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VISI 19 HM Rippenbearbeitung

Einfihrung:

Die neue Strategie HM Rippenbearbeitung wurde speziell zur Bearbeitung diinner Wande
entwickelt.

Werkstucke mit diinnen Wanden sollen oft aus speziellen Materialien (Titan, Graphit, etc.)
gefertigt werden, hier ist eine herkdmmliche Bearbeitungsweise oft schwierig und mit hohen
Risiken verbunden.

Die neue Strategie kombiniert Schrupp- und Schlichtbearbeitung in einer Strategie, der so
entstehende Werkzeugweg gewabhrleistet, eine gré3stmaogliche Stabilitat des Bauteils.

Hier einige Beispiele zum Frasen diinner Wande:

Herkdmmliche Bearbeitung: Das neue HM Rippenfrasen:
Hohe Vibrationen, instabil, mdgliche Hohe Stabilitat, keine Vibrationen, HSC-Bearbeitung

Beschadigungen des Werksticks

Die Schruppbearbeitung erfolgt immer unterhalb der
Schlichtbearbeitung.
Die Schlichtbearbeitung endet somit oberhalb des Rohteils.
Diese Methode wiederholt sich nun fiir jedes Z-Intervall.

il

o Das oben beschriebene Beispiel ist nur eine Bearbeitungsmethode, die mit
HM Rippenbearbeitung erzeugt werden kann.

Hinweis:
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Bearbeitungsmethoden:

Durch die Nutzung der zur Verfiigung stehenden Parameter ist es méglich eine Vielzahl von
verschiedenen Werkzeugwegen zu erzeugen:

1. Methodel:
Eine Kombination aus Schrupp- und Schlichtbearbeitung Z-Konstant. Diese beginnt
mit der Schruppbearbeitung, dann folgt die Schlichtbearbeitung entlang Z. Dieser
Vorgang wiederholt sich nun fur jeden Schruppabschnitt.

Einstellmdglichkeiten
Wabhle Intervall Z-Zustellung > 1

Die tatséchliche “Schrupp-Zustellung” ist, das Ergebnis aus der
Multiplikation ,Z-Zustellung“ und ,Intervall Z-Zustellung®.

Schruppparameter

Zustellung 2 = |50 - %
Anz. seitl. Bahnen 0 = (T
Boundary passes offset 01

Intervall Z-Zustellung (Anz. schlichtbahnen) 4 -2

Schlichtparameter

Reihenfalge [Abwérts innerhalb intenvall vj

Zusatzliches seitl. Aufmal 0

Anz. seitl. Bahnen 1 SR

Zustellmethode [Konstant v &

Z-Zustellung 5 =)|50 ] %|
Hinweis:

¢ Die Schlichtbearbeitung kann bei Bedarf auch von unten nach oben erfolgen. Hierzu
missen nur die entsprechenden Parameter gesetzt werden.

e Mit dem Parameter ,Zusatzliches seitliches AufmaR® kann, bei der
Schruppbearbeitung ein Zusétzliches seitliches Aufmal definiert werden.
Das verbleibende Aufmalfd kann nun mit der Schlichtbearbeitung abgearbeitet
werden.
Diese effiziente Methode garantiert die Stabilitdt und den erhéhten Vorschub bei der
HSC-Bearbeitung.
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2. Methode 2:
Eine Kombination aus Schrupp- und Schlichtbearbeitung mit seitlicher Zustellung.
Zuerst erfolgt die Schruppbearbeitung, anschlie3end die Schlichtbearbeitung mit
seitlicher Zustellung. Dieser Vorgang wiederholt sich nun fir jeden Schruppabschnitt.

Einstellmdglichkeiten

Intervall Z-Zustellung =1

Zusatzliches seitliches Aufmafl > 0

Anzahl seitl. Bahnen (Schlichten) > 1

Die Z-Zustellung (Schruppen) entspricht nun der
Z-Zustellung (Schlichten).

Schruppparameter

Zustellung 2 =1 |50 A %o
Anz. seitl. Bahnen 0 H O

Boundary passes offset ‘|Z|_1 :

Intervall Z-Zustellung (Anz. schlichthahnen) 1 S 5

Schlichtparameter

Reihenfolge '{Abwértsinnerhalbintewall v]

(Zusdtzliches seitl. AufmaB 1 )

\Anz. seitl. Bahnen 2 = ) 05

Zuéié'iimet'ho'de 'K'ons'iarit v‘ Z

Z-Zustellung 5 = |50 : °/o_:
Hinweis:

e Die Schlichtbearbeitung kann bei Bedarf auch von unten nach oben erfolgen. Hierzu
missen nur die entsprechenden Parameter gesetzt werden.
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3. Methode 3:
Eine Kombination aus Schrupp- und Schlichtbearbeitung Z-Konstant mit seitlicher
Zustellung.
Zuerst erfolgt die Schruppbearbeitung, anschlie3end die Schlichtbearbeitung mit
Zustellung Z-Konstanz und mit seitlicher Zustellung. Dieser Vorgang wiederholt sich
nun fir jeden Schruppabschnitt.

