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1 CAM Allgemein

1.1 Netzwerkfahige Werkzeugdatenbank

Mit VISI2017 R1 steht die netzwerkfahige Werkzeugdatenbank allen CAM-Anwendern ohne
zusatzliche Lizenz zur Verfligung. Kopieren Sie dazu einfach lhre Werkzeugdatenbank
,ViTools.mdb® in den gewlinschten Ordner im Netzwerk. Achten Sie darauf, dass dieser Ordner
fur alle CAM-Anwender freigegeben ist. Aktivieren sie die Werkzeugdatenbank auf den
jeweiligen CAM-Arbeitspléatzen in den CAM-Einstellungen:

[=I- Eigenschaften

MC-Maschinenordner | Alibraryt CommentCam'\MachineTool

- Werkzeugwegsimulation
- Rohteilanalyse

- Generelle Einstellungen Defauits

... Defaults Benutzeroberfliche Standardmaschine | generic-headHead | @

- 3 Achsenbearbeitung - -

2.5 Ax Bearbeitung Werkzeugdatenbank | \WWisi-Daten\CAM\VITaels. MDB | 1?

- Wire EDM | j
|

Compassdatenbank | ALibranyh Comment CamCompassSystem

1.2 3D Geometrie Management

Mit VISI 2016R2 wurde das 3D Geometriemanagement weiterentwickelt, um
Qualitatsverbesserungen zu erzielen, um vorherige Systemeinschrankungen zu beheben und
um die Anwendung benutzerfreundlicher zu gestalten.

In VISI 2017R1 wurde das 3D Geometriemanagement nochmals wesentlich verbessert, somit
erhélt die Werkstiickverwaltung viel mehr Flexibilitat in Bezug auf die Berechnung der
Werkzeugwege durch eine vereinfachte benutzerfreundliche Oberflache. Viele
Systemeinschrankungen wurden damit behoben.

Die wichtigsten Verbesserungen in diesem Bereich sind folgende:
= Die Auswahl von Werkstiicken ist nicht mehr auf das Projekt beschrénkt, alle definierten

Werkstlicke stehen nun fir die Verwendung in den Operationen zur Verfugung, somit
entféllt im Projekt eine Definition der optionalen Werkstiicke.

Projektparameter nl

Frojektparameter

Frojektname | Projektl
Mame dez Bearbeiters | marko
Werkstiickmaterial | 1.2343

NE Pad |

MC D ateiname |
dktiviere Arbeitzebene
WPL Name 5F1 (W

“© <
Geomeltnieparameter
Fieferenzmerkstiick wherlstiick [0.0060) '_r/
Referenziohteil Fiahteil [0.0060] Eﬁ
Referenzhindernizze Keine @
abbrechen
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= Die Mesh-Toleranz bezieht sich nicht mehr nur auf das Projekt, sie ist fur jedes Werkstiick
editierbar innerhalb der Werkstiickeigenschaften (wie in VISI 20)

.Hinweis: Die Mesh-Toleranz vom Werkstiick sollte generell kleiner sein als die
Bearbeitungstoleranz/Sehnentoleranz der 3Achs Operationen. Die Mesh-Toleranz kann tber

die [@ Eigenschaften] vom Werkstuck gedndert werden.

= Der “Qualitatsfaktor” bezieht sich nicht mehr nur auf das Projekt, er ist fir jede Operation
editierbar innerhalb der Operationsparameter (wie in VISI 20). Somit kann der Wert fir den
Qualitatsfaktor sowohl als Default als auch in die Bearbeitungsvorlage gesichert werden.

= Es ist somit auch moglich, mehrere verschiedene Werkstiicke (zum Beispiel Elektroden,
welche sich auf der gleichen Position befinden) in einem Projekt zu programmieren

= Das Konzept der “Flachengruppen” wurde verworfen. Faceattribute werden nun direkt in
den Operationsparametern definiert.

= Werkstiicke, Rohteile und Hindernisse kénnen nun direkt im Projektbaum innerhalb der
Projekt -und Operationsparameter Uber die neue Benutzeroberflache hinzugefiigt werden
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Fir die 0.g. Anderungen und um das Handling des Systems zu vereinfachen, wurde

eine neue Benutzeroberflache fir die Auswahl von Werkstlicken / Rohteilen / Hindernissen bei
2.5Achs Operationen, 3Achs Operationen und 5Achsen Simultan entwickelt und integriert. Im
Folgenden ein Beispiel fur die Auswahl der Werkstiicke fir die 3Achs Operationen.

i ) . Wahle Werkstiick nl
[Wahle optionale o
Werkstiicke] Es erscheint nun AT & “ar
die neue Benutzeroberflache: -
ID Bezeichnung Tvp Toleranz
= BT ‘werkstiick (0.0080) Werkstiick 0,006
[Eigenschaften] }
Es kénnen der Name und die e .
ToIeran_z geandert'werden, { Hier die Liste der
alternativ Doppelklick [M1] auf

Werksticke welche fir die
\ Dperation verwendet werden

e B

[Entfernen] A
=

Werkstuick.

Entfernt das selektierte
Werkstlick aus der oberen @ T e
Liste und tibertragt es in die --ﬁ; ul?ijli:: [DEDDDFEE]”EE
Liste der.verfUQbaren o @i—"g Yerlangerungen [0.0060)
Geometrien.

b A

[Modell zufigen] 2 /%

Es kann hier direkt ein neues s .
Werkstiick hinzugefligt werden, Hier die Ll?te der \ferfug_baren
Wherlestlicke, welche im

welches sich noch nicht im
Modellmanager befindet. \ Modellmanager angelegt wurden

[Bestétige] Abbrechen

Das selektierte Werkstiick wird
in die obere Liste Ubertragen,
alternativ reicht auch ein Doppelpick mit [M1]
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Im Folgenden die neue Benutzeroberflache fir die Auswahl der Flachenlisten in Bezug auf die
neueren 3Achsen Operationen. Eine Definition einer Flachengruppe ist aufgrund der direkten
Vergabe von Faceattributen (Eigenschaften fir Flachenlisten) nicht mehr erforderlich.

s

[Wahle Flachenliste] Es erscheint nun die neue Benutzeroberflache:

&\

[Eigenschaften] : T I
Die Eigenschaft fur den Typ WahieHadhen -, n
Zu bearbeiten, Zu vermeiden = | &
oder Zu ignorieren und der A, v |- | = ar
Wert fur den Offset kdnnen EIL
hier fir die selektierte ID Bezsichnung Tvp Dffet
Flachenliste vergeben werden. 8 Konturl Zubeatbeiten |00 |
< Velingerungen i Fuvermeiden 005
; i > 1 3
A e
[Verschiebe nach ier die Liste der fur die Operation
oben oder unten] verwendeten Flachenlisten inklusive
Die selektierte Flachenliste 1 dem Status fir Typ und Offset
kann in der Liste verschoben

Werden D|e Re|henf0|ge der B O e e s 3
verwendeten Flachenlisten A
|asst sich somit &ndern.

=
\”1 [Flachenliste zufigen]
Es lasst sich hiermit anhand
vom selektierten Werkstiick
eine Flachenliste erzeugen.

©
[Vollsténdige

Flachenliste zufiigen]

Alle Faces vom selektierten
Werkstlick werden als neue
Flachenliste erzeugt.

[Bestétige]
Die selektierten Flachenlisten lassen sich hiermit in die obere Liste Ubertragen,
alternativ reicht auch ein Doppelklick mit [M1]

&
[Editieren]

Selektiert man eine vorhandene Flachenliste, dann kann mit diesem Befehl die Liste der
ausgewahlten Faces mittels Zufiigen oder Loschen editiert werden.

[Duplizieren]

Selektierte Flachenlisten kdnnen kopiert werden.

E [Losche]

Selektierte Flachenlisten kénnen geldscht werden.

