A
Fitting <1267 »:Face(231.
Fitting <1267 =:Face(4411
Fitting <1267 >:Face(446!
Fitting <1267 =:Face(126.
Fitting <1267 =:Face(459
Fitting <1267 >:Face(125!

| Fitting <1267 >:Face(474! ,

e Elimina i segmenti non necessari.

vxEk?

Segments to remove:

‘a' Segments Removing

Sketch 52:5egment{37)

16
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

Per garantire condizioni di inizio e fine appropriate, ora allineeremo le estremita della curva superiore con le
estremita della curva inferiore.

. . [ . . . . .
e Per fare questo, selezionare il comandor—. Estensione su ciascuna estremita e applicare un valore di
estensione appropriato, ad esempio 20 mm.

vX?

COErr—

Profile:

|| Sketch 42:Profile(20) “ ||

Side
() Start

®) End

Type
(C) Curvature

(C) Tangency
(®) Exact

Length
(@) Extension

() Total

|20mm

Note: Il tipo di estensione esatta non genera segmenti aggiuntivi. In caso contrario, la sincronizzazione da
segmento a segmento sarebbe inutile.

e Selezionare il comando F@Taglio e allineare ciascuna estremita della curva superiore con le estremita della
curva inferiore.

v X ?

Profile to trim:

“ Sketch 42:Profile(39) v ”

Trimming point:

[Sketch 35:Vertex(n) | @ |

[ Invert
[ split

TopSolid 17



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Conferma lo schizzo e usa la scorciatoia da tastiera Ctrl + W per tornare alla modalita {FCAM.

e Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando \_}bRullata.

e Seleziona "~ Curve come tipo di lavorazione.

Kind of machining i 4§ - B
Time [00:00:00:000
Computing tolerance [0,05mm
Stock to leave on floor [0,5mm
Stock to leave on wall |0,3mm
Maximal axial depth [10mm
Maximal radial depth |Omm
Number of radial passes |1

-
e Fare clic sull'icona QGeometria e selezionare la curva superiore, la curva inferiore e le facce di controllo
come mostrato di seguito.

\ Swarf (Curves) : GeometryPane x
Geometry
= 2
Part |Machined Faceted Part 1 v|
= Top curve
Selecta curve:
|sketch 36 v| @

= Bottom curve

Selecta curve:

Sketch 41 v .,
| | * | Bottom curve

= Synchronisation

1]

= Check surfaces

»

»

Check surfaces method ‘\ Faces
Check faces

[#-== Fitting <1267> Face(1596)
[-#= Fitting <1267> Face(3117)
[+ Fitting <1267> Face(4554)

o Sull'etichetta, regolare il Sovrametallo da lasciare sul Fondo e il Sovrametallo da lasciare sulla Parete a 0
mm, la tolleranza di calcolo a 0,01 mm e la profondita assiale massima a 5 mm.

e Fareclic sull'icona @Impostazioni e regolare I'altezza del materiale su 20 mm.

e Fare clic sull'icona Multiasse, fare clic sulla scheda Tratti, selezionare la casella Usa divisione angolare per
lavoro e regolare il valore dell'angolo di divisione su 5°.

* Use angular split A
Use angular split for work
Split angle
5o
Use angular split for rapid

e .
e " Confermare |'operazione.
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5-Axis Machining

TopSolid'Cam - Continuous
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining
Lavorazione di Rullata su faccia e fondo utilizzando facce adiacenti

I“,
Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando \}'Rullata.

Sull'etichetta, assicurarsi che sia selezionato il tipo di lavorazione "IFacua e fondo.

Kind of machining [{4J - &
Time |00:00:00:000
Computing tolerance |0,05mm
Stock to leave on floor [0,5mm
Stock to leave on wall |0,3mm
Maximal axial depth [10mm
Maximal radial depth [0mm
Number of radial passes |1

——

Fare clic sull'icona @Scelta utensile e selezionare la fresa con raggio R3 @12mm (utensile T2).

z [
Fare clic sull'icona QGeometria, quindi fare clic sul pulsante Geometria.
Selezionare le facce da lavorare come mostrato di seguito.

