Tebis bircok carpici yenilikler iceren yeni 2.5D-lineer CAM
Modiiliini kullanima sundu...

Kasim 2007

Otomatik delik delme ve frezelemeye yonelik yeni 3
2.5D CAM modiilii Tebis Automill® teknolojisinin bilgi N
tabanh yaklasimina dayalidir. G6ze carpan ozellikleri, I .

unsur teknolojisi ve o6zellikle kalhp imalatcgilarinin
gereksinimlerine uygun olarak tasarlanmis frezeleme [DIE CAD/CAM-EXPERTEN.
fonksiyonlandir.

Bir stireden beri Tebis yazilim gelistirme ekibi yeni 2.5D isleme yetenekleri lizerinde
calismaktaydi. Tebis firmasinin standart sidreclerinden biri olarak bu galismalar, kalip
imalat sektoériinden musteriler ile yogun bir diyalog icerisinde gergeklestirildi. Sonug
ise otomatik delik delme ve frezeleme operasyonlarn icin bastan sona yeniden
tasarlanmis bir 2.5D CAM moduili oldu. Yeni yetenekler slot ve dikdértgen gibi
ceplerin otomatik olarak algilanmasini ve gecmeler ile dis cekilecek geometrilerin renk
tablolari kullanilarak tanimlanabilmesini saglamaktadir.




Onemli Degisiklikler/Yenilikler

Unsurlar

Tebis yazilimina transfer
edilen geometriler unsur
tarayicisi tarafindan
degerlendirilir, slot ve
dikdoértgen geometrili
ceplerde otomatik olarak
taninir. Dis tipi ve

tolerans gibi imalat
Ozellikleri renkler ile
belirtildiginde bunlar
otomatik olarak unsurlara :
atanir. Bu bilgiler ilave s
islemlere gerek i
kalmaksizin dogrudan

tezgaha aktarilir.

Standart Cep isleme

Pah, dip ve kdse sekilleri,
acl gibi geometrik
Ozelliklere sahip
dikdértgen ve slot cepler
icin NC programlari unsur
destegdi ile olusturulabilir.
Halen delik delme igin
kullanilan MFEAT
fonksiyonu artik herhangi
bir  sayidaki  standart
cebin otomatik ve kuralli
olarak  islenmesi igin
kullanilabilir.

Kontur Isleme

Kontur isleme fonksiyonu Z yoénlnde ilerlemeye ilave olarak yan adim ilerleme de
saglar. Entegre kalan stok hesaplamasi ile birlikte karmasik konturlarin optimize
edilmis bir takim sirasi ile islenmesi mimkuinddr.

Delik Delme Fonksiyonlari
Yeni derin delik delme yetenekleri RPM ve ilerleme hizinin adim adim
ayarlanabilmesini saglar.



Diizlemsel Yiizeylerin Islenmesi

Karmasik duzlemsel ylzeylerin islenmesinde tim acilar ve yuzey slreksizlikleri
sistem tarafindan dederlendirilir, mevcut durum igin optimum takim giris noktalari ve
yan adim hareketleri olusturulur. Istenilen sayidaki dizlemsel yiizeyin uygun bir
takim ve strateji kombinasyonu ile ayni anda islenebilmesi olasiligi da blylk bir
zaman avantaji saglamaktadir.
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Stok Hesaplanmasi ve Takim Yolunun Iyilestirilmesi

Kullanicl, tasarlanmis veya taranmis bir modeli ya da dnceki bir NC hesaplamasindan
elde edilen geometriyi kullanarak kalan yerlerin islenmesini saglayabilir. Tebis’in
takim yolu radyuslama ve optimizasyon opsiyonlar hizl, titresimsiz ve yumusak bir
isleme sadlar.

Manuel Takim Hareketleri

Kullanici dizlemsel ylzeylerin islenmesi icin takimi elle hareket ettirerek carpma
kontroli yapilmis takim vyollari olusturabilir. Bu fonksiyon pargada zor ulasilan
bdlgelerin temizlenmesi igin gok uygundur.

Karmasik Geometrili Ceplerin Islenmesi

Bu yetenek ile konik agilara sahip olanlar da dahil olmak Uzere herhangi bir
karmasikliktaki 3D cep geometrileri lizerinde otomatik NC programlama yapilabilmesi
mumkuin olmaktadir. Duzlemlerin otomatik olarak taninmasi ¢ok adimh ceplerin
islenebilmesini saglar.



NC Komutlari

Ozel takimlar igin cevrimler, ilerleme hizlarinin bélgesel ayarlanmasi ve tezgah
operatorl icin agiklamalarin takim yoluna manuel olarak dahil edilmesi mimkuinddr.
Bu yeni fonksiyon takim yoluna herhangi bir NC komutunun esnek bir sekilde entegre
edilebilmesine yardimcai olur.

Yiuksek Otomasyon Potansiyeli

Yeni Tebis 2.5D modlli sundugu benzersiz yetenekler ile 2.5D - lineer NC
programlama alaninda otomasyonu mumkin kilmaktadir. Tebis yaziliminin bara,
cep, delik gibi imalat unsurlarini tanimasi ve NC takim yollarinin otomatik olarak
olusturulmasi operatdr icin cizim hazirlanmasi isini azaltmakta, NC programlama
Uniteleri programlama igin kullanilmayacagindan tezgah zamanindan kazang

saglamaktadir. Olgiilerin operatdr tarafindan cizim lzerinden manuel olarak tezgah
NC kontrol Unitesine girilmesi nedeni ile olusan hatalar da 6nlenebilmektedir.
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