Lk Fiillen
------ % Werlangerungen (000G

&\
oy oY
% B% “Flilen 0.0060]

A

i

|’ Hier die verfligharen Werlksticke und J

deren dazugehdrigen Flachenlisten

Abbrechen
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1.3 Werkzeugmagazin

Das System wird nun mit einem Status (©range) anzeigen, ob im Werkzeugmagazin

@ fehlerhafte Werkzeuge enthalten sind.

AM Mavigator

Ty &

=-(7]  Prajekt: Projekt1 2373

Séx - MIERON_530

amu map=mnmna)i]|

------- & T8 -FKugelfrdzer - 06 Schlichten Kombi <Gleichlauf/S piral:

2 2D CAM

2.1 Allgemeine Verbesserung der Qualitat der Werkzeugwege

Mit der VISI 2017R1 wurde eine Vielzahl von Neuerungen integriert, um die Qualitét der
Werkzeugwege zu verbessern.

Dies betrifft die folgenden Punkte:

= Werkzeugwegprifung inklusive einer grafischen Darstellung bei eventuell vorhandenen
Rest-Kollisionen (Prifung Feature-Werkstiick). Die gilt fir die Operationen Taschenfrasen,
Planfrasen und Restbearbeitung jedoch nicht fir Anfasen und Verrunden.

G #

-] | Proght Promct] 2309

Werkzeugw e &
=

B2, Maschne: 3 Slandaed - STANDARD_TNCS30 ® &
B Wedkmeugmagarr: Flatienheatehung
= L2 CAM-etup3 [C:0.000,6:0.000) e

Y e
i etk sinek [0L0KT30)
5= T171 - Zybnderivices - [12: Taschenfriizen ¢
Mg Kolizioren

.

.Tipp: Es ist mdglich, in solch einem Fall (siehe Bild oben) die Restkollisionen zu vermeiden,

wenn man das Werkstiick als Hindernis (dupliziere Werkstiick 2 Typ=Hindernis) definiert und
mit in die Berechnung einbezieht.

23.12.2016
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= Verbesserte Mechanismen fir die Kollisionsuberwachung zwischen Werkzeughalter,
Werkstiick und Hindernissen

Der Halter-Sicherheitsabstand kann in den Operationsparametern eingegeben werden. Dies gilt
fur alle Operationen ausgenommen [Verrunden], [Anfasen] und [Gewindefrasen].

Grenzen

Featuregeametrie
Bearbeitungznichtung
Formmethoden

‘' shle Werkstuck

‘Wahle Hindernis

Abstand zu Hindemis in ="

Halterabstand

1

Diefault

| S ouette

4

Bearbeitungsparameter

Seitliches Aufmalk
Aufmall in £

Aufmall Inzeloberflache

Autmall Inzekeitentlachen

Max Feature £ / Zusatz 2+ 55,5008

in Feature 2 / Zuzatz 2- 23,3792

Min B adius 0

Offene Kanten lberlappen % | 120

Werkzeugweggrenzen

M aimum Z Absalut ] = : ]

Firimum Z Absolut 0 L : ]
1

Frofilbearbeitung Wor Taschenfrazen

Schnittrichtungsmethode k.eine

Zugtellung IE il
Bearbeitungzwinkel [oder Auto) Il -

Ecken verunden

HSC-Optianen }_(omele.tlt |
Glattungsradius E :

. S Kurve e !

Werkettungsmethode

Gibt es kollidierende Bereiche, so wird dies sowohl grafisch als auch anhand vom Status der
Operation ersichtlich sein:

- U Projekt: Seitel 2379

E % Waszchire: Hermle_C40U - PP_HERMLE C40U ITWCE30 54X
o “'-'5' Werkzeugmagazin: M agazind

B I_. D‘-\M setupE G IJ[E 138, 49?‘A B717E)

DI_. Seﬂe1 E 55 [[Z 0.000.A:0. l]l]l]]
L. T32-Eckerradiusfiazer - 0:20 R:5: Taschenfrazen < Spiral
Plufung Haltel

m
A

&

T45 Eckenradlusfraser D EH1 Hesthearhatung ASFI

TR -z |I| wdetfrazer

[:E: Taschenfrazen < ral Ao

o T46- Zyllnderfraser [:E: Taschenfrasem SpiraIAuto

23.12.2016
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= Verbesserungen und Fehlerbehebung bei der Bearbeitung offener Taschen.

Bei der Abarbeitung offener Taschen in Verbindung mit Zustellmethode [Sprial Auto] wird nun
die Methode [Innen nach auf3en an offenen Taschen] aktiv sein. Somit wird bei einer offenen
Tasche der Eintauchpunkt auf3en liegen, jedoch die Abarbeitung von Innen nach Auf3en

erfolgen.
Grenzen Bearbeitungsparameter Zustellung
Featuregeometie 1 Iﬁ Seitliches Aufrall 05 5 Bearbeitungsmethode Bereichsweise v
Bearbeitungsiichtung Default Autmal inZ 01 = Reduziere Eilgangs Ja v
Formmethoden Silhouette Aufrnal Inseloberflache 1] 5 Mar Yerketungsdistanz 18 =
wahle WWerkstiick 1 é’ﬂ Autmal Inselseitenflachen 0 ¥ B
= Innerhalb Feature Sicherheitsebene
= . Zustelmethode Spiral Auta W
“wahle Hindernis i] ﬁ | A -
e B = Inren nach Aulen an offenen Taschen Ll L =
HEW R = Sl anfigen Wenn mogich T Zwischen Features Sicherheitsebene  ~
2 = 7
Haleizbstand |:-' Gleichlauf W Delta Z-wert 2 =
= Yor Taschenfrasen
Max Feature 2 / Zusatz 2+ 200 0 3
Min Feature 2 / Zusats 2- 10 II : ’ Schrittrichtungzmethode Keine Eintauchtyp .
Zustel 5 &5 i i v
Wi Badius 10 ustellung Einfshren in Tasche Flampe
= Bearbein kel [oder A 0 : 2z =t
Offene Kanten Uberlappen® 100 = e AT e e el I:
Ecken vemunden Helizdurchmesser 114 o
Werkzeugweggrenzen Rampe/Helix ab Sicherheitzabstand
Maximum Z Absalut 0 = HSC-Optionen Rl . = Start von Bohrungszentrum
Minimum Z Absalut 2 Glattungsradius 3 = Erzeuge Bohungsfeaturs [ 1
Werkettungsmethade S Kurve ~
Riickzug
st ode i o Sicherheitsehene Oberkante Feature

Z-Zustellung

Erste ZZustellung

Letzte Z-Zustelung

‘whert Sicherheitzebene
Sicherheitsabstand

Sicherheitsabstand

oo

Aktuelle Tiefe ~

E_§

Hier ein Beispiel mit mehreren Eintauchpunkten:

SE—

e ®

LRV VR VR VR VR

|

23.12.2016
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= Fur geschlossene Taschen wurde das Management der benutzerdefinierten Anfahrpunkte
verbessert, um die Anzahl der Eintauchpunkte zu reduzieren

= Verbesserungen bei den Strategien [Profil & Schnitt] wurden eingebracht, um ein Frésen
mit "Direkter Verkettung zwischen Zustellungen" zu erzeugen, um somit die Ausfiihrung der
Programme auf Standard /alteren CNC-Maschinen zu ermdglichen. Es stehen zwei direkte
Verkettungsmethoden zur Verfligung.