Einstellmdglichkeiten

Intervall Z-Zustellung > 1

Zusatzliches seitliches Aufmald >0

Anzahl seitl. Bahnen (Schlichten) >1

Die tatséchliche “Schrupp-Zustellung” ist das Ergebnis aus der
Multiplikation ,Z-Zustellung® und ,Intervall Z-Zustellung®.

Schruppparameter
Zustellung 2 =i |50 : %j
Anz. seitl. Bahnen 0 H O
Boundary passes offset !17
[ Intervall Z-Zustellung {(Anz. schlichtbahnen) 4 ) 4

Schlichtparameter

Reihenfolge (Abwérts innethalb intervall v}

/2uséitzliches seitl. Aufma f

Anz. seitl. Bahnen 2 = 05

Zustellmethode [Konstant -] &

Z-Zustellung 1 = |50 = %
Hinweis:

e Die Schlichtbearbeitung kann bei Bedarf auch von unten nach oben erfolgen. Hierzu
missen nur die entsprechenden Parameter gesetzt werden.
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4. Methode 4:
Nur Schruppbearbeitung, diese Methode erzeugt fir Kerne automatisch Frasbahnen
von auf3en nach innen und fur Kavitaten von innen nach auf3en.

Intervall Z-Zustellung = 1

Zuséatzliches seitliches Aufmal3 =0

Anzahl seitl. Bahnen (Schlichten) =1

Die Z-Zustellung (Schruppen) entspricht nun der
Z-Zustellung (Schlichten).

Schruppparameter

Zustellung 2 &J ‘Sh
Anz. seifl. Bahnen ]Diwl
Boundary passes offset \:Dﬁ ‘j [
@Nﬁll Z-Zustellung (Anz. schlichtbahnen) 1 '\:i 5

Schlichtparameter
Reihenfolge Abwarts innerhalb intervall
(ﬁsétzlichesseitl.AufmaB 0 %\

[&]
v

Anz. seif. Bahnen 1 /AL
Zustellmethode [Konstant '] "/
Z-Zustellung 5 @ 170 =l %
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5. Methode 5;

Eine feste Anzahl seitlicher Zustellungen. Diese Bearbeitungsmethode Uberschreitet
den zuvor definierten Arbeitsbereich (Bauteil, Begrenzung) nicht, der so begrenzte
Bereich kann nun durch eine bestimmte Anzahl von seitlichen Zustellungen

bearbeitet werden.

Anz. seitl. Bahnen aktivieren

Anz. seitl. Bahnen >1

Z-Zustellung (Schlichten)

Die Z-Zustellung (Schruppen) entspricht nun der

Schruppparameter

Zustellung 2

Anz. seitl. Bahnen 3

2

Boundary passes offset 01

Intervall Z-Zustellung (Anz. schlichtbahnen) 1

Schlichtparameter

Reihenfolge [Abwéns innerhalb intervall v]

Zusteliches seitl. AufmaB 0 5

Anz. seitl. Bahnen 1 B—_J\ 0

Zustellmethode [Konstant v] &

Z-Zustellung 5 @ }%U o i/d
Hinweis:

¢ Diese Bearbeitungsmethode kann mit anderen in der Funktion kombiniert werden.
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Vorschub & Drehzahl Einstellungen:

HM Rippenbearbeitung bietet die Méglichkeit verschiedene Schnittdaten zu definieren,
einmal fur die Schruppbearbeitung und einmal separat fir die Schlichtbearbeitung.

Die Schruppbearbeitung nutzt die Schnittdaten, die dem Werkzeug zuvor in der
Werkzeugbibliothek (Bearbeitungsmodus=Schruppen) zugewiesen wurden.

Die Schlichtbearbeitung nutzt die Schnittdaten, die dem Werkzeug zuvor in der
Werkzeugbibliothek (Bearbeitungsmodus=Schlichten) zugewiesen wurden.

Wenn sowohl Drehzahl als auch Vorschub erforderlich sind, missen die Schrupp- und
Schlichtparameter im Werkzeugspeicher definiert sein. Der Bearbeitungsmodus in den
Schnittparametern muss auf Schruppen stehen.

Bearbeitungsmodus: Schruppen Bearbeitungsmodus: Schlichten oder Vorschlichten
Drehzahl und Vorschub unterscheiden sich Vorschub und Drehzahl sind gleich

beim Schruppen und Schlichten
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Typische Anwendungen
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