Selezionare — Facce adiacenti come metodo di calcolo e selezionare le facce come mostrato di seguito.
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

v X ?
O Set Swarf Geometry

-~

H

Geometry

[#-#= Fitting <1267> Face(7649)
[#-#= Fitting <1267> Face(7743)
-+ Fitting <1267> Face(7129)
[-#= Fitting <1267> Face(6025)
[+-#= Fitting <1267> Face(6079)
[-#= Fitting <1267> Face(5210)
[#-#= Fitting <1267> Face(3801)
[-#= Fitting <1267> Face(3856)
[-#= Fitting <1267> Face(2035)

G «> IS T

= Fixtures

>

Computing methed

AL Adjacent faces
Adjacent faces

[#-#= Fitting <1267> Face(7357)
7.4 Fitting <1267> Face(7287)
«= Fitting <1267> Face(6238)
= Fitting <1267> Face(3133) x
#= Fitting <1267> Face(3660)

= Fitting <1267> Face(1896)
[#-#= Fitting <1267> Face(1960)

&

y

[] Use start face

[] Use end face

o Fareclicsu™ per confermare.

o Sull'etichetta, regolare il sovrametallo da lasciare sul fondo a -1 mm, il sovrametallo da lasciare sulla parete
a 1 mm, la tolleranza di calcolo a 0,01 mm e la profondita assiale massima a 5 mm.

e Fare clic suII'icona@ Multiasse , fare clic sulla scheda Corse, selezionare la casella Usa divisione angolare
per lavoro e regolare il valore dell'angolo di divisione su 5 °.

[ )

Sempre nell'opzione ®Multiasse, fare clic sulla scheda Forme di Sicurezza e selezionare Blocco locale come

tipo di gioco.
@ Block defined in the operation

@ Cylinder defined in the operation

é Plane defined in the operation

‘\ Along Tool Direction

o " conferma I'operazione .

TopSolid

21



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

Note: Il blocco locale definito nell'operazione permette di gestire gli svincoli tra le diverse passate assiali. Questo
blocco locale deve essere definito in modo tale che ci siano almeno la scatola di contenimento minima del pezzo e
il diametro dell'utensile su ciascuno dei margini.

e Dall'albero delle operazioni NC, copia e incolla I'operazione creata in precedenza.

e “UModifica la nuova operazione.
e Sull'etichetta, regolare il sovrametallo da lasciare sul fondo a -0,5 mm, il sovrametallo da lasciare sulla
parete a 0 mm, la tolleranza di calcolo a 0,01 mm e la profondita assiale massima a 10 mm.

o “"Conferma I'operazione.

° B Salva e chuidi ill documento di lavorazioe .
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

Esercizio 2: Lama

In questo esercizio imparerai come utilizzare i seguenti comandi di lavorazione a 5 assi:

- Isoparametrica a 5 assi secondo isoparametria
- Selezione della soluzione angolare della macchina

Isoparametrica a 5 assi secondo isoparametria

e Aprire il documento Lavorazione lama dalla cartella 2 - Blade.
e fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia di colore blu come mostrato di seguito e selezionare il

comando ’\tﬂlsoparametrica.

e Fare clic sull'icona ®Scelta utensile e selezionare una fresa a testa sferica @6mm (strumento T2).

e Fare clic sull'icona @ Multiasse.

TopSolid 23



e Nella sezione Tipo multiasse, seleziona @Cinque assi.

TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

Selezionare la casella Angoli tiltaggio fissi e immettere un valore di 70 ° nel campo Angolo lato.

| Sweeping (Sweeping) : Multi Axis X

Note: E possibile assegnare all'utensile un angolo di incli

Multi axis type {j Five axis
|% Multi Axis Settings ”wa Strokes ”"h Clearance Shapes |
Axis Parameters | Tool definition
“ Tilting management A
Tilting computing method ' ‘j} Disable
Fixed tilting angles
Lead/ lag angle Side angle
0° -70°
[] Tilting using main direction
[ ] Manage undefined vector position
[] Avoid face
Smoothing ratic
(28)
0 . 40
[] Use normals

nazione per fornire una migliore superficie di taglio.

L'angolo & longitudinale quando l'inclinazione & data nella direzione di lavorazione e trasversale quando

I'inclinazione & perpendicolare alla direzione di lavorazione.

Leadf Lag Angle

Side Angle
The plane on which tilting is done displays in orange

The plane on which the tilting is done displays in orange
The green arrow indicates the milling direction.

¢ .—r‘—— T ——

/

The plane on which the tilting is done displays in
orange
The green arrow indicates the milling direction.