Verkettung mit [HSC Loop]:

Bearbeitungsparameter Zustellung
Aufmal 0 % Bearbeitungsmethode
Innerhalb Feature
.Wer_kzeugwegoffs‘et : DebaZWet
Radiuzkorrekiu Tt e
Schnitimethode e
> Zustelmethods Werkettungsmethods in 2 .
St:hh\ttlichtun_g H"—':":'E'
ZZustellung Anfahien/Riickzug
ez mnlg ] :I Eintauchmethode
Letzte Z-Zustellung | : L : %
e verinden E Abstand entlang Bahn ] %
- —
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Verkettung mit [Stufe]:

__Ebenenweise vl
| Sicél'%erhéi:tse.l.nene 2
10 .
Sicherheitsebene oA

2 =

-

Stufe o

2.2

Bearbeitungsparameter Zustellung

Aufmal E = Bearbeitungsmethode
Innerhalb Feature

Werkzeugwegaffaet folset w Delta Ziwert

R adiuskomektur Az ~ T

Schnittmethode Gleichlauf v Della Ziwert

Z-Zustelmethade Konhstant l[lentlang Ko w el loten s [

Schnittrichtung Abwarts fr.ésen w

Z-Zustellung IE = Anfahren/Riickzug

Erste Z-Zustellung 0 = Bintauchmethode

Letzte Z-Zustellung 0 .: Absld G 2ot

ECLervanidan Abstand entlang Bahn

Ruckzugzebene

H5C Looi |
K.reizfarmig |

3 =

0 L]

Des Weiteren ist nun auch die Auswahl zwischen [Aufwérts ..] und [Abwaérts frAsen] moglich:

O Bo B &

Grenzen

Featuregeometrie il
Bearbeitungsrichtung Default
Wihle Werkstiick i]
‘wihle Hindemis 0

Abstand zu Hindemis inbt 2

[l v

Halterabstand 5

Max Feature 2 / Zusate 2+ [

Min Featuie Z / Zusate Z-  -26.341
Min Radius 23
Bahnen bis Oberflache [ ]

R K

|

Bearbeitungsparameter

Aufmalh i e
Werkzeugmwegoffzet Offzet
Radiuskamektur Aus
Schnittmethode Gleichlaut

Z-Zustellmethode
Schnittrichtung

Z-Zustellung m

Erste Z-Zustellung

d =
-
Keine
Glattungsradius 06 =
Uberlappungsmethode [ Keine
Einfahriiberlappung 06 2
Ausfahriiberlappung 0E = I

Riickzug

Sicherheitsebene

Fonstant [entlang Ko

Aubwdits frésen ~

Abwarts frésen

Oberkante Featue

Zustellung
Bearbsitungsmethode
Innerhalb Feature
Delta 2 Wert
Zwischen Features

~

Delta 24Wert

Werkettungsmethode inZ

Anfahren/Riickzug

Eintauchmethode
Abstand quer zur Bahn
Abstand entlang Bahn
Radius

- Bogenwinkel

Winkel

Start van Bohrungszentrum

Ausfahmethode

Abstand quer zur Bahn

Abstand.enllans ol

| Ebenerweise v
Sicherheitsebene
10 =
Sichetheisshens v
2 :

|H5CLoop v

FKreisformig ~

o [@][w][e][w
=}
aw [ [ R

| \wie einfahen ~
El =
g =

Neues Konturfrasen

Die Strategie [Konturfrasen] wurde komplett Uberarbeitet und bietet viele Verbesserungen und
Fehlerbehebungen vor allem beim Arbeiten mit Radiuskorrektur.
Die entscheidenden Qualitatsvorteile, die diese Strategie bietet, sind nachfolgend aufgelistet:

=
=
=
=

Zuverlassige Werkzeugwege
Verbesserte Radiuskompensation
Multiprozessmanagement bei der Werkzeugwegberechnung
Beschleunigung der Werkzeugwegberechnung

23.12.2016
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= Intelligentes Anfahr-Riickzugsmanagement, siehe folgendes Bild

V2016R1 — Das An-Abfahren erfolgt hier an einer Engstelle:

V2017R1 - Intelligentes An-Abfahren
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= Werkzeugwegbahnen werden nun gegeniiber dem Werkstuck gepruft.
Beispiel einer Berechnung ohne Radiuskompensation:

V2016R1: V2017R1:

Im Folgenden ein Beispiel mit der Priifung der Anfahrbewegung

Hier das Ergebnis ohne Radiuskompensation, die Bahnen werden automatisch korrigiert:
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Hier das Ergebnis mit Radiuskompensation, siehe Operations-Status nach der Berechnung:

: Oy & % ﬁ!

(= Frojekt: Project1 2379
&

B% tasching: 3bw_Standard - STANDARD_THCEI0

: - B Wwerkzeugmagazin: Plattenbearbeitung
: ' CAM-getup3 (C:0.000.B:0.000)

.Hinweis: Die Werkzeugwegbahnen, die mit Radiuskompensation berechnet werden,
kénnen nicht automatisch korrigiert werden, da sich der reelle Werkzeugweg erst auf der
Maschine ergibt. Bitte beachten Sie daher den Status der berechneten Operation. In der
Werkzeugweg simulierten Anzeige [Werkzeugweg simulieren] werden zusétzlich die
kollidierenden Elemente grafisch dargestellt, wenn man die Option [Zeige PP Werkzeugwege]
in den CAM-Einstellungen, siehe die Einstellungen fir Werkzeugwegsimulation, deaktiviert.
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= Verbessertes 3D Hindernis Management

V2016 R1:

V2017 R1:

_.-"ﬁ":’ifﬁffffffn

.Hinweis: Auch fur das 3D-Hindenis Management gilt: Die Werkzeugwegbahnen, die mit
Radiuskompensation berechnet werden, kénnen nicht automatisch korrigiert werden, da sich
der reelle Werkzeugweg erst auf der Maschine ergibt. Bitte beachten Sie daher den Status der
berechneten Operation. In der Werkzeugweg simulierten Anzeige [Werkzeugweg simulieren]
werden zusatzlich die kollidierenden Elemente grafisch dargestellt, wenn man die Option [Zeige
PP Werkzeugwege] in den CAM-Einstellungen, siehe die Einstellungen fur
Werkzeugwegsimulation, deaktiviert.
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= Zustellmethode [Auto] - mit der Definition der max. Spitzenhdhe wird eine formabhéangige
Z-Zustellung ermdglicht.

Hier am Beispiel eines komplexen Features:

Bearbeitungsparameter
Aufmal

Aufmal in £

‘Werkzeugwegotfset
Radiuzkorrekur

Bodenbearbeitung

Schnittmethade

Z-Zustelmethode

Z-Zustellung

Spitzenhihe

Oifset w aﬁ
s v

f.Kontur nach Boden |

| Gleichlauf v

= Neue Verkettungsmethoden

In den Einstellungen fiir Riickzug stehen nun drei Verkettungstypen [Direkt], [HSC-Loop] und
[Stufe] zur verfigen. Diese Verkettung arbeitet in Verbindung mit dem [Verkettungsabstand

kurz]

Riickzug
Verkettungstyp kurz
Verkettungzabstand kurz
Sicherheitzebene

‘whert Sicherheitsebene
Sicherheitzabstand

Sicherheitsabstand

| ekt v
5 L

Oberkarte Feature ~ |

n =

| Aktuelle Tiefe v

E__

Ruckzug
Yerkettungstyp kurz
YWerkettungzabstand kurz
Sicherheitzeberne

Wert Sicherheitzebene
Sicherheitzabstand

Sicherheitzabstand

HSC Loop v
5 2 ]

| D |
Oberkante Feature |

| aktuells Tisfe v

23.12.2016
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Ruckzug

Werkettungstyp kurz

“erkettungzabstand kurz

Sicherheitsebens
‘wiert Sicherheitsebene

Sicherheitsabstand

:.;&klue\la.:l.'iefe

2|

Sicherheitsabstand

= Verbesserung bei der Unterstiitzung der Werkzeugformen

V2016 R1

= Koturfrdsen mit Bodenbearbeitung
Die Ebene einer Erhebung kann nun auch mit bearbeitet werden. Des Weiteren stehen nun
zusatzliche Parameter [Rampenhd6he], [Rampenlange] und [Ausfahrradius] zur Verfiigung.

V2017 R1

Eigenschafien d
Bearbeitungsparameter ) - —- .
Aufmal 0 : Seiiches Auinal O &
Auifrnall in Z 0 & Tistelmetiodn Irnen - Aulen
el Zusbehung Boden z
Weikzeugwegolfzet DOifzat W Eli | Baabehmgiwnkel fods Auts] 0
Fiadiuesk aerektue A w Ditpras Sinter b |
Bodenbeabeiung Konhu nach Boden | uﬁh| e od
Ravgeiign [0
Suslabnnsduz L s
Schritimethods Gleichlauf " —
i
ZZustelimethode Auto ~| @& II
Z Zustelung 18 t
Spizenhihe e i -
HSC-Optionien Keine v &
Maw/Min Radius 0s o z
Abteochen
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= Neuer Parameter [Min Radius] bei Werkzeugwegoffset-Methode Profil korrigiert
Mit dem Parameter [Minimum Radius] kann man nun auch den Radius der Innenecken

beeinflussen.

Im Beispiel Profil korrigiert mit Minimum Radius=0:

Werkzeugwegoffzet
Fiadiuzkorrektur

Bodenbearbeitung

Schnittmethode

Z-2uztellmethode

Z-2uztellung

Spitzenhiohe

HSC-Optionen

Max/Min Fadiuz

IFin:ufi'l karngiert V! .j
Keine vl 4
Gleichlauf vl
i.kanstant_zm :'-: r’_il‘
Keine | &
T ||

Im Beispiel Profil korrigiert mit Minimum Radius=1:

Wwerkzeugwegofizet
R adiugkomrektur

Bodenbearbeitung

Schnittmethode

[ Profil komgiert w ] Ij
-I-Ein

i-Ke!r]e V-: “',
Glechaf |

£ uztellmethade | F.onztant £
ZZustellung 3 Y
Spitzenhohe 0oz
HSC-0Optianen i-Keine
Maw/Min Radius 1 ':]
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= Erweitertes Eckenmanagement
In den erweiterten Eigenschaften fir die HSC-Optionen, stehen nun folgende neue
[Eckenmethoden] zur Verfigung.

[High Speed] — umfahren der AuRenkanten mit High Speed

[Ecken verrunden] — AuBenkanten kdnnen mit einem definierten Eckenradius abgerundet
werden

[Ecken anfasen] — AuRenkanten kdnnen mit einer definierten Fasengréf3e gebrochen werden

[Loop] — wie im folgenden Bild zu erkennen, werden die Auf3enkanten mit einem HSC-Loop

abgearbeitet.
Eigenschaften d
Z-2ustelmethode |Knnstant2 V| &
Z-Zustellung i %‘ Ecken verunden
Spitzenhohe n.nz2 = e
Fasengrofie
HSC-Optionen |Keine i |

Mas/Min Radius e =

Zustellung
Bearbeitungsmethode | Bereichsweize w | [re—
Innerhalb Feature | Sicherheitsebene | !

Delta Z-wert 10 T| @) 9

Zwizchen Features | Sicherheitzebene w |

Delta Z-wert 2 B e
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= Neue Parameter in den erweiterten Einstellungen fur Z-Zustellung
il

B
In den erweiterten [l—‘Eigenschaften] kénnen die folgenden Parameter aktiviert werden.

[Helixbearbeitung anfiigen] ; I
Wie schon in den vorangegangenen i El

Versionen kann hier eine
Helixbearbeitung aktiviert werden.

Einztellungen Z-Zustellung
Helixbearbeitung anfiigen [ ]
[Endkontur] Endkontur

Es wird am Feature-Boden eine B ahinen bis Dberflache [ ]
zusatzliche Bahn ohne Helix-
Zustellung angeflgt. Mindtd ax winkel 0 =1 45 = |

[Min/Max Winkel]

Der zu bearbeitende Bereich kann
hiermit Gber den Min/Max Winkel
eingegrenzt werden, wie zum
Beispiel an einem komplexen
Feature.

Erkenne Ebenen

01 El

Yaon unten nach oben

[Erkenne Ebenen]

Dieser Parameter wirkt sich auf die
Ebenen eines komplexen Features
aus.

[Von unten nach oben]
Bei Aktivierung erfolgt die
Abarbeitung von unten nach oben. Abbrechen

= Neuer Parameter fir Anfahren/Rickzug

Mit dem Parameter [Sichere Einfahrdistanz anfiigen] wird sowohl beim Einfahren als auch
beim Abfahren eine Rampenbewegung angefiigt, anhand vom folgenden Bild kann man den
Unterschied gut erkennen.

Anfahren/Ruckzug
Eintauchmethode K.reizfarmig w
Abstand quer zur Bahn
Abstand entlang Bahn
Radius

]
:
i
\
i
:
i
!

Al e e e

T

Bogenwinkel

[Sichere Einfahrdiztanz anfligen
Start von Bohrungzzentrum

Auzfahimethode Wie einfahren w
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= Einstellungen fur die Anzahl seitlicher Zustellungen

Diese bekannten Parameter finden Sie nun in den erweiterten Einstellungen fur

Werkzeugwegoffset.
Bearbeitungszparameter Anfahre Bahnen seitlich d
Aufrnaf 0 = Eintauch
Aufmall inZ 0 e Abstandd Bahnen zeitlich
Anzahl Bahnen E =
" Abstand -
‘wherk zeugweqoffzet Oifzet ﬁ ), Zuztellung 3 =
R adiuskarrekbur Aus & [ Batmen seifich Bearbeitungsmethode | Bersichsweise ~
B odenbearbeitung F.eine ~ H’I’ Sichere E
Start wion
Schhittmethode Gleichlauf -
Auzfahrm
Z-Zugtellmethode Konstant 2 w E*I\ &bstand
Z-Zustellung 2.4 L Abstand
Spitzenhiohe 0oz = Radiuz
B ogermit
HSC-Optionen Keine e | _ N
p - Sbtnechen
|| Mo in Radiu T (. it

= Neue An- und Abfahrmethoden Vertikal und Normal
Zwei neue An- und Abfahrmethoden stehen nun zur Verfiigung.

[Vertikal]
Anfahren/Riuckzug
Eintauchmethode E\L

Abstand quer zur Bahn
Abstand entlang Bahn
Radius

L

4k

Bogenwinkel 0
Sichere Einfahrdistanz anfiigen [

Start won Bohrungzzentrum

[Normal] — In Abhéangigkeit von der jeweiligen Situation, siehe folgendes Bild, wird eine
horizontale oder vertikale Anfahrbewegung generiert:

"

Anfahren/Rickzug

Eintauchmethode

.

Al e e

Abstand quer zur Bahn
Abstand entlang Bahn
Riadius

Bogenwinkel

Sichere Einfahrdiztanz anfligen

S

Start von Bohrungszentrum
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= Uberlappen und Verlangern beim Ein-/Ausfahren

Die bekannten Parameter finden Sie nun in den erweiterten Eigenschaften fir Anfahren- und

Ruckzug.
| Anfahren/Riickzug Eigenschaften B |
Eirtauchmethode Krexsfomag ~
S 5 Hahit [‘—— - weiterte Parameter Einfahien )
- | Uberappen 13 < B
Abetard entlang Bahn 0 : =
—— Werlangesung Enfabien ] 7
Fadus 4 : [ham —_
| Werldngesung Ausfahren 0 .
Bogermarkel 2] 5
Sichere Erfaludistanz arfiigen [
| Start von Boheungszentrum B
Ausfabemethods ‘Wie enfahien v
Abztard ques zur Bahn 4
| Abstand entlang Bahn 0
Radus 4
Bogenwankel &0
Abbeechen
|

= Restmaterialverwaltung fur Konturfrasen

Uber die Definition [Vorheriger Durchmesser] und [Vorheriger Min. Radius] kann eine
Restbearbeitung berechnet werden.

