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Generativer Entwurf

Generatives Bauteil, optimiert fir die CNC-Fertigung

= Aluminium

= 1,69 kg

= 3-Achs Frasbearbeitung

Image courtesy of Briggs Automotive Company Ltd.



Erste Schritte




Erste Schritte

Vorbereitung des Rohteils und der Maschine

Erstellung einer Einspannhilfe

Bauteil prifen auf Zugangigkeit des Werkzeugs

Evaluierung des kleinsten Werkzeugdurchmessers

Vorbereitung der Werkzeugbibliothek
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Werkzeugbibliothek

Anlegen der notwendigen Werkzeuge

F Tool Library
-ﬁ- Name ~ Corner radius Diameter Flute length Overall length  Type
- - Assembly for Machining v7
”D“‘:'"e”‘; _— » u 1- Probe 1mm 2 mm 4 mm 21 mm Probe
satupzy '1 » l 1- @émm (6mm Flat Endmill) 0 mm 6 mm 30 mm 63 mm Flat end mill
:::: ' 2 - @3mm RL5mm (4mm Ball Endmill) 1.5 mm 3 mm 25 mm 63 mm Ball end mill
Vm:;:j:ﬁj::z,mwB.a‘ » ' 2 - @6mm R3mm (4mm Ball Endmill) 3 mm 6 mm 25 mm 63 mm Ball end mill
B B 3-osmmoo (25mm spot oril) 0mm 5mm 38 mm 100 mm Spot drill
B l 8- @10mm 118° (Drill) 0 mm 10 mm 100 mm 105.08 mm prill
z:: ::::::ﬂ“’] l 8 - @12mm 118° (Drill) 0 mm 12 mm 100 mm 105.08 mm Drill
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Adaptive Clearing +
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Adaptive Clearing

Trochoidales Frasen fur die erste Schruppbearbeitung

= Schnelles Abtragen grol3er Mengen an Material
= Konstante Schnittkrafte erh6hen die Standzeit

= Geringer Kuhlungsbedarf — Warmeabfuhr tber
die Spéane

= HOochstes Potenzial bei besonders harten
Materialen
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2D-Tasche

Taschenzyklus zur einfach Endbearbeitung

= Einsatz eines Schaftfraser flr die entsprechende Oberflachengite




Wiederholung auf der Ruckseite

Adaptive Clearing mit Restmaterialbearbeitung fur die Riuckseite
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Bohrfrasen

Automatisierter Zyklus fur zylindrische Bohrungen




2D-Kontur

Schlichtzyklus und Vorbereitung fir spateres Messen

= Kompensationstyp-> “Verschleils” flr spateres Messen_
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g 35 H=

¥ Passes

Tolerance. 0.01 mm

Compensation Type

Compensation Radiu... In computer
In control
Make Sharp Corners
®\Wear
Minimum Cutting Rad... Inverze wear

Muttiple Finizhing Pas...

Lead End Distance

Quter Comer Wode  Roll around ¢.. ¥
Preserve Order [w]
Both Ways (m]

D Roughing Passes
D Multiple Depths

D Stock to Leave

D Smoothing

L] OK Cancel



y 4

Steep and Shallow

g

/

py



Steep and Shallow

Bessere Oberflachenglte durch Kombination zweier Algorithmen
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Werkzeugwege
editieren




Werkzeugwege editieren

Manuelles Editieren, Stutzen oder Loschen der Werkzeugwege

= Werkzeugwege an speziellen Geometrien aussetzen

= Verfahrwege ohne Materialabtrag stutzen
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Bohrungserkennung

Automatisierte Prozesse zum Erstellen eines Bohrzyklus

= Automatische Erkennung von Bohrungen im Bauteil
= Automatische Erstellung der notwendigen Zyklen

= Manuelle Anpassung jederzeit moglich




HH .' R il @ Assembly for Machining 2v3* x 4+ K 0 @ ‘ 0 9

MILLING TURNING ADDITIVE INSPECTION FABRICATION UTILTES
MANUFACTURE + B G_ &// [\é/ & @ @ @ ‘@»‘ é) 'ﬁ; +g/ Fg? 2 ,% \®X \E’ 1x3 @ — m
SETUP~ birkd ki DRILLING WULTLAXISY ~ DED~¥ WODIFY ~ ACTIONS ¥ MANAGE ¥ INSPECT~  SELECT~
<« BROWSER CH
4 © Assembly for Machining 2 v3
[ units: mm
D @@ Named Views e
D @ Analysis
D ® (b5 Modes
A B setups
4 & p2_[O]
D ® 1 (0:14:33)] AdaptiveS (61
D (&) [T1(0:20:01)] AdaptiveS (2
D © 71 (0:00:34) Bore3 (6mm1
D € [T (0:00:09)] 2D Contour2
D & [12(0:24:06)] Steep and St.
D & [12(0:19:51)] Steep and St.
D & & [m2(001:28)Steepa

C-BHQ QB @G e e m -




Werkstuck vermessen



Werkstuck vermessen

Toleranzabgleich und Werkzeuganpassung

= Pridfung auf Einhaltung der Toleranzen
= Verschleilsanalyse und Kompensation

= Prifen von Geometrien und Oberflachen
direkt auf der Maschine maoglich
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Finally Done!






Zielgruppe

Wer profitiert von der Machining Extension?

Anwender A mochte automatisierte CAM Prozesse nutzen
Anwender B bendtigt einzelne Funktionen unserer HighEnd CAM Losungen

Anwender C mochte eine luckenlose CAD/CAM Losung verwenden
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