24
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Fare clic sull'opzione @Impostazioni, quindi regolare il grezzo per lasciare costante a 0 mm, la tolleranza di
calcolo a 0,01 mm e il ricoprimento a 0,5 mm.

| Sweeping (Sweeping) : Settings

Settings Strategy Plunge-retract

“ Orientation

* Geometry

Cemputing tolerance Stock to leave constant

*»

a4 Al

*»

|0,'D'Imm | |'Drr1rr|

Maz. dist. between points

|1mm

= Altitude pass settings

Step over

»

|0,5mm |

o % confermare I'operazione .

Notes:

TopSolid

Per visualizzare le normali (orientamento utensile) di un percorso utensile a 5 assi, fare clic con il pulsante
destro del mouse sull'operazione generata nella struttura ad albero delle operazioni NC e selezionare il

comando Analisi> Mostra / \I/” Nascondi normali.
Per configurare le opzioni di visualizzazione delle normali dello strumento, fare clic con il pulsante destro

del mouse sull'operazione generata nella struttura ad albero delle operazioni NC e selezionare il comando

Analisi> u%‘-:-\Opzioni di visualizzazione.
Per modificare manualmente le normali di un percorso utensile a 5 assi, fare clic con il pulsante destro del
mouse sull'operazione generata nell'albero delle operazioni NC e selezionare il comando di modifica

4
Ottimizzazione> t&éNormali.
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

Quando si simula l'operazione generata in precedenza, si notera che l'operazione di isoparametrica viene
eseguita sul lato positivo dell'asse A. Per modificarlo, aggiusteremo la prima soluzione degli assi della macchina.

e Dall'albero delle operazioni NC, %modificare I'operazione di spazzamento.

e Fare clic sull'icona “= Multiassi.

e Nella scheda corse, seleziona la casella Prima soluzione attivata e seleziona la soluzione dell'asse A negativo.

| Sweeping (Sweeping) : Multi Axis x
Multi axis type a;,__f Five axis

H‘g Multi Axis Settings ”% Strokes

||% Clearance Shapes |
Axis Parameters

Tool definition

* Angular computation

¥

* Axis and angular limitations

>

Use machine strokes to compute angle
[] Use linear machine strokes to compute angle
Use machine strokes to modify normal

= First solution activated

>

First angular sclution

A:-26.3%; C:-116.5°

Fad
Angle type .y Modulo
= Direction (A)

»

Module angle type

Automatic

= Direction (C)

>

Modulo angle type

Automatic

o N7

confermare |'operazione.
Simulare di nuovo I'operazione di Isoparametrica modificata per osservare il cambiamento.

° \['!:J Salva e chiudi il documento di lavorazione .
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

Esercizio 3: maniglia

In questo esercizio imparerai come utilizzare i seguenti comandi di lavorazione a 5 assi:

Rullata basata su isoparametria
Controllo delle deviazioni

Finitura 3D convertita in funzionamento a 5 assi con autoanticipo
Isoparametrica a 5 assi inclinato sulle curve in base a un punto

Rullata basata su isoparametria
e Aprire il documento Lavorazione maniglia dalla cartella 3 - Maniglia.
e Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando\l)-* Rullata.

e Seleziona Faccia come tipo di lavorazione.

Kind of machining | 11 -C, @
Time |00:00:00:000
Computing tolerance |0,05mm
Stock to leave on floor |0,5mm
Stock to leave on wall |0,3mm
Maximal axial depth [10mm
Maximal radial depth |0mm
Number of radial passes |1

Note: Il tipo di lavorazione @Faccia viene utilizzato quando le isoparametriche delle superfici da lavorare sono
perfettamente collegate.

e Fareclicsull'icona ®Scelta utensile e selezionare una fresa cilindrica @20mm (utensile T3).

o Sull'etichetta, regolare il sovrametallo da lasciare sul fondo a -1 mm, il sovrametallo da lasciare sulla parete
a 0 mm e la tolleranza di calcolo a 0,01 mm.
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Fareclic sull'icona @Geometria, quindi fare clic sul pulsante ' Geometria.
e Selezionare la faccia mostrata di seguito, quindi selezionare Isoparametrica U e selezionare Isoparametrica

positiva come direzione della faccia.

v X ?
-
0 Set Swarf Geometry
= S
Geometry

[#--#= Shape 1 <2136> Face(921)

= Fixtures A
Machine alongu -‘\'K' Isoparametric U

Face direction .I\ Positive isoparametric sens
[] Use start face

[ Use end face

Trimming type = = Trimmed

o Clicksu % per confemare.
o % confirmal operazione.
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

Lavorazione Rullata: controllo degli scostamenti di lavorazione dal pezzo

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sull'operazione generata nella struttura ad albero delle operazioni

D

NC e selezionare il comando Analisi> Opzioni Hi‘idi visualizzazione. Fare clic sulla scheda Deviazione e

selezionare la casella nella scheda.
e Fareclicsu per\? confermare.
e Visualizza il percorso utensile dell'operazione di lavorazione dei trucioli.
e Per visualizzare la legenda della deviazione, visualizzare la struttura ad albero dell'analisi.

