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Introduzione

Information Generali sugli utensili da tornitrura

Geometria degli inserti e direzioni di taglio
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Fonte: estratto dal catalogo generale, MITSUBISHI MATERIALS.

Utensili per filettare

N

Sia per gli utensili di filettatura interna che esterna, la direzione dell'utensile € correlata alla direzione di
filettatura sia a destra che a sinistra. Di conseguenza, € comune trovare Utensili destri che consentono di eseguire
filettature destre. Nel caso di una filettatura esterna, l'utensile puo essere ruotato di 180 ° lungo il suo asse, il che
cambia il senso di rotazione del mandrino.
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Configurazione generale

Selezione dell'origine predefinita

Configurazione generale

Questa operazione permette di posizionare |'origine del programma sempre nello stesso modo, ad esempio su un

pezzo tornito |'origine viene posizionata alla fine del pezzo finito.
Questo puo essere configurato nelle opzioni TopSolid.

e Dalla scheda Strumenti, seleziona il comando Opzioni.

o Nell'albero, espandere la sezione IEOpzioni CAM e selezionare il comando J"< Origini.

m Options

.- General

Colors

; s System Colors
‘.. Design Colors
[ Display

[#--= Printing

-8 Analysis

-4 Rendering

Bl Assembly

Bom

115 CAM Options
.l Attributes

‘r_' Cutting Cenditiens

-85, Hole analysis
-4 » Machining Cloud
) Tools
. [B% User parameters
--{#) Dialog configurations
.2 Display Opticns
1"/ Link movements
-a Machines
-.[42 Method
|7 N Operations Manager
-4 Origins
&8 Part settings
. | Post-processors
- SheetMetal Cam Options
- Side Milling
=5 Simulation
G-l Verify External
... % WCS Options
[]_Ij WIRE Options
-4y Drafting
.73 Family
-5y PDM
5% Piping
- Predefined Values
&% Search
- Shape
. Sketch
& Translators
G- fe Walk-through

Behavior
Select the crigin to preferably use if one is defined in part setup document:

By default for the machined part
Set default crigin positions:

Stock
Visibility

@) Show all crigins

(O) Show only active origins

() Manage origins visibility manually
Default origin position on block stock
Geometry type supporting origin:
Vertex

1

X

Default origin position on cylinder stock

v % ?

Reset

TopSolid



Configurazione generale

Selezione della macchina predefinita

TopSolid'Cam - Turning

Per rendere le operazioni piu facili, una macchina deve essere predefinita nelle opzioni. Selezioneremo quindi un

tornio per i prossimi esercizi.

e Dalla scheda Strumenti, seleziona il comando Opzioni.

e Nella struttura ad albero, espandere la sezione ﬂﬁOpzioni CAM e selezionare il comandoa Macchine.
e Selezionare la macchina per tornitura macchina NC (XZ / C).

M options

General

Colors

il System Colors
g Design Colors
-4 Display

(-2 Printing

----- T Analysis

-8 Rendering

Bl Assemnbly

----- Bom
-1 =5 CAM Options
E Attributes

=

" Cutting Conditions
..... 3:75" , Hole analysis

----- & Machining Cloud

----- 9 Tools

2% User parameters

..... (=) Dialog configurations
'-% Display Options
WA Link movements

..... & Part settings

..... % Post-processors
[ SheetMetal Cam Options
..... S Side Milling

----- == Simulation
-5 Verify External
..... %, WCS Options
[]---;i'_ﬁ WIRE Opticns
..... oy Drafting

----- &3 Family

H-1gy POM

----- = Piping

-t Predefined Values
&% Search

[j--@f Translators
E:I'"_)iiiav Walk-through

Select default machine geometry:

MName

Project

MC Machine Milling (Head XYZ AE)

Top5olid Machining

NC Machine Milling (Head XYZ / Table C)

Top5olid Machining

MC Machine Milling (Head XYZ A)

TopSelid Machining

MNC Machine Milling (Head XYZ B)

TopSolid Machining

MNC Machine Milling (Head XYZ C}

Top5olid Machining

NC Machine Milling (Head XYZ / Table AB)

Top5olid Machining

NC Machine Milling (Head XYZ / Table CB)

Top5olid Machining

NC Machine Milling (Head XYZ A/ Table B)

Top5olid Machining

NC Machine Milling (Head XYZ A / Table C)

Top5olid Machining

NC Machine Milling (Head XYZ B / Table C)

TopSolid Machining

MNC Machine Milling (Head XYZ)

TopSolid Machining

MNC Machine Milling (Head XYZ CA)

TopSolid Machining

MNC Machine Milling (Head XYZ / Table AC)
MC Machine Turning (XZ/C)

O elielielielelielieleoleliellele) e

v X ?

TopSolid Machining
Top5olid Machining

Reset

Note: Se devono essere utilizzate pil macchine, la priorita dovrebbe essere data ai modelli di documento. Cio
evita di dover modificare le opzioni ogni volta che si cambia la macchina. Tuttavia, & ancora possibile modificare la
macchina in un documento di lavorazione.
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Selezione del punto guidato per utensili di tornitura

Prima di iniziare a lavorare, &€ necessario identificare il punto guidato dall'utensile predefinito.

e Dalla scheda Strumenti, seleziona il comando Opzioni.

Configurazione generale

e Nella struttura ad albero, espandere la sezione BﬁOpzioni CAM e selezionare il comando |1 Strumenti.

e Selezionare le frecce ﬁ ﬁper modificare I'ordine dei punti guidati per spostare il punto guidato predefinito

all'inizio dell'elenco.

e Regolare I'angolo di indicizzazione dell'utensile.

M options

- General
[]--;'_ﬁ' Colors

[+-#4 Display
(-2 Printing

----- T Analysis
- Rendering
.=l Assembly

..... Bom

[571= CAM Options
E Attributes
-1 Cutting Conditions

i

a:", Hole analysis

f.)

Machining

T ES Ucer parameters

..... (=} Dialog configurations
,.% Display Options

----- 17/ Link movements

..... L Machines

..... l#= Methed

----- I;.. NC Operations Manager
----- 4 Origins

..... = Part settings

..... % Post-processors

(-4 SheetMetal Cam Options
..... S Side Milling

-5 Verify External
..... %, WCS Options
[j_l_":l WIRE Options
..... oy Drafting

..... 2 Family

&g PDM

----- % Piping

- It Predefined Values
- &% Search

[j---‘:’_c> Translators
E:I'"_)i\iav Walk-through

Pesitioning of the tool

Indexation angle
o

Turning peint number cpticn

Tip Auto

9 - Center

[ 2 - Bottom Left
[] &- Bottom Center
[] 4 - Bottom Right
[ 5 - Center Right
] 1-TopRight

[] 6 - Top Center
[ 2-Top Left

] 7 - Center Left

€

Tool libraries (Preload if checked)
(® Library

(O Project

3d driven point cpticn
(® Tool end
Tool clearance distance

Default distance
2Zmm

Tool change time
Default time
1s

Tool insert change
Default time
5min

() Tool center

ong

L

Reset

o Click ™ per confermare I'operazione .

TopSolid
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Libreria Utensili

Nelle opzioni dell’'utensile di lavorazione, & possibile definire un elenco ordinato contenente librerie o progetti per
fornire utensili per le operazioni di lavorazione.

Un campo dedicato nella finestra di dialogo consente di definire le scelte preferite di cataloghi di strumenti che
mostreranno solo i propri elenchi di strumenti nelle opzioni.

La casella davanti a ciascuna libreria o progetto indica che gli utensili saranno precaricati in memoria all'inizio
della sessione di TopSolid (una visualizzazione é visibile nella barra dei messaggi all'avvio dell'applicazione). Gli
utensili che non sono precaricati in memoria verranno salvati progressivamente durante il lavoro.

Angolo di indicizzazione

Questo valore consente di modificare I'angolo di indicizzazione predefinito dell'utensile e invertire la posizione di
inserimento (sopra o sotto), e quindi invertire la direzione di rotazione del mandrino (in senso orario o antiorario).
Per un utensile sinistro o destro che & montato su una torretta posteriore e lavora a sinistra su una parte montata
sul mandrino principale:

- Sel'angolo & 0 ° e l'inserto & superiore, la rotazione del mandrino € in senso orario.
- Sel'angolo & di 180 ° e l'inserto € inferiore, la rotazione del mandrino & in senso antiorario.
Opzione tornitura punto numero

Questa impostazione si riferisce alla posizione del punto guidato: il punto centrale dell'inserto (punto 9) o uno dei
punti immaginari (puntida 1 a 8).

L'opzione Automatico consente di selezionare il punto pil logico tra gli 8 punti immaginari a seconda dell'assieme
utensile.

Punto cambio utensile

Il tempo predefinito & per un'intera flotta di macchine e non solo il tempo per la macchina selezionata.
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Esercizio 1: fase 10 Albero corto

Concetti affrontati:

- Creazione di un nuovo progetto

- Creazione del grezzo

- Creazione di un documento di lavorazione
- Posizionamento della parte

- Spostamento dell'origine

- Creazione dei percorsi utensile

- Generazione del codice ISO

- Creazione di preset

A III B
]

]

Creare un nuovo progetto

e Dalla scheda Home, crea un \énuovo progetto.

Esercizio 1: fase 10 Albero corto

e Rinomina il progetto Formazione tornnitura, seleziona Modello Vuoto e clicca per ¥ confermare.

®. New Project

Mame:

Turning Training

Template:

c" My Templates
---_6_.' Modeles outillage

-] Modéles métal

-/ Tooling Templates

.--_<;_|' Steel Termplates

Y ank Template

Vault:
Coffre

v X

g

TopSolid



Esercizio 1: fase 10 Albero corto

Creazione di un documento di preparazione di lavorazione

Il documento di impostazione della parte lavorata & essenzialmente destinato a:

- definire la geometria della finitura;

- definire la geometria del grezzo;

- definire I'ambiente;

- definire il materiale del pezzo da lavorare.

TopSolid'Cam - Turning

e Fare clic con il tasto destro sul nome del progetto e creare una /nuova cartella, quindi rinominarla Esercizio

01: Albero corto OP10.

e Fare clic con il tasto destro sulla cartella e selezionare il comando Importa / Esporta> @Importa pacchetto.

o Importare il file Short shaft. TopPkg.

o Import

Do you want to perform following actions?

MName Project Action Status Comment
=W Turning Training Tumning Training Add as copy | Without effect
=1 Exercise 01: Short shaft OP10 Exercise 01: Short shaft OP10 | Add as copy | Without effect
- Short shaft Short shaft Add as copy | Possible
Comment:

Vault of new project(s) to add:
Coffre

Conflict management in case of update

Keep local version

Update with imported versicn

Import as copy

[] Automatic part numbering

[] Reset creation properties

Package versicn:

[ 7.14.2880

v X ?

e Click \ 4 per confermare 'operazione.

e Dall'albero del progetto, fare clic con il pulsante destro del mouse sul documento Parte albero corto e

selezionare il comando Creazione del grezzo.

Turning Training 1 x
WE % EFMA-S K
& W Tumning Training

il-at References

it @ [ Templates

i @ g Favorites

i@ = Recycle bin

S & Exercise 1: Short shaft

Y B <hort shaft

"W Open Document
Ef Consult Document
[ Machining...

4™ Sheet Metal Cam...
@ Wire...

u

s Machined Part Setup...

£ Analysis Preparation...

e Seleziona modello vuoto e click Q? per confermare .



TopSolid'Cam - Turning Esercizio 1: fase 10 Albero corto

e Fare clic sull'opzione Finiture, scorte e ambiente.

Note: Poiché il comando Creazione del grezzo & stato selezionato dal documento Albero corto, viene
automaticamente identificato come una geometria della finitura.

e Seleziona l'opzione Cilindro come tipo di grezzo.
* Stock(s)

>

Stock Type

Block ‘_(_thgggr_’ Userstock  Nostock Inherited st... Offset

e Selezionare I'asse della parte se il cilindro non e orientato correttamente.

e Regolare la lunghezza a 130 mm, il diametro a 110 mm e il margine in Z a 2 mm.

“# Dimensions

»

Select an axis:

| 7 Arbre count <166 Face(233) v |
[] Single margin
Stock length: Stock diameten
(130mm | 110mm |
Margin on the radius: Margin in £-:
|5mm | |P_mm |
Margin in £+:
|Bmm |
[] Drilling
Reset margins ‘ | Identical margins |

Note: : Se vuoi dare all grezzo dimensioni esatte con margini differenti, devi cliccare sull'icona @verde del

lucchetto & per bloccarlo e fissare cosi il valore dato.

e Fare clic per confermare e Bsalvare il documento di configurazione.

TopSolid 9
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Creare un documento di lavorazione

e Dall'albero del progetto, fare clic con il pulsante destro del mouse sul documento Configurazione albero corto

e selezionare il comandof{P Lavorazione.

W Open Document
E Consult Document
"F Machining...

U9 Sheet Metal Cam...
a@%  Wire..

&i  Drafting...

Note: Assicurarsi di selezionare il comando di lavorazione dal documento di Creazione del grezzo e non dal
documento della parte.

Altrimenti, TopSolid creera automaticamente un nuovo documento di Creazione del Grezzo che non avra alcuna
relazione con quello appena creato.

o Selezione modello vuoto e click per ¥ confermare.

I MNew Document (Machining)

Template:

[j---<’__ Project Templates

- My Templates

[j---<’__ Machining Standard Templates - United States
[j---<’__ Standard Templates - United States

[j---<’__ Tooling Standard Templates - United States

----- B | Wire Machining Standard Templates - United States
----- f | Steel Standard Ternplates - United States

[P Blank Template

v K ?

e Fare cIicQ? per confermare la seguente finestra di dialogo.

Creation of Machinable Part

% Stock

Exact MachineW...

Eliminate the weak portions of stock
[] Check the geometry of stock.

10 TopSolid
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Posizionamento della parte

La direzione del pezzo rispetto al compasso non € corretta per eseguire le lavorazioni. L'asse del cilindro deve
essere sempre coassiale con l'asse Z.
E quindi necessario modificare il posizionamento del pezzo per orientarlo correttamente.

Note: Se il posizionamento vincolato non viene visualizzato automaticamente, o se si desidera modificare il
posizionamento corrente, fare clic con il pulsante destro del mouse sulla parte nell'area grafica e selezionare il
v

comando &Modifica posizionamento parte NC.

TopSolid passera automaticamente alla modalita CAD Assembly.

e Dalla scheda Assieme, selezionare il comando di vincolo% Piano su piano.

- Piano di origine: selezionare la faccia di colore blu come mostrato di seguito.

H

i
i
i
A
N ’ g
!
i
i
i

Ora dobbiamo definire un vincolo coassiale tra I'asse Z del Piano assoluto e I'asse della parte.

TopSolid 11
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-

. . - <R
e Selezionare il comando di vincolo “-—-Asse su Asse.

- Asse di origine: selezionare una superficie cilindrica.
- Asse di destinazione: selezionare I'asse Z evidenziato in rosso come mostrato di seguito.

e e

7
,/
e Selezionare il comando di vincolo éAsse sul piano.

- Asse di origine: selezionare uno dei sei assi dei fori @10.
- Piano di destinazione: selezionare il piano XZ assoluto.

| Axis on Plane 1

Source axis:
| Short shaft <524>:Face(1101) v | % I

Destination plane:
I[F Absolute XZ Plane v ] L |

Offset

iOmm l

[] Reverse

e Conferma: il posizionamento premendo il pulsante .
Note: Non sei obbligato a vincolare la parte per impedirne la rotazione attorno all'asse Z.

Questo vincolo avra pil uno scopo di indicizzazione. La parte € ora nella direzione corretta: gli assi di origine
devono essere identici agli assi della bussola.

12 TopSolid
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Note: La lavorazione viene eseguita sempre sul lato asse Z..

TopSolid 13
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Modifica dell'origine della parte

TopSolid'Cam - Turning

L'origine della parte si trova attualmente sulla faccia anteriore del grezzo. Se questa posizione di default non e
adatta, I'origine della parte puo essere spostata.

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sull'origine nell'area grafica e selezionare il comando %Modifica.

Note: E possibile inserire un numero di origine (G54, G55, ecc.) Nel campo Tipo.

Origin Creation (Origin 1...

L Edit.

Cad

@ Origin Creation (Origin 1)

Frame:

Deseleziona la casella Posizionamento automatico.
Fare clic nel campo Punto di origine, quindi selezionare il bordo della faccia anteriore come mostrato di

||Easicframe

Origin point:

|| CentenArbre court <524>:Edge(314)

[ Automatic positioning

Type:

Rigid group:

Turning Spindle

e Fareclic ¥ per confermare I'operazione.

° BSalva il documento.

14

Rinominare il documento di lavorazione Albero corto OP10.
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Tornitura a 2 assi (esclusa foratura)

Le lavorazioni ZX a 2 assi (forature escluse) sono associate ad una geometria utensile e viceversa.

- Laselezione di un utensile richiede la selezione di un'operazione di lavorazione.
- Laselezione di un'operazione di lavorazione richiede la selezione di un utensile.

Per questo motivo, l'utensile e / o l'operazione di lavorazione devono essere selezionati in base al risultato di
lavorazione desiderato.

A titolo indicativo, la tabella seguente descrive le possibili associazioni.

) o
Geometria Rggio 50 & Pala P >
dell'utensile .

Filettatura
@ .
. . r r
2 | Gestione utensili . o ! — —
=1 . o ) L
(per il calacolo 1 punto euidato P
I
delle passate) 1 punto guidato 1 fau o fu 2 punti guida 1 punto guida
1raggior g8 .. . 1raggior
Angolo di immersione
Larghezza L
HA
angolo rispettivoVA
Operzioni di @Sgrossatura @Sgrossatura m; Fllettattulrl'a g
+ Sovrametallo da
@ | sgrossatura
S > ™ Sgrossatura > "I¥ISgrossatura lasciare > 0mm
‘N scanalature
©
S
o
S SR Y .. &
L | Operazioni di *% Finitura *% Finitura *% Finitura m Filettatura
T | finitura hn M hn
‘' > Copiatura > Contornatura > Profilatura
Rl m
S ¥ Gola
g | operazioni , u
8 . . > Gola
avanzate di Rottura Spigoli
finitura >r"'Troncatura
>m Corner relief
Note:

1. Per le operazioni di sgrossatura esclusa la filettatura, I'area di lavorazione viene calcolata automaticamente in
base alla finitura, alla geometria dell'utensile e al grezzo.

Se non c'é grezzo, non ci sara alcun percorso utensile di lavorazione.

Se c'e una grande quantita di grezzo, |'area di lavorazione sara automaticamente pit grande (vedere la nota 5 di
seguito).

2. Per lafinitura e le operazioni di finitura avanzate, il percorso utensile viene calcolato automaticamente in base
alla finitura e alla geometria dell'utensile.

Con o senza grezzo, i percorsi di lavorazione saranno gli stessi.

3. Le operazioni di tornitura a 2 assi, sgrossatura e finitura (escluse le operazioni di finitura avanzate) vengono
applicate selezionando una faccia iniziale e una faccia finale.

In altre parole, il percorso utensile verra calcolato DALLA faccia iniziale alla faccia finale.

Le facce iniziale e finale verranno selezionate premendo e tenendo premuto il tasto Alt.

Se la faccia iniziale & anche la faccia finale, selezionala una volta.

4. Per le operazioni di finitura (escluse le operazioni di finitura avanzate), I'ordine in cui si seleziona la faccia

iniziale / faccia finale influenzera la direzione di lavorazione predefinita, dall'inizio alla fine.
TopSolid 15
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TopSolid'Cam - Turning

5. Per le operazioni di sgrossatura (esclusa la filettatura), la topologia (diametro, faccia, cono, ecc.) Delle
facce selezionate all'inizio e alla fine influenzera il calcolo dell'area di limitazione che si estendera
naturalmente ai limiti del grezzo, seguendo la topologia delle facce selezionate.

Selezione unica della faccia davanti alla parte

Selezione unica dello smusso

Direction of machining -g0°

7]

ai==mmmm| Direction of machining 180°

Inizia in blu e finisci in rosa

Inizia in blu e finisci in rosa

<mmmmn[DireCtiON Of MaChining 180"

== Direction of machining 180°

A aerard

Inizia in blu e finisci in rosa

Inizia in blu e finisci in rosa

- ==mmn| Direction of machining 180°

j=—mmn| Direction of machining 180°

16
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Creazione dei percorsi utensile

Sfacciatura

Esercizio 1: fase 10 Albero corto

E possibile eseguire I'operazione di sfacciatura utilizzando una delle due opzioni seguenti:

e Selezionare la faccia mostrata in blu sotto e selezionare il comando @Sgrossatura dalla scheda Tornitura.

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia mostrata in blu sotto e selezionare il comando @

Sgrossatura dal menu contestuale.

2

i
oyl

ot &% o Y

« K

e

2D
Drilling

Analysis
Analysis of drillings and cylinders...

Methods

Method Execution

Turning
Movement...
Roughing...
Finishing...

Groove...

Threading...

Selection
Others

Arbre court <52;1>

Show Machined Part Setup Document
Edit NC Part Positioning

Hide Finish

Hide Stock

Make NC part selectable

Others

Work Coordinate System

Create on Face...

Create on Frame...

Cad

Note: Quando un asterisco appare su un'icona, indica che devono essere inserite le informazioni necessarie per

poter continuare. Ad esempio, l'icona @indica che e necessario selezionare uno strumento.

o Nell'opzione di @‘scelta del Utensile, selezionare lo strumento appropriato per I'operazione di sfacciatura.

#% Roughing (Roughing) : Tool choice X
= List tool

PP P

C-Rhombic ... D-Rhombic... P-Pentagon... R-Circular 1... S-Square 90 T-Triangula... V-Rhombic ... W-Hexago... X-Special ...

\'a - QLL'-' HJ = x Turret ~
Pocket P.. D L r Description &

T Z+

T1.2 e

[J|T21 Z+

122 K+

131 Z+

132 K+

F
e Fare doppio clic sulla miniatura di@J C-Rhombic 80 assicurandosi che sia selezionata la modalita a

Strumento generico.

TopSolid
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\

TopSolid'Cam - Turning

Note: La selezione della tasca utensile corretta € un passaggio importante. Se selezioni una Stazione Z +,
I'utensile sara posizionato orizzontalmente mentre se selezioni una Stazione X +, I'utensile sara posizionato

verticalmente.

Si apre la finestra di dialogo dei parametri dell’utensile . E quindi possibile definire le dimensioni dell'inserto e del

porta inserto.

e Dalla scheda Template (s), seleziona Ext. Tipo di portainserti sinistro, quindi regolare il portainserti facendo
doppio clic su C80-Rhombic L External Turn.

13, Components

Description

C80 Rhombique Gauche Tournage extérieur r 0,81C 127

Component(s) Template(s) Info  Tool assembly
Body Type

1, Components
Descripticn

C20 Rhombique Gauche Tournage extérieur r 0,8 iC 12,7

Component(s) Template(s) Info  Tool assembly

= = W . = A= & 3 )
2 N W L )L 4 | | i [ 7~

L 4 [ [ =0 :

All Types Ext. Left Ext. Right Ext. Meutral Int. Left Int. Right Int. Neutral Other

(CB0-Rhombic L External Turn C80-Rhombic L External Turn
Insert

2,38mm

Unit

® Metric O Inch
¥ R ?

Fix favors Advanced

v X ?

e Mantieni le dimensioni predefinite e fai clic perQ? confermare.

La direzione di lavorazione predefinita & -90°.

Direction of machining -90°]

Y

Note: Per cambiare la direzione di lavorazione e sufficiente fare doppio clic sul valore -90 °, oppure orientare la
freccia nella direzione di lavorazione desiderata.

o Sull'etichetta, fare doppio clic sul valore di 0,5 mm per regolare il sovrametallo costante a 0,2 mm e Ila

profondita di passataa 1 mm.

Kind of machining :

Time |00:06:39:377

Stock to leave method h

Stock to leave constant |0,2mm

Pass depth | 1Tmm

Pocket plunge |No

Machined zone

Tool Path Preview | Yes

e Click \ 4 per Confemare |'operazione.

Una volta confermata I'operazione, la simulazione parte automaticamente.

18
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Note: Per riprodurre la simulazione, fare clic sull'icona : davanti al nome dell'operazione nella struttura ad
albero delle operazioni NC oppure fare clic con il pulsante destro del mouse sull'operazione desiderata e
)

selezionare il comando “*Simula.

NC Operations

EIEJ Program!
E-'ge Machined Part 1
g

2% WS 1 [Crigin 1 | Mo rotation]

_' ..... = 22 1: Tum roughing Roughing

= Simulate

Wt Verify

Altre Note:

- Per visualizzare in modo permanente il percorso utensile nell'area grafica, fare clic suII'icona%- davanti al

nome dell'operazione nell'albero delle operazioni NC. L'icona sara quindi simile a questa(/ /e viceversa.
- Per modificare i parametri di un'operazione esistente, fare doppio clic sul nome dell'operazione nella
struttura ad albero delle operazioni NC oppure fare clic con il pulsante destro del mouse sull'operazione e

selezionare il comando " Modifica.
- Per aggiungere o modificare un commento di operazione, premere il tasto F2.

- Per simulare operazioni con rimozione di materiale, fare clic suII'iconagb in alto a sinistra dell'albero delle

operazioni NC o nelle opzioni di simulazione della finestra di dialogo Simulazione per abilitarlo s .
- Per passare dalla modalita di simulazione della programmazione alla modalita di simulazione della

macchina, fare clic sull'icona ¢ in alto a sinistra dell'albero delle operazioni NC o nelle opzioni di
simulazione della finestra di dialogo aSimulazione. L'icona sara quindi simile a questaa. Fare clic
sull'icona per tornare alla modalita di simulazione della programmazione .

- Per passare dalla simulazione con ==mmodalita di incremento della lunghezza alla simulazione con modalita

di incremento del tempo, fare clic suII'icona§  Simulazione con incremento della lunghezza nelle opzioni di
simulazione che visualizzera l'icona Simulazione con incremento del tempo.

- Fareclicsull'icona %‘- ‘per tornare alla simulazione con modalita di incremento della lunghezza ==,

TopSolid 19
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Simulation

Simulation options

e| {gia

Simulation display options

Che

Program

Tool: C80 Rhombigue Gauche Toumage exitérieur r0.8iC 12.7
WCS:WCS1[Ongin 1| No rotation]

Currentdriven point position:
X
Zz
Feedrate:

Lol

Lol

0.000mm
0.000mm
2.000mmm

Machining

TopSolid'Cam - Turning

Per simulare le operazioni durante il rilevamento delle collisioni, fare clic suII‘iconaﬁ nelle opzioni di

simulazione della finestra di dialogo Simulazione per abiIitarloﬁg.

g .
Nella finestra di dialogo Simulazione, l'icona ==Cancella visualizzazione percorso utensile & attiva solo
quando l'opzione Visualizza traiettoria completa dall'inizio al punto corrente é selezionata nelle opzioni di

visualizzazione della

simulazione.

Per evitare di avviare il processo di simulazione dopo ogni nuova operazione, fare clic sul menu a discesa

1
della scheda Strumenti, quindi selezionare il comando Opzioni.

—

Nell'albero, espandere la sezione .D.ﬁlOpzioni CAM e selezionare il comando “®Simulazione. Seleziona la
casella Non simulare nella finestra di dialogo.

M Options

-4 Rendering
----- & Assembly

1 | Bom

5 CAM Options I

o Attributes
- Cutting Conditio
7, Hole analysis

..... 1 Tools
.. 2% User parameters

Display Options
----- 7 Link movements
o, Machines

J#= Method

L. Part settings
- | Post-processors
-8 SheetMetal Cam

—dzz Origins
L
P

L5 Verify External
. WCS Options

----- « 5 Machining Cloud

=) Dialog configurations

| NC Operations Manager

~ Creation behavicr
After operation creation:
(O Simulate with programmation mode

ns (O Simulate with current simulation mode
Display

Display the last few segments
(O Display g

I@ Display full trajectory from beginning to current point I

() Always display the full trajectory

[ Enable jump on the trajectory

[] Pause simulation before and after every rapid movement

Options

v X ?
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- Per configurare il rilevamento delle collisioni, fare clic sull'icona delle impostazioni di jﬁrilevamento delle
collisioni.

NC Operations

& L i}” - D/gb K

|

Bﬂ Programi
E EI..-. Machined Part 1
=

é..-“»f‘ WCS 1 [Origin 1 | No rotation]

----- Cr_"\: 1: Turn roughing
=4 Machining Stage

- Abilita / disabilita gli elementi da prendere in considerazione per la gestione delle collisioni.

NC Operations

@ ¢ ﬁ‘ - D/ﬂ’b ;{

Tk 0

General settings

() Detect first clash

(@) Detect all clashes

[ Pause simulation at each clash
Check visible elements only

Parts collision

@Qﬁa

Gouges Stocks after... | Stocks with... [Environmen...

Tools collision

| & &

Cutting parts Shanks  Inactive tools

Machine collisions

L e 3

Teel-holders  Part-hclders Crther

)
||
- Per tornare all'albero delle operazioni NC, fare clic sull'icona ~%!Visualizza come albero.

NC Operations

@_ {a K‘;?‘ - D{ﬁﬁb S

General settings
() Detect first clash

(@) Detect all clashes
[] Pause simulation at each clash

Check visible elements only
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Sgrossatura Esterna

Ora eseguiremo una nuova operazione di sgrossatura per poter Tornire il pezzo.

e Tenendo premuto il tasto Alt, selezionare lo smusso sulla faccia anteriore, quindi il diametro esterno entrambi
colorati in blu sotto.

Note: Il tasto Alt consente di selezionare tutte le facce tra le due facce selezionate (incluse).

e Dalla scheda Tornitura, seleziona il comandos Sgrossatura.

La direzione di lavorazione predefinita € 180°.

[Direction of machining 180°]

‘___—-‘
e
Lo strumento C-Rhombic 80 & ora selezionato per impostazione predefinita. In caso contrario, & necessario

selezionarlo nell'opzione di ®scelta dell’ utensile controllando la tasca corrispondente.

e Sull'etichetta, fare doppio clic sull'icona mnel campo Tipo di sovrametallo da lasciare e selezionare m
Variabile.
e Regolare la profondita della passata a 2 mm.

Kind of machining F

Time 36-02-
Stock to leave method

Stock fo leave on face |0,2mm
Stock to leave on diameter |0 4mm
Pass depth | 2mm
Hocket plunge [No
Machined zone
Tool Path Preview | Yes

e Click Q? per Confermare |'operazione.
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Se guardi il percorso utensile, puoi notare che la lavorazione viene eseguita fino alla fine del grezzo: il percorso
utensile deve essere limitato.

v ¥ ? T1.2: C80 Rhombique Gauche Tournage extérieurr 0,8iC 12,7

Kind of machining
Time |01:36:05:828
Stock to leave method
Stock to leave on face |0,2mm
Stock to leave on diameter |0, 4mm
Pass depth |2mm
Pocket plunge [No
Machined zone
Tool Path Preview | Yes

4

.

4

hes@ W2 £+

@OQ®OOPD

x|

Horizontal work plane f"

&
4

Note: E possibile modificare la vista sul piano di lavoro orizzontale per una migliore visibilita.

o Dall'albero delle operazioni NC, fare doppio clic sull'ultima operazione di sgrossatura per tornitura per
modificarla.

e Nell'opzione @Impostazioni, fai clic sulla scheda Sovrametallo/ limiti.
e Selezionare il metodo di definizione dei limiti in Z e regolare la limitazione Z su -95 mm.
= Limits A

Lirnits definition method

T e e T

Mone Window InZ In X Chuck jaw

g4 Z limitation

-53mm

-

Value
Shift

Note: Il valore di limitazione & dato rispetto all'origine del pezzo.

e Click Q?per Confermare 'operazione.

° B Salva il documento.
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Note: Il percorso utensile pud anche essere limitato selezionando un punto invece di inserire un valore.

Sgrossatura di Gole

Ora eseguiremo un'operazione di sgrossatura conducendo nel materiale lungo I'asse dell'utensile.

e Tenendo premuto il tasto Alt, seleziona le due facce di colore blu come mostrato di seguito.

I} 1
lI 1 “I

e Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando ESgrossatura.

e Nell'etichetta, fare doppio clic sull'icona Mnel campo Tipo di lavorazione e selezionare il comando ﬁ"

Sgrossatura Gola.
Kind of machining ‘:@E

Time [00:00:@0:000
Stock to leave method h
Stock to leave constant|0,5mm
Pass depth |5mm
Pocket plunge [No

Machined zone
Tool Path Preview | Yes

Ora selezioneremo |'utensile appropriato per eseguire questa operazione. Come regola generale, per questo tipo
di operazione dovrebbe essere utilizzato un utensile pala o scanalatura.
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\ =
o Nell'opzione di @scelta dello Utensile, fai doppio clic sulla miniatura della © pala rettangolare a L
assicurandoti che sia selezionata la modalita i Strumento generico.
Note: Assicurati di aver selezionato una Stazione vuota su X +.

e Dalla scheda Modello (i), seleziona Ext. Tipo di porta inserto sinistro e quindi regolare il porta inserto
facendo doppio clic su C80-Rhombic L External Turn.

e Dalla scheda Componente (i), regolare i parametri come mostrato di seguito e quindiQ? confermare la scelta
dell’utensile.

| {
B

L.l
>

10rmm

Viene visualizzata una finestra di dialogo che chiede se si desidera ricaricare le condizioni di taglio. Se si fa clic su
Si, le condizioni di taglio caricate saranno le condizioni che sono state definite in precedenza in un abaco.

@' Cutting conditions reload

" Do you want to reload cutting conditions 7
]

[] Always do this action

Yes Mo

e Sull'etichetta, regolare il sovrametallo costante a 0,2 mm.
e Abilita I'opzione Auto.
e Regolare il valore della profondita di passtaa 1,5 mm.

=

e Nel campo Numero di punti programma, selezionare l'icona 2 .

Kind of machining u
Time |00:18:47:440
Stock to leave method h
Stock to leave constant |0,2mm
Auto|[Yes
Groove roughing method 'Q.I
RadialPass depth |1, 5mm
umber of program points |~

2
— [ Tool Offset T2 LeftAu
Program point |t Offset 14 Right Auto
Machined zone
Tool Path Preview | Yes

TopSolid 25



Esercizio 1: fase 10 Albero corto

TopSolid'Cam - Turning

e Nell'opzione @Impostazioni, fare clic sulla scheda Ripresa cresta e selezionare 'HTotaIe come metodo di

Ripresa.

#% Roughing (Groove Roughing) : Settings

Main Strategy Leveling Stock to leave / limits

X

Leveling method

W e b

Mone Partial at end Partial in co..

Note: Questa opzione rimuove le Creste lasciate dai successivi Ingressi dell'utensile, e quindi fornisce uno stato
superficiale corretto prima di eseguire I'operazione di finitura.

Click ¥ per confermare |'operazione .

M Salva il documento di lavorazione.

Gola

Prima di eseguire I'operazione di finitura, lavoreremo la scanalatura.

Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia di colore blu come mostrato di seguito e selezionare il

comando a Lavorazione Gola.

Keea s

¢ B e

2D
Drilling

Analysis
Analysis of drillings and cylinders...

Methods

Method Execution

Turning
Movement...
Roughing...
Finishing...
Groove...
Threading...

Arbre court <524>

Show Machined Part Setup Document

Edit NC Part Positioning
Hide Finish

Hide Stock

Make NC part selectable
Others

Work Coordinate System

Create on Face...

Create on Frame...

Cad

Se l'utensile & pil largo della gola, verra visualizzato il seguente messaggio di errore.

26

o Tool wide cannot machine the bottom of the groove
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Cio significa che I'utensile utilizzato per I'operazione di sgrossatura della scanalatura non e adatto alla lavorazione

della scanalatura.

e Fare clic sul pulsante OK per continuare.

e Nell'opzione @Scelta Utensile, seleziona una tasca vuota su X +, quindi fai doppio clic sulla miniatura L-

Pala rettangolare assicurandoti che sia selezionata la modalita !/ Strumento generico.

&/

e Regolare la larghezza dell'inserto a 2 mm e fare clic

per confermare la scelta dell'utensile.

F=

o Nell'opzione @Impostazioni, posizionare il cursore del mouse sull'elenco dei tipi di lavorazione e quindi

premere il tasto F1.

Note:

- In qualsiasi momento, & possibile visualizzare la guida in linea del comando corrente premendo il tasto F1

o facendo clic sull'icona ? in alto a destra nella finestra di dialogo.

- Per utilizzare la guida in linea sensibile al contesto su un dato parametro, posizionare il cursore del mouse
sul parametro desiderato e premere il tasto F1. Nella maggior parte dei casi, verra visualizzata la pagina

della guida corrispondente.

B TopSolidCam

Al g
Afficher  Chercher Accuel  Imprimer  Options

Type of Machining

The following five milling modes are available:

Cycle complete
The groove is roughed, using several plunges if necessary.
Flanks are contoured at the end of the cycle.
Optionally, the groove bottom can be cylindered. Tool correctors have not been used.

Finishing only without correction
The groove is assumed to already be roughed.
Only flanks are contoured.
Optionally, the groove bottom can be cylindered. Tool correctors have not been used.

Finishing only with correction
The groove is assumed to already be roughed.
Only two flanks are contoured.
Optionally, the groove bottom can be cylindered. Tool correctors are used.

Roughing Only
The groove is roughed, using several plunges if necessary. by leaving a stock provided by the user.
The bottom of the groove is not cylindered. Tool correctors have not been used.

Roughing, then Finishing
The groove is roughed, using several plunges if necessary, and the two flanks are contoured.
Optionally, the groove bottom can be cylindered.
Tool correctors are not used.

e Selezionare il tipo di lavorazione Ciclo completo dall'elenco a discesa.

e Fare clic sulla scheda Geometria e selezionare il tipo di geometria ") Utente.

o Sempre nella finestra di dialogo Geometria, fare clic sulla parte sinistra e selezionare Niente.

Note: Il tipo di geometria H%utente consente di definire manualmente la geometria della scanalatura.

Questa opzione consente di regolare i parametri geometrici della gola come la profondita, la larghezza, I'angolo di

lavoro, il tipo di spalla o I'altezza della spalla.

e C(lick Q?

per confemrare |'operazione .

° B Salva il documento di lavorazione .

TopSolid
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Vista in sezione

TopSolid'Cam - Turning

E possibile tagliare il pezzo in modo da visualizzarne l'interno in modo da rendere piu facili le successive

lavorazioni.

e Dalla scheda Tornitura, selezionare il comando ’Visualizzazione parte.

e Seleziona la casella Abilita visualizzazione Tornitura e clicca per ¥ confermare.

v X ?

0 Part Display

Part:
||Machir1ed Part 1 v||

Frame:

||Basicframe

I Enable turning display I
. Minimum angle:
o |

v|=a=‘

Maximum angle:
120 |

Foratura

2

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sul cilindro da forare come mostrato in blu di seguito e selezionare il

l
comando Foratura> | 1! Foratura.

28

2D
Drilling

a3

&

Reem

ot & W

LS

Analysis
Analysis of drillings and cylinders...

Methods
Method Execution

Turning
Movement..,
Roughing...
Finishing...
Groove..

Threading...

Arbre court <524>

Show Machined Part Setup Document
Edit MC Part Positicning

Hide Finish

Hide Stock

Make NC part selectable

Others

Work Coordinate System
Create on Face...

Create on Frame...

Cad

|,'  Hole Machining... |

& Apply Method...
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e Sull'etichetta, selezionare Parte come@®' elemento Rotativo enl Attraverso il grezzo come tipo di
geometria.

Kind of machining m

Time |00:00:00:000

Diameter | 15mm
Machined depth (136 5301Tmm

Fotating element "‘T
Off center |0mm

Geometry type i
I'nrough hole overdepth | 2mm
Tool Path Preview | Yes

e Nell'opzione di @;scelta dell’'utensile, selezionare la tasca T4.1 e quindi fare doppio clic sulla miniatura q
Punta elicoidale assicurandosi che sia selezionata la modalita u Strumento generico.
o Fareclic ¥ per confermare la scelta dello strumento.

Note: Il diametro dell'utensile e la sua lunghezza totale sono preimpostati rispetto al foro da lavorare.

° CIickQﬁ per confermare I'operazione.

° \[i:] Salva il documento di lavorazione .
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Finitura
e Tenendo premuto il tasto Alt, selezionare la faccia anteriore della parte (la stessa faccia utilizzata per

I'operazione di sfacciatura) e lo smusso, quindi selezionare il comando ‘Finitura dalla scheda Tornitura.

e Nell'opzione di scelta dell’Utensile, selezionare una tasca vuota su X + e quindi selezionare uno utensile
V35-Rhombic.

o Fareclic ¥ per confermare la scelta dello strumento.
e Sull'etichetta, fare doppio clic sull'icona nel campo Metodo di compensazione, quindi selezionare il metodo

r corretto.

Note: Se guardi la freccia gialla che indica la direzione del percorso utensile, puoi notare che il percorso utensile
sale sulla faccia invece di scendere.

e Fare doppio clic sulla freccia gialla per invertire la direzione dell'operazione di finitura.

Kind of machining h
Time |00:03:08:973
Stock to leave method

Compensation method

Pocket plunge [No
Tool Path Preview | Yes

E possibile definire un sovrataglio all'inizio e alla fine del percorso utensile per entrare e uscire pit lontano.

o Nell'opzione @Impostazioni, fare clic sulla scheda Entrata/ Uscita.
e Regolare le impostazioni nelle schede Entrata Simile all’uscita come mostrato di seguito.

#+ Finishing (Contouring) : Settings

#+ Finishing (Contouring) : Settings

o Click Q? per confermare l'uscita .

30

Main Stock to leave / breaking edges Lead in / lead cut Stock to leave / breaking edges Lead in / lead out
[~ leadin |[200 Similarinout | [~ leadin [[2[] Similarinout |

Lead type Lead type

—§ — 4
] N ] "
\ C A= | A= CE e g

Perpendicul.. Tangential | Angular | On point |Perpendicul...| Tangential Angular Cn point

Lead in over cut Lead radius Lead out over cut Lead radius
I?_mm I S5mm I?_mm I 5mm

Lead distance Lead radius angle Lead distance Lead radius angle

2mm o0° 2mm 90"

Lead angle Paoint Le=dlare) Point
s 1l |

7 Value of feed rate 7 Value of feed rate

-+
Feedrate Type F Machining Feedrate Type F Machining
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e Tenendo premuto il tasto Alt, selezionare le facce di colore blu come mostrato di seguito, quindi fare clic con

il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando ‘Finitura.

@Trascina e rilascia l'operazione precedente sull'opzione @Impostazioni per recuperare i parametri
precedentemente utilizzati e abilitare I'opzione Discesa nelle Tasche sull'etichetta.

NC Operations

i

EIE Program
=t ‘:; Machined Part 1
Dﬂﬁ T1.2: C80 Rhombigue Gauche To "':-.;EE-ti"‘." 0BiC127
E|--'k.) WCS 1 [Crigin 1 | No rotation]
:" 1: Turn roughing

:" 2: Turn roughmg
EIHF"- -Gorge rectangulaire extérieure Gauche L2 RID 2 R0 2

=8 \'b) WCE1 [Orlgm‘l |No rotation]
----- h!n 3: Turn greove reughing
E—Jﬂﬁ T7.2: L-Gorge rectangulaire extérieure Gauche L2 RI0,2 RrD,2

=2 'k.) WCS 1 [Crigin 1 | No rotation]
----- hl B8 4 Tum groo\fe

QOO0 |

Elﬂ'n 1: Foret hé D15 L137 SD15 =
= \.’ WCs2 [Ongm ‘I | Mo rotation) l‘w
----- uﬂ 5 Dr||||ng
B--IJF T2.2: V35 Rhombigue Gauche Tournage extérieurii C12,7 .
=2 'k.) WCS1 [Drlgln'l | Mo rotation] .
----- &” 6: Turn centouring L |

== Machining Stage

o Click ¥ per confermare |'operazione.

B Salva il documento di lavorazione.
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Filettatura
e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia di colore blu come mostrato di seguito e selezionare il

comando ‘Filettatura.

Note: Effettueremo I'operazione di finitura del diametro con I'utensile di filettatura.

o Nell'opzione @!Scelta Utensile, seleziona una Stazione vuota su X +.

=
e Fare doppio clic sulla miniatura@’j ISO assicurandosi che sia selezionata la modalita H Utensile generico.
e Nella scheda Modello (i), selezionare uno Utensile di filettatura esterna destra.

e Regolare i parametri come mostrato di seguito.

14, Components
B i Description
X o
{)} 150-Filetage extérieur R-166-KF métrique P2 i5 2,38

!—41 Component(s) Template(s) Info Tool assembly

Tool holder element

Turret

772,38mm ‘

Tool shank frame

Tooling System Frame <4492> (Tooling Shank <T5=) ~
Articulation

Output distance

10mm

| Indexation angle

1o ]

COrientation angle
o

- L'angolo di Indexaggio nel portautensile consente all'utensile di ruotare attorno all'asse del portautensile.
- L'angolo di orientamento consente di orientare |'utensile su una torretta.
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e Nell'opzione @Impostazioni, fai clic su entrata / uscita / sovrametallo.

Esercizio 1: fase 10 Albero corto

e Selezionare il tipo di uscita'sz Rapido e regolare la scanalatura di sicurezza ampia a 3 mm.

& Threading (Threading) : Settings

Main Thread Lead in / lead out / stock to leave

x

# Lead In

Mumber of additional pitch
1,5
% Lead Qut

Lead type

R

Threading Rapid
Lead angle

Delay
Otr

Clearance groove wide

*»

*»

I3mm

Clearance distance

o Per semplificare la scrittura del codice ISO, selezionare la casella Abilita ciclo NC nella scheda Principale.

#. Threading (Threading) : Settings

Main Thread Lead in / lead out / stock to leave

Enable NC cycle I

[] Opposite side axis work

o Click™ per confermare la scelta dell’'utensile e I'operazione.

° B Salva il documento di lavorazione .

TopSolid
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Verifica

Ora useremo il modulo di verifica per controllare la parte.

e Dalla scheda Verifica, seleziona il comando > Verifica tutte le operazioni.

I L AN oo vt Topsorer

TopSolid'Cam - Turning

® Home | Equipment ¥ ©2D/3D
4

POr@ il 9D

J4D/5D 5 @i Tuming ¥ ] Additional ¥ | %iOperation = |} Verity [ Visualization ¥

Il grezzo viene quindi visualizzato nel suo stato originale.

e Per visualizzare la lavorazione fare clic con il tasto destro nell'area grafica e selezionare il comando EAwia
modalita animazione.

Dopo la simulazione, i colori sulle diverse facce corrispondono all'ultimo utensile a contatto con la faccia.

34

Display
Display target
Display stock
Display comparison
Attributes

Display toolpath
Display static tool

Simulate

Start animaticn mode

+ 2l e bY

rER WA

Pause

Mext Cut

Misc.
Close-up
Save stock
Load stock
Settings
Quit
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r
e Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando dVisualizza confronto.
Questo confrontera la parte grezza lavorata con la parte di base progettata.

I significato di ogni colore € riportato nella legenda in basso a destra dell'area grafica.

I [ [ (.
-04 -03 -0.2 -01 01 02 03 04

Secondo la leggenda:

- Il colore verde indica le facce finite;
- Le gradazioni di blu indicano le aree con troppo materiale;
- Le gradazioni di rosso indicano le aree con meno materiale.

Le facce di colore rosso sono relative alla filettatura sul diametro, poiché la filettatura lavorata ha un diametro
inferiore al diametro della parte progettata.

E anche possibile rilevare potenziali collisioni utilizzando il modulo di verifica.
Tuttavia, prima di avviare la simulazione, & necessario selezionare la casella Abilita rilevamento Collisioni nella
finestra di dialogo Collisioni.

- A tale scopo, fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare I'opzione tht
Impostazioni.

- Fare clic sulla scheda Incidenti e selezionare la casella Abilita rilevamento collisioni, quindi fare clic ¥
per confermare.

i4] General |[lz] Incidents @@ Comparison |[JB  Z-buffer | Animation |[jma  Display

% Clash detection

>

I Enable clash detection I

Machine simulation : elements to check

Environmen... Shanks Inactive tools Tool-holders  Part-holders Other

e Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando EAvvia modalita
animazione.
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e Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando %Visualizza collisioni
per visualizzare I'elenco delle collisioni e vedere dove sono posizionate.

W % ?

- 3: Turn groove roughing (1)
E|Q Clash: tool/stock

5 Stock (Machined Part 1) | Cutting part (L-Gorge rectangulaire

é‘ [144] Linear cut

"~ Feed Rate: Rapid

: i v Clash position: (32,818; -1,721; -79,759)

£1-h & Threading (6)

@ Clash: tool/stock

@ Clash: tool/stock

@ Clash: tool/stock

@ Clash: tool/stock

@ Clash: tool/stock

- @ Clash: tool/stock

Note: Questo elenco consente di visualizzare gli elenchi di collisione .
Verra rilevata una collisione per i seguenti motivi:

- movimento rapido nel grezzo;
- movimento rapido e / o lavoro nell'ambiente di lavorazione.

Se I'utensile rimuove troppo materiale dalla finitura, verra rilevata una collisione. Ad esempio | filetti che vengono
lavorati in finitura non generano collisioni.
. . A . ) - Lo
e Fareclicsull'icona per chiudere la finestra di dialogo di verifica.
Nell'albero delle operazioni NC, & possibile visualizzare diversi stati per ciascuna delle operazioni.

e Fareclicsull'icona Opzioni e selezionare %!}Verifica, quindi gﬁCollisioni.

NC Operations

s
il

[
&
A

73 Modificators i _
1 Mo rotation)

I User meszage ¥
G dgning
v.| Belongs to a method ighing
Manages stock :
% ISO generated Mo rotation]

pove roughing

#%  Updates the stock

Freeze Mo rotation)

3 Execution duratien (s) bove

y
La prima colonna visualizza l'icona ‘} quando le operazioni sono state verificate; in caso contrario non viene

visualizzato nulla"¥ . La seconda colonna mostra I'iconagg davanti alle operazioni per le quali non e stata
rilevata alcuna collisione in fase di verifica. Se si sono verificati incidenti durante la fase di verifica, viene

visualizzata l'icona 0
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Dopo il passaggio di verifica, dovresti ottenere il seguente risultato.

NC Operations

@ ‘gl =pjev |““‘i"mh!
wil | el il
E|°,§‘J Program1
- Machined Part 1
- WCS 1 [Or\gln 1| Mo rotation]
| {25 88 1. Tum roughing
¥ L% L R R c.-h 2: Turn roughing
e
E| "W WCS 1 [Crigin 1 | Mo rotation]
v 0 ----- ld-h 3: Turn groove roughing
2% WCS 1 [Origin 1| No rotation]
o o B8 4: Tumn groove
- WCS 2 [Origin 1 | No rotation]
| L& 5: Drilling
o
é_..“n._" WCS 1 [Origin 1 | Ne rotation]
o |o .-Bga B8 6: Tum contouring
W |t L ha.-h 7: Turn centouring
e
E| " WCS 1 [Crigin 1 | Mo rotation]
<0 L lw-h 8: Threading
--== Machining Stage

Note: Due operazioni sono sottolineate in rosso a indicare che c'é una collisione e una sgorbia. Nel nostro caso
non si tratta di collisioni reali perché sappiamo che la parte tagliente dell'utensile pala entra nel grezzo in
modalita avanzamento e che l'utensile filettato entra nella finitura per eseguire I'operazione di filettatura.

Condizioni di taglio

\

Ora che sappiamo che la lavorazione € corretta, genereremo il programma. Ma prima di farlo, & necessario
definire le condizioni di taglio.

e Fareclic sull'icona 2 TopSolid 7 e selezionare il comando | ¢ Visualizza> Condizioni di taglio.

o | = ,,“ = - - _Ea' =PIl Short shaft OP10™ - TopSolid 7

File v [ 4D/5D 5 | @ Tuming & | @] Additional 3

Edit ALY

i P L Analysis =

Window v [, Changes

PDM v | F| Cutting Conditiens m
h:l Exit |:‘ Electrodes .

e = tEj Entities

Questa finestra di dialogo consente di impostare le condizioni di taglio per tutte le operazioni senza doverle aprire
in modo indipendente.

Cutting Conditions

Index Machining Cutting Speed Tool Frequency Tooth feed rate (fz) Feed rate (vf) Tocl feed rate (fz = Z)

1 Turn roughing 225,833m/min 80 Rhombique Gauche Tournage extérieur r 0,81C 12,7 | 36tr/min Omm/dent 18mm/min 0,3mm/ftr

2 Turn roughing 225,833m/min C20 Rhombique Gauche Tournage extérieur r 0,8 iC 12,7 | 36tr/min Omm/dent 18mm/min 0,3mm/tr

3 Turn groove roughing 225,833m/min L-Gorge rectangulaire extérieure Gauche L3 RID,2 Rrl,2 | 36tr/min Ornm/dent 18mm/min 0,5mm/ftr

4 Turn groove 275m/min L-Gorge rectangulaire extérieure Gauche L2 RI0,2 Rr0,2 | 4tr/min Ornm/dent 13mm/min 0,2mm/ftr

5 Drilling 180m/min Foret hélicoidal D13 L137 5013 3820tr/min 0,008mm/dent 5Tmmy/min 0,015mmitr

6 Turn contouring 130m/min V35 Rhombique Gauche Tournage extérieur r 0,4iC 12,7 | 21tr/min Ornm/dent 21mm/min Tmm/tr

7 Turn contouring 400rm/min V35 Rhombique Gauche Tournage extérieur r 0,4iC 12,7 | 84tr/min Ornm/dent Gmm,/min 0,Tmm/ftr

8 Threading Om/min 150-Filetage extérieur R-166-KF métrique P25 2,38 Otr/min Omm/dent Omm/min 2mm/tr

-

Fare clic sull'icona = Aggiornamento parziale per confermare le modifiche alle condizioni di taglio.

NC Operations

B Salvare il documento di laorazione .
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Generazione del codice ISO

Per tradurre il programma nel linguaggio macchina appropriato, & necessario utilizzare un post-processor.

e
e Per fare cio, fare clic sul menu a discesa della scheda Operazione e selezionare il comando ﬂGenera ISO.

i# Cperation

| 8f Verify |l Visualization & ¥~ Analysis
@ Add-ins...
= izl Program Management...
1& | |# Short s
——— | & GeneratelSO...
TopSelid'Cam MNC Verify 3
& lsosimulation ..

o
o
e e Selezionare il post-processore (PP) dall'elenco a discesa e fare clic sull'icona Né‘ Genera codice I1SO.

@ Generate IS0 [3512]
[Br. )
ALY

[[] Debug
[ Trace
| TEACHING> > FANUC Turning |

Una volta selezionata la posizione di destinazione del backup, il programma si apre nell'applicazione Blocco note
di Windows per impostazione predefinita.

.. Short shaft OP10 - Bloc-notes

Fichier Edition Format Affichage Aide

pPae1 (ARBRE COURT OP10) A
N10 GO G40 GS80

(C80 RHOMBIQUE GAUCHE TOURNAGE EXTERIEUR R ©,8 IC 12,7)
N2© Telel

(EBAUCHE PARAXTALE)
(NO ROTATION)

N30 G54

N4© G50 S5000

N50 G97 53600 M4

N@_Gg? / / / o

° B Salvare il documento.
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Preset

Per evitare di reinserire tutti i valori di impostazione per le operazioni, € possibile salvarli utilizzando i preset.

e Modificare la prima operazione di sgrossatura che corrisponde all'operazione di sfacciatura sulla faccia
anteriore del pezzo.

e Nell'opzione di dialogo QPreimpostazioni, inserisci le parole Sfacciatura di sgrossatura nel campo Nome

preimpostazione selezionata e fai clic sull'icona BSalva nella parte superiore della finestra di dialogo.

Roughing (Roughing) : Presets dialog

Roughing |Groove Rou...  VoluTurn

Selected Preset Name Stock to leave constant Direction of machining Paraxial reughing method Leveling method
o || IO,me -90° Mermal ~ | Pass end ~
Available Presets Tool  Machine Stock to leave cons...  Direction of machi...  Paraxial roughing ...  Leveling method

Apparira la seguente finestra di dialogo.

i Choose what to save in the preset ?

| | Cutting Cenditions
| ] Machine

e Seleziona solo I'opzione Utensile per assegnarlo a questo preset.
e Chiudere |'operazione di lavorazione.
e Modificare la seconda operazione di sgrossatura che corrisponde all'operazione di tornitura.

e Nell'opzione di dialogo OPreimpostazioni, immettere le parole Sgrossatura esterna per questa operazione.
Seleziona solo I'opzione Strumento per assegnarlo a questo preset.

Roughing (Roughing) : Presets dialog

Y L

ey

Roughing | Groove Rou.. VeluTumn

Selected Preset Mame Stock to leave constant Direction of machining Paraxial roughing method Leveling method

» 0,5mm 180° MNaormal ~ | Pass end w
HAvailable Presets Tool Machine Stock to leave cons..  Direction of machi..  Paraxial roughing ..  Leveling method
Roughlng Facing 0.2mm MNormal Pass end
Roughing External |:| 0,5mm 180° Mormal Pass end

Note: | preset sono molto utili e sono disponibili in tutte le lavorazioni TopSolid.

Nota che non & necessario associare lo strumento al preset, il che ti permette di ignorarlo quando pil strumenti
sono compatibili con lo stesso preset.
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Esercizio 2: fase 20 dell'albero corto

Concetti affrontati:

- Riposizionamento della parte
- Asse C (assiale)
- Inserimento di un'operazione di lavorazione nel campo di lavorazione

Per continuare a lavorare la parte, € necessario ruotarla.

e Creauna -/nuova cartella e rinominala Esercizio 02: Albero corto OP20.
e Fareclic con il tasto destro sulla cartella e selezionare il comando{‘Fd Lavorazione.

e Seleziona Modello vuoto e fai clic perv confermare.
e Rinominare il nuovo documento di lavorazione Albero corto OP20.

e Ritornare al documento di lavorazione OP10 albero corto.
-
. . - - . 0 . . . . I
e Fare clic sul menu a discesa della scheda Fuzioni aggiuntive e quindi selezionare il comando™

Riposizionamento parte.

- | H L= e RSl Short shaft OP10 - TopSolid 7

) Home | @ Equipment ¥ @l 2D/2D 5 |0 40/5D ¥ |@e Tuming ¥ ] Additional JH Operation & 8] Verify sl Visualiz

-
v, 0 G= P - 'e 1 @ #E Virtual Jog...
N,- .+ \}ﬁ'.aj"'ﬁr' .k' 6’"@"@'@ - -UL. i
= = I+ Control Points...

|:8 Start Page ||# Short shaft OP10 | [# Short shaft OP20 o

o ~. Stock Modification...

EE 4= Environment Management...
l:b_ Machine Elements Actreation...
g’ T, Part Repositioning...

~

o %+ Delete a Part Repositioning...
0

g Geometry 3

La parte che deve essere riposizionata viene selezionata automaticamente.
e Selezionare la casella Documento esistente e selezionare il documento di lavorazione Albero corto OP20.

@ Part Repositioning

Part
||Machined Part 1 v||

Repositicning in:
) Same document
) Mew document

(®) Existing document

| Short shaft P20 v

Note: Dalla lista di scelte del documento di destinazione si possono selezionare solo i documenti di lavorazione
aperti.

e Click Q? per confermare.
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e Riposizionare la parte per ottenere il seguente risultato.

[=]Plane on Plane 1]

[2] Axis on Plane 1]

e Modificare la posizione dell'origine per posizionarla sulla faccia anteriore della finitura.
° BSalvare il documento di lavorazione.
Note: E possibile riposizionare una parte piu velocemente utilizzando il metodo descritto di seguito.

- Fare clic con il tasto destro sulla scheda Lavorazione albero corto OP10 e selezionare il comando JF
Lavorazione.

Start Page || # Short shaft OP10 k4 Save Document Ctrl+5 |
4 SaveAl Ctrl+Shift+5

b4 Save Document As...

(#  Machining...

% Sheet Metal Cam...
@8 Wire..,
pi  Drafting...

- Seleziona Modello vuoto e fai clic Q?per confermare.
- Posiziona la parte.
- Rinominare il documento Albero corto OP20.

Questa operazione permette di riposizionare una parte direttamente in un nuovo documento di lavorazione
senza prima crearla.
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Lavorazione esterna

Sfacciatura

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia di colore blu come mostrato di seguito e selezionare il

comando eSgrossatura.

o Nell'opzione di dialogo ®Preferiti, selezionare Sgrossatura dalla tabella e fare clic per fconfermare
l'operazione.

Tornitura
e Tenendo premuto il tasto Alt, seleziona le due facce di colore blu come mostrato di seguito.

e Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando eSgrossatura.

e Nell'opzione di dialogo ®Preferiti, selezionare Sgrossatura esterna dalla tabella e fare clic per ¥
confermare l'operazione.
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° BSalvare il documento di lavorazione.

Finitura

e Tenendo premuto il tasto Alt, seleziona le due facce di colore blu come mostrato di seguito.

e Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando& Finitura.
o Nell'opzione di ®scelta dell’utensile, seleziona un utensile V35-Rhombic.

° NeII'opzione@ Impostazioni, selezionare il metodo di contornatura Alternato Facce/Diametri, il che
significa che |'utensile si alternera tra una faccia e un diametro e quindi regolera la distanza di sicurezza a 0,5
mm.

= Machining type

»

Centouring method

W S R

Standard On faces  On diamete... Faces then ... |Altemnately ...

Association method for blend radius
Mone e

Clearance distance

0.5mm

Note: E possibile premere il tasto F1 per ulteriori informazioni sui diversi tipi di contornatura.

e Fare clic sulla scheda Entrata / Uscita.
o Nella scheda Entrata, selezionare Angolare come tipo di Ingresso e regolare il taglio di entrata su 1 mm,
quindi nella scheda Simile in uscita selezionare Angolare.

e Fare clic per v confermare |'operazione.

° MSalvare il documento di lavorazione.
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Gola

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia di colore blu come mostrato di seguito e selezionare il

comandoa Gola .

I

P

o Nell'opzione di @kscelta dell’utensile, fare doppio clic sulla miniatura della !  pala rettangolare a L.
e Nella scheda Template (s), seleziona Ext. Tipo di porta inserto sinistro e quindi regolare il porta inserto
facendo doppio clic su C80-Rhombic L External Turn.

e Nella scheda Component (s), regolare le impostazioni come mostrato di seguito, quindi fare cIic'E"";"'wI per
confermare la scelta dello strumento.

¥
7 |

10mm K Omm

—

|

e Nell'opzione @Impostazioni, seleziona l'icona nel campo l? Numero di punti programma.

e Fare clic sulla scheda Geometria e selezionare il tipo di geometria h‘%Utente.

e Sempre nella finestra di dialogo Geometria, fare clic sulla scheda a sinistra e selezionare _|Niente.
e Fare clic per Q?confermare I'operazione.

° Salvare il documento di lavorazione.
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Lavorazione interna

Visulizzazone

e Dalla scheda Tornitura, selezionare il comando ’Visualizzazione parte.

v % ? 2
Part:

||Machined Part 1 v||

Frame:

||Basicframe v| L ‘

Enable turning display

Minimum angle:
0 |

Maximum angle:
120° |

e Selezionare la casella Abilita visualizzazione rotazione, regolare I'angolo minimo su 0 ° e I'angolo massimo su

120 °, quindi fare clic Q?per confermare.

Sgrossatura

e Tenendo premuto il tasto Alt, seleziona le due facce di colore Verde come mostrato di seguito.

e Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando Sgrossatura.

o Nell'opzione Scelta dell’utensile, selezionare una Stazione vuota su Z + (non creare lo strumento su una

tasca gia utilizzata su X +), quindi fare doppio clic sulla miniatura @CSO-Rhombic.
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Nella scheda Template (s), selezionare C80-Rhombic L Internal Turn e quindi fare cIicQ? per confermare la

scelta dell’utensile.

C80-Rhombic L Internal Turn

e Sull'etichetta, regolare il sovrametallo costante a 0,2 mm e la profondita di passataa 1 mm.

Kind of machining :

Time [00:05:17:898
Stock to leave method h

Stock to leave constant [0, 2mm
mm
Pocket plunge [No
Machined zone
Tool Path Preview [Yes

e Regolare la direzione di lavorazione a 180 °.

e Nell'opzione @Impostazioni, fare clic sulla scheda Strategia, quindi selezionare Contornatura successiva
come metodo di sgrossatura parassiale e regolare la direzione delle curve parallele su 330°.

#= Roughing (Roughing) : Settings

Main | Strategy Lead in / lead out

Leveling | Plunge Stock to leave / limits |

.

Paraxial roughing methcd hl Successive contouring

Parzallel curves direction

3307

e Fare clic sulla scheda Entrata / Uscita e regolare la distanza su 0,5 mm nella scheda Risalita.

e Fare clic per v confermare |'operazione.
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Finitura

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulle stesse facce di prima e selezionare il comando ‘Finitura.
e Mantieni lo stesso Utensile.

o Nell'opzione @Impostazioni, fare clic sulla scheda Entrata / Uscita.
e Selezionare un tipo di ingresso perpendicolare e regolare il prolungamento in entrata su 1 mm.
e Seleziona la casella Simile in uscita.

#+ Finishing (Contouring) : Settings

Main Stock to leave / breaking edges Lead in / lead out

|~s. Lead in ||-:: Similar in out |

Lead type

—
o (e -~ e
Perpendicul... Tangential Angular On point

Lead in over cut Lead radius

[iom E |
Lead distance Lead radius angle

[2mem | |
Lead angle Point

| |

' _ Value of feed rate

[y
Feedrate Type F Machining =

o FareclicV per confermare l'operazione.
° BSalvare il documento di lavorazione.

Dopo il passaggio di verifica, dovresti ottenere il seguente risultato.
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Esercizio 2: fase 20 dell'albero corto

Foratura

° NeII'opzione@’ Scelta utensile, aggiungi una punta elicoidale da @10mm nella tasca T9.1.

TopSolid'Cam - Turning

Disabilitare la vista in sezione trasversale deselezionando la casella Abilita visualizzazione rotazione nella
finestra di dialogo Visualizzazione parte.
Seleziona uno dei fori da praticare.

Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando Foratura> ! 1/Foratura.

e Selezionare la casella suII'icona@ Multi Asse per accedere alle opzioni di lavorazione a 4/5 assi.

Multi axis type Four axis axial

Ble  Multi Axis Settings ” Axis Parameters

r_é Four Axis Settings

(] Transformation frem milling te turning

Shift angle

»

e

Initial angle Final angle

Wrapping linear tolerance Wrapping angular tolerance

0,05mm | 5

Centered Circle Splitting

° NeII'opzione@ Geometria, fare clic sull'icona ~“ 1Trova geometria simile a quella corrente.

Note: La ricerca viene eseguita in base alle opzioni di ricerca selezionate.

48

&% Search options

ORIOORE]

Same diameter

Same depth

Same altitude

Respect through hole
Same machining attribute
Same color
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In questo caso, TopSolid cerchera cilindri con lo stesso diametro e profondita. Cio contribuira a risparmiare tempo
ed evitare di dover selezionare ogni buca una alla volta.

e Nella sezione Ottimizzazione punto a punto, della finestra @Geometria selezionare il metodo di

ottimizzazione C + o C- per ottimizzare i movimenti tra i fori.
= Point to point optimization

»»

Optimization method

=2

No optimiz...

o Fareclic ¥ per confermare l'operazione.
° MSalvare il documento di lavorazione.

Note: Per risparmiare tempo nella programmazione delle parti successive, sarebbe consigliabile creare un preset
Foratura assiale.

Aggiunta di un'operazione al campo di lavorazione

Inserzione

Cio e molto utile quando le operazioni di lavorazione devono essere aggiunte al centro di un intervallo di
lavorazione esistente.

e Dall'albero delle operazioni NC, selezionare il cursore di inserimento della = fase di lavorazione senza

rilasciarlo e @spostarlo nel punto in cui un'operazione deve essere aggiunta nell'intervallo, come mostrato di
seguito.
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NC Operations

o ¢ g
=) ﬂ Program
EI.. Machined Part 1
T
=% WCS 1 [Crigin 1 | Mo rotation]
5 B8 1: Turn roughing
&5 B8 2: Turn roughing

= [Bje% Sl Tk

s
=] " WCS 1 [Origin 1 | No rotation]
: ...Ha& B8 3: Turn contouring
NG
=% WCS 1 [Crigin 1 | Mo rotation]

I—D Machining Stage
BEJ Program
= % Machined Part 1

=

=] " WCS 1 [Origin 1 | No rotation]

L mase
9...5-”
=% WCS 2 [Origin 1| C:0°]
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TopSolid'Cam - Turning Esercizio 2: fase 20 dell'albero corto

Note:
- Il grezzo verra aggiornato in base alla posizione del cursore di inserimento.
- L'icona  apparira accanto al titolo del documento di lavorazione [k Shortshaftop20 |
o Questa icona informa il programmatore che il display non corrisponde allo stato finale del
documento.
o Facendo clic su questa icona & possibile terminare l'inserimento.
Filettatura

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia di colore blu e selezionare il comando “Filettatura.

e Eseguire l'operazione in completa autonomia.

o Click™ per confermare |'operazione .

MNC Operations

B- ] Program

B- a Machined Part 1
L—JJI]P—' 2. C80-Rhambic ctarmal Turn

=-% WCS 1 [Origin 1 | Ne rutatlcm]

:" 1: Turn reughing

----- ="2 Turn roughlng
[_jJI]F /35-Rhombic L Externa Tumr04iC127

g% WCSI [Or|g|n 1] Nu rutatlcm]

B- V WCS1 [Drlgln 1 | No rotation]
----- 4 ” 4 Turn groove

E V WCS1 [Or|g|n 1 | Mo rotation]
----- Ll B8 5: Threading

--amp Machining Stage

=38 ] Program1

=8 a I'\-"Iachlned Part 1

Ln
Ln

B- v WCS 2 [Or|g|n1 |C:
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Fine dell'inserimento

e Fare clic sull'icona®® accanto al nome del documento per terminare l'inserimento.

NC Operations

= [b)8% | E n

l_:_|°,§_°| Pregram]
=g Machined Part 1
B
- WCS 1 [Crigin 1| Mo rotation]
-fa B8 1: Tum roughing

----- c-_—r:- 2: Turn reughing

o R

n."' WCS 1 [Origin 1 | Mo rotation]

----- Bg B8 3: Tum contouring

o

n."' WCS 1 [Crigin 1 | Mo rotation]
il B8 4: Tumn groove

n" WCS 1 [Crigin 1 | Mo rotation]

----- b B8 5: Threading

5

" WCS 1 [Origin 1 | Mo rotation]
c:—r:- 6: Turn reughing

;1 B8 7 Tum contouring

je=

2% WCS 2 [Origin 1] C: 07]
: g B8 8: Drilling (Axial)
| --== Machining Stage
|

Note: L'inserimento di lavorazioni al centro dell'intervallo significa che le successive operazioni, e / o operazioni
o
interessate dalla modifica devono essere ricalcolate. Pertanto, I'icona®!: appare prima di ogni operazione che

deve essere aggiornata.

Aggiornamento delle operazioni

~h
e Per aggiornare le operazioni, premere il tasto F5 o fare clic sull'icona ¥Aggiorna situata nella barra di

L | B ER-Aas-2 e - C AN .
accesso rapido | o " oppure fare clic sull'icona= Aggiornamento parziale
situata in alto a destra nella struttura delle operazioni NC.

-4 =
Note: Le icone®™ e &5 sono disponibili solo se le operazioni devono essere ricalcolate; in caso contrario, sono

disabilitati.

.;’I||L-*'IH_'.;:*' s o @ (E;;

,_ = | [P0t
- D, 8@ = —_?l [/?\J:. La

— L3

e Dalla scheda Verifica, seleziona il comando > Verifica tutte le operazioni per assicurarti che l'intera parte sia
lavorata correttamente.

° MSalvare il documento di lavorazione.
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Esercizio 3: Ruota Encoder

Concetti Affrontati:

Esercizio 3: Ruota Encoder

- Utilizzo di un grezzo esistente in un documento di Definizione del Grezzo

- Mettere in pratica la tua conoscenza

- Esecuzione di un'operazione di lavorazione assiale 2D (contornatura assiale)
- Esecuzione di un'operazione di lavorazione radiale 2D (fresatura di cave)

Creazione del documento di Definizione del Grezzo

e Fai clic con il pulsante destro del mouse sul nome del progetto e crea una nuova Hcartella, quindi

rinominala Esercizio 03: Encoder Wheel.

e Fare clic con il tasto destro sulla cartella e selezionare il comando Importa / Esporta> gJllmporta piu file con

conversione.

° ﬁTrascina e rilascia i file Stock.x_tand Encoder wheel.x_t nella finestra in basso a destra.

D:\Turning 7.14% Exercise 03

[ Import directory structure

[ Translate attributes

v ?

i Tournage7.14 ~ Size Date Type
4 Turning 7.14 5 Kb 30/07/2019 10:42:42 XT
-l Exercl_sa(ﬂ 0 30/07/2015 10:44:41 XT
- | Exercise 03
“ Local network v
[[] Parasolid |
| General H Simplification and sewing ” Templates
Document type for shapes: | F part V|
Document type for assemblies: | B Assembly v|

o Click « per confermare la finestra di dialogo .

TopSolid
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o ]
e Fare clic con il pulsante destro del mouse sul file della ruota Encoder importato e selezionare il comando -
Creazione del Grezzo.

e Seleziona Modello vuoto e fai clic per ¥ confermare.

e Annullare la modifica della parte NC facendo clic sull'icona X .

e Per importare Il Grezzo nel documento di installazione, ﬁtrascinare e rilasciare il documento della parte

Grezzo nell'area grafica del documento di installazione.
W R . - S
& @ Turning Training*
a@l References
8 [ Templates
8 . Favorites
----- & T Recycle bin
----ﬂ- ;-' Exercise 01: Short shaft OP10
----H- ;J Exercise 02: Short shaft OP20
El-ﬂ- ;J Exercise 03: Encoder Wheel
ﬂ-ﬁ Encoder wheel*
ol Encoder wheel

=

>
g;@

—ie
—

D,
+
€,

e Posizionare il grezzo aggiungendo i seguenti vincoli.

|5 Axis on Axis 1]

. . * Positioning 2
e Conferma il posizionamento del grezzo premendo .

=
e Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando EDefinizione del Grezzo
per dichiarare il grezzo e la parte.

° NeII'opzione@ Finiture, grezzi e ambiente, seleziona ﬂ‘%‘d Grezzo Persinalizzato come tipo di Grezzo.
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° @ Trascina e rilascia il grezzo, nel campo Grezzi.

cks and environment

= Finishes
Encoder wheel<165> .
—_——

»

* Stock(s) x
Stock Type ©
4 - ) -l
| % B G
1 % ¥ e bl e
£ r i X = ¢
Cylinder User stock Me stock  Inherited st.. Offset . I

% Stocks x

Stock:

Stock <183 >

e Fare clic per Q?confermare e Bsalvare il documento di configurazione.
Lavorazione del primo lato
Ora inizieremo a lavorare la parte applicando le conoscenze acquisite in precedenza in questa formazione.

e Creare un documento di J} . lavorazione dal documento di configurazione selezionando un modello vuoto.
e Posizionare la parte per ottenere il seguente risultato.

[=[Plane on Plane 1

[=[Plane on Plane 2

4] Axis on Axis 1]

e Eseguire le operazioni di tornitura, tranne la scanalatura torica.

e Dalla scheda Tornitura, selezionare il comando aScarico angolo.
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e Seleziona uno utensile-jF pala rettangolare a L e regola il raggio a 2,5 mm.

. -~ . . . . .
e Nell'opzione QGeometrla, seleziona il punto come mostrato di seguito.

z

° NeII'opzione@ Impostazioni, regola la distanza di immersione su 10 mm e seleziona la casella di selezione
Porta punto guidato a.

Plunge distance

|1mm |

Approach distance
| 10mm |

[] Opposite side axis work
Bring driven point to selection

e Click per ¥ confermare I'operazione.

Dopo aver eseguito tutte le operazioni di tornitura, dovresti ottenere il seguente risultato dopo la fase di verifica.
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Contornatua assiale
Per lavorare I'esagono all'estremita del pezzo, dobbiamo utilizzare la fresa.

e Dalla scheda 2D / 3D selezionare il comando. ﬂJContornatura.
e Nell'opzione @Scelta utensile, selezionare una fresa cilindrica $20mm su una Stazione Z +.

. -~ . . . . .
e Nell'opzione QGeometrla, seleziona la faccia come mostrato di seguito.

e Regolare il sovrametallo da lasciare sul fondo a -2 mm, il sovrametallo da lasciare sulla parete a 0 mm e la
profondita assiale massima a 100 mm.

e Selezionare la casella sull'icona @Multi asse e selezionare la casella Trasformazione da fresatura a
tornitura.

Poiché il tornio utilizzato non ha un asse Y, & necessario abilitare la modalita Multi assi per lavorare lungo I'asse C
e selezionare la casella Trasformazione da fresatura a tornitura in modo che |'operazione fornisca coordinate XC

senza divisione.

e Regolare I'angolo iniziale a 0 ° per inizializzare I'asse C a 0 ° nel post-processor.
| Side Milling : Multi Axis

Multi axis type u" Four axis axial

Bl Multi Axis Settings || Axis Parameters |
|, Four Axis Settings

>

[«] Transformation from milling to turning

Shift angle

0° v| @
Initial angle Final angle

o | |

Wrapping linear tolerance Wrapping angular tolerance
0,05mm | 5° |

Centered Circle Splitting

o Click ™ per confermare |'operazione.
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TopSolid'Cam - Turning

Con l'opzione Trasformazione da fresatura a tornitura

Senza |'opzione trasformazione dalla fresatura a

tornitura

N120: Attivazione del codice di
Trasformazione da fresatura a tornitura.
Quindi | punti sono quelli del riquadro.

| punti sono quelli del contorno diviso, tenendo conto
della tolleranza di avvolgimento.

(FRAISE 2 TAILLES D20 DROIT)
N20 TO606

(USINAGE PAR LE FLANC AXIAL )
(c : 0 )

N30 G54

N40 G288 HO

N50 G97 S796 M13

N&60 G9B

N70 G17

N80 GO C65.065

W90 Z5.

N100 X104.2 YO

N110 MB

N120 Glz.1

N130 G1 X104.2 CO F30000

N140 Z-8B.

N150 Z-10. F1194

N160 G41 X105.966 C9.961

N170 XB82.626 C10.995

N180 G3 X51.829 C-1.895 R14.2
N1S0 G1 X49.416 C-15.51

N200 G2 X45.969 C-17.966 R3.
N210 G1 X-2.156 C-29.153
N220 G2 X-£8.133 C-28.BB8 R3.
N230 G1 X-51.572 C-13.643
N240 G2 X-54.101 C-10.922 R3.
N250 Gl X-49.416 C15.51

(FRRISE 2 TARILLES D20 DROIT)
N20 TO0606

(USINAGE PAR LE FLANC RXIZL )
(c =0

N30 G54

N40 G2E& HO

N50 G97 S796 M13

NEO G9E

N70 G17

NEO GO C65.065

N90 Z5.

N100 X104.2 YO

N110 ME

N120 Z-8.

N130 G1 Z-10. F1194
N140 X107.822 C75.713
N150 XE85.502 C79.969
N160 X83.142 CE0.482
N170 X80.73 CE0.877
N180 X78.279 CEL1.141
N190 X75.807 CE1.26
NzZ00 X73.33 CE81.218
N210 X70.E868 CE0.999
N220 X68.442 CBO.585
N230 X66.075 C79.96
Nz40 X63.794 C79.107
N250 X61.626 C7E.011

Fresatura delle gole

e Seleziona la parte inferiore di uno degli slot come mostrato di seguito.

e Dalla scheda 2D / 3D selezionare il comando ﬂ/Fresatura di gole.

e Nell'opzione Scelta utensile, selezionare una fresa per gole @6mm su una Stazione X +.

o Nell'opzione @Impostazioni, regola il grezzo in modo che resti sul fondo a 0 mm e la profondita assiale

massima a 2 mm.

e Selezionare Passo quadrato come strategia assiale di fresatura di cave.

e Fareclic \?per confermare |'operazione.

° BSalvare il documento di lavorazione.
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Ripetere la fresatura di cave
Per lavorare gli altri slot, ripeteremo il sistema di coordinate di lavoro del primo slot.

o
e Fare clic con il pulsante destro del mouse sul sistema di coordinate di lavoro e selezionare il comando ﬂ

Ripetizione.
Slot milling
= Simulate
Elﬁ Wl Verify
Eif Posage 1 [Origin 1| Mo rotation] % Generate SO...
Bﬁ BE 4: Comner relief [ .
: - Editing k
------ #= Profil enveloppe 1:5egment(32)
o Optimization 3
=% WCS 1 [Origin 1] C' (S): 0°] Analysis b
-~ B8 5: Side Milling (Axial) Geometry 3
‘™ Roue codeuse <524 =:Face(B567) i
1 ink movermnents 3
B = iti
<7 WCS 2 [Origin 1/C (5) : 60°] | — Repetition » |#J Repetition...
B-IL- 88 & Slot milling e Cut Ctrl+X
™ Roue codeuse <524 =:Face(570) =l Copy Ctrl+C
== Machining Stage L. InsertBefore

Note: Tutte le operazioni eseguite utilizzando questo sistema di coordinate di lavoro verranno ripetute.

l
Il comando ﬂ Ripetizione consente di selezionare un'operazione, un sistema di coordinate di lavoro o una parte.

e Nel campo Tipo, fare clic sull'icona & e selezionare il comando *° ripetizione circolare.
e Regolail conteggio totale su 12 e deseleziona la casella Numerazione alternata.

o Circular Pattern

Type:

Revclution
Axis:
|}l [ Absolute Z Axis v]® |

(@) Total angle
() Spacing angle
360°

Total count:

[2 |

[] Alternated numbering

e Click per Wconfermare la finestra di dialogo.

L'operazione di fresatura di cave viene quindi propagata su tutte le cave.

5
e Fare clic sull'icona =" Aggiornamento parziale per calcolare tutte le operazioni ripetute.

° MSalvare il documento di lavorazione.
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Note: Se si desidera eliminare una ripetizione, fare clic con il tasto destro su una ripetizione nella struttura ad

albero delle operazioni NC e selezionare il comando Ripetizione> XEIimina.

Slot milling

= Simulate

W Verify

% Generate I50...
Editing 3
Optimization 3
Analysis 3
Geometry 3

Link movemnents »

Repetition b || ¥ Associative
%4, Edit.. W Delete...
% InsertBefore .. Edit Exclusion..
Cad 5 | Edit Pattern...
4| Edit..
: Exclude...
¥d Repetition...

E inoltre possibile escludere una o pil copie ripetute selezionando il comando Ripetizione> . Escludi tramite il
menu contestuale.

Esempio:

. Exclude...

E possibile visualizzare e gestire le esclusioni selezionando il comando ¢ ‘Modifica esclusione.

9 Edit Bxclusion

Operations to exclude:
El---'.‘f‘h Work Coordinate System Creation (WCS 2) ~

|_:_||:| Work Coordinate System Creation (WCS 3)

L.{[=1 7: Slot milling Repetition 1- 1 |

=] Work Coordinate Systern Creation (WCS 4)

... & slot milling Repetition 1- 2

=[] Work Coordinate Systern Creation (WC5 5)

LJ[=] 2 Slot milling Repetition 1 - 3 |

=[] Work Coordinate Systern Creation (WCS €)

BD Work Coordinate System Creation (WCS 7)

: 44~ e [ a4 "

e Riposizionare la parte in un nuovo documento di lavorazione e rinominarla OP20.
e Eseguire le operazioni di tornitura sul secondo lato della parte OP20 per terminare le operazioni di
lavorazione.

° BSalva il documento.
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Esercizio 4: lavorazione di modelli di documento

I modelli utente sono documenti TopSolid (parte, disegno, lavorazione, ecc.) Gia preparati. Cio consente di evitare
di dover ripetere costantemente le stesse attivita e di ricominciare da capo con un modello vuoto ogni volta che si
crea un nuovo documento.

Di conseguenza, per evitare di dover selezionare una macchina, attrezzature di lavorazione e utensili per ogni
nuovo programma di lavorazione, si consiglia di definire preventivamente i modelli dei documenti di lavorazione.

In effetti, configurare questi documenti in base alla tua officina e ai tuoi metodi di lavoro ti aiutera a risparmiare
tempo quando crei nuovi programmi.

Concetti Affrontati:

- Importazione di una libreria

- Apertura del progetto | miei modelli

- Riferimento alle librerie nel progetto | miei modelli
- Creazione di un nuovo documento di lavorazione

- Selezione di una macchina

- Montaggio degli strumenti del catalogo

- Posizionamento di un mandrino

Creazione di un modello macchina XYZC con catalogo strumenti

Importazione Libreria

e Dalla scheda Home, fare clic sull'icona {%}Importa progetto e aprire il pacchetto Standard Turning
Training.TopPkg.

Aprire ill progetto | miei modelli

'
e Fare clic sull'icona 2 TopSolid 7 e selezionare il comando File> Modelli di documento>u Apri i miei
modelli.

IR Torsoiid 7

File P |7 MewDocument.. Ctrl+M
View v [fgh  Mew Project.. Ctrl+Shift+N
g i ¥ Projects.. Ctrl+ Shift+0
W Libraries...
ﬁ’ Standard Document Templates Projects...
Document templates * |® Open My Templates i
Translators 3
i@ Import Project as Copy...
! mport Project... tri+
Import Proj Ctrl+0
I Close All
'u", 4 Save All Ctrl+5Shift+5
&% Quick Search... Ctrl+F
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Riferimento alle librerie nel progetto | miei modelli

e Dal progetto | miei progetti (Documenti ), fare clic con il pulsante destro del mouse sulla riga Riferimenti{_'

e selezionare il comando 43TELibreria di riferimenti .

Turning Training

WE o EWE-S ?
i Turning Training

?-_' Manage...

g 1 Reference Library...

...... = ¢  Reference Project...

e Seleziona tutte le librerie disponibili utilizzando la scorciatoia da tastiera Ctrl + A e fai cIicQ? per confermare
I'operazione.

Search:

e
>
«
[ ]

ndard
emplates

Aechanical

nical

d DIN Mechanical

d DIN Piping

d DME Europe Tocling
d Elec

Creare un nuovo documento di lavorazione

Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla riga | miei modelli (documenti) e selezionare il comando J}
Lavorazione.

Selezionare Modello vuoto e fare clic Q?per confermare |'operazione.
Rinomina il documento di lavorazione Catalogo TurnXYZC-Tools.

My Templates
WE w5 Fmb-S 2
& ‘e My Templates* (Documents)
a{-} References

- @ [ Templates

o & p, Favorites

- & T Recycle bin

Rl Turn XYZC - Tools catalogue®
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Selezione della macchina
e Dalla scheda Attrezzatura, seleziona il comando aSeIeziona una macchina. Nella seguente finestra di
dialogo, inserisci la parola BETA 800 nel campo Nome o produttore.

e Selezionare la macchina CTX BETA 800 dal progetto Standard Turning Training nell'elenco e fare clic Q?per
confermare |'operazione.

Filters
Mame or manufacturer:
[BET 200 |

Machines source:

[an

Machining Types:

Uﬁ *H'ﬂ Mu:

Milling Crilling Turning
Mame & Manufacturer Drilling Milling Turning Project Compatibility Comments
] = ]
The machine definition is GILDEMEISTER CTX BETA 800 DMG TopSelid NC Machines Compatible Milling - Tumning.
valid.

