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Modul de frezarede la Ala Zin OneCNC




Trasee de frezare 2.5D disponibile

1. HSM POCkEting Buzunare traditionale

Functia de buzunare HSM (High Speed Machining) creeaza trasee de scule pentru Aceasta este o functie de buzunar offset inchis. Suport4 spirala de plonjare
a prelucra buzunare definite de una sau mai multe muchii cu geometrie inchisa. sau intrare in zigzag, precum si un profil de finisare pentru marginile

Se pot utiliza muchii geometrice multiple pentru a crea insule si buzunare deschise si insulele de buzunar.

ale pieselor.

Buzunare in Zig-Zag

Freza frontala este o freza de buzunar tipica. Unelte cu capete sferice si conice pot Buzunare in Zig-Zag este o strategie eficients, care implici miscari speciale
fi de asemenea utilizate pentru buzunare HSM, dar trebuie sa se acorde o atentie deosebita la fiecare capat pentru a se asigura ci tot metalul este indepirtat.
trebuie sa se aiba grija la reglarea acestora. Prelucrarea reziduala HSM poate fi utilizata Aceast caracteristica permite insertia in plonjon sau in zigzag, precum

pentru a indeparta materialul dupa o operatie anterioara de buzunare. si un profil de finisare pentru marginile si insulele de buzunar.

Sunt disponibile urmatoarele strategii de buzunare HSM:

Buzunar optimizat pentru centru - doar versiunea Expert

HSM Buzunar inchis Acesta este un traseu de scule specializat pentru prelucrarea rapida

Functia de buzunar inchis HSM permite insertia.Functia de buzunar a buzunarelor decalate, pentru limite geometrice inchise.

inchis HSM permite o insertie profunda sau spiralata, precum si toate Ofera finisaje si performante imbunitatite, in special pentru

celelalte abordari si iesiri sunt realizate prin intermediul arcurilor 3D. Metoda unica piesele cu pereti subtiri.

de control maxim de angajare a sculei permite o viteza optima in prelucrarea buzunarelor.

Buzunar deschis HSM

Aceasta este o strategie de buzunar de mare viteza, definita cu ajutorul limitei principale
pe care unealta o poate depasi. Se pot selecta limite de perete pentru a defini zonele care
nu vor fi prelucrate. Punctele sau insulele pot fi prelucrate folosind limite de perete
complet in interiorul limitei principale. Prin utilizarea limitelor de perete care intersecteaza

limita principala, puteti utiliza aceasta strategie pentru piesele cu buzunare deschise.




HSM Rest Machining

Prelucrarea cu buzunare deschise si inchise HSM - Prelucrarea reziduala.
Prelucrarea reziduala poate face ca prelucrarea buzunarelor sa fie foarte eficienta,
deoarece puteti folosi o scula mare pentru operatiunea principala de buzunar, iar apoi
puteti folosi o scula mai mica pentru a prelucra doar acele zone in care scula mare

Nnu a putut incapea. Oricare dintre functiile de buzunar

HSM poate fi utilizata pentru a prelucra resturile unor buzunare anterioare
prin selectarea functiei anterioare din lista derulanta din caseta de dialog,
Stil de Prelucrare.

Sfaturi pentru utilizarea traseelor instrumentelor HSM

Traseul de prelucrare HSM este conceput pentru a utiliza partile laterale ale sculei mai
degraba decat partea inferioara. Acesta evita taierea pe latime prin frezarea laterala

progresiva a materialului din partea ramasa.

Ofera conditii de taiere consistente cu o incarcare stabila a sculei, ceea ce duce la rate
de avans semnificativ mai mari, reducand timpul de prelucrare cu peste 40%

si imbunatatind calitatea suprafetei cu o uzura mai mica a sculei.

Atunci cand traseul sculei trebuie sa isi schimbe pozitia in interiorul buzunarului,

acest lucru se face cu o viteza mare de avans, fara a da inapoi, daca este posibil.

2. Gaurire circulara

Aceasta functie creeaza un traseu de buzunar

optimizat pentru limitele geometriei circulare.

3.Planificare

Aceasta functie este conceputa pentru a utiliza o masina de frezat pe fata sau o freza
frontala pentru a prelucra o suprafata definita de o limita bidimensionala. Limita poate
fi simpla, cum ar fi un dreptunghi sau un cerc, dar puteti utiliza si orice lant de profile

taiat si inchis corespunzator.

Exista 3 stiluri de planificare:

a. Planificarea in spirala

O spirala este o taietura traditionala simpla

sau multipla dintr-o geometrie de granita inchisa.

Se accepta taierea diagonala sau conventionala.

Atunci cand se utilizeaza metoda Spiral, traseul sculei va incepe Tn partea din stanga
fata a limitei, iar selectia nu afecteaza comportamentul traseului sculei. Daca doriti

ca fatetarea sa inceapa dintr-un anumit punct, utilizati metoda Zigzag sau One Direction
(o singura directie), deoarece traseul sculei creat cu ajutorul oricareia dintre aceste

optiuni va incepe cat mai aproape de punctul de pe granita in care a fost selectat.




b. Planificare ZigZag

Planificarea in Zig-Zag efectueaza tranzitii inainte si inapoi prin elemente

cu o valoare de pas desemnata intre ele.

Traseul de prelucrare va incepe cat mai aproape posibil de granita in care selectati,
astfel incat trebuie sa faceti clic pe granita din apropierea locului in care doriti

sa incepeti traseul sculei

Viteza mare de avans este o optiune daca este necesara pentru urmatoarea trecere,
cu conditia sa existe o suprapunere suficienta pentru ca dispozitivul de taiere

sa indeparteze marginea materialului.

c. Planificarea intr-un singur sens
Planificarea unidirectionala este similara cu metoda ZigZag, dar toate trecerile
se fac in aceeasi directie, cu miscari rapide de maturare intre treceri.

Se accepta taierea longitudinala sau conventionala.

Traseul sculei va incepe cat mai aproape posibil de locatia de pe granita
unde I-ati selectat, asa ca faceti clic pe granita in apropierea locului in care doriti

sa incepeti traseul de scule.

Daca utilizati frezarea longitudinalad, aceasta inseamna ca trebuie sa selectati limita
in partea din dreapta fata a piesei de prelucrat, astfel incat traseul sculei sa inceapa

in acest colt si sa frezeze treptat spre partea din spate a piesei de prelucrat.

4.Frezare de contur

Aceasta functie este utilizata pentru a prelucra

un lant de profil cu freza deplasata pe o parte a lantului. Pentru
finisarea tranzitiilor se poate utiliza compensarea frezei masinii, sau

OneCNC poate utiliza raza sculei selectate pentru a calcula traseul sculei.

Sirul selectat pentru aceasta operatiune trebuie sa fie la nivelul Z,

dar poate fi deschis sau inchis. Frezarea de contur este o functie versatila
deoarece se pot efectua mai multe taieturi in aceeasi operatie pentru
degrosare si finisare. La degrosarea cu treceri multiple, se poate specifica

unghiul de conicitate a peretelui.

Atentie:

Atunci cand se utilizeaza frezarea de contur cu conicitatea peretelui,
geometria selectata trebuie sa fie la acelasi nivel ca si partea superioara
a materialului din traseul de prelucrare.O freza frontala este o freza tipica
pentru frezarea profilului, dar este posibil sa se utilizeze si freze sferice,

cilindrice si freze de sanfrenare.




5. Frezare prin plonjare
Aceasta este o strategie eficienta de ghidare a frezei doar pe axa Z, in trepte repetate
in jurul unui lant de geometrie selectat. Atunci cand se utilizeaza o scula adecvata,
care trebuie sa fie capabila sa taie capetele si sa ramana centrata, frezarea in plonjon
elimina indoirea laterala a frezei. Aceasta strategie este deosebit de utila pentru
profilarea materialelor mai dure.

Pentru a crea o traiectorie a sculei de frezare in plonjon, este necesar un lant

format din una sau mai multe piese geometrice. Lantul trebuie sa fie la nivelul Z,

dar poate fi deschis sau inchis

6. Sanfrenare

Aceasta functie este utilizata pentru a crea un traseu
de sanfrenare pe baza unui sir de profile. Adancimea
este determinata in raport cu geometria selectata. Daca geometria pe care doriti
sa o utilizati nu se afla la nivelul Z necesar, lansati comanda Intelligent Design
(Proiectare inteligenta) din meniul Model (Model) si utilizati optiunea Z Position

(Pozitia Z) pentru a o muta sau copia.

7. Rotunjirea colturilor

Traseul de rotunjire a colturilor este special conceput pentru

a aplica instrumente de rotunjire a colturilor pe marginile pieselor.
Se aplica lantului selectat si este similara operatiei de sanfrenare,
in sensul ca nivelul Z al traseului de scule este setat

in raport cu lantul geometric selectat.

8. Frezarea filetelor
Aceasta functie este utilizata pentru a crea filete externe sau interne cu ajutorul
frezelor de frezare a filetelor. Operatiunile de frezare a filetului se definesc

in OneCNC prin selectarea unuia sau mai multor arce de cerc sau puncte pentru

locatiile centrelor de filetare.

Dimensiunea filetului este selectata dintr-o biblioteca de dimensiuni de filete.
Desi este o buna practica sa aveti un cerc de dimensiuni similare pentru a reprezenta

pozitia firului, nu este necesar ca cercul sa aiba o dimensiune exacta a firului.

9. Lant 2D

Acest traseu de scula este utilizat pentru taierea unui singur element sau un
lant de elemente. Spre deosebire de functia Engrave All Fixed Z, care selecteaza
automat toate elementele vizibile, functia Cut Z taie numai lantul selectat.
Lantul poate fi un lant 3D, dar traseul de scule ignora valorile Z ale geometriei

lantului si taie la adancimea Z specificata.

Nu se utilizeaza nici o compensare, centrul sculei
se deplaseaza de-a lungul lantului. Daca doriti scula
sa fie decalata fata de lant, folositi functia Frezare

de contur
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10. Lant 3D 14. Treceti la pozitia VOK  X#us - Pitprzeciec
Acest traseu de scula este utilizat pentru taierea unei singure componente sau Utilizati aceasta functie pentru a muta scula de la ultima sa locatie ()Pt srodkomy
a unui lant de elemente. Lantul poate fi un lant 3D, iar traseul sculei la 0 noua locatie specificata. Pentru a rula aceasta comands, & Prostopadie
va urma traseul de scule cu valorile Z ale geometriei selectati meniul Basic Tool Paths (Trasee de baza ale instrumentelor) L

. . . . . o Wazdl. elemen.
din caseta de instrumente si faceti clic pe pictograma

Move to Position (Mutare in pozitie). Pentru mutare, selectati

11. Gravati toate elementele 2D

Aceasta functie este utilizata pentru a decupa automat toate

Feed Rate (Viteza de avans) sau Quick Speed (Viteza rapida),

apoi faceti clic pe OK.

. . Al . e i G
obiectele vizibile de pe ecran la adancimea Z specificata. o g
Obiectele pot fi schelete 3D, dar functia Engrave All 2D va ignora orice Se deschide caseta de dialog Position (Pozitie),

valoare Z a geometriei si va taia la Z specificat. in care puteti selecta metoda de definire a punctului catre

care doriti sa va deplasati. Pentru a finaliza comanda, faceti clic dreapta.

Mutarea in punct va aparea ca un traseu de scule separat in NC Menager.

12. Gravarea tuturor elementelor 3D

Aceasta functie este utilizata pentru a decupa automat toate

obiectele vizibile in fereastra de previzualizare. Spre deosebire

de functia Chain 3D unde spre deosebire de aceasta trebuie

15. Hole Wizard - KB%
OneCNC recunoaste automat gaurile circulare i /

sa selectati un lant, in acest caz sunt decupate toate obiectele vizibile. ~—~ @

Acestea pot fi schelete 3D, iar traiectoria sculei va urma valorile Z ale geometriei. din geometria 2D si din modelele solide si va ghideaza

prin configurarea ciclului de gauri.

13. Adéugarea propriului cod NC Puteti selecta gaurile care urmeaza sa fie prelucrate din lista

o o . e s . . de gauri recunoscute si puteti aplica una sau mai multe strategii de gaurire sau
Aceasta caseta de dialog este utilizata pentru a insera unul sau mai multe 9 1P | ap 9 9

) ) R . . frezare la toate gaurile selectate intr-o singura operatiune.
blocuri de cod NC personalizat intr-un fisier NC. 9 g peras

De exemplu puteti defini un set de operatii de gaurire cu burghiu de centrare,

burghiu de gaurire si de frezare si il puteti aplica la gaurile selectate.




Pentru a economisi schimbarile de scule, fiecare etapa In Mill Professional si Mill.Expert, tehnologia de reducere a treptelor OneCNC

de prelucrare a gaurilor este efectuata pe toate gaurile selectate poate fi utilizata pentru a semifini treptele ramase pe zonele inclinate.
inainte ca masina sa treaca la urmatoarea scul3. R Strategia nivelului Z functioneazi cel mai bine pe suprafetele cu o inclinatie
In plus fatd de gadurirea simpl3, pentru a crea si modifica gaurile se pot utiliza de 45° pana la verticala. Pentru suprafete mai putin adanci

strategii de frezare precum profilul, helixul, cercul pur si sanfrenul. strategia plana este mai buna.

2. Nivel Z de degrosare

16 Gauri simple f’f}:::\\ Ebosarea din semifabricat este o optiune suplimentara disponibila
Aceasta functie este utilizata pentru a crea un ciclu de gaurire é{\:\\ \:/\)E% in Mill Expert's modul de degrosare la nivel Z din Mill Expert.

pentru una sau mai multe pozitii definite. Pozitiile pot fi puncte - 19/

de nod ale entitatii sau coordonate La prelucrarea pieselor neregulate sau a pieselor forjate, se utilizeaza

un model solid al piesei pentru a limita volumul prelucrat la intervalul geometric.

Trq See de frezq re 3D g rosiere Modelul trebuie sa se afle pe un strat separat, care este dezactivat

la definirea traseului de prelucrare.

OneCNC Mill Expert, Professional si Advantage ofera trasee de modele unelte . . .
' Puteti selecta orice strat cu unul sau mai multe

bazate pe tehnologia de prelucrare a solidelor OneCNC Solids Machining modele solide pentru functie, dar daca doriti

Technology sau SMT, care sunt strategii de prelucrare a suprafetelor sau a solidelor. o et . .
’ sa utilizati acelasi model pentru simulare, acesta

Strategiile disponibile variaza in functie de versiunea de OneCNC. trebuie s3 fie un singur solid pe stratul STOCK.

Traseul sculei este proiectat pentru a elimina diferenta dintre modelul

1. Z Nivel de degrosare

Prelucrarea prin degrosare la nivel Z indeparteaza cea mai mare parte a materialului

de baza si modelul vizibil, astfel incat daca modelul de baza este vizibil

NuU se poate crea un traseu de scule.
din modelul piesei prin curatarea nivelurilor la adancimi din ce in ce mai mari.




3. Degrosarea paralela 6. Degrosare in spirala - doar versiunea Expert

Prin degrosare paralela se indeparteaza cea mai mare parte Degrosarea in spirala indeparteaza cea mai mare parte a materialului din modelul
a materialului de pe modelul de piesa in treceri paralele la adancimi din ce in ce mai mari. piesei, deplasandu-se pe o traiectorie in spirala la adancimi din ce in ce mai mari.
Strategia paralela functioneaza cel mai bine pe suprafetele cu o inclinatie Spirala se bazeaza pe un centru care trebuie sa fie predefinit ca obiect punctual.

de la orizontala la 45° Pentru suprafete mai inclinate, strategia de nivel mai buna este Z.
7. Finisare libera - doar versiunea Expert
Traseul liber de degrosare utilizeaza geometria

scheletica 2D pentru a defini o traiectorie XY de-a

lungul unei suprafete sau al unui model solid.

4. Frezare prin plonjare
- Doar versiunea Expert

Degrosarea prin plonjare este o strategie eficienta de indepartare a materialului in care Inainte de a incepe sa definiti traseul de prelucrare trebuie s3 trasati

Acesta poate fi utilizat pentru a degrosa o suprafata

in conformitate cu un model specificat.

freza se deplaseaza numai pe axa Z, cu cresteri repetate pe axele X si Y. Cu scula potrivita o traiectorie XY in plan peste piesa care urmeaza sa fie prelucrata.

ce trebuie sa fie capabila sa efectueze taietura finala si sa ramana centrata, degrosarea

in plonjon elimina practic indoirea laterala a frezei. Aceasta strategie este deosebit de utila Pentru a face acest lucru puteti utiliza orice metoda

pentru degrosarea materialelor mai dure. de creare a geometriei. Se recomanda sa plasati
geometria traseului pe un strat specific, astfel incat

5. Prelucrarea razei - numai versiunea Expert s& poata fi selectata cu usurinta .

Prelucrarea radiala de degrosare indeparteaza cea mai mare

parte a materialului dintr-un model de piesa in treceri Aceasta imagine arata o grila desenata cu un model de trapa "Stop"

de adancime crescatoare. Trecerile sunt radiale de la centru, pe un plan deasupra modelului. Aceasta poate fi utilizata pentru a desena
care trebuie sa fie predefinite ca obiect punctual. aproximativ textura unui suport de piesa. Aceasta este doar una dintre multele

utilizari ale acestei strategii versatile. Daca doriti ca limita sa contina traseul

sculei, aceasta trebuie sa fie vizibila inainte de a incepe sa definiti traseul sculei.




Finisarea traseelor de frezare 3D

1. Nivel de finisare Z 4. Valley Machining - doar versiunea Expert

Aceasta strategie de traseu de scule este conceputa

Prelucrarea HSM a buzunarelor deschise si inchise - Prelucrare reziduala. _ pentru prelucrarea vailor si a rotunjirilor in mai multe

Prelucrarea de finisare la nivel Z prelucreaza modelul piesei de-a lungul contururilor treceri, utilizand o freza cu bile care nu are raza rotu
la adancimi din ce in ce mai mari. njirilor. Uneltele mai mari pot fi utilizate pentru operatiile -
Strategia de nivel Z functioneaza cel mai bine pe suprafete cu o inclinatie de 45° fata principale de degrosare si finisare, iar apoi detaliile
de verticala. Pentru suprafete mai putin adanci, este mai buna o strategie paralela. de vale si rotunjire pot fi finisate cu unelte mai mici prin Valley Machining.
2. Finisare paralela e 5. Setul de niveluri Z - numai versiunea Expert

.. . . . . . Finisarea la nivel Z se defineste a fi prelucrarea modelul e A
Finisarea taie piesa model in treceri paralele. Strategia paralela pd pa—

. o _ T piesei pe contururi de adancime crescatoare, diferenta A w

functioneaza cel mai bine pe suprafetele cu o inclinatie intre ' Y

, < ¢ o T : consta in faptul ca, atunci cand traseul de scule gaseste
orizontala si 45°. Pentru suprafete mai inclinate strategia Z-level

. c . zone ale suprafetei care sunt egale sau aproape egale
va functiona mai bine. pratret g proape egale,

strategia se schimba automat intr-un traseu de scule decalatﬂ:_.-*"
3. Prelucrarea pe suprafata - numai versiunea Expert pentru a finisa acele zone. o~

Prelucrarea pe suprafata este o strategie unica de prelucrare 6. Zohe plane e L

a suprafetelor care genereaza automat o limita 3D decalata Aceasta strategie de prelucrare a suprafetelor plane -~

pe suprafete. Aceasta nu inlocuieste alte trasee de scule, este conceputa pentru finisarea eficients a pieselor

dar faciliteaza efectuarea prelucrarii de finisare a suprafetelor cu mai multe suprafete plane folosind freza de pe model.

relevante. Pentru a evita ca traiectoria sculei sa taie in propriile aschii, aceasta strategie

incepe de la suprafata inferioara si duce spre suprafata superioara.




7. Subcotat- numai versiunea Expert

Utilizarea unui cutter sferic sau de tip "acadea", adica a unui cutter sferic cu un diametru

al tijei mai mic decat diametrul bilei face posibila realizarea de subcotari. Traiectoria
de subcotare functioneaza in mod similar cu cea a sculei de finisare. Traiectoria
de subcotare functioneaza in mod similar cu traiectoria sculei de finisare la nivel Z,

prelucrand piesa in treceri descrescatoare.

Pozitia de retragere:

Atunci cand definiti traseul sculei de decupare, vi se va solicita sa selectati o pozitie de
retragere pentru a evita deteriorarea piesei atunci cand scula este retrasa. Centrul sculei
se va deplasa in pozitia specificata inainte de a se retrage, deci trebuie sa fie la o distanta
sigura fata de model. Puteti schita pozitia atunci cand definiti traseul sculei, dar este

recomandat sa desenati un punct specific pentru a fi sigur unde va avea loc retragerea.

8. Prelucrarea cu decalaj constant
- numai versiunea Expert

Prin utilizarea unei limite similare cu forma piesei de prelucrat, Prelucrarea cu decalaj
constant poate crea un traseu uniform al sculei pe zona piesei de prelucrat.
Deoarece limita controleaza fluxul parcursului sculei,
este posibil sa se creeze un flux de prelucrare bun peste

forme de piese care altfel ar fi dificil de prelucrat.

Suprafetele verticale nu sunt potrivite pentru prelucrarea cu decalaj fix si pot
fi produse mai eficient prin frezare de contur. Cele mai multe dintre matritele
de injectie nu au fete verticale adevarate, au o conicitate de numai 1 grad,asta

inseamna ca nu au o fata verticala si sunt potrivite pentru prelucrarea cu decalaj fix.

9. Trasee de decalaj - numai versiunea Expert
Prelucrarea decalata presupune taierea modelului piesei
in treceri decalate la o distanta regulata fata de limita.

Distanta dintre treceri se masoara pe suprafata modelului.

10. Prelucrarea creionului - numai versiunea Expert
Aceasta strategie de traseu a sculei este conceputa pentru prelucrarea adanciturilor

CU O raza a sculei sau mai mica utilizand o freza cu bile intr-o singura trecere.

Pentru a evita deteriorarea pieselor, aceasta caracteristica realizeaza numai rotunjiri
CU O raza egala sau mai mica decat raza sculei. De exemplu, daca scula are

un diametru de 10 mm, traseul de scule va selecta numai rotunjimi cu o raza de 5 mm
sau mai mica. Daca raza de rotunjire este mai mica
va trebui sa efectuati o alta trecere cu o scula

CU raza corespunzatoare pentru a finaliza rotunjirea.




1. Prelucrare radiala - numai versiunea Expert 14 Suprafete inclinate - doar versiunea Expert

Finisarea radiala prelucreaza modelul piesei Prelucrarea suprafetelor inclinate este conceputa pentru a taia zone specifice

in treceri care se propaga radial din centru. ale unui model de piesa in functie de unghiul lor fata de planul orizontal.

Centrul trebuie sa fie predefinit ca obiect punctual.

Ty ey

Zonele sunt taiate in treceri paralele la un unghi specificat fata de axa X,

ca in cazul taierii paralele de finisare,

cu optiunea de a face treceri in unghi drept fata

12. Finisare spiralata - doar versiunea Expert

o ) . . oL de unghiul de baza, daca suprafata o cere.
Finisarea spiralata prelucreaza un model de piesa

de-a lungul unei traiectorii in spirala pe baza unui

centru care trebuie sa fie predefinit ca obiect

punctual 15. Suprafete plane - numai versiunea Expert
: Prelucrarea de finisare a suprafetelor plane este
destinata decuparii Suprafetele sunt decupate
13. Prelucrare libera - numai versiunea Expert in paralel cu planul orizontal. Suprafetele sunt
Traseul de prelucrare libera utilizeaza geometria de schelet 2D pentru a defini decupate in treceri paralele la un unghi specificat
o traiectorie XY pe o suprafata sau un model solid. Acesta poate fi utilizat pentru fata de axa X, ca in cazul taierii paralele de finisare,
finisarea unei suprafete dupa un model specific cu posibilitatea de a face treceri in unghi drept fata

sau pentru a grava geometria sau text vectorial de unghiul de baza, daca suprafata o cere.

pe o suprafata.




16. Debavurare - numai versiunea i
Expert

Debavurarea este conceputa pentru a indeparta marginile ascutite de pe muchii de pe

piesa cu ajutorul frezei cu varf sferic. Puteti sa debavurati automat intregul model solid al
piesei, sa limitati debavurarea la 0 zona a piesei prin selectarea unei limite sau sa selectati
anumite muchii. Obstacolele, cum ar fi proeminentele si peretii

sunt recunoscute si evitate automat, asigurand o debavurare rapida si precisa a pieselor.

Prelucrare completa pe 4 axe

Modul de prelucrare completa sau simultana pe 4 axe
este disponibil numai daca aveti o licenta pentru modulul
CU 4 axe. Aceasta este o metoda de prelucrare a traseelor

de scule SMT care utilizeaza rotatia celei de-a patra axe

pentru a genera trasee de scule care inconjoara piesa 3D.

pentru a utiliza aceasta metod3, trebuie mai intai

sa setati OneCNC in modul simultan pe 4 axe, iar acesta L

va fi afisat in caseta de dialog SMT. o ton- vt
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0 abrow 1 (X

Limaga: stywmc mackiin w meru Punos
o o K N A

Atentie:

Este important ca optiunile de rotatie a axei a patra din fila Multi-Axis tab din NC
Position Settings (Setari pozitie CN) sunt corecte pentru acest tip de prelucrare.
Rotatia celei de-a patra axe este, de obicei, axa A, care se roteste in jurul axei X a masi-
nii-unelte. Daca axa a 4-a a masinii-unelte se roteste in jurul axei Y, selectati optiunea
4th axis around Y (Axa a 4-a in jurul axei Y).Nu exista nicio optiune de selectie pentru
axa a 4-ain jurul lui Z, deoarece trasee de scule in jurul lui Z sunt de fapt in jurul celei
de-a 5-a axe, care este de obicei axa B.Pentru a previzualiza corect aceste trasee,

selectati a 4-a axa in jurul lui X.

Trasee de frezare cu fluid 5D

Modul simultan pe 5 axe creeaza trasee de scule care

se pot deplasa pana la 5 axe in acelasi timp. in acest mod,

toate traseele de scule disponibile sunt trasee de model

SMT, iar unghiul sculei si al mandrinei in raport cu axa Z
se poate modifica pe masura ce se face taierea,
permitand frezei sa ajunga in zone ale piesei care ar fi inaccesibile cu un traseu de

scule cu pozitie fixa.

Tnainte de a aplica un traseu de scule simultan pentru 5 axe, o piesa de obicei trebuie
sa fie prelucrata in stare bruta. Acest lucru se face de obicei prin degrosare la nivel
Z sau degrosare de nivel in 2 sau mai multe pozitii, utilizdand modul de prelucrare

pe 5 axe.




Odata ce degrosarea este finalizata, poate fi definita o operatiune de finisare simultana Aplicarea acestor trasee este similara cu cea a omologilor lor cu 3 axe.

pe 5 axe. Spre deosebire de prelucrarea simultana pe 5 axe, planurile de pozitionare nu Inainte de a efectua lucrari simultane in 5 axe, trebuie sa va familiarizati
sunt utilizate in modul simultan pe 5 axe, iar planul curent trebuie sa fie setat pe planul XY cu traseele de scule ale modelului SMT. Exista un traseu de scule suplimentar,
implicit inainte de a defini trasee de scule simultane pe 5 axe.Pentru a seta OneCNC care este unic pentru modul simultan pentru 5 axe.

in modul de prelucrare simultana pe 5 axe, deschideti caseta de dialog de selectare a mai

multor axe facand clic pe pictograma cu mai multe axe de pe bara de instrumente a NC

Manager. Prelucrarea continua a aschiilor pe 5 axe
Selectati optiunea 5-axe (Prelucrare simultana pe 5 axe) Prelucreaza modelul prin apasarea partii laterale a taisului pe suprafata.

si confirmati cu OK. Atunci cand este activat modul Acest lucru se poate face numai in modul simultan pe 5 axe.

de prelucrare simultana pe 5 axe, traseele de scule SMT H 2o e - Traseul de prelucrare nu este destinat degrosarii, dar poate fi utilizat pentru
pe 5 axe vor fi active in meniul Simultaneous (Simultan) 5 osi - Rownolegle semifinisare prin setarea unei valori de iesire pentru finisare si taiere

din Toolbox (Caseta de instrumente). Va1 5 Axis Area Machining la mai multe niveluri

5 Axis Valley Machining
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