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VISI Machining 2D Konturfrasen

Mit der Einfihrung der Version 2017R1 hat sich das Verhalten bei der Verwendung eines
negativen Aufmalies bei den 2D Konturfrasoperationen geandert.

Diese Anderung ist eingefiihrt worden, um eine Ubereinstimmung im Ergebnis, bei der
Verwendung eines negativen Aufmales, zwischen dem 2D Konturfrasen und den 3D
Operationen zu erreichen.

Wird in der Version 2017 R1 ein negatives Aufmal} innerhalb der 2D-Konturfrasoperation
verwendet, dann wird der Werkzeugweg wie bei der 3D Operation in die Z Richtung nach unten
verschoben.

Bei der Verwendung eines negativen Aufmalies in Z war es bis jetzt (Versionen vor 2017 R1) so,
dass der untere Teil des Profils verlangert wird und sich nicht der komplette Werkzeugweg
verschiebt (siehe Bild).
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Das negative Aufmal in Z sollte nicht dafiir verwendet werden, um den Werkzeugweg innerhalb
eines durchgangigen Features nach unten zu verlangern.

Wird dieser Fall bendtigt, sollte der Parameter [Min Feature Z / Zusatz Z-] verwendet werden, um

das gewinschte Ergebnis zu erzielen. Dabei sollte der Wert fur das negative Aufmal in Z auf 0
belassen werden.
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Ab der Version 2017 R1 verhalt sich das Aktivieren eines negativen Aufmalles in Z analog zum

Ergebnis der 3D Operationen.
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Hinweis: Wird ein negativer Wert tGiber den Parameter [Min Feature Z/ Zusatz Z-] eingegeben
dann wird dieser im Fall eines nicht durchgangigen Features ignoriert, um sicherzugehen, dass
nicht tiefer als das Feature gefrast wird. Sollte das aus irgendeinem Grund gewollt sein, ist es
notwendig das Feature von ,Sackloch” auf ,Durchgangsloch® zu andern, um den [Min Feature Z/

Zusatz Z-] Parameter zu berucksichtigen.
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2 VISI Progress - Streifenanalyse: Positionierung von zwei Bauteilen

Mit VISI 2017 R1 SU2 zeigt das System bei der Auswahl von zwei Teilen innerhalb der
Streifendefinition verschiedene Eingabefelder am Bildschirm an, mit denen die direkte Positionierung
der Bauteile wesentlich komfortabler ermdglicht wird:

Winkel Teil 0 |0.000 i

Min. Abstand Teile | 61.858

Links-Rechts Bewegung|1.176 |

m
| Winkel Teil 1] 0.000

Auf- Abwartsbewegung | -109.410 |

Das erste Teil ist das fixe Bauteil im Streifen, das zweite Teil ist das Bauteil, das verschoben werden
kann, um den Streifen zu erzeugen. Als Referenz dienen die Punkte, die als Referenzpunkte
ausgewahlt wurden.

Alle notwendigen Parameter zur Positionierung werden direkt am Bauteil im Grafikbereich angezeigt,
so dass die Einstellungen wesentlich schneller und einfacher gesetzt werden kénnen:

¢ Links-Rechts Bewegung: erlaubt die Verschiebung des Teils entlang der Streifenrichtung

o Auf-Abwarts Bewegung: erlaubt die Verschiebung des Teils entlang der Richtung der
Streifenbreite

e Min. Abstand in Stufe: ist der Minimum Abstand zwischen den gewahlten Teilen, berechnet
in der ersten Stufe

e Min. Abstand Teile: ist der Minimum Abstand zwischen den gewahlten Teilen in den
verschiedenen Stufen

e Winkel Teil 0: ist der Winkel, in dem das zuerst selektierte Teil angeordnet ist

e Winkel Teil 1: ist der Winkel, in dem das zweite selektierte Teil angeordnet ist
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‘ Winkel Teil 0]0.000 ‘Winkel Teil 1]0.000
]

/
Auf- Abwirtsbewegung | 0.000 | | /

_| Min. Abstand Teile | 60.683

/ ‘ Links- Rechtsbewegung | 100.000

f

/
| Min. Abstand in Stufe | 44.465 ‘

Andert man diese Werte, erneuert das System automatisch alle anderen Werte entsprechend den

Anderungen.

Winkel Teil 0] 0.000 Winkel Teil 1] 0.000
\
/

Min. Abstand Teile | 44.465
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Auf- Abwartsbewegung | 0.000 ‘ /
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Die Parameter des definierten Streifens kdnnen iiber die Anderung der angezeigten Parameter und

|l Teile Parameter

|| Streifenstarke: 1
Material 1.0226 FeP02 G 7275
Spezif. Gewicht 7.86
Scherfestigkeit 50.986

{ |5l Streifen Parameter

‘| Streifen Benennung:
Anzahl Stationen: 5
Streifen rechts Ira
Lénge vor Nullpunkt: 0

||l Biegestufendaten

‘| Biegestufen zur Analyse 2
Vorschub: 200
Stufenhohe 420

Streifenbreite: |

450

|| Abfallprioritat

Abfall symmetrisch

Abfall cben: 18.803
Abfall unten: 18.803
{|# Anbindungseigenschaften
|| Min. Abstand der Teile 95.673
Minimum Abstand zwischen Teilen in Biegestufe | 20
Drchwinkel 0

Ursprung Station

weiterer Parameter im Eigenschaftenbaum weiter prazisiert werden

porneeenen " |V]
| [ B EdZdchne 2D-Geometrie (13D Vorschau [Verschachtelungsmanage £ 4

Streifendefinition
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Sie konnen also den Wert des Vorschubs anpassen und somit wird der Minimum Abstand
zwischen den Teilen erneuert. Modifiziert man die Streifenbreite, werden die Werte fiir Abfall oben
und Abfall unten upgedatet.

Die Streifendefinition bei Auswahl eines Teils wurde nicht verandert.

Die Streifendefinition bei Auswahl von mehr als zwei Teilen wurde nicht geandert, das System erlaubt
die Positionierung der Teile mit Hilfe des Algorithmus des Verschachtelungsmanagements, der Gber
die Stufenhdhe gesteuert wird.

Auch bei Auswahl von zwei Teilen kdnnen Sie das Verschachtelungsmanagement verwenden,
wenn Sie die entsprechende Option im Benutzerinterface aktivieren. Das System zeigt dann
unterschiedliche Parameter am Bildschirm an, damit ist eine andere Positionierung der Bauteile
mdglich.
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