Note: Facendo clic con il pulsante sinistro del mouse sull'icona aVisuaIizza nella barra di visualizzazione e
rendering a destra dell'area grafica, si nasconde o si visualizza I'intera macchina.

Se si desidera selezionare gli elementi visibili della macchina, fare clic con il pulsante destro del mouse sull'icona
P
]
Visualizza e selezionare il comando “*Visualizza.

v ¥ ?

@ CTX BETA 800

Machine elements:
=4

j-- Ground

550 Chuck
j-- X axis

2] Z axis

j-- Turret

z Spindle holder
j-- Tool probe

=) Turret holder

j-- ¥ axis

) Tailstock
5% Casings

4

P

Fhs@ r8s®t £Ld+

4

&

v ¥ ?

@ CTX BETA 800

Machine elements:
=1 CTX BETA 800
." Ground
2540 Chuck
P Chuck <701
- GILDEMEISTER CTX BETA
-- Hans
-- Z axis
Turret
150 Spindle holder
-- Tool probe
-- Turret holder
Y axis
15D Tailstock
-- Casings

il

“

[EA I e B W = W = ]

“

Ll llL.o@ /AR kP
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Montaggio Ctalogo utensili

e Dalla scheda Attrezzatura, seleziona il comando @-ﬁtGestione utensili.
P
e Selezionare il tipo dil,‘.’jj utensile tornitura esterna dall'elenco.

e Assicurati che sia selezionata la modalita “ﬁ Catalogo utensili.

&, Tool Manager
z List tool
— = \
| 1 1P e ) & o= |
i s = i} v
Tap Ext. Thread ... Int. Thread ... |External Turn | Internal Tum  External Gr... Internal Gro... Frontal Gro... External Thr... Internal Thr... Sph. probe
< >
“{!" rjw_} e I All Tool Holders >
Pocket P. D L r Description Tool Holders
T Zs Tourelle
OiTz Zs Tourelle
/112 Zs Tourelle
Ot Zs Tourelle
OTs Zs Tourelle
1|T10 7+ Tourelle
[HERE] Zs Tourelle
OiTs Zs Tourelle
[N Zs Tourelle
Ojr7 Z+ Tourelle
OTs Zs Tourelle
T4 Zs Tourelle
cp Zs Contre-poirte
v X ?

e Fare doppio clic sulla Stazione in cui si desidera aggiungere I'utensile (ad esempio la stazione T1).

Apparira la seguente Finestra di dialogo .

Gk, Catalog(TopSolid Wire Technolog

7 [= v

1? Description Corner radius Hand Of Tool Cutting Edge Shape Cutting Edge Size Cutting Tool Material Category LA
0# SRDCN2020K1... [ 10mm R Coated carbide
SROCN2020K1... | 12mm N R TImm Coated carbide
C) SRDCL2020KD... |6mm L R TImm Coated carbide
SRDCL2020K0... | 8mm L R Tlmm Coated carbide
SRDCR2020KD... | Brmm R R T1mm Coated carbide
SRDCR2020K0... |8mm R R TImm Coated carbide
SRSCL2020K1... |10mm L R TImm Coated carbide
SRSCR2020K1... |10mm R R Tlmm Coated carbide
DRSML2020KD... | 9rmm L R O Coated carbide
DRSMR2020K0.., | Smm R R T1mm Coated carbide
CM12R0,2- L. |08mm L C 12mm Coated carbide
DCLMNL2020K0.., |0,4mm L C 11mm Coated carbide

DSBNL2020KD... |0,8mm L 5 T1mm Coated carbide v

< >
v X ?

Di default sono visibili tutti gli strumenti catalogati delle biblioteche referenziate dal progetto.

e Per visualizzare solo la libreria di strumenti desiderata, fare clic sul campo con I'asterisco *, quindi selezionare
Formazione di tornitura standard dall'elenco a discesa nell'intestazione della colonna.

i
e Abilitare I’iconaLHY Filtro strumento nella parte superiore sinistra della finestra di dialogo per filtrare il tipo di
strumento desiderato.
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&%, Catalogue filter

Operation filter
Descrizione : (ToolShank = 'VDI') and (FunctionName="ExternalTurn’)

. L Sistema di utensili :
Filtra 'utenile in base al nome .

Filtra gli utensili in base al loro
“| sistema di utensili .

Descripticn

Tipo di inserto: e—
Filtra gli Utensili in base al tipo di | >
. Insert type
inserto . e
5Y¢) |PD ;J"‘ ﬁ" g’; :’j Tipo utensile:
O = £ ’ e — Filtra gli utensili in base alla
All Types  |C-Rhombic ... D-Rhombic... P-Pentagon... R-Circular 1... 5-Square 90 . . . .
< »| direzione di taglio .
Body type
.Pﬂﬁi‘ F’ '= =’ '= i-
~IEIR T

DimenSioni Inserto_ All Types Ext. Left Ext Right  Ext Meutral Cther

Filtra gli utensili in base alla |cwe
dimensione dell'inserto .

Raggio inserto :
Filtrare gli utensili in base al tipo
diinserto .

e Regola i parametri come mostrato nella finestra di dialogo sopra. Dovresti ottenere il seguente risultato.

Corner radius Hand Of Tool Cutting Edge Shape Cutting Edge Size Cutting Tool Material Category

SCLCL2020K0% CCMTO9 T3 08 | 0,8mm L C T1mm Cemented carbide

C) SCLCL2020K12 CCMT 120408 | 0,8mm L C T1mm Cemented carbide
DCBML2020K12 CNMG 12 04 08 | 0,8mm L C Tmm Coated carbide
DCKMNL2020K12 CNMG 12 04 08 | 0,8mm L C Trmm Coated carbide
DCLNL2020K12 CNMG 12 04 02 | 0,8mm L C Trmm Coated carbide
< >

¥ X ?

In questa fase, sono disponibili due livelli di anteprima per I’ utensile selezionato nell'elenco:
- La miniatura a destra della tabella, che pu0 essere orientata utilizzando la rotellina del mouse su di essa
&

- Direttamente dall'area grafica del documento di lavorazione corrente alla fine del puntatore del mouse.

E anche possibile accedere a database commerciali come Adveon, TDM e Machining Cloud.
In questo caso, potrebbero apparire icone aggiuntive per consentire I'importazione di queste librerie di strumenti.
Per esempio:

L'icona &~Database di Machining Cloud esterno viene utilizzata per importare gli strumenti nella libreria
definita nella sezione Machining Cloud. Questa opzione & accessibile tramite il comando Strumenti>
Opzioni> Opzioni CAM> Machining Cloud.

Devi solo indicare la cartella che contiene i file compressi ed esportarli da Machining Cloud.

Note: Questa libreria di strumenti & disponibile in condizioni specifiche.
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e Carica gli utensili dal catalogo sulla tua macchina usando gli esempi mostrati di seguito.

&k, Tool Manager

= List tool
E Lj _F'j §
Ll 1 P Fel el
& i = == 1= : L o
Boring Bar Tap Ext. Thread ... Int Thread .. External Turn Internal Turn External Gr... Internal Gro... Frontal Gro.. External Thr.. Internal Thr... Sph. probe
< 3
- el =
‘“’i - qLu_l A R I All Tool Holders -
Pocket P. D L r Description Tooling Syste..  Tool Holders
Om Zs 0.8mm DCLNL2020K09 CNMG 09 03 08 VDI Tourelle
Tz Zs 0.2mm SVJBL2020K11-B1 VBMT 1103 02 DI Tourelle
OiTa Z= |17 .5mm 85mm Omm Foret hélicordal D17.5 L85 fixe Vol Tourelle
T4 Zs 0.8mm ADBH-SCLCLOE CCMT 06 02 08 VDI Tourelle
1|75 Zs 0.2mm A10K-SDQCLO7 DCMT 07 02 02 VDI Tourelle
[1|Ts Z+ | 20mm 30mm Omm Fraise 2 Tailles D20 droit Vol Tourelle
Oir7 Z+ | 4mm 10mm Omm Fraise 2 Tailles D04 renvoi Vol Tourelle
OiTs Z= | 5mm 25mm Omm Foret hélicoidal D5.00 L25 avec renvoi Vol Tourelle
Oits Z& | 8mm 40mm Omm Foret hélicoidal D8.00 L40 droit Vol Tourelle
OTw Zs VDI Tourelle
OTn Zs DI Tourelle
Tz Zs DI Tourelle
[|cP Z+ | 44mm 195mm Omm POINTE GILDEMEISTER CTX BETA 800 Universel Contre-pointe
v X ?

e Regolare il posizionamento degli strumenti angolari.

e Fareclic ¥ per confermare |'operazione e Bsalvare il documento.

Note: La punta GILDEMEISTER ¢ disponibile nell'elenco delle ﬂ punta da centri.

Posizionamento delle ganasce sul mandrino

e Passa alla modalita CAD utilizzando la scorciatoia da tastiera Ctrl + W o facendo clic suII'iconaJF CAM.

Turn XYZC - Tools catalogue - TopSolid 7

5D 5 @0 Turning & ] Additional ¥ %l Operation = |} Verify

Rl | Start Page | [# Turn XYZC - Tools catalogue |

e Vgl =Dty | T

[P
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e Fareclicsull'icona ﬁdi ricerca rapida situata in alto a destra dello schermo.

e Immettere la parola Ganascia nel campo di ricerca e selezionare solo la casella Descrizione.
e Seleziona Famiglia nel campo Tipo, quindi fai clic sul pulsante Applica.

e Effettua una ricerca nel progetto corrente.

. . = . e . .
e Fareclicsull'icona °'E Cerca nei riferimenti del progetto.
e Fareclic suII'iconaE Anteprima per visualizzare il morsetto .

e Fare clic sull'icona "==per avviare la ricerca.

*% Quick s

Search:

jaw

) &y .|
[ Mame

[ Part number

Description

Type:

| ' Family |V |
Where:

| Current project v | @

[1 Shaow first result in project tree

e Chiudi la finestra di dialogo.
e Fare clic sulla linea con il nome Ganascia, quindi trascinarla nell'area grafica.

Start Page [ Tum XYZC - Tooks |

X

4

4

.

4

ARY Yl PR LTS

4

100mm
—!
e
v
Grouping: Drag the cdfumns onto this zone |
Name - Description Part Number Project |
Jaw for turning training chuck Standard Turning Training
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e Seleziona l'opzione Llnclusmne e clicca perQ? confermare.

Creation of Machinable Part

NC part cre... | Inclusion
#¥ Stock
Block Cylinder Mo stock Offset

Exact MachineW...

Eliminate the weak portions of stock

Check the geometry of stock.

v X ?

e Mantieni i valori predefiniti nella sezione Driver e fai clic Q?per confermare |'operazione.
e Posizionare la ganascia come mostrato di seguito e confermare il posizionamento.

[=[Plane on Plane 1

[-] Axis on Axis 1]

Orientation 1

e Dopo aver confermato il posizionamento, selezionare Terra dall'elenco a discesa e fare clic Q?per
confermare.

v X ?

Select the NC machine elem...

| “|

Note: Questa conferma & molto importante poiché colleghera cinematicamente la ganascia al mandrino e seguira
cosi i movimenti della macchina.
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-
e Assicurati di essere ancora in modalita E CAD e in fase di ,/modellazione per creare una ripetizione
circolare della mascella attorno all'asse Z.

_J‘ . . =
e Dal menu a discesa della scheda Costruzione, seleziona il comando Schemi> (o Ripetizione.
e Selezionare la mascella come entita da ripetere, quindi fare clic sull'icona i accanto al campo Tipo e

selezionare I'opzione *° Ripetizione circolare dall'elenco a discesa.
e Regolare i seguenti parametri come mostrato di seguito.

.._-9);6 ?

. Circular Pattern

Type:

Revolution
Axis:

|}||AbsoluteZAxis ~| & |

(® Total angle
(0) Spacing angle
360°

Total count:

3

[] Alternated numkering

e Click W per confermare la finestra di dialogo

-
e Tornare alla modalita CAM utilizzando la scorciatoia da tastiera Ctrl + W o facendo clic suII'iconaE CAD.

° MSalvare il documento di lavorazione.

T

|
e Fare clic con il tasto destro sulla scheda del documento e * controllare guesto modello di documento di
lavorazione nel vault.

Note: Dopo aver salvato e inserito il modello del documento di lavorazione nel vault, chiudere il progetto | miei
modelli.

Se & necessario apportare modifiche ai modelli di documento esistenti, aprire il progetto | miei modelli per
modificarli.
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Esercizio 5: mozzo della ruota

Concetti affrontati:

- Importazione di un file Parasolid

- Orientamento del Grezzo sulla parte

- Sovrametallo locale

- Regolazione del dimensionamento delle ganasce
- Sovrametalli personalizzati da lasciare

- Sostituzione del inserto utensile

- Esercizio aggiuntivo: lavorazione di pezzi

Importazione di un file Parasolid

e Creauna nuova cartella e rinominala Esercizio 05: Mozzo ruota.
e Fare clic con il tasto destro sulla cartella e quindi selezionare il comando Importa / Esporta> < < Importa file

&

Note: La parte non & orientata correttamente rispetto alla cornice assoluta. Non tenerne conto in questo
momento.

con conversione. Apri il Wheelhub.x_tfile e fai clic per confermare la finestra di dialogo.

Creazione del Grezzo

e

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla scheda Parte ruota e selezionare Creazione del grezzo

utilizzando un modello vuoto.

o | SRR o - Wheel - TopSolid 7

Home | 2D Sketch ¥ | 3D Sketch 3 | Shape ¥ | Surface w | FreeShape w |Sheet M

LT 1D+ \O- O~ e | VN3

£S5 || Start Page | [ Wheel

B k4 Save Document Ctrl+5

Eﬁ L4 SaveAll Ctrl+5hift+5
ki Save Document As...

% [ Machining...

=

E A% Sheet Metal Cam...

= #%  Wire..,

= o Machined Part Setup...

;‘{" £ Analysis Preparation...

§ ni  Drafting..

ﬁ T Electrodes...

;T & Family...

Note: Per impostazione predefinita, quando un documento di Creazione del grezzo viene creato in questo modo,
il sistema avvia automaticamente il comando #%¥Modifica NC della parte.

v
si fa clic per errore sull'icona x, si fa clic con il tasto destro nell'area grafica e si seleziona il comando %
Modifica NC della parte.
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> Cilindro come tipo di Grezzo.

Finish:

| Moyeu <147

= Stock(s)

>

Stock Type

< ;:1_:=J._;\ “k _ = —
TR
Block ‘_CM/ Userstock  MNostock Inherited st..  Offset

“ Dimensions

>

Select an axis:

‘|Moyeu <148>:Edge(26348) ME: ‘

Note: Se il tipo di grezzo cilindrico non & orientato correttamente, selezionare una parte cilindrica della parte nel
campo Seleziona asse.

e Imposta il dimensionamento del grezzo come mostrato di seguito e clicca ¢ conferma .

Stock length: Stock diameten:
IBDmm I I‘I?ﬂmm I
Margin cn the radius: Margin in Z-:
14,999977mm - [ 16.453333mm |
Margin in £+
IEmm I

Aggiunta di sovrametallo locale

Quando il pezzo deve essere molato, non deve essere completamente lavorato alle dimensioni di finitura. Per

evitare di dover impostare i Sovrametalli corrispondenti da lasciare quando viene creato il percorso utensile,
queste riserve di rettifica dovrebbero essere aggiunte ora.

Verranno automaticamente presi in considerazione durante la creazione del percorso utensile.

L
e Fare clic con il tasto destro nell'area grafica e selezionare il comando & sovrametallo locale.
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e Aggiungere sovrametallo da lasciare 0,05 mm al cilindro posteriore e quindi fare clic ¥ per confermare
I'operazione. Per ottenere cio, € sufficiente selezionare la parte, quindi fare clic sulla faccia su cui deve essere
applicato il grezzo da lasciare e, infine, regolare il grezzo da lasciare.

v ¥ o0 ?

@ Grinding reserve

Shape to modify:
iIWheeI <148> v ”

Faces Stock to leave
Wheel <148>:Face(544) |0,05mm

@ Advanced Options

Color:
| <unspecified> | ¥

Accuracy
(® Accurate mode
(O Approximate mode

e Fare clic con il tasto destro nell'area grafica e selezionare il comando " Analizza geometria per assicurarsi
che il diametro interessato si sia evoluto di 0,1 mm.

° ESalva il documento.
Lavorazione

Creare un documento di lavorazione
e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla scheda del documento di impostazione della parte lavorata e
selezionare il comando FLavorazione.

e Selezionare Turn XYZC - Catalogo Utensili dalla cartella | miei modelli e quindi fare clic Q?per confermare la
finestra di dialogo.

1= New Document (Machinin g)

Template:

ﬁ_ Project Templates

E|<j_ My Templates

Modéles standards Usinage - France
Modeles standards - France

o IO e
e

Modéles standards Qutillage - France

Modeles standards Métal - France

Modeles Standards Usinage Fil - France

Machining Standard Ternplates - United States
Standard Templates - United States

Tocling Standard Templates - United States

Wire Machining Standard Templates - United States
| Steel Standard Templates - United States

AT

=
1)
E]
=
)
3
=5
o
9
m

v X ?
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Posizionamento della parte

e Posizionare la parte nell'ultimo posizionamento (inclusione della Ganascia) utilizzando vincoli di
posizionamento familiari.

Per esempio:

- Asse su asse: allinea e orienta I'asse del cilindro con |'asse del mandrino.
- Piano su piano: posizionare la faccia posteriore del calcio contro le Ganascie.
- Asse sul piano: posizionare I'asse di un foro sul piano XZ assoluto.

[2] Axis on Plane 1]

.,rfj Axis on Axis 2

“[Plane on Plane 2]

Note: Anche se il posizionamento del pezzo é gia stato confermato, € comunque possibile modificarlo.
Per fare cio, fare clic con il pulsante destro del mouse sulla parte nell'area grafica e quindi selezionare il comando
s

SuModifica posizionamento pezzo NC per accedere ai comandi di posizionamento.
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Regolazione del dimensionamento delle ganasce

TopSolid'Cam - Turning

iy TR

B

20
End Milling...

Side Milling...
Drilling

Roughing...

Vertical Milling
Others

3D

Finishing.

Super Finish...
Sweeping...

Material left...

Others

4/5D

4X Radial Roughing...
Automatic Radial...

Screw Milling...

Analysis

Analysis of drillings and cylinders...

Methods
Method Execution

Turning

Movement...

Roughing...

Finishing...

Groove...

Threading...

Moyeu <1607>

Show Machined Part Setup Document
Edit NC Part Positioning

ABEF Y eseedT

Hide Finish

Hide Stock

Make NC part selectable
Others

Work Coordinate System

e Passa alla modalita CAD utilizzando la scorciatoia da tastiera Ctrl + W o facendo clic sull'icona WCAM.

o Click Q? per confermae la finestra di dialogo .

Dovresti ottenere il risultato come mostrato qui sotto .

74

Vv % ?

Cccurrence name:

Document:
| ? Jaw w |

Code:

Drivers
Diamétre de serrage:
170mm

Prize des mors:

15mm

Largeur des mors:

|3'Dmrr| ‘

Fare clic con il tasto destro sulla prima Ganacia posizionata sul mandrino per modificare l'inclusione.
Regolare i valori del driver come mostrato di seguito.
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° B Salva il documento .

Creazione di un profilo di lavorazione

e Eseguire un'operazione di sgrossatura selezionando le due facce di colore blu come mostrato sotto, lasciando
un grezzo diverso per lasciare valore sui vari diametri.

Stock to leave = Omm

Stock to leave = 0.2mm

Note: Per fare cio, € possibile selezionare i profili al posto delle facce per eseguire |'operazione di lavorazione.

e Passa alla modalita CAD utilizzando la scorciatoia da tastiera Ctrl + W o facendo clic sull'icona %CAM.
e Dalla scheda Schizzo 2D, seleziona il comando+" Schizzo.

e
e Dalla scheda Schizzo 2D, selezionare il comando & Posiziona lo schizzo e regolare i parametri per il piano
dello schizzo come mostrato di seguito.
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W K ?

@ Solving (Sketch 1)

Support plane:
v |-Absolute ¥Z Plane w | dh

Crigin point:
|Abso|ute Origin Point V| gr

(®) Horizontal direction [X):
() Vertical direction [Y}:

| Absolute Z Axis v| @

@

:

" Silouette avvolta.

¥

e Dal menu a discesa della scheda Schizzo 2D, selezionare il comando Operazioni>

n L

@ Revolved Silhouette

Shape:
|Wheel <2654 v| h

Ais:
A |Absolute Z Axis | db

[] Merge

e C(lick Q? per confermare.
e Conferma lo schizzo 1.

™
e Dal menu a discesa della scheda Schizzo 2D, selezionare il comando Operazioni> =—Offset.

Note: E necessario creare un secondo schizzo per semplificare la selezione dei profili durante la creazione
dell'operazione di sgrossatura.

e Peril piano di supporto dello schizzo, selezionare gli stessi parametri del piano precedente.
e Regolare i parametri come mostrato di seguito.
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vxR?
Profile:
(Sketch 1 v| &

Construction

Mode

oD D
[] Reverse
" Segment Offset

| Sketch 1:5egment(77) 0,2mm

o Click Q?per confermare .
e Conferma lo schizzo 2.

TopSolid
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o Nell'albero delle entita, deseleziona la casella davanti a Schizzo 1 nella cartella Schizzi per nasconderlo.

SRR ?
6|63 o6 &8 96 [
H{ﬁ’hdsﬂm

-y Lists (8)

QTj Mechanism

QTj Representations (3)
- Constraints (23)
B Parts (15)

it Sketches (2)
G- # Sketch 2 (1)
- # Sketch1(1) |
E;...(‘E Cameras (9]

e Tornare alla modalita CAM utilizzando la scorciatoia da tastiera Ctrl + W o facendo clic sull'icona F' CAD.

[C]m] (W] [] (=] Dif‘
=

Lavorazione sul profilo

e Tenendo premuto il tasto Alt, seleziona le due linee di colore blu come mostrato di seguito.

e Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando aSgrossatura.

o Nell'opzione Scelta utensile selezionare l'utensile sulla Stazione T1.

e Sull'etichetta, fare doppio clic sull'icona Mnel campo Sovrametallo da lasciare e selezionare il metodo ﬁ
Nessuno e regolare la profondita della passata a 2 mm.

. &D) . . . . . .
e Nell'opzione @Commentl, fare clic suIIHconaﬂi e selezionare il comando MCrea su faccia nel campo
Sistema di coordinate di lavoro.
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e Seleziona la faccia Frontale della parte.

v X ?

)
Create on Face

Geometry:
[ 7 wheer <2654 Face13n

VH;I

Tool holder:

”Tourelle v ”

Part:

HMachined Part 1 v ”

4 Work Coordinate System

Description:

x
I[Origin 1| No rotation] l
4. Origins

Origin: .
[origin 1

v|<}‘

Frame associated to current solution:

|‘7j|aasacﬁame

v|-&‘

[4] Use inclined plane matrix

Align the X of WCS' solutions onto the X of the given frame whe...
“, Solutions

Show normalized rotations

Type Pot C E?

B2
T3
T4
T5
T6
T7
T8
T9
T10
T
T12

o Click Q?per Confermare la finestra di dialogo .
Note:

Esercizio 5: mozzo della ruota

%o rotation]

20mm

Quando l'operazione di tornitura viene calcolata da un profilo ed € la prima operazione nell'intervallo di

lavorazione, il sistema di coordinate di lavoro deve essere creato manualmente.

Per le successive operazioni di tornitura su profilo, il sistema di coordinate di lavoro non verra associato

automaticamente, ma potra essere selezionato nell'elenco a tendina se gia esistente.

42 Work Coordinate System

j\. C51 [Origin 1 | Mo rotation]

° NeII'opzione@ Impostazioni, seleziona 'ﬁSgrossatura Finale come metodo di Ripresa cresta nella scheda

Ripresa cresta .

%= Roughing (Roughing) : Settings

Main Strategy Lead in / lead cut Leveling Plunge

Stock to leave / limits
|:| Roughing with 2 tools |

Operation parameters |

Leveling methed

o e e e

MNone Rough end Pass end Pass end if ...

° CIick« per confermare.

B Salva il documento di lavorazione.
TopSolid
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TopSolid'Cam - Turning

Cambio inserto utensile nella gestione della correzione utensile

Durante le operazioni di tornitura & possibile cambiare l'inserto dell'utensile quando € usurato.
Non c'e cambio utensile ma la lavorazione viene interrotta, |'utensile viene azzerato nella posizione di cambio
inserto utensile, che per impostazione predefinita e la posizione di cambio utensile della macchina.

Note: E possibile impostare un altro punto nella macchina definendo una connessione di interoperabilitd quando

si cambia l'inserto in modalita Manuale.

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sull’ utensile nella struttura ad albero delle lavorazioni NC e

selezionare il comandoé Gestione durata.

NC Operations 1
[ i -%h '|‘_
- I?,!ﬁ U
@
°i| Program
B w | I.:u:hmec: Part 1 Tool
= ﬁ Lifetime management
EI... -\._" WCS 2 ([Origin 1 | No rotation]) [Crigin 1 | Mo rotation] iy ! Cutting conditions by tool
: : &8 1: Turn roughing -
\..emp Machining Stage Cad 4

e Regolare la finestra di dialogo come mostrato di seguito e fare clic per Q?confermare I'operazione.

v K ? T 1: DCLNL2020K09 CNMG 09 03 08

Change type

DCLNL2020K09 CNMG 09 03 08

Total length:

Cambio utensile

Tool insert change duration

Smin

1.12m s Cambia automaticamente l'utensile quando & usurato
;D*h';;“mm montando uno strumento clone (0 uno strumento
2] Manage litetime fratello) per continuare la lavorazione .
Cambio inserto utensile
N Cambiare l'inserto dell'utensile durante le operazioni di
d tornitura quando l'inserto € usurato .
Link movement type
s

- Tipo di taglio
Tlpt:gpot % - Lunghezza di lavorazione

L'operazione di taglio viene eseguita in base ad una
distanza di avanzamento di lavorazione .

-5

Cuts number per cperaticn
[ |

Cut position

=S

x

D

Durata lavorazione
L'operazione di taglio viene eseguita secondo un tempo
di lavorazione con avanzamento di lavoro .

.!1

Numero di tagli
L'operazione di taglio viene eseguita arbitrariamente

secondo un numero fisso di tagli .
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Alla fine di tutto cio dovresti ottenere il seguente risultato .

Esercizio 5: mozzo della ruota

NC Operations

BE Proegrami
| 5-5% Machined Part 1
BJI]H— OOl WL 202000 CRBG 09 02 08

BV WCS 2 ([Origin 1 | No rotation]) [Origin 1 | Mo rotation]

E@A 1: Turn reughing Cut 1 -1

: :ﬁ 2: Turn roughing Cut 1 -2
L= Machining Stage

NC Operations

EE Program1
i 2@ Machined Part 1

E]jﬁ— DCLNL2020K09 CNMG 09 03 08

Bv WCS 2 ([Crigin 1 | Mo rotation]) [Origin 1 | Mo rotation]

&5 88 1: Turn roughing Cut 1- 1

Eﬁ 2: Turn roughing Cut 1 - 2

L— Machining Stage

° B Salvare il documento di lavorazione .

Esercizio aggiuntivo

o Applicare le conoscenze acquisite negli esercizi precedenti per completare la lavorazione del pezzo.

TopSolid
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Esercizio 6: test PP

Concetti Affrontati:

- Mettere in pratica la conoscenza
- secuzione di un'operazione di lavorazione radiale resatura di cave radiali
E d ' dil diale 2D (f t d dial
- secuzione di un'operazione di incisione assiale (contornatura assiale
E d ' d [ t t [
- secuzione di un'operazione di incisione radiale (fresatura di cave radiali
E d ' d diale (f t d dial
- Eliminazione della ripetizione dell'incisione
- Generazione di documenti in officina

Creazione del Grezzo

82

Crea una Unuova cartella e rinominala Esercizio 06: PP Test.

Fare clic con il tasto destro sulla cartella e selezionare il comando Importa / Esporta> ﬂlmporta piu file con
conversione.
Importare il test PP test.x_tand PP - Stock.x_tfiles.

Fare clic con il pulsante destro del mouse sul file di prova PP importato e selezionare il comando“
Creazione del grezzo.

@Trascina e rilascia il documento di parte Test PP-Stock nell'area grafica del documento di configurazione.
Posizionare il grezzo aggiungendo i seguenti vincoli.

=2

Plane on Plane 1|

[-4] Axis on Axis 1]

Conferma il posizionamento.

7"".\;4
Fare clic con il pulsante destro del mouse nell'area grafica e selezionare il comando #%¥Modifica il grezzo e la
parte.

Nell'opzione @Finiture, scorte e ambiente, selezionare Stock utente come tipo di stock.

@Trascina e rilascia Il grezzo nel campo Grezzo.
Fare clic v per confermare I'operazione.

HSalvare il documento di lavorazione.
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Lavorazione
Orainizieremo a lavorare la parte applicando le conoscenze acquisite in precedenza in questa formazione.

e Creare un documento di J-{Plavorazione dal documento di configurazione selezionando il modello di catalogo
Turn XYZC - Strumenti.
e Regolare il posizionamento della parte per ottenere il seguente risultato.

[Z[Plane on Plane 2

[3[Axis on Axis 2]

Orientation 2

A

Affinché la parte sia completamente vincolata, deve essere orientata. Puoi aggiungere un vincolo di™
orientamento tra una delle facce dell'esagono e I'asse X0 V.

e Regola le ganascie.

Note: Per migliorare il realismo, le ganasce esistenti possono essere sostituite con ganasce morbide che vengono
lavorate in modo tale da bloccare correttamente il pezzo.

Tornitura 2 assi

e Eseguire le operazioni di tornitura di @sgrossatura e @finitura sul primo lato della parte.

Contornatura Assiale

Per lavorare I'esagono all'estremita del pezzo, dobbiamo utilizzare Una fresa cilindrica .

e Fare clic con il tasto destro su una delle facce dell'esagono e selezionare il comando J.‘Jcontornatura.
e Selezionare una fresa Cilindrica @20mm.

e Regola il sovrametallo da lasciare sul fondo a 0 mm e il Sovrametallo da lasciare sulla parete a 0 mm.

e Abilita la modalita @ Multi asse .

e Selezionare la casella Trasformazione da fresatura a tornitura in modo che I'operazione fornisca coordinate
XC senza divisione.

e Regolare I'angolo iniziale a 0 ° per inizializzare I'asse C a 0 ° nel post-processor.

e Fare clic per confermare v I'operazione.

° BSalvare il documento di lavorazione.
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Fresatura di cave radiali

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla parte inferiore dello slot e selezionare il comandoﬂ’
Fresatura gola.

20
End Milling...
Side Milling...
Drilling ’

T

iy

Roughing...
Vertical Milling »
Others 3

Slot Milling...

o 283 iyl

D)
Finishing...
Super Finish...
Sweeping...
Material left..

Tslot Milling...
Chamfer Milling...
Radius Milling...

Mouse Facing...

External Thread Milling...

Others 3

415D
4X Radial Roughing...

Breaking Edges Milling...

cetLébvef

Engraving..

“e

Automatic Radial...

8

Screw Milling.

Analysis
Analysis of drillings and cylinders...

3

Methods
Methed Execution

25

Turning
Movement...
Roughing..
Finishing...

Groove...

Rewd

Threading...

Selection
Others 3

e Selezionare l'utensile angolare D04 per fresa cilindrica.
e Regolare le impostazioni di questa operazione come mostrato di seguito.

| slot milling : Settings

[ Settings ™ Altitudes. s Plunge 4

HSM | Operation parameters

[£, Machining profiles options — "

Take into account the stock shap |

[£, Stocks to leave and steps =

Stock to leave on floor Maximal axial depth

|omm | [=1mm |

Stock to leave on wall Final axial depth pass

[0.2mm || [omm |

Slot settings %
[ Stock escape.

Start extension End extension

©eaeHOBOS

[omm [omm

S Organization of strategies 2
Order of the path EIF Order by pockets

= Technology a

Slot milling axial strategy
\Zigzag slope | Zigzag step  Square siep
Slot milling rdial strategy

Linear

Leveling

Z path stock fitting strategy

g

Mone Stock

Reposition clearance

02mm

= Slot Settings Py

Slot width ©

o Click ™ per confermare |'operazione .

Note: Quando la casella Livellamento e deselezionata, il campo sovrametallo da lasciare sulla parete é
disabilitato. Di conseguenza, il grezzo da lasciare sara pari a (larghezza cava - @ utensile) / 2.

Tuttavia, se la casella Livellamento & selezionata, il percorso utensile non & piu solo una linea di fresatura al centro
della scanalatura. In effetti, una contornatura viene aggiunta all'ultima passata assiale.
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e Eseguire l'operazione di finitura con la stessa fresa usata per l'operazione precedente con il comando ﬂ—/
Contornatura, ma questa volta selezionando una faccia laterale della cava.

2D
lla  EndMilling...
|~ Side Milling..

Drilling 3

iy

Reughing...
Vertical Milling »
Others »

D
Finishing...

Super Finish...

Sweeping..,

Matenal left...

Others k

@fc%ﬂﬂhﬂ?ﬁ

o Nell'opzione @Impostazioni, regolare la profondita assiale massima a 100 mm, quindi dalla scheda Entrata
/ Uscita, selezionare la modalita izAutomatica.
e Fareclic per‘? confermare |'operazione.

° BSalvare il documento di lavorazione.
Foratura assiale e maschiatura

e Fare clic con il pulsante destro del mouse su uno dei fori da eseguire e selezionare il comando Foratura> | 1!
Foratura.

e Eseguire 'operazione in completa autonomia.
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Foratura e maschiatura radiale

e Fare clic con il pulsante destro del mouse su uno dei fori da eseguire e selezionare il comando Foratura> ! i/
Foratura.

e Nell'opzione @Scelta utensile, selezionare una punta elicoidale @5 mm.

e Selezionare la casella @per accedere alle opzioni di lavorazione a 4/5 assi e regolare il parametro come
mostrato di seguito.

| Hole Machining (Drilling) : Multi Axis

Multi axis type

& &

Four axis ax... [Four axis ra.

e Nell'opzione @Geometria, fare clic sull'icona 31[bl'l'rova geometria simile a quella corrente.

e Fare clic per Wconfermare I'opgazione.

e Per Forare quei fori, agcopia e hgincolla I'operazione creata in precedenza.

° %Modificare questa operazione e regolare il tipo di lavorazione su EMaschiatura dall'etichetta o

dall'opzione di diango@ Preset.

Hole Machining (Drilling) : Presets dialog

BEXRA|CR¥

Centering/... Drilling SpotFacing  Reaming Counter 5in..  Grooving

e Nell'opzione di @scelta dello strumento, cambia lo strumento poiché il precedente non e piu adatto per
questa operazione.
e Selezionare un maschio angolare M6x1 per eseguire questa operazione.

e Fareclic v per confermare I'operazione.

° BSalvare il documento di lavorazione.
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Ripetizione di lavorazioni di cave radiali

Esercizio 6: test PP

]
e Ripetere queste due operazioni intorno alla parte utilizzando il comando“g Ripetizione dalla scheda

Operazione.

e Nel campo Elementi da ripetere, selezionare il sistema di coordinate di lavoro dall'albero delle operazioni NC.

Note: In effetti, I'orientamento variera per ogni slot. Pertanto, & necessario ripetere il sistema di coordinate di

lavoro.

Elements to repeat:

=" WCS 3 [Origin 1| C: 0%]
L[ 8 Slot milling

9: Side Milling

[ 11 Drilling (Radial)

i.[] 12: Tapping (Radial)

Note: Se vengono eseguite piu operazioni su questo sistema di coordinate di lavoro, & possibile scegliere di non

ripeterle tutte.

e
JJ -’

e Selezionare un®.." Ripetizione circolare e regolare le impostazioni come mostrato di seguito.

e Fare clic due volte per

IyPe:
54,/:'J o R

Revolution

confermare lo schema e la ripetizione.

e Circular Pattern

Axis:
|[E|Absolute 7 Axis

v[nﬂ:l

(@ Total angle

(O Spacing angle
|360°

Total count:

|6

[[] Alternated numbering

@

~h
e Fareclic sulle icone llbD’Aggiornamento parziale per calcolare tutte le operazioni ripetute.

° BSalvare il documento di lavorazione.

TopSolid
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Incisione assiale

e Passa alla modalita CAD utilizzando la scorciatoia da tastiera Ctrl + W o facendo clic sull'icona %CAM.
e Fare clic con il tasto destro sulla parte e selezionare il comando @Nascondi Grezzo.

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia anteriore della parte e selezionare il comando sé
Schizzo.

e Dalla scheda Schizzo 2D, seleziona il comando Abc Testo e regola le impostazioni come mostrato di seguito.

Text:
[TopSolid |

Font:
| & Topsolid v]
[ Spacing:
i |
[ Angle:

Lo |
[ Mirror
[ Profiles

Drivers

Size:

|3mm |

o Click ¥ per confermare le operazioni .

Note: La casella Profili deve essere spuntata per ottenere uno schizzo del testo che sara richiesto per eseguire
I'operazione di incisione.

. . . . A
e Fare clic con il tasto destro sul testo creato e selezionare il comando "\ESTesto su Curva.

Sketch 1

Selection
ﬁ View Along Mormal N

Sketch 1
Others 3

Wire Text 1
Edit...

Attributes... —

les &

Delete

D 4

Mot Internal
Wire Text on Curve... |
Others

(2]

Z

e Inthe Curve field, select the circle that is on the same plane and adjust the distance by 1.5mm.
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|
Dalla scheda Schizzo 2D, selezionare Vincoli> Relazioni>|-¢/-| Centratura per ottenere il seguente risultato.

Tornare alla modalita CAM utilizzando la scorciatoia da tastiera Ctrl + W o facendo clic sull'icona E' CAD.
Nella scheda 2D / 3D selezionare il comando g/lncisione.

Nell'opzione di scelta dell’ Utensile, aggiungi uno utensile di Foratura @4 Punta da centri.
NeII'opzione@ Geometria, selezionare lo schizzo di testo TopSolid.

Abilitare I'opzione @Multi asssi selezionare la casella Trasformazione da fresatura a tornitura e quindi
regolare I'angolo inizialea 0 °.

Fare clic ¥ per confermare |'operazione.

BSalvare il documento di lavorazione.

Note: L'operazione e sottolineata con una linea rossa che indica una collisione, ma in realta & una Mancanza
perché |'utensile rimuove troppo materiale dalla finitura.
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Incisione radiale su una superficie piana

e Passa alla modalita CAD.
e Eseguire un testo sulla curva su una delle facce dell'esagono.
e Torna alla modalita CAM.

e Nella scheda 2D/ 3D, seleziona il comando g/lncisione.

e Nell'opzione @Scelta utensile, aggiungere uno Una punta a centri @4 e regolare le impostazioni
dell’utensile.

. ~ N . . . .
o Nell'opzione QGeometrla, seleziona il nuovo schizzo di testo.

o Nell'opzione @Impostazioni, selezionare la casella Ritiro se necessario e nella scheda@ Altitudine,
regolare |'altitudine di partenza su Fine.

! Engra\rlng Settings
Settings _ Altitudes Plunge Angle management

|. [] Retraction if necessary |

[] Optimized retraction

|4 Starting altitude 4 Machining altitude
62 rmim MNone
) - .
¢
Finish Mone
Shift Shift

e Click Q? per confermare |'operazione.

B Salva il documento di lavorazione.

Incisione radiale su cilindro

Note: Per eseguire queo tipo di operazione di incisione, & necessario disporre dei 4 assi continui per selezionare
Radiale nell'opzione Multiassi in un'operazione di scanalatura.

e Passa alla modalita CAD.

e Nella scheda Schizzo 3D, selezionare il comando Operazioni> ﬁArrotolamento.

Q? per

e Selezionare l'opzione = Faccia, selezionare la faccia come mostrato di seguito e quindi fare clic
confermare |'operazione.
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v X ?
ﬁ Rolling Up Wizard

a2ma

Face:

|Test pp <1607>:Face(125) ”

Reference point:

|Test pp < 1607>:Vertex v| L ‘

Revolution axis:

[P s ]

e Disegnare una casella di selezione per selezionare l'intero schizzo, quindi fare clic con il pulsante destro del
mouse nell'area grafica e selezionare il comando Costruzione.

Note: Questa operazione permettera di recuperare solo il profilo di testo al termine dell'arrotolamento.

e Dalla scheda Schizzo 2D, selezionare il comando AbcTesto su curva e regolare le impostazioni come mostrato
di seguito.

v Kt ?

Text:
i |

Curve:

||Modificatior1 sketch 1:5eqr ||

[ Reverse

Distance:

I5mm I
Profiles

Style:

|Norma|

<unspecified>» o x

[ Layer

e \Vincola il testo e conferma lo schizzo.

e Tornare alla modalita CAM, quindi selezionare il comando Altri> H’Fresatura Gole dalla scheda 2D / 3D.
= .f”g
e Abilitare I’opzione Multiasse e selezionare Quattro assi radiali come tipo multiasse.

Lt
o Nell'opzione di @scelta dell’utensile, fare clic su Espandi I'elenco dei tipi di strumento e selezionare lo
la punta da centri @4.

Viene mostrato il seguente messaggio .
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@' Foret & pointer D04 d

roit

TopSolid'Cam - Turning

1" Thistype of tool is not adapted for the operation.

1, The newtool does not have the same driven points, check the points is suitable for you.

e Clicca sul pulsante OK.

Note: E possibile utilizzare qualsiasi strumento anche se non idoneo all'operazione.

° NeII'opzmneQ Geometria, seleziona il nuovo schizzo di testo.

e Nell'opzione @Impostazioni, regola lo stock per lasciare sul pavimento a -0,1 mm.

e Fareclic ¥ per confermare |'operazione.

Cancellazione della ripetizione dell'incisione del cilindro

e Fare clic con il pulsante destro del mouse su una delle ripetizioni nella struttura ad albero delle Lavorazioni e

selezionare il comando Ripetizione> ' Modifica.

1]
LU

1]
L

1]
LU

=~

- __..- &2 25: slot milling (Radial)

3% WCS 7 [Origin 1| C: 60°]

I

}-26: Slot milling (Radial) Repetition 2 - 1

= Machining Stage

%" WCS 8 [Origin 1] C: 120°]

-:-2?: Slet milling (Radial) Repetition 2 - 2

W WCS 9 [Origin 1| C: 180°]

}-23: Slot milling (Radial) Repetition 2 - 3

% WCS 10 [Origin 1] C:-1207]

?—29: Slet milling (Radial) Repetition 2 - 4

W WCS 11 [Origin 1| C: -60°]

}-E‘:D: Slot milling (Radial) Repetition 2 - 5

E e

DMG - CTX BETA 800

| Times ” Strokes
Total time: 00k 00 min00s
work: 00 h 00 min 00 s
rapid: 00 h 00 min 00 s
Approach: 00 k00 min00s
Machining: 00 h 00 min 00 s
work: 00 h 00 min 00 s

Slot milling

Simulate
Verify
Generate [50...
Editing

% 4

=

Optimization
Analysis
Geometry

Link movements
Methods
Repetition

Edit...

Insert Before

&

Hod
&+

Cad

»

]

»

[

»

b

P | ¥ Associative
x Delete...
.. Edit Exclusion...

o Edit Pattern...
<& Edit...
- Exclude..,
#J PRepetition...

e Deselezionare la casella davanti all'operazione di fresatura di scanalature (radiale).
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@ Repetition 2

Elements to repeat:

2\ WCS 3 [Origin 1] C: 0°]

8: Slot milling

14: Side Milling

[ 21: Drilling (Radial)

[ ] 22: Tapping (Radial)
|01 725: Slot milling (Radial) |

e C(Click ¥ per confermare |'operazione .

° Salva il documento di lavorazione .
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Creazione dei documenti di officina

TopSolid'Cam - Turning

Al fine di fornire i dati necessari per la lavorazione del pezzo, a volte € utile aggiungere documenti come elenchi di
utensili o gamma di lavorazione.

Turning Training

HEw L EFmbS

creare un documento diD Tavola.

4k ‘g Turning Training
&% References
4= [ Templates
4y Favorites
4+ T Recycle bin
+ Exercise 01: Short shaft OP10
1 Exercise 02: Short shaft OP20
1| Exercise 03: Encoder Wheel
. Exercise 05: Wheel hub
Exercise 06 : PP test

-+ [ [

- 69 PP test 1“
—d PP test i
e [P test - Stock | [

b2
an

Df

Open Document
Consult Document
Machining...

Sheet Metal Cam...
Wire...

Drafting...

Dovresti ottenere ill seguente risultato.

Dall'albero del progetto, fare clic con il pulsante destro del mouse sul documento di lavorazione di prova PP e

=] Machining Standard Templates - United States
"'_ Metric
"' Imperial
45, Milling operations list
-1 ) Operations list
) T
{0 Tools list
{0, Turning operation list with drawings
-1, Turning operations list
. Standard Ternplates - United States
.. Toeling Standard Templates - United States
. Wire Machining Standard Templates - United States
. Steel Standard Templates - United States
, Blank Template

S e

v ¥ ?

Selezionare il modello di documento desiderato, ad esempio Operazioni con i disegni.

. Crestion date: 05/08/2010 T 5 ’I"d
Uperahons Lastupdate: D6/0B/2019 “_.920‘
Cam file name Testpp Author - MKT | Totel fime: Oh 55min 575
Revizion: 4 Number of fools 12 | Tofel number of gperafions 25

DCLNLZ020K09 CNMG 09 0306
TT1

)

Diam: 0,00m
Shank Dist.:

-/ min
Smm.J/min
(=225 E8m/min

0P deseripfion - Turn roughing Machining fime: &min 505

° B Salvare il documento di disegno .
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Esercizio 7: Asse rotore

Concetti affrontati:

Mettere in pratica le esperienze
Movimento della contropunta

Creare un documento di lavorazione

e Creauna nuova cartella e rinominala Esercizio 07: Rotor Axis.

Esercizio 7: Asse rotore

e Fare clic con il tasto destro sulla cartella e selezionare il comando Importa / Esporta> @Importa pacchetto.
e Importa il file RotorAxis.TopPkg.

e (Creare un documento

aCreazione del Grezzo della parte lavorata della parte importata.

e C(Creare un documento di‘& lavorazione dal documento di configurazione selezionando il modello di catalogo
Turn XYZC - Strumenti.
e Posizionare la parte sulle Ganasce .

Sfaciatura della faccia frontale

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sulla faccia anteriore della parte e selezionare il comando 3
Sgrossatura.

TopSolid

Rewm;

i3

-

Y

5

o

Turning

Movement...

Roughing...

Finishing...

Groove...

Threading...

Analysis

Analysis of drillings and cylinders...

Machining features analyze...

Methods

Method Execution

Selection
Others

Axe rotor 4 axes - XYZC <...

Show Machined Part Setup Document
Edit NC Part Positioning

Hide Finish

Hide Stock

Make NC part selectable

Others

Work Coordinate System

Create on Face...

Create on Frame...

Cad

Nell'opzione @Scelta utensile selezionare I'utensile sulla Stazione T1.

NeII'opzione@ Impostazioni, seleziona ™ Nessuno come Sovrametallo da lasciare dalla scheda

Sovrametallo da lasciare / limiti.

Fare clic v per confermare |'operazione.

Rinominare I'operazione Sfacciatura nell'albero delle Lavorazioni NC..
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Centratura

TopSolid'Cam - Turning

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sul primo foro di alesatura della parte e selezionare il comando

|
Foratura> ! 1l Foratura.

2D
End Milling...
Side Milling...

Drilling *» |l;' Hole Machining...

|&  Apply Method...

Roughing...

Vertical Milling 3
Others 3

Turning
Movement..,
Roughing...
Finishing...
Groove...
Threading...

w6

Analysis
Analysis of drillings and cylinders...

i3

re

Machining features analyze...

1‘:?

Methods
Method Execution

&

Axe rotor 4 axes - XYZIC <.

Show Machined Part Setup Document

Edit NC Part Positioning

Hide Finish

Hide Stock

Make NC part selectable

Others 3

K R =N

pr

Work Coordinate System
Y Create onFace...

Create on Frame...

Cad 3

e Sull'etichetta, selezionare. Centratura / Puntamento come tipo di lavorazione come mostrato di seguito.

Kind of r

|me

00:00:00:000

Diameter

38 5mm

Machined depth

43 114mm

Fotating element

Cayl
o]

Geometry type

Through hole overdepth

Tmm

Tool Path Preview

Yes

o Nell'opzione @Scelta utensile, aggiungi una punta da centri destra @16.

. . i -
e Sull'etichetta, selezionare@ Strumento e parte come elemento rotante e regolare la profondita di

centraggio a 15 mm.

e Fare clic per v confermare |'operazione.
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Movimento della contropunta

. . . . | v .
e Fare clic con il pulsante destro del mouse su una delle facce della parte e selezionare il comando\:i Rendi la
parte NC selezionabile.

_.'(—
e Fare clic con il pulsante destro del mouse su una delle facce della parte e selezionare il comando™ !
Movimento.

(]
e Nell'opzione Scelta utensile, selezionare la punta nella Stazione CP del portautensili della contropunta.

e« Movement (Tail stock) : Tool choice

“ List tool
0 g I I
B

Center Drill  Twist Drill  Expand tool.

ol Lol R s oo g

Pocket Poc.. Description
Z+ GILDEMEISTER TIF CTX BETA 800

e Nell'opzione @Impostazioni, deselezionare la casella Posizione automatica e regolare la distanza di
avvicinamento a 50 mm.

o Selezionare Punto come posizione della contropunta e quindi fare clic sulla faccia del grezzo risultante
dall'operazione di centraggio come mostrato di seguito.

|£4 Movement (Tail stock) : Settings bl Start Page |wwRotor Axis* |[## Rotor Axis*
Movement P Move

£ Tailstock position

-12,8564mm =
IApex:Machined Part 1:Face(270) v| & |

[] Automatic position

Approach distance
I 50mm I

e Click ‘f per confermare |'operazione .
e Rinomina 'operzione Approccio della contropunta .

e Fare clic con il tasto destro su una delle facce della parte e selezionare il comando @Rendi la parte NC non
selezionabile.

Note: Non dimenticare di rendere nuovamente deselezionabile il grezzo perché altrimenti potresti fare
affidamento sul grezzo per eseguire le lavorazioni, cosa fortemente sconsigliata.

e  Finisci di lavorare la parte in completa autonomia.
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Modulo di valutazione del corso individuale

Modulo di valutazione del corso individuale

(Da completare e restituire all'istruttore di formazione alla fine del corso)

TopSolid Cam 7 - Tornitura

Nome

Azienda

Data(e) da Qe

TopSolid'Cam - Turning

Completando questo modulo di valutazione individuale, contribuisci a migliorare la qualita e l'utilita della formazione fornita in futuro. Completalo

attentamente.

Numero di persone durante il corso:

| VALUTAZIONE GENERALE |
Nel complesso, questo corso é stato:

Che voto assegneresti?

[ LOGISTICA |
Orientamento (qualita, organizzazione, facilita d'uso, ecc.)
Configurazione fisica (stanza, materiali, ecc.)

| FORMAZIONE |
Metodo di insegnamento dell'istruttore

Relazione di gruppo (partecipazione, condivisione di esperienze)
Qualita e chiarezza dei materiali didattici (documentazione)
Equilibrio tra teoria e pratica

Presentazioni coerenti con quanto annunciato

Contenuto della formazione

| DURATA
La durata complessiva del corso sembra adeguata?
Se no, Perche?

[ RITMO
Il ritmo complessivo del corso sembra appropriato?
Se no, Perche?

IUTILIZZO DELLE CONOSCENZE ACQUISITE IN QUESTA FORMAZIONE]

Haitrovato utile questa formazione nel tuo lavoro?

Pensi di poter mettere rapidamente in uso le conoscenze acquisite?

Credi di aver raggiunto i tuoi obiettivi al termine di questo corso?

Commenti e suggermenti:

100

Scarso
O

0 1

Scarso
O
O

Poor

O o0Oooad

No
O

2

Media
O

3 4

Media

Media

Ooo0oooao

Qualcosa no
O

Moltocorto O

No
O

Qualcosa no
O

Molto lento O

No

O

Qualcosa no
O
O
O

In loco presso la tua azienda?SI o NO

O
Buono Eccellente
O O

5 6 7 8 9 10

Buono Eccelente
O O
O O
Buono Eccelente

O O

O O

O O

O O

O O

O O
Qualcosa si Si
O [l
Molto lungo O
Qualcosa si Si
O [l
Molto rapido O
Qualcosa si Si
O O

O [l

O [l
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