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MTM (Multi Tasking Machine)
monitoimityostokoneiden tehokas CAM-ohjelmointi

«Solidimallien kasittely

i LA oy

*NC-ohjelmointi solidimalliin
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*MTM-tyostokoneiden kanavien
valinen synkronisointi

*TyOstdn optimointi

sKonesimulointi

*Postprosessorien toimivuus
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Solidimallien kasittely

Solidimallien tuomat edut:
eHavainnollisuus

eNopeuttaa CAM-ohjelmointia

-Syvyydet saadaan suoraan solidista.
-Voidaan maarittaa aihioksi, kiinnittimeksi ja tyostettavaksi osaksi.
-Saadaan simulointi mahdollisimman todenmukaiseksi.

-Tyosto tapahtuu vain sielta, missa on materiaalia.

-Huomioi kiinnittimet, nostaen tydkalun automaattisesti turvatasoon.

e Mikali suunnittelusta tai asiakkaalta saadaan solidimalli, mallinnustyo6ta ei
tarvitse enaa tehda CAM-ohjelmassa.
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Vaatimukset solidimallien joustavaan kasittelyyn

eToimivat kaantajat

@ Total Process Time - Q0:00:00 CH

¢Solidi ja pintamallinnusominaisuudet
eSolidien korjausominaisuudet
eHelppo ja nopea solidien asemointi
e Geometrian luonti solidista.

Workgroup
eTyOstoratojen luonti eri tavoin solidimalliin S O T & /"f =2

eKoordinaatistojen luonti Surface Modeling F ]

DEPLPPLPADR AN

eNollapisteiden asetuksen nopeus ja

h e I ppous. Advanced Solid Modeling E[=][x]
. . o LY

eKehittyneet 3D-tydstbominaisuudet

Create Solid E[=][x]

ePoraava rouhinta QwiB oL .

Solid Modeling 21
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NC-ohjelmointi solidimalliin

Monipuolisuus

Pintoihin Profiler Geometria
pinnoista ja pintareunoista.

Nopeus
Paivitettavyys

Muutokset tulee saada nopeasti NC-ohjelmaan.
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Postprosessorien toimivuus

CAM-ohjelman toimivuus on riippuvainen
postprosessorien toimivuudesta.

eKoodien kasin lisaysta NC-ohjelmaan ei tule
sallia.

el uetettavuus.

eValmista postprosessoria ei ole, koska
tyostokoneet toimitetaan erilaisilla
parametriasetuksilla ja ominaisuuksilla

eCAM-ohjelman toimittajalla tulee olla nopea ja
hyva postprosesorien kehityspalvelu.
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lp100 [ CAM DEMO VZ..NCF |

Gz1 | OUTPUT IN ABSOLUTE MILLIMETERS )
#500=903.5 (SPZz PART ORIGIN)

#501=z18. (3Pl PART OFFSET)

#502=107.5 (3P2 STOCK LENGTH)

#503=100 (MAIN-PROGRLM NUMBER)
#504=#5103

#505=[#500+#504]

{ FORMAT, MAZAK INTEGREX 200 IVS 10000
MDD, MAZRK INTEGREX 200 IV S [HAL] 3C
VMM, MAZAK INTEGREX 200 IV S 3014.VHP
5-4¥IS POST ENGINE REV, 9. )
26.10.2011 AT 1:32 PN |

OPERATICN 1, ROUGH |

ARBETSGRUFF |

TOOL ID 1, 1.2 RAD. S0-DEG. DIAMCND )
C3#5 - ZX PLANE )

{ SPINDLE 2 )

G53.5Z#505 (SPZ PART ORIGIN)

M0z
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G2BU0. V0.

G2BW0.
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GOBS0.

G53.5Z#505 (SPZ PART ORIGIN)

M302

Mz 53
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G18U0. WA,
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Viisiakselinen tyosto

Indeksoiva tyosto

Simultaanityosto




Viisiakselisen tyoston etuudet

Viisiakselinen ty6std tuo huomattavia etuja, silla tyostbaika voi pudota
jopa kolmannekseen perinteiseen 2.5- ja 3-akseliseen ty0dstoon
verrattuna.

TyGstoaika lynhenee eritoten sellaisissa tyokappaleissa, joissa on
vinoja pintoja, silla ne voidaan tasojyrsia tehokkaasti indeksoivalla
tyostolla.

Simultaani 5-axis NC-ohjelmointi on kuitenkin haastavaa, joten
tyostdajan lyhenemisesta saavutettava hyoty kohdistuu parhaiten
suuriin sarjoihin.

Paastolliset pinnat voidaan koneistaa
jyrsintapin kyljella. Talléin tyokappaleen
ja jyrsintapin valilla on viivakosketus.
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*Ty0std on mahdollista tehda tera hieman kaannettyna, jolloin pallopaisen
tyOkalun keskiossa oleva nolla lastuamisnopeus valtetaan.

ePerinteisessa tyostossa syvat tyostokohdat vaativat pitkan tyokalun. Viisiakselisuus
mahdollistaa paremman luoksepaasevyyden, koska karapaa voidaan kaantaa
asentoon, jossa tyosto voidaan suorittaa tukevammin lyhyemmalla teralla.

e Muotin valmistuksessa syvat kohdat joudutaan perinteisesti rouhimaan ja
viimeistelemaan kipinatyoston avulla. Viisiakselisen tyostokoneen paremman

ulottuvuuden ansiosta kipinatyoston tarve vahenee.

ePrototyyppien valmistus viisiakselisella koneella on nopeaa ja tehokasta, koska
viimeistelyn tarve vahenee.
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eKappale saadaan myos usein koneistettua valmiiksi yhdella tai kahdella kiinnityksella,
tama vahentaa kiinnittimien tarvetta.

eViisiakselisuus mahdollistaa tyoston tyokappaleen sisalla, kuten urien jyrsinta
sisanurkkiin tai koneistaa sisapuolisia muotoja, kuten “konjakkilasin” sisapinta.

eSuurien kappaleiden sivut voidaan koneistaa lyhyella teralla.

eKaytettdessa viisiakselista tyostoa saastetaan terakustannuksissa, silla kalliiden
raataloityjen terien tarve vahenee.

e|nvestointi viisiakseliseen koneistuskeskukseen antaa konepajalle kilpailuedun sellaisiin
konepajoihin nahden, joissa ei viisiakselista koneistuskeskusta ole. Moniakselista tyostoa
vaativiin kappaleisiin suorittavia kilpailijoita on vahemman, myos katetuotto on
korkeampi. ST o e

Viisiakselinen tydstdkone vaatii
aina rinnalleen kehittyneen
CAM-ohjelmiston.
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Viisiakselisen tydston NC-ohjelmointi

Indeksoiva tyosto on viela helppoa ja nopeaa

Simultaani tyostd on haastavaa, silla muuttujia on paljon. Oikean taktiikan
kehittamiseen saa tehda toita. Kun oikea taktiikka I6ytyy vastaavat
kappaleet on helpompi ja nopeampi ohjelmoida.

Valmiita taktiikoita, joista karsittu ei tarvittavat ominaisuudet

Process #1 S5-Axis Paramekbers

|.Elpti|:|ns| Part machining tilting through point |

Cut control
: | One way w | Cut method
[ Fuoint J
| Full, awoid cuts at exact edges vl Cutting area
[ Drive sufaces ]
| Cwize w | Direction for one way

machining

Surface quality

Cut tolerance

[ Lead curve

Digtarnice

|
Callsion Cortrol OFF |
i

[ Check surface J

b amirmum stepover
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check sufaces .

0 Stack remain
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Options | Projection

[3eometmy
Drrive surfaces

Projection curves

kax. projection diztance

Surface quality
Cut tolerance

b aximum angle step

Engraving depth

Iiiz

kultiple depths
[ ]&pply multiple depth
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iz lirniks
[ Limit the tool asiz

Collizion check

[ Tilt aveay from faces

Digtances
R apid diztance

Feed distance

Air move zafety distance

[ Clearance area

20

10

10



Process #1 5-Axis Parameters

Optiong | Swarf miling |Link |

Process 21

s Parameters.

Optiors | Swarf milling | Link |

Geometmy

Tool clearances Side Tilt Gougechk DFFI

Cutt cantrol

Surface quality Level:

Tool axis control

wall surfaces Output Format | 5 Anis - |

Bottom ral M aximurn angle step

Side tilt definition

O Floor surfaces | Ortha to cut direction at each posiion » |
0 Stock remain on check
0.m

Tolerance Start poirt
O Check surface O Feedrates O
l:l Clearance

Talerance

F Stack definition

O |Muti Passes...

Cutt talerance

Auial shit.. R |

¥ Distance

Mumber of cuts

Marimurn stepaver

Type v |Radius

(O Parallel ta %
OParallel to ¥
@ Faralel to 2

(O Parallel to user defined direction

Through %= |0 v= [0 2= |0 E
Angle step far rapid moves 5

O Limits

Copy

Lead-In

Type Tangential arc v
CFip

Width

Length

Arc sweep

@) Arc diameter [ tool
diameter ¥

Height

Feedrate %
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l:l Stack remain Lead angle ta cutting directian l:l

Entry/Exit
First entry + | | Don't use Lead-n v
Last exit [Retiact to clesrance area v [ Donit use Lesd Dut v

[ Start from home position

Gaps along cut

[ Return to home pasition

Small gaps | Direct

| (Dot use LeaddiOw v |

Large gaps [Retiact to clerance area

| (Dot use LeaddiOw v |

Small gap size @ in % of tool diameter

Lirks between slice

Small moves | Direct

v| (Dot use Leaddnilu v

Largs maves | Retract to clearance area

| (Dot use Leaddiow v |

Small mave size @) in % of stepaver

Links between paszes
Smal moves Diect

Large moves Rstract to clearance arsa

Smal move as walue

Dot use Lead In/Out

D't use Lead-n/Out

Clearance area ] [ Default LeadIn/Out

[ Distances

Lead-Out

Type Tangential arc v
CFlip

Width
Length

@ Arc diameter [ tool
diameter %

Height

Feedrate %

Distances

Rapid distance:

Feed distance

Air mowe safety distance




Process #1 5-Axis Paramekbers

| Optiohs Eavit_l,l Tilt Curve |

4 Lirviitz
b awimnum stepover
Stock. remain I:I
Cuit tolerance
[ Default Leadin/Out |

i

[ Clearance area ]

Diztances

R apid distance

Feed distance 10

N

Air move zafety distance 10
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Process #1 5-Axis Paramebers

Optionz | Electrode machining 4+1 Az l

Plane £ = Vl 130
L)

: O Lirnits
Digtances

Rapid distance Surface quality

Feed distance b aximum stepover
Alr move zafety distance Cut tolerance

IJze Lead-In/Lead-0Out arc between 110
glices (B0="es / 300=Mo]

Chaining tolerance
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Sarting
[ Flip step over
Cutting method | ZFigzag m_'|
Cut order | Standard W |
L Dirive surfaces J
] Start paint
Stock remain Area
o] e
| Full, avoid cuts at exact edges w |
O| Check Surface
Colision Control OFF | F#ed tit angle 0 | |z 4
[] Tool axis crozses tilt axis
Maximum angle step [0 [ Stock definition
Clearance
Type



Process #1 5-Axis Paramebers

E&iﬁ Impeler Floor Surface |

[ Clearance area J

Distances

R apid distance 2

Feed diztance

|1n
Air move zafety distance

| Default LeadIn/Out |

b arirmunn angle step

L Lirnitz

Cut conbral

Cutting rmethod | Zigeag e |

v

Left

Mawirur stepaver |1

Tilt curve

Stock remain

Advanced

il

Cut talerance |0

Collizion Control OFF

|

|
| Floor surfaces |

||

Avial shift.. | |o |
First cut feedrate scale percentage |1EIEI
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Process #1 5-AHis Paramebers
DOptions | Impeller roughing ]

Cut contral
Cutting method | Figzag i |
Cut order | S tandard V|

M aximum stepover

o\ ]
2 : A Hld:_- =4 .
I/%Z? JER Advanced ] Stock remain I:I
> / { Floor sufaces | Cut tolerance
= = Lead angle to cutting
Eollision Cattol iFE Tilt angle at zide of cutting
ik | direction IZI
| Auial Shif | o |
[ Clearance area ] O Stock definition
First cut feedrate scale percentage 100
M awimum angle step 3
Diztances
R apid distance
Feed distance
Air move zafety distance
| Default Leaddn/Out |
i Lirnitz
[ Depth Cuts
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Process #1 S5-AXHis Paramebers

Options | Impeller Blade Swarf Finishing ]

Area
Type Full, avoid cuts at exact edges
Surface quality
[ Advanced ]

Cut tolerance 0.

[ Floor surfaces ] W awimumn stepover

[ Blade drive sufaces ]

Stack remain

Side Tilt Gougechk OFF

[ Clearance area J

Sorting
Cutting method £igzag b
Digtances
Rapid dizstance 20
Feed distance 10
Air move zafety distance 10

| Default LeadIn/out |

IR

b axirnum angle step

Side tilt definition

Ortho to cut direction at each position % |
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Process #1 5-Axis Paramebers

Options | Turbing blade shaft finishing ]

[ Drrive surfaces...

[ Secand... ]

L First... J Surface quality

Cut tolerance
b asirmumm steposver
W

Dirive surfaces clearance Cut migthod

III Diirection far one way machining

One way

[ Tilt curve... ] | Clirnb

v |

{ Stock to leave

0.0 Tolerarice

Side Tilt Collizion Control [Sx Motionz) OFF

Fimed tilt angle

Bl [ Checksurtaee n

¥ Stock definition

[ Clearance area

Distances

Rapid distance

Feed diztance

Air move safety diztance 1

| Default Leaddn/Dut |

M g=irumn angle step F Lirmits
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Process #1 5-Axis Paramebers

Options | Driling Options | Taal axiz contral | Gouge check | Link |

Cycle Type
(%) Feed In - Rapid Out
() Feed In - Feed Out
O Tap
) Rigid Tap
() Peck, Full Dut
(") Peck, Chip Breaker

Cuztom Cycle

Cyicle Data
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Fuoints On Surfaces

(%) Uze Selected Paints
() Use Projected Points

b ax., Distance 0.

Hole Features
O Tap
) Chamfer
) Mid Depth
(%) Bottam

Hale Modifiers

[] Adjust Start

) Spot Dia.
%) Entire Depth
[ ] &djust End

i) Full Diameter Depth
) Tool Tip Depth
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iinen suurnopeustybstﬁ
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Suurnopeusominaisuuksia voi hyodyntaa tavallisilla tyostokoneilla, ominaisuudet
eivat ole tarkoitettu pelkastaan suurnopeustyostokoneille.

Dynaamisen suurnopeustyoston etuudet:

eLapimenoaika tietyissa tapauksissa puolittuu.

eSadastaa tyokalukustannuksissa.

eSaastaa tyostokonetta.

eMahdollistaa hankalien aineiden tyostamisen (inconel, titanium, ym).

eMahdollistaa uusien suurnopeustyokalujen kayton (sarmakohtainen syotto
jopa 1.5 mm/kierros).
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Suurnopeusominaisuudet

Poraava rouhinta

Z-ramp profiilin tydstoon 3 VAL TV T g
PP Y | VoluMill® Option
Trochoidal tyostorata

Suurnopeustyostdn mahdollistavat ominaisuudet

High Speed Machining
| Settings [ Estend Strokes || Entry Feed Lines || On/0ff Moves || Lace Cut Stepovers |
Sharp Corners | Uphill # Dowrhil | Results |
Sharp Corners

Perinteinen jyrsinta vs. dynaaminen suurnopeusjyrsinta
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Poraava rouhinta

i
=Y
]
=
-]
-«
t

=]
b
b
e

AEEL I

i)

Poraava rouhinta
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TMS Tombstone Management System

Monikappale koneistusvaakakaraisilla koneistuskeskuksilla.

TMS ominaisuus monistaa ja optimoi tyostdt. Myos kiinnittimet ja aihiot
voidaan monistaa helposti.

Ominaisuus generoi nollapisteet NC-ohjelman alkuun automaattisesti.
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