Deviation

-02 -01 01 02 .03 04

-04 -03
Deviation value {mm)

Finitura 3D convertita in Lavorazione a 5 assi
e Dall'albero delle entita, mostra la forma 3 e lo schizzo 7. )
€~
e Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando “= Finitura.

e Fareclicsull'icona @Scelta utensile e selezionare una fresa a testa sferica @8mm (strumento T5).

o Sull'etichetta, selezionare ‘%Cresta costante come tipo di lavorazione e regolare i parametri come indicato

di seguito.

Kind of machining %
Time {00:00:00:000
Computing tolerance |0,01mm
Stock to leave on floor |Omm

Stock to leave on wall |Omm
Step over [0,5mm

Scallop height [0,0157mm

TopSolid
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

° NeII'opzione@ Geometria, fare clic sulla scheda Superfici aggiuntive, selezionare la casella Gestione
superfici aggiuntive e selezionare la superficie verde (forma 3) come mostrato di seguito.

e Sempre nell'opzione @Geometria, fare clic sulla scheda Limiti, selezionare |la casella Gestione curve di
delimitazione e selezionare la curva arancione (schizzo 7) come mostrato di seguito.

e Fareclicsull'icona @Impostazioni.

o Nella scheda Strategia, deseleziona la casella HSM sui collegamenti, seleziona la casella HSM sulla

Traiettoria, quindi regola I'angolo della spirale HSM su 5 °.

| Finishing (Constant step-over) : Settings b4

Settings Strategy Plunge and retract Ceollisicns

= Miscellaneous

>

[] Trim the path at Z min.

= Hsm

*»

HSM spiral angle
5e
[] HSM on links
HSM en path
HS5M smoothing intensity
(73%)
40

Minimize air cutting

»

On the shape until

Omm

e Fare clic sull'icona “=* Multiassi.

e Nella sezione Tipo di multiasse, selezionare Converti in cinque assi.

Multi axis type \dl. ToFive Axis
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e Seleziona la casella Proietta sulla parte.

| Finishing (Constant step-over) : Multi Axis

Multi axis type |dl. ToFive Axis

TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

Fﬂ Multi Axis Settings |Fﬂ Strokes

||"h Clearance shapes

Axis Parameters Iﬁa

Tecl definition

= Parameter

Mazximal link distance
1,5mm

Curve tolerance

0,05mm

Mazx. dist. between peints
Tmm
Project on part

Praject along normal
Project under tool path

Collision management

Mo check

“ Tilting management
Tilting computing method
Fixed tilting angles

[] Manage undefined vector pesition
Look ahead radius
=20mm

Minimum tilt angle

10°

Maximum tilt angle

a0
Smoothing ratic

(26)

o " conferma I'operazione.

TopSolid

~,/}, AutaTiltingl cokAhead

»

*»

40
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

Isoparametrica a 5 assi sulle curve

Dall'albero delle entita, mostra lo schizzo 8 e lo schizzo 9, nella Scheda Punti dell’albero delle entita mostrare
il punto 1, il punto 2 e il punto di inclinazione.

Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando ’\S}Isoparametrica.

Selezionare ‘é Isoparametrica sulle curve come tipo di lavorazione.

Kind of machinini@ Aﬁ/ .«@ .ﬁT |
Time [00:00:00:000
Computing tolerance | 0,02mm
Step over |0,5mm
Scallop height [0,0157mm
Stock to leave constant [Omm
Max. dist. between points [1mm

Fare clic suII'icona@ Scelta utensile e selezionare una fresa a testa sferica @8mm (strumento T6).

’
Fare clic sull'icona QGeometria e regolare i parametri come indicato di seguito:

- Prima curva: selezionare lo schizzo 8 (curva verde).

- Origine della prima curva: selezionare il punto 1 (punto verde).
- Seconda curva: selezionare lo schizzo 9 (curva rosa).

- Origine seconda curva: selezionare il punto 2 (punto rosa).

Importante: Le curve devono essere nella stessa direzione.

32

! Sweeping (Sweeping on curves) : Geometry X

= ES
Part [[Piece cn ~|
Local stock ” v” .
= ES
Geometry
b
%
wm
* 4
\ 4
%’7
|
First curve
First Curve
”Sketch 8:Segment(7) V| qr |
Crigin of curve
[[Point 1 ME: |
second curve
Second Curve
”Sketch 9:Segment(7) V| qr |
Crigin of curve
[[Point 2 ME: |
* Trimming 3
Enable computing with a distance
Enable computing with a sphere
[] Automatic check faces
[] Trimming surfaces enabled

TopSolid



TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Sempre dall'opzione @Geometria, nel campo Geometria, selezionare la faccia come mostrato di seguito.

! Sweeping (Sweeping on curves) : Geometry X
Geometry Additicnal Surfaces

i A
Part ([Piececn 1 v|
Local stock ” - ”
i A
Geometry

-+ Shape 1 <2136> Face(724)

First curve

First Curve

”Sketch 8&:Segment(7) V| qr |

Crigin of curve

[Point 1 ME: |

second curve

Second Curve

”Sketch 9:Segment(7) V| qr |

Crigin of curve

[Point2 ME: |

“ Trimming
Enable computing with a distance
Enable computing with a sphere
[ Automatic check faces

[] Trimming surfaces enabled

e Fareclicsull'icona Multiassi.
o Nella sezione Tipo multiasse, seleziona ¥~ Cinque assi.

+
e Nel campo Gestione inclinazione, selezionare /J \Sulla o all'interno della curva come metodo di calcolo
dell'inclinazione, quindi selezionare il punto di inclinazione (punto rosso).
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Multi axis type

Mo  Multi Axis Settings |

]|“h Clearance Shapes

Axis Parameters

Tool definition

“ Tilting management

X
Tilting computing method 7/ ;\ On/Inside Curve
[ Fixed tilting angles
Bounding curves
[#-#= Tilting point "ﬁ'}a

[ Tilting using main direction
[[] Manage undefined vector position
[] Avoid face

Smoothing ratio

(26)

[] Use normals

o % confermare I'operazione.

40

° \B Salva e chiudi il documento di lavorazione.
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Esercizio 4: copertura

In questo esercizio imparerai come utilizzare i seguenti comandi di lavorazione a 5 assi:

- Isoparametrica a 5 assi con tasche sulle curve
- Contornatura 5 assi
- Foratura 5 assi

Isoparametrica a 5 assi con tasche sulle curve

Aprire il documento Lavorazione copertina dalla cartella 4 - Copertina.
Dall'albero delle entita, mostra lo schizzo 2.
Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia di colore blu come mostrato di seguito e selezionare il

comando’\w Isoparametrica .

y
. 4 . . .
Selezionare Tasca sulle curve come tipo di lavorazione.

Kind nfmachmmg@ é ﬂ»ﬂ]' ‘
Time |00:00:00:000
Computing tolerance |0,02mm
Step over [0,5mm
Scallop height [0, 0063mm
Stock to leave constant |Omm
Max. dist. between points | 1Tmm

Fare clic suII’icona@ Scelta utensile e selezionare una fresa con raggio R4 #20mm (utensile T2).
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Fare clic sull'icona @Geometria, selezionare lo schizzo 2 (curva arancione) come curva di supporto.

Fare clic sull'icona @Impostazioni e regolare la Max distanza tra | punti a 8 mm. Nella scheda Discesa e
risalita, regolare la distanza a 8 mm.

Seleziona la casella dell'icona Multiassi.

“"conferma I'operazione.

Prima contornatura a 5 assi

Dall'albero delle entita, mostra lo schizzo 4 (curva verde).

Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando@ contornatura 5D .
Fare clic sull'icona @Scelta utensile e selezionare una fresa cilindrica @20mm (utensile T4).

Nell'opzione @Geometria, selezionare la curva da lavorare come mostrato di seguito e invertire il lato di
lavorazione se necessario.

# Contouring (5D Contouring) : Geometry x

Part ||Piéce CN2 VH

lin
»

Contour curves

[#-#= Sketch 4 Segment(9) !{IF'
\__'\-:
\n
5 [ Material side

=3

¥

Check surfaces method o MNone

[] Use normals
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e Sempre nell'opzione @Geometria, selezionare & Facce come metodo di verifica della superficie e
selezionare la faccia come mostrato di seguito.

i

>

Check surfaces method '\. Faces
Check faces

E#= 1 <758> Face(3) qp

[] Use projection on faces [ " 5
Material side

[Invert machining

e Fare clic sull'icona @Impostazioni, quindi regolare il sovrametallo da lasciare sul fondo a -10 mm e |l
sovrametallo da lasciare sulla parete a 0 mm.

e Sempre nell'opzione @Impostazioni, fare clic sulla scheda Entrata e uscita , quindi immettere un raggio di
20 mm e un prolungamento in Entrata di 30 mm.

o ““conferma I'operazione.
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Seconda contornatura a 5 assi
Dall'albero delle entita, mostra lo schizzo 3 (curva blu).

Invertire il lato materiale se necessario.

Fare clic con il pulsante destro del mouse sullo schizzo 3 e selezionare il comando @Contornatura 5D.

Fare clic sull'icona @Scelta utensile e selezionare una fresa Cilindrica @20mm (utensile T4).
Nell'opzione @Geometria, selezionare & Facce come metodo di verifica della superficie e selezionare la

[ ]
[ ]
faccia come mostrato di seguito.
([Piece 2 V]|
& Invert machining

Geometry

TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

-

Part

[ Material side

Contour curves

[-#= Sketch 3 Profile(8)

Faces

£

Check surfaces methed

Check faces

-+ 1 <754> Face(3)

[[] Use projection on faces

e Fare clic suII'icona@ Impostazioni, quindi regolare il sovrametallo da lasciare sul fondo a -10 mm e |l

Sovrametallo da lasciare sulla parete a 0 mm.
Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando @SD Contouring.

Incisione a 5 assi

o ““conferma I'operazione.
Dall'albero delle entita, mostra Schizzo dell'incisione (curva gialla).
Fare clic sull'icona @Scelta utensile e selezionare una fresa a testa sferica @8mm (strumento T5).

’
Fare clic sull'icona QGeometria e selezionare la curva da lavorare (schizzo dell'incisione).
Sempre nell'opzione @Geometria, selezionare‘(gI Tutta la parte come metodo di verifica della superficie.
Fare clic sull'icona @Impostazioni, quindi regolare il sovrametallo sul fondo a -1 mm e il sovrametallo sulla
TopSolid

parete a-4 mm.
Sempre neII’opzione@ Impostazioni, fare clic sulla scheda Entrata e uscita e selezionare ~ * Diretto come

[ )
tipo di Approccio.
Conferma l'operazione.
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Foratura a 5 assi
e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia di colore blu come mostrato di seguito e selezionare il

I
comando ! 1! Foratura.

e Fareclicsull'icona @Scelta utensile e selezionare una punta elicoidale @6mm (strumento T1).

e Seleziona la casella dell'icona Multiassi.

e Fare clic suII'icona@ Geometria e deselezionare la casella Stessa profondita nella sezione Opzioni di
ricerca.

e Fareclic sull'icona =“2 per cercare geometrie simili.
e % Conferma I'operazione.

° B Salva e chiudi il documento di lavorazione .
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Esercizio 5: tappo

In questo esercizio imparerai come utilizzare i seguenti comandi di lavorazione a 5 assi:

- Isoparametrica a5 assi utilizzando le normali
- Costanteab5assiZ

Isoparametrica a 5 assi utilizzando le normali

e Apriil documento Lavorazione tappi dalla 5 - Cartella tappi.
e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia di colore blu come mostrato di seguito e selezionare il

comando’\w Isoparametrica .

e Fareclicsull'icona @Scelta utensile e selezionare una fresa a testa sferica @2mm (strumento T5).
e Regolare la direzione di Isoparametrica come mostrato di seguito (linea verde).
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e Fare clic sull'icona Multiassi, quindi selezionare la casella Usa normali e fare clic sull'icona i .

e Nella finestra di dialogo Modifica impostazione, selezionare “ Punto su superficie dall'origine del campo
normale.

QCrigin of the normal:
|| e ¥
O Angles | Creation
Angle ZX: " Barycenter Point...
C [ % Cartesian Point...
Angle¥Z: 4 Center of Mass Point...
IC = Constrained Point...
& Cylindrical Point..
[ Direction M) Extreme Point...
){ Intersection Peint...
7 4 Midpoint...
3 # Offset Point...
_ Point on Profile...
& Point on Surface... |
4 | Point...
4 Projected Point...
(i1 Spherical Point...

e Fare clic nell'area in basso a sinistra della superficie di supporto della lavorazione come mostrato di seguito.
v X ?

Point on Surface

Shape 1 <1382>:Face( v E

U parameter:
0,087526

V parameter:
0,90938

o “Conferma la creazione del punto.

e QOrienta il triedro come mostrato di seguito. Per fare cio, usa le frecce gialle per regolare le dimensioni e
I'orientamento del triedro
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VX e ?
T
QOrigin of the normal:

M Angles
Angle ZX:
o

E stata definita una normale rappresentata da una freccia grigia.
e Ripetere la procedura per aggiungere le normali come mostrato di seguito.

° « conferma |'operazione.
42
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Costante a 5 assiin Z

Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando ‘%Costante a cinque assi
Z

Fare clic sull'icona @Scelta utensile e selezionare una fresa a testa sferica @6mm (strumento T4).
Sull'etichetta, regolare i parametri come indicato di seguito.

Computing tolerance | 0,02mm
Time | 00:00:00:000
Stock to leave constant | 0mm
Step over | 1mm

Ingrandire I'area di calcolo in X e Y utilizzando le frecce gialle come mostrato di seguito.

Computing tolerance|0,02mm
Time [00:00:00:000
Stock to leave constant|0mm

Step over [1mm

e Fareclic sull'icona @Impostazioni, andare alla scheda Strategia e selezionare la casella Lavorazione spirale.

° «Conferma I'operazione.

Fhve Ads Condtan Z Five Axis ConstantZ
4: Five Axis Constant Z (5X]
4: Five Axis Constant Z (5X) ive Axis Constant Z (5X)

° B Salvare e chiudere il documento di lavorazione.
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Esercizio 6: fresature circolari-segmenti

In questo esercizio imparerai come utilizzare i seguenti comandi di lavorazione a 5 assi:

- Isoparametrica a 5 assi
- Utilizzando le frese a segmento circolare

Introduzione

Durante un'operazione di finitura "a copiatura", il raggio dell'utensile da taglio e il passaggio sono due fattori
importanti che determinano la qualita di finitura superficiale di un pezzo.

Maggiore ¢ il passaggio, peggiore € la qualita della finitura superficiale e maggiore & il diametro dell'utensile,
migliore diventa la qualita della finitura superficiale a parita di passaggio.

Ad esempio, per ottenere un breve tempo di lavorazione utilizzando un passo di 5 mm invece di 0,5 mm, &
necessario moltiplicare il raggio dell'utensile per 10 per ottenere la stessa finitura superficiale. Il problema & che
la vostra fresa deve avere un raggio di 500 mm, cioé un diametro di 1000 mm, per ottenere la qualita di finitura
superficiale desiderata, ma questo non é fattibile su un centro di lavoro.

Una nuova tecnologia elimina questo problema: la fresa a segmento circolare. L'obiettivo & utilizzare solo una
sezione del cerchio.

Per creare un percorso utensile, questo strumento deve essere necessariamente associato a un potente software
CAD / CAM. Infatti, il centro del segmento del cerchio non é sull'asse dell'utensile e viene utilizzata solo una
sezione del cerchio.

In TopSolid, sono disponibili quattro diversi tipi di frese a candela a segmenti circolari: a barilotto, a forma ovale, a
forma conica e a forma di lente.

Questi tipi di strumenti richiedono di recuperare i modelli dal produttore per evitare il rischio di un difetto di
forma durante la lavorazione.
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Tipi di frese e cicli associati

La tabella seguente mostra i diversi tipi di frese e i cicli associati.

; 3D 3DtosD .
Operation
) - % - 3 Y 3 3
& £ Q£ & | & AR AR SRR
. = = = | I o - e | e | el | - —
3 o) £ H ) g
2 | s | ¥ | &8 | g & | 2|8 |8 | |& || 5 2/|°¢
00 g g 8 £ H g & z g S & S z & &
i} o S £
1 Barrel Mill
Barrel Mill
iy Oval Mill
Crval Mill
i Lens Mill
Lens Mill
W Taper Spheric
Taper Spheric Barrel Barrel Mill
Mill
W Taper Toric Barrel
Taper Teric Barrel Mill
Mill
supported
partially supported (no projection along normal vector)
- not supported

Lavorazione di pezzi

Nell'esercizio seguente imparerai come utilizzare le frese a candela con segmento circolare.

Riferimento alla libreria di strumenti

Come accennato in precedenza, gli utensili da utilizzare in TopSolid devono essere utensili reali per evitare forme
errate durante la lavorazione del pezzo.

B3

° E_, Importa le tre librerie fornite EMUGE FRANKEN - Circle Segment End Mills.TopPkg, FRAISA - ArCut
X.TopPkg e HOFFMANN - PPC.TopPkg.

o Nel progetto Lavorazione continua a 5 assi, fare riferimento alle tre librerie importate in precedenza.

Recupero del progetto

e Dal progetto Lavorazione continua a 5 assi, nella cartella Lavorazione continua a 5 assi, creare una
sottocartella denominata 6 - Frese circolari e segmenti, quindi importare il file Formazione frese per segmenti
circolari.
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Isoparametrica a5 assi (semifinitura)

e Aprire il documento di lavorazione denominato Circle-Segment End Mills.
e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia di colore blu come mostrato di seguito e selezionare il

comando ’\tﬂlsoparametrica .

2D

End Milling...

Side Milling...

Drilling >

T

iy

Roughing...
Vertical Milling >
Others »

3D
Finishing...

il gl

Super Finish...

‘Sweeping... J
Material left...

Others >
4/5D

4X Radial Roughing...

Automatic Radial...

o]

Screw Milling...

Swarf...

Five Axis Constant Z...

Multi-blade... >
Analysis

Analysis of drillings and cylinders...

Y YY)

|3 &3

Machining features analyze...

IJ.I..'
=

Expand tool...

o Nell'opzione @Scelta Utensile, fare clic sul pulsante Espandi elenco tipi di utensile.
e Seleziona lo strumento T2.

e Fare doppio clic sul segmento verde che rappresenta le isoparametriche per invertirne la direzione.
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e Fare clic sull'icona “= Multiassi.

Note: L'utensile & nativamente normale alla superficie da lavorare. Per poter guidare correttamente questo
Utensile, dobbiamo definire un angolo di inclinazione. L'angolo di lavoro consigliato e indicato nei cataloghi dei
produttori di metallo duro (vedere l'illustrazione e la tabella sotto, fonte Fraisa ToolExpert ArCut X).

Cutting diameter d, [mm] 4
Shank diameter d, [mm] 16
Taper angle as2 [°] 30
Cutting radius r [mm] 2
Envelope radius ry [mm] 750

Le seguenti illustrazioni mostrano il punto di contatto utensile / materiale in base all'angolo di inclinazione che
verra indicato.

Nel nostro caso & l'angolo di 30 °. Poiché l'utensile & normale alla superficie, dobbiamo inserire l'angolo
complementare, cioe 70 ° (90 ° -20 °).
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e Immettere il valore -70 ° nel campo Angolo lato.

| Sweeping (Sweeping) : Multi Axis b4

—

Multi axis type . Five axis
|% Multi Axis Settings ”% Strokes ”% Clearance Shapes |
Axis Parameters | Tecl definition

* Tilting management A

Tilting cemputing methed +/; Disable

Fixed tilting angles

Lead/ lag angle Side angle

Iy -70F

[] Tilting using main direction
[ ] Manage undefined vector position
[] Avoid face

Smoothing ratio

(28)

[] Use normals

e Nell'opzione @Impostazioni, regola il Ricoprimento su 2,5 mm (dati da ToolExpert ArCut X) e il
sovrametallo costante a 0,3 mm.
e Fare clic sulla scheda Strategia.

Importante: Le due impostazioni seguenti sono necessarie nei casi in cui si utilizzano frese a candela con

segmento circolare.

. v 7 . . . _— . . @
e Selezionare  ” Lungo il vettore normale come tipo di proiezione nella sezione Strategia nelle
Impostazioni .

e Selezionare la casella Disabilita elaborazione dei contatti prima della proiezione.

Projected

>

Projection type % # Normal Vector

Project under tocl path
Disable contact computing before projection

o " confermare I'operazione.
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TopSolid'Cam - Continuous 5-Axis Machining

e Dall'albero delle operazioni NC, copiare e incollare I'operazione di spazzamento precedente.

NC Operations

Sdg| =0t

EIE Program 1
E-ig% Machined Faceted Part 1 (¥)
g
. &% WCS 1 [Origin 1|B':0%; C': 0°]
-4 B8 1: Facing
i .
=) & 2: Roughing

N
é---‘-{‘ WCS 1 [Origin 1B :0%: C': 0%

-3 B8 3: Sweeping (5X)

"1" BE 4 Sweeping (5X)
--amp Machining Stage

e “UModificare la nuova operazione e selezionare lo strumento T3.

e Sull'etichetta, regolare il sovrametallo costante a 0 mm.

e Fare clic sull'icona = Multiassi e immettere il valore -75 °

o %" Conferma I'operazione.

° BSalvare e chiudere il documento di lavorazione.

TopSolid

nel campo Angolo laterale.
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