- Hestmaterial

Yorheriger Durchmeszer 12

:Vnrheriger i Radiuz

.Hinweis:

Uber den Wert [Vorheriger Min. Radius] kann man bestimmen, ob die vorangegangenen
Werkzeugwegbahnen mit der HSC-Option [Min Radius] abgerundet wurden. Auf diese Weise
wird das Restmaterial auch in solch einem Fall korrekt berechnet.
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2.1.1 Anderung beim Verhalten Konturfrasen mit negativem Aufmani

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

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

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

Bei der Verwendung eines negativen Aufmalfles in Z war es bis jetzt (Versionen vor 2017 R1)
so, dass der untere Teil des Profils verlangert wurde und sich nicht der komplette Werkzeugweg
verschiebt (siehe Bild):

Konturfrasen <Offset Radiuskorr: Aus> - T6 - Zylinderfraser - D:10

O Bol Ble
n Bearbeitungsparameter
eometrie 1 4 | | Aufmad 0 =
Bearbeitungsrichtung Defaul AufmaBinZ s = l
Werksticke / Hakterabstand 0
Hindernis / Abstand e it Gl > o4
luskorrektur Aus v
Max Feature Z/ Zusate Z+ 0 [« E q Keine 4
Min Feature Z / Zusatz Z- P
Min Radius Schnittmethode Gleichlauf v
Maximum Z Absolut
|| Winimum 7 Absolut 4lfs] Z-Zustellmethode Konstant Z v &
Offene Kanten tberlappen % L = eeig |:1‘5 .
Spitzenhohe 002 =
= m HSC-Optionen Keine v &
Max/Min Radius = E =
Zustellung
Bearbeitungsmethode  Bereichsweise v
Innerhalb Feature Sicherheitsebene
Delta Z-Wert 10
Zwischen Features Sicherheitsebene
Delta Z-Wert

Das negative Aufmal in Z sollte nicht dafur 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 gewtinschte Ergebnis zu erzielen. Dabei sollte der Wert fir das negative Aufmalf3 in Z
auf 0 belassen werden.

Max Feature Z / Zusatz 7+ 1]

Min Feature Z / Zusatz Z- -30 -3 =

.Hinweis:

Wird ein negativer Wert tGiber den Parameter [Min Feature Z/ Zusatz Z-] eingegeben dann wird
dieser im Fall eines nicht durchgéngigen Features ignoriert, um sicherzugehen, dass nicht tiefer
als das Feature gefrast wird. Sollte das aus irgendeinem Grund gewollt sein, ist es notwendig
den Featuretyp von ,Sackloch” auf ,Durchgangsloch® zu &ndern, um den [Min Feature Z/
Zusatz Z-] Parameter zu berticksichtigen.
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Ab der Version 2017 R1 verhalt sich das Aktivieren eines negativen Aufmaf3es in Z analog zum
Ergebnis der 3D Operationen.

Konturfrasen <Offset Radiuskor: Aus> - T6 - Zylinderfraser - D:10
O o B @&
Grenzen Bearbeitungsparameter
Featuregeometrie 1 14 | | AufmaB 0 =
Ergebn is ab 2017R1 Bearbeitungsrichtung Default Aufmal in Z 5 };‘
Werkstiicke / Halterabstand 0 5 By
Hindernis / Abstand g el | Oftset - nf
PP Racicskonsicur s v
Max Feature 2/ Zusatz Z+ Bodenbearbeitung | Keine - ﬂj
Min Feature Z / Zusatz Z-
Min Radius Schnittmethode |Gleichlauf v
Maximum Z Absolut = |
e -l Z-Zustellmethode KonstantZ ~| A
Offene Kanten aberiappag® | 100 = AL EE=
Spitzenhahe 0.02 =
g HSC-Optionen Keine ~| &
Mex/Min Radius o5 e B
Zustellung
Bearbeitungsmethode | Bereichsweise |
Innerhalb Feature [Sicherheitsebene |
Delta Z-Wert 10 |
Zwischen Features |Sicherheitsebene
Delta Z-Wert

2.3 CAM Attribute Profile

"7 CAM Attribute Profil . . L
[ i ] Aufgrund er gro3en Nachfrage ist nun wieder mdglich, ein CAM-

Attribut an geschlossenen Profilen zu vergeben.

2.4 2.5Achs Migration aus friiheren Versionen

Verschiedene Entwicklungen wurden in V2017R1 integriert, um die Migration aus friheren VISI
Versionen zu vereinfachen und zu verbessern.

Die wichtigsten Verbesserungen auf diesem Gebiet sind:

= Automatische Konvertierung von Konturfrésen-Strategien, die mit einer &lteren Engine
erzeugt wurden
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Jede Konturfrasstrategie, erzeugt vor V2017R1, wird automatisch in eine neue Konturfrasen-
Strategie konvertiert, sobald eine altere WKF-Datei in V2017R1 gedffnet wird. Somit wird der
Status dieser Operation sofort auf “nicht angepasst” gesetzt (Farbe violett wird zugewiesen).

VI Navigator

=[] Projekt: Projekt] EN3
B% Maschine: 3Ax_Standard - STANDARD_TMC530
... @ Werkzeugmagazin: Default Local Library

Bl CAM-setupd GO

-2, Maschine: 34 Standard - STANDARD_TNC53
. L. B Werkzeugmagazin: Default Local Library
gl CAM-setupd GO

@y @

4k Konturfrisen <Offset Radiuskorr A {'] 8  Konturfrasen <Offset Radiuskorr: Aus> --
4k Konturfrisen <Offset Radiuskorr: Auss -- ﬁ' - Konturfrasen <Offset Radiuskorr: Aus> —-
ﬁ| Konturfrisen <Offset Radiuskorr: Aus> -- - Konturfrisen <Offset Radiuskorr: Aus> --
4 Konturfrisen <Offset Radiuskorr Aus> -- @ 8  Konturfrisen <Offset Radiuskorr: Aus> --
# Kenturfrisen < Offset Radiuskorn Auss -- Y4 4  Konturfrisen <Offset Radiuskorr: Aus> --

= Interaktives Tool zur Konvertierung von Compasskonfigurationen und Vorlagen.

Die existierenden Befehle [Konvertiere Vorlage] und [Konvertiere Vorlagen Uber
Ordner] wurden Uberarbeitet, um eine genauere und interaktive Konvertierung zu
gewabhrleisten.

=1 D:\Compass\2017RINTEST_V2017

=52 D:ACompassh\2017TR1VTEST_V201T\System

# DA Compass\ 201 7TRIVTEST_V201 7\ System\Bore reugh.crmp

-ﬁ NCompass\ 201 7RINTEST_V201 M\SystemtBore semifinish.crmp
# DA Compass\ 201 TRINTEST_V201 M\ Systerm\Bore.crnp

File

Edit Format View Help

Template conwversion

A\Compass \2017RINTEST_WV2817\System\Bore rough.cmp: Converted
N\Compassh\2817RINTEST_V2817\System\Bore semifinish.cmp: Conwverted
A\Compass\2017RINTEST_W2817%\System\Bore.cmp: Conwverted
ZCompassh\2817RINTEST_V2817\System\Cent Z fix.cmp: Converted
A\Compass \2017RINTEST_W2817%\System\Chamfer.cmp: Converted
ZCompassh\2817RINTEST_V2817\System\Drill chip.cmp: Converted
A\Compass \2017RINTEST_WV2017\System\Drill flat.cmp: Converted
ZCompassh\2817RINTEST_V2817\System\Drill generic.cmp: Converted
A\Compass \2017RINTEST_WV2017\System\Drill peck.cmp: Converted
ZCompassh\2817RINTEST_V2817\System\Drill rough.cmp: Conwverted
A\Compass \2017RINTEST_W2017%\System\Drill semifinish.cmp: Converted
ZCompassh2817RINTEST_V2817\System\Drill.cmp: Conwverted

ACompass \2017RINTEST_V2017\System\Facemill.cmp: Converted
A\Compass\2017RINTEST_V2017\System\Mill thread.cmp: Conwverted
ANCompass \2B17RINTEST V217 \System\Mill-Chamfer.cmp: Converted
A\Compass\2017RINTEST_V2017\System\Mill-Cone.cmp: Conwverted
A\Compass \2817RINTEST V20174 System’\Mill-Drill generic.cmp: Converted v

0000000000000 0000
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= Der Befehl [Priife Compass] ist ein neuer Standalone-Befehl, der die Uberpriifung der
Konsistenz der Compassregeln erlaubt. Er wird automatisch nach Ausfiihren der Befehle
[Konvertiere Vorlage] und [Konvertiere Vorlagen tber Ordner] aufgerufen.

2 C\Compass\Test201TR\System\Bore rough.cmp
¥ C\Compass\Test201 7R 1\System\Bore semifinish.cmp
£ C\Compass\ Test2B1TRT\System\Bore.crp.

£ C\Compass\Test2B17R1\System’ Cant Z fix.cmp.

£ C\Compass\Test203 TR 1\System Chamfer.cmp

£ C\Compass\ Test21 TR 1\SysteDril chip.cmp

4 ©\Compass\Test2017RT\Systesm\Drilllat.crnp.

£f C\Compass\Test201TRT\System\Dril generic.cmp
4 C\Compass\Test2B17R1\System\Drill peck.cmp

2§ C\Compas\Ten201 TR 1\System\Drill rough.cmp

A C\Compass\Test201 7RT\System, Drillsemifinish.cop
£ C\Compast\ Test201TRT\System\Drilemp

A ©\Compass\Test201 TRT\System Facemill.emp

£ CACompas!\ Test201 TR 1\Systesm Ml thread cmp

A ©\Compass\Tes201 RN\ System\Mill-Chamfer emp.
26 CACompas\ Test201 TR 1\SystemMil-Cone.cmp

A C\Compass\Test2017RY\Systear\Mll-Drill genenc emp.
2 CACompast\Test201 TR 1\System\hil-Drll.cmp

4 C\Compess\Test201 TR1\System\ Wll-Sink.emp

£ CACompess\Test201 T\ SystemiPod . Prole Compass

£ cac 2

2 CCompesa TexDITRNSyemiPo{  Setze Corpass s bereigt

£ C\Compaa\Te201 R NSystemPol -

2 C\Compore\TesZ0) TN SytemiRey Fehler-Logdateifor Export Compass

Te2017R

= £ C\Compass\Test201 TR1\System

o e Testz0n
£ C\Compass\Test2017R1\SystemReam.cmp

£ C\Compasc\ Test201TRI\SystemSink.cmp

A6 C\Compass\Test2DITRI\SystemSpet- Chamfer.cmp
£ C\Compasi\TesZ01 TR\ System\Spot-Sank.cmp

£ C\Compass\Test201 7R T\System Spot.cmp

£ C\Compass\ Test20I TR\ System Tap.cmp

3
v
| [ e
foddid R B @9
z
= = Bearbeitungsparameter
e ]|
Besrbeitungarichtung Detmet AdfmainZ
Wiahle Werkstack [0 4| Autmbinasdsianlichen
Wable Hindernis o e
Abstond 1uHindemiz in XY |2 ] Meksigrgsfin
e Radiuskorrektur
MasfestueZ/ZusatsZ- [0 [0 | Blobineriioe
Min Festure 2/ ZusaizZ- | 2
Min Radius \u | sthidbbin
Bohnen b Oberfische P
e Endkontun
O e Wnpin [0 | 7
Erte 2 Zustellung
Wierkzeugweggrenzen Letrte 7 Zustellung
Wasimum Z Absolut | Eckenverninden
Wiimum 2 Asolut [0 ] HSC-Optionen
Glsttungsradius
Zustetong
Bearbeitungsmethods
Innerhalb Festure
Delta Z-Wert
Zuischen Features
Deta Z-Wet

Verkettungsmethade in 7

fintauchtyp
Eintauchmethode Ramge
- c—
Heludurchmezser D
Rarnpe/Helix ob Sicherheitsabatand
Antabren/Rockeug.
Bntauchmethode UFam

it Astand quer zur Bshn 5

Abstand entlang Bshn 0

KonstaneZ R s
e o
Start von Bohrungszentun
Mustahimethode Wis sinahren

Zuruck zu den Ehenen

g

Bogenwinkel [s0

Uberlappungsmethode Kaine

Einfshrabedappung [ ]
- f———

Risekerug

Sicherheitsebene Oberkante Feature.

Viert Scherhesebene [0 |

Sicherheitsabstand Aduele Tiefe

Sicherheitsabstand [o |

= -

2.5 Compass

= Erneuerter “CYT” Editor-Befehl (zum Editieren/Zufiigen von Operationszyklen)

Aavanced Cyt Editor
L Lot
=} 15] drill (23-40).cyt
(] Srept Sent

|| OptPock Drillemp
o[ Opd:ME-Drillemp - Tachentris
o || OphiTemplatedl.cmp - Taschent .

A Mo

| Grenzen

Eohren <Durchmesser autpragens - T15 - NC-Senier - D28

L))

| | Bearbeltungparameter Ticflachboheen

Fotwegomatie [T | || Tedenmethode Methode Ticllochbobern He

Bearberungerichtung  Defautt Tiele Vil fw |

| Wi Werkatdck 0 | # | Durchmesser autpragen

WihleMindemmiz | 0| @ | | Tieleamtombach . Gintauchdistang mit s F /5 (%) | 28
Tiefendbelappung [0 I

StartZ 0 |

Gecenetrie srhulten Behmethode Hurmal

Toleranz o | Parameter | [0
Parsmeter 2 |n
Patameter 3 io
Babaunspkript brresteevdetinicst Sk Bt st and 2 ]
gk i 61 audphtten I e e
Werkzeugweguoriage b4 Dustebwest 2 |
oK Abbrechen
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3 3DCAM
3.1 Verbesserte Mesher-Funktionalitat

Ein neuer “Optimierter Mesher” wurde integriert. Mit diesem Mesher ergeben sich folgende
Vorteile.

= Wesentliche kiirzere Berechnungszeiten bei der Vernetzung

= Verbesserung der Qualitat (Punkteverteilung der Werkzeugwege)

=> Verbesserung der Qualitat der erzeugten Netzes

Altes Mesh: Neues Mesh:

B@ Piece (...

=M@ Body - Solid:2147423656

L@

@1 FaceTag:2147433708 (0)
& FaceTag:2147483700 (0)
; & FaceTag:2147483712 (0)
@) FaceTag 2147435160 (0)
----- @1 FaceTag:2147487228 (0)
.. @7 FaceTag:2147487270 (0)

= Bessere ldentifizierung und Sichtbarkeit fehlerhafter/degenerierter Flachen
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= Grof3e und umfangreiche STL-Modelle kénnen mit Solids und Flachenmodellen
kombiniert werden

Im Zuge der Weiterentwicklung und Konsolidierung der 3D CAM-Technologie fur V2017R1
ergeben sich folgende Verbesserungen und Vorteile fir die Operationen:

3.2 Restmaterial-Schruppen

Die Restmaterialverwaltung bei den Strategien Schruppen und HM-Schruppen wurde
Uberarbeitet und verbessert, um viele Systemeinschrankungen zu I6sen und die Bearbeitungen
flexibler zu machen

Durch eine Verbesserung der Qualitdt vom Restmodell und der dazugehdrigen dynamischen
Rohteilmitfihrung ergeben sich folgende Vorteile:

= Zuverlassigere Schruppstrategie mit verbesserter Restmaterialerkennung

Im Folgenden eine Beispiel fir Restmaterial-Schruppen, links erzeugt mit V2016R1 und rechts
mit V2017R1. Gerade in den steilen Bereichen gibt es hier eine deutlich verbesserte
Restmaterialerkennung. Des Weiteren war es in solch einen Fall notwendig, ein DIS abzuleiten
und fur die Berechnung heranzuziehen, siehe auch Beispieldatei.

Edganglinge 4995 mm

Eilganglinge 1313 mm
Eilgangzeit 293 Eilgangzeit Ts
3D Eilganglénge 2345 mm 3D Eilganglénge | 1429 mm
3D Eilgangzert 143 3D Eilgangzeit Bs
Vorschublinge 80973 mm Vorschublinge | 44841 mm
Vorschubzeit 1h Tm 28s Viorschubzeit 3Tm 225
Gesamt-Bearbeitungszeit 1hE&m 123 Gezsmt-Bearbeitungszeit 13T m 3Bs
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= Bei einer Mehrseitenbearbeitung (3+2Achsen) gibt es nun die Unterstitzung von
“Referenzoperationen”.

Es ist nun moglich, Referenzoperationen zu selektieren, welche sich auf einen anderen CAM-
Setup beziehen. Mit der Angabe der Referenzoperationen wird das System temporar ein
dynamisches Rohteil mitfiihren. Ein weiterer Vorteil ist, dass bei Anderungen an den
vorangegangenen Referenzoperationen jederzeit der Status der Folgeoperation ersichtlich ist.
Eine korrekte Restmaterialerkennung bei nachtraglichen Anderungen ist damit gewahrleistet
und das Handling wurde hiermit enorm verbessert.

Beispiel einer Mehrseiten-Restmaterialbearbeitung mit der Angabe von Referenzoperationen:

Frojekt: Project] 1.2343
tasching: Hermle_C40U - PP_HERMLE C40L ITHCE30 Ba

’Fﬂ Wierkzeugmagazine Plattenbearbeitung

E| k.o Ahsulut [C:0.000.A:0.000]

: -2 Schruppen <Spiral>: T16 - Eckenradiusfraser - 0:20 R:0.8

B ]4" 51 G B0 [C:0.000,4:-30.000)

i e o Schiuppen <Spirals C: T16 - Eckervadivsfraser - 0:20 R:0.8(R)
B k.c 52 G 65 (C:50.000 4:-50.000)

e [0 Schuppen <Spiraly C: T16 - Eckenradiusfraser - 0:20 R:0.8(R)

E‘Q

. Hinweis: Die Genauigkeit fir die Restmaterialerkennung wird tiber die Toleranzen der
Operation gesteuert, sieche Wert (MM) fur Aufldésung Rohteil (Default=1). Es wird generell
empfohlen, eine Aufldsung von 0.1 bis 0.5 (abh&ngig vom Werkzeugdurchmesser) zu
verwenden. Bei der Verwendung von sehr kleinen Werkzeugen (kleiner D1) und gerade bei
Hartbearbeitungen sollte man die Auflésung ggf. noch kleiner als 0.1 setzen.

.Tipp: Der Wert der Aufldsung kann auch in die Bearbeitungsvorlagen mit einbezogen
werden. Des Weiteren lasst sich der Wert als Default speichern.
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3.3 Die neue Schrupptechnologie — Waveform

Die neue Waveform Strategie wurde im HM-Schruppen integriert. Die Strategie kann bei der

Zustellmethode aktiviert werden.

HM Schruppen <Waveform= - T301 - Eckenradiusfraser - D:10 Ri1

OFg B B &

Grenzen

Wwfahle Werkstiick 2 &
Profilbegrenzung Feine E
Bearenzungzmethode i._é«;f—\"
Begrenzungsoffset 4,95 _il

Z Bereich (Min/Ma) o ] *x
-93.0004 | |92.9996 @

# Bereich [minmax)

Bearbeitungsparameter
Aufrnal

Aufrnal in £
Methode Schrittrichtung

Zuztellmethode

Zustellung

Glattungsradius

Diese Zustellmethode bietet folgende Vorteile:

Hohere Vorschibe
Materialabtrag wird beschleunigt

Verringerung der Werkzeugkosten
Gesteigerte Produktivitat

U d Ul

Gleichmafigere Maschinenbeanspruchung
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Ubersicht Waveform:
Die Waveform-Strategie ist eine HSM-Technik, die eine konstante Werkzeugbeanspruchung bei
gleichmafigem Eintauchen gewahrleistet.

Die Werkzeugbewegung erfolgt auf weichen abgerundeten Bahnen, um Ecken und abrupte
Wechsel der Schnittrichtung zu vermeiden, was wiederum die Bearbeitungsgeschwindigkeit
nahezu konstant halt.

Klassische Schruppbearbeitung VS Waveform Schruppen

Konstanter Eingriff in das Material:

Mit der Waveform-Technologie wird der Werkzeugweg automatisch angepasst, um
Schwankungen auszugleichen und um Werkzeugeingriff und Zerspanvolumen konsequent
beizubehalten.

Wird in einem konkaven Bereich eingefahren, dann vergrof3ern sich der Werkzeugeingriff und
damit das Spanvolumen. Die seitliche Zustellung zwischen den Bahnen wird nun verringert, um
dies zu kompensieren und um Werkzeugeingriff und Spanvolumen beizubehalten.
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Wird in einen konvexen Bereich eingefahren, dann tritt der gegenteilige Effekt auf. Hier
verringern sich sowohl Werkzeugeingriff als auch das Spanvolumen. Die seitliche Zustellung
wird nun automatisch erhéht, um so den gewiinschten Werkzeugeingriff und das Spanvolumen
beizubehalten.

A VN

Das Waveform-Verhalten:

Um ein konstantes Spanvolumen zu erzielen, verwendet die Strategie die
Bearbeitungsphilosophie vom “Rohteil zum Bauteil”. Dies reduziert die Anzahl unterbrochener
Schnitte, besonders in den AuBenbereichen. Dies bedeutet, das Werkzeug bleibt langer im
Eingriff ohne abzuheben. Traditionell werden die Komponenten bei der Abarbeitung offsetiert,
bis zu dem Punkt, wo die Werkstickform das Rohteil trifft. Dies erzeugt oft scharfe Ecken und
diskontinuierliche Werkzeugwege.
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In Taschenbereichen fahrt das Werkzeug im Zentrum der Tasche helixférmig auf Tiefe und
bearbeitet dann die Tasche mit einem kontinuierlichen spiralfdrmigen Schnitt, bis die Wand der
Tasche erreicht ist. Verbleibende Ecken werden dann entfernt.

Waveform Schruppen:

[
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Geglatteter Werkzeugweg: da dieser Bearbeitungszyklus einen glatten tangentialen
Werkzeugweg erzeugt, kann die Maschinenbeschleunigung beibehalten werden und die
gewinschten Vorschiibe werden erzielt. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass Vibrationen an
Maschine und Komponenten reduziert werden.

Verketten der Werkzeugwege: die Verkettungsbewegungen innerhalb des Bearbeitungszyklus
berucksichtigen dabei die Eilgang- und Vorschubeinstellungen der Maschine. Wird zum
nachsten Schnitt verfahren, wahlt der Bearbeitungszyklus automatisch die schnellste Methode,
um zu diesem Punkt zu gelangen. In eingegrenzten Bereichen bleibt das Werkzeug auf Tiefe,
aber bei langen Verfahrbewegungen hebt das Werkzeug ab und fahrt im Eilgang zur neuen
Position.
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Auf Bearbeitungstiefe bleiben: Verbleibt das Werkzeug auf Tiefe, dann bewegt sich die
Werkzeugbahn automatisch um das Rohteil, wenn erforderlich. Die Bewegungen auf Tiefe
kénnen in hohem Vorschub ausgefuihrt werden.

Im weiteren Verlauf finden Sie nun relevante Einstellungsparameter.

Verketten mit HSC-Ruckzug:

Verbleibt das Werkzeug aufgrund vom Wert [Min. Kontaktabstand] auf Z-Tiefe, so gibt es in
den erweiterten Einstellungen [Eigenschaften] die Moglichkeit, die Option [Micro-lift] zu
aktivieren. Somit hebt das Werkzeug uber den eingegeben Wert [Hohe HSC-Riickzug] mit
einer Rampe [Horizontale LAnge HSC-Ruckzug] leicht vom Werkstlck ab und verbindet die

Bahnen ohne direkten Kontakt mit dem Werkstiick. Gerade bei einer Hartbearbeitung kann
diese Einstellung die Standzeit extrem erhohen.

Grenzen
“wtdhle Werkstiick

Profilbegrenzung
Begrenzungsmethade

Begrenzungsoffsst

Z Bereich [Min/Max]
# Bereich [min/max]

‘Y Bereich [min/max]

Rohteil und Restmatenialbe:
Rohteimethode

Fieferenziohteil

W ahle Operationen
Referenziadius
FRohteiloffset

Yerhinde Liicken kleiner als

Taschenmanagement
Min. Freizchheididnge

Bearbeite Kavitaten

Werkzeughalter-Parameter

Halterabstand

HM Schruppen < Wavefarm> - 133 - Zylinderfraser - D:16

Ord GOS8

® |

Eigenschaften

Zusatzliche Eigenschaften
Konturoffset
Schiichtbahnen

‘wierkzeug kann eintauchen

Micro-ift

[

Hiihe HEC-Riickaug =

Horizontale Linge HSC-Riickzug |2 :-_:--:: 5

Bearbeitungswinkel ] = e

Oifsetwert & 2 e Bereiche
ickzug

Ellungen anpassen

ethade
3
bstand
lange
Abbrechen
[T T8
Eintauchmethode
Startbereich [%.Y]
5 =

Anfahren/Buckzug
Einfahrmethods

Radiuz [vert/horiz]

Ahstand [vert/hariz]

Ausfahrmethode

igenschaften

Bereichsweize ~

06344 =
2]

1000 =] O

Helix ﬂ

rraomrervert/horiz)
Abstand [vertikal]
Horizontaler winkel
Riickzug
Eilgangmethode
Sicherheitsebene
Sichetheitsabstand

Abstand Verbindungsbewegunge

b %

| Abbrechen
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Verketten mit HSC-Rickzlge

Zusétzliche Eigenschaften Konturoffset:
Mit dem Wert [Konturoffset] (Default 5% vom Werkzeugdurchmesser) kann man die Minimum
Kreisbewegung steuern. Diese Einstellung finden Sie im Fenster ,Zuséatzliche Eigenschaften®

sieche [ @‘ Eigenschaften]

Wie im folgenden Bild zu sehen, hier die Werkzeugwegbahnen programmiert mit
Werkzeugdurchmesser 10mm und mit einem Konturoffset von 0.2mm

Eigenschaften

Korturoffset

Schichibahnen
‘Werkzeug kann eintauchen
Micro-iit

Hohe H5C-Ruckzug
Hevizortale Lange HSC-Riickzug
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Hier nun die Werkzeugwegbahnen mit einem Konturoffset 2mm berechnet. Das Werkzeug wird
nun in den Ecken weichere Bewegungen ausfilhren und auch nicht mehr in die schmale Nut
einfahren.

Eigenschaften

Zusatzliche Eigenschaften Schlichtbahnen:

Bei Aktivierung der [Schlichtbahnen] wird | Figenschaften nl
zum  Abschluss die komplette Kontur
nochmals mit einer Schlichtbahn Zusatzliche Eigenschaften
nachbearbeitet. Kaorturoffzzt 2 B
[é.c:-hlibhtbai%nen ]

|
‘wherkzeug kann eintauchen =1
]

icro-lift

£y
4k

Hihe HSC-Riickzug 0
Harizontale Lange HSC-Riickzug 5
slglistzlly
Bearbeitungswinkel 0

Offsebwert

Abbrechen
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Zusatzliche Eigenschaften - Werkzeug kann eintauchen:

Achtung!!! Bei Aktivierung dieser Option [Werkzeug kann eintauchen] wird eine vertikale
Eintauchbewegung in das Material zugelassen. Somit werden auch Kavitaten/Taschen
mitbearbeitet, welche eigentlich aufgrund vom Eintauch-Helixdurchmesser ignoriert werden.

Eigenschaften nl

Zuszatzhiche Eigenschaften
K.onturoffzet 2 =

Schlichtbahhen

Micro-ift
Hohe H5C-Riickzug o1

Harizontale Lange HSC-Riickzug &

Eearbeitungswinkel o zl

Offsetwert

Abbrechen

.Tipp: In den erweiterten [ @‘ Eigenschaften] fir die Eintauchmethode kdnnen auch
Eintauchpunkte [Wahle Zustellpunkte] definiert werden. Somit wird das Werkzeug an diesen
festgelegten Punkten eintauchen. Diese Option kann gerade dann wichtig werden, wenn man
zuvor auf diesen Positionen ein Feature mit einer Bohroperation erzeugt hat.
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Zustellmethode Automatisch:

Mit der Zustellmethode [Automatisch] werden in Abhangigkeit von Geometrie und Z-
Zustellungen [Zustellungen Rickzug] angepasste Z-Zustellungen generiert. Im Folgenden
ein einfaches Beispiel, bei dem deutlich der Unterschied zu sehen ist.

Ergebnis mit der Zustellmethode [Konstant] Z-Zustellung 15mm und Zustellung Rickzug 3mm:

Zuztellmethode Fonztant L
Enweitere ebene Bersiche
ZZustellung 1l
Zuztellung Ruckzug
¥

Ergebnis mit der Zustellmethode [Automatisch] Z- Zustellung 15mm und Zustellung Riickzug
3mm:

Zuztellmethode

Enweitere ebene Bereiche

Z-Zustellung

Zustellung Riickzug
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Trochoides Frasen = High Speed Machining 2 Fazit

Waveform Schruppen verbessert die Standardschrupptechnik enorm, da ein nahezu konstantes
Spanvolumen gewahrleistet wird. Zusatzlich erdffnet dies die Mdglichkeit, die HSC- (auch HSM)
Bearbeitung besonders fir harte Materialien einzusetzen.

Schnitte nahezu Uber die komplette Schneidenlange verlangern die Werkzeugstandzeit, da die
Beanspruchung tber die komplette Schneide erfolgt und nicht nur an der Spitze. Die radiale
Schnitttiefe muss verringert werden, um die Schnittkrafte zu reduzieren und sicherzustellen,
dass die Spane von den Schneiden wegtransportiert werden.

Abschliel3end ein Beispiel tber erzielte Vorschilbe und Schnitttiefen in hartem Material:

Material SS1650 Carbon Stahl (Formplatte)
Werkzeug 10 mm Zylinderfraser

Axiale Schnitttiefe 20mm

seitl. Zustellung 10%

Vorschub 5700mm/min

Drehzahl 9500 /min

.Hinweis:

Die Strategie Adaptives Kernschruppen wurde in die Rubrik der 3 Ax Standardoperationen
verschoben.
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3.4 Leitkurvenfrasen

Die Strategie Leitkurvenfrasen wurde verbessert, um eine gleichmafigere Verteilung der
Werkzeugbahnen entlang der Leitkurven zu erzielen, wenn der Senkrechtmodus deