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Asiantuntijapalvelut

C6D milling on hammaspyérien jyrsintaan
kehitetty tyostoratojen laskentaohjelmisto.

C6D milling tarjoaa mahdollisuuden
hammaspyodrien hammastuksen valmistamisen
viisi-kuusiakselisilla vakiojyrsinkoneilla.

C6D milling laskenta perustuu lahtotietona
annettavaan hammaspyoéran hammaspintojen
geometriaan. Geometria annetaan piste-vektori
verkkona.

C6D milling pystyy luomaan erilaisia tyostoratoja
erilaisille tyokaluille.

Tyodkalun pydrahdysmuoto on vapaasti
maariteltavissa, esimerkiksi kartiojyrsin,
pyorepalainen jyrsin, sylinterijyrsin,
kaksisuuntainen kartiojyrsin, sienijyrsin,
tynnyrijyrsin jne.

Muodostettavia tyostoratoja ovat esimerkiksi:
yhden kyljen viimeistelypyyhkaisy, kahden kyljen
viimeistelypyyhkaisy, yhden kyljen
suuntaisrouhinta, kahden kyljen
suuntaisrouhinta, yhden kyljen sivupistojyrsinta,
kahden kyljen sivupistojyrsinta.

Tyo6stoératojen laskentaa voidaan ohjata
parametreilld, kuten:

- valipisteiden lisaaminen

- yliajopisteiden lisdaminen

- suurien Kiihtyvyyksien pehmentaminen
- haluttujen rivien valinta

- sivunojakulman maarittely

- etunojakulman maarittely

- sddekorjaussuunnan maarittely

- muotokompensoinnin maarittely

- syottdarvojen maarittely

- sade- tai akselisuuntainen vaisto

- irtiottoliikkeiden maarittely

c6D milling

C6D Milling toimii EXAPTplus alustalla. Se tarjoaa tydstétapahtumien kokonaissimuloinin térméystarkastelulla
Jja aineen poistumisella, tyéstéprosessin optimoinnin seka virheiden poistamisen ennen koneelle vientia.

Yleisimmat kayttdkohteet ovat:
- suorahampaiset lieri-

- vinohampaiset lierio-

- suorahampaiset kartio-

- vinohampaiset kartio-

- trapetsihampaiset kartio-
hammaspyorat.

Kannattaa soittaa heti.
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lKappa\eNuHa 3D-Gesamtansicht | Graaf. objekti

Tyokalunkuvaus  Makasiini X ¥ z F SV Pyorimissuun ta
ERIKOISIYRSINTERAT 3 30585 -170216 32303 200 mm/min 374 0 CCLW

Fl

Jsshdytys | b 72913 [ < 4468 | 9917000 Lkkyrsn | Materan koot |
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Aika 25

%

Taso: 2 Simulointi Jarjestelma palls.

Nyyinen paikka ax
Tyokalunumero Tyskslun kuvaus  Makssini X P SV Pyorimissuun s

i@‘ 9900250 KARTIOTAPPUYRSIN 250 -86114 10,871 349.639 200 mm/min 0 0

* 4

Jsshdytys | b 6119 | ¢ 114036 | 2511 SECTION / MILLAREA | Misterian koodit |

Aika 707

Taso:2 Simulointi Jarjestelma paalla..

Kuvassa nakyy yhden kyljen viimeistely
pyyhkaisyjyrsinta. Teraprofiilin muoto
mahdollistaa hyvatasoisen pinnanlaadun
vahemmilla lastuilla.

Simulointi

lKappa\eNu\la 3D-Gesamtansicht | Graa, objekti

Nykyinen paikka

Tyokstunumero Tyckslunkwvaus  Makssini X Y 2 F
= 5817000 ERIKOISIVRSINTERAT 3 2653 154883 316377 200 mm/min

&)

Jsshdytys | b 7L778 | < 102021 | 9917000 Laikkiyrin | Mterian koot |

SV Pyorimissuun ta
M 0 cow

Aika 47:37

Taso:2_Simulointi Jarjestelma pallz

Kuvassa nakyy kahden kyljen rouhintajyrsinta.
Tyokalun etenee kokoajan myoétajyrsinnalla
vaihtaen kyljelta toiselle jouhevalla litosradalla.

fmin 200 0 CCLW

Jsshytys | b 82016 | c 122692 | 251: SECTION / MILLAREA | Materan koodit | Aika 2258

Taso: 2 Simulointi Jarjestelma paallz,

Erikoisten teraprofiilien kayttd aiheuttaa tarpeen

tarkastella tyostorataa ja vaistoliikkeitad aineen

poiston simuloinnilla. Jokaisen lastun jalki
vaikuttaa seuraavan maarittelyihin.

Pyoreanurkkainen kartiotappi soveltuu
monenkokoisten hammasprofiilien tydstamiseen.
Lastujaossa on tarkkaan pidettava huolta, ettei
tydstd “mene yli” siten, etta tapahtuu varrella
lastuamista.



C6D milling kasittelee hammasmuotoa, joka annetaan piste-vektori verkkona, jossa on riveja ja
sarakkeita. Jokaisen maarittelypisteen kohdalla annetaan myos pinnan normaalivektori, FEEsss=ay
joka osoittaa pinnasta poispain.
C6D milling lukee hammasmuotolaskentaohjelmistojen tuottamaa CMM formaattia (alla kuvassa) ja
EXAPTsolid 5-axis milling - laskennan tuottamaa formaattia.

Toteutamme tilauksesta myds muiden formaattien tuen.
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C6D Milling laskee tydstoradat, jotka tulostetaan erillisiin NC-ohjelmatiedostoihin. Tiedostojen
sisaltaman ohjaustiedon muoto ja sisaltd on tydstokone ja CNC-ohjauskohtaista. Toisin sanoen
tyostoliikkeet jalikasitellaan kullekin tyostokoneelle sopivaksi.

Alla on kuva Deckel-Maho DMU80 Mono Block / Siemens 840D koneen NC-ohjelman alusta ja
OKUMA Multus B750C / OSP 200 L koneen NC-ohjelman alusta.

" ¢6D_DMUBOMB_dema_2015_tappinc - Notepad - L= | B [
File Edit Format View Help
: _N_0O0L11_MPE "

DEF REAL RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,FDPR,DAM,DTB,RPA,RPQ
DEF REAL RPAP,SDAC,PIT,P0OS5,DTS,FRF,FFR,RFF,S5T,55TL
DEF INT VARI,SDIR,SDR,ENC,TYPTH,_ TECHNO, AXN,_ PTAB
NOOOS(KAYTAN KOODIA G54)

NOOOO; NOLLAPISTEEM G54 PARAMETRIT, C2=0.
$P_UIFR[1,X,TR]=+0.

$P_UIFR[1,Y,TR]=+0.

$P_UIFR[1,Z,TR]=+50.

$P_UIFR[1,C,TR]=+0.0

$P_UIFR[1,B,TR]=+0.0

; POSTATTU : 15-07-09,08:00, PP-VERSIO 3.2/14.2.2012
M7 6

TRAFOOF

ROT RPL=h § oo G17 TASON KIERTO ALKAA

AROT ZO0.

AROT Y0.

ARQT X0.

;50300 KUPERA PUQLTI

; c6D.milling_lib kirjasto, versio 5.3 / 13.6.2015
;<< cB6D_extend_line: Kupera

Tapa 1: Keskiarwvo, Xv-kulma =126.43066

keskiarvo, xy-kulma =126.43006

Tapa 1: kKeskiarvo, Xy-kulma =-126.219355
Keskiarvo, XyY-kulma =-126.219355

T250 o ¥
1 KARTIOTAPPIIYRSIN , ID 990025 | NSGT88554 wil.nc — Muistio |£|¢J
10 mMmé =

D1 Tiedosto Muckkaa Muotoile MNEyts Ohje

TRAORT

STOPRE MO3E 5
G[8]=DTM 00000

MgIOPRE (KAPPALE: NSGTBE554 b

M1 (PIIRUSTUS: )

GO0 {AINE: b

TRAFOOF - {POSTATTU : 12-03-15,15:49, PP-VERSIO 2.8/16.12.2014)

ROT RPL=0. ; «ucvuvns G17 TASON KIf | (N120 TOO1011 KULMAJYRSIN R=40.00 )

AROT Zg. M110

AROT YO0,

AROT X0. G138 =
®0.0000 Y0.0000 Z550.0000 M35 MG3

®-300. 0000 M1

Z755.0253 B59.9415 C69.6625 (KULMAIYRSIN , T=11 D=BO0.)

S N120 MT=001011

=200 M321

G94 F200. M1

[ ( ALKU: c6D_DMUBOMB_demo_2015_taj [BA=90 G52 TL=011011
N1 GOO X-94.870 v-124.214 7165.628| |gq
N2 GOl X-95.683 ¥-125.495 7165.996 -
N3 GOL X-96.332 Y-126.717 z166.608||G97 5B=3000. M13 M242
N1 GOl X-96.807 Y-127.878 z167.464||( BEGIN: NSGTBB554.ncCx

)

N5 GOL X_07.088 Y-128.977 z168.560| |[N1 GOO X-101.943 Y-105.580 z1059.103 C-30.592 B136.461
NG GOL X-07.198 v-130.011 2169.893| IN2 GO1 X-104.791 Y-115.140 z1058.407 F100
7 -97. -130.977 z171. N3 GO1 X-104.120 y-115.287 z1057.680
el X gof2 Y 131313 2172-2000IIng. ‘G0l %-101.989 Y-116.083 z1059.932 €-30.613 B136.573
N1D GO1 X-95.540 ¥-123.460 z177.524 [N GO1L x-100.079 v¥-116.852 Z1061.958 C-320.651 B136.797
NIl GOL X-94.586 v-134.143 2z170.98{ [N6 GO1 X-98.176 Y-117.674 71063.970 C-30.683 B137.021
NL2 GOL x-93.411 v-134.751 Z182.65] |N7 GOL X-96.769 Y-118.308 z1065.469 C-30.732 B137.512

-92. -135.2 -52] INg GO1 X-94.422 Y-119.648 71067.063 C-29.236 B137.599
AIA-GUL R-A0. 333 N=L35 7L 2188 3 g et %01 275 v-171.235 71069 381 €27 734 137 706
' N10 GOl X_B8.956 Y-122.477 71071.040 C-26.240 B137.323
N1l GOl X-85.867 Y-124.170 71073.390 C-24.767 B136.951
N12 GOl X-82.233 Y-125.855 z1076.3206 C-23.309 B136.329
N13 GO1 X-79.085 Y-127.207 z1078.713 C-21.855 B135.966
N14 GO1 X-75.923 Y-128.482 71081.162 C-20.415 B135.576
N15 GO1 X-72.740 Y-120.669 71083.625 C-18.991 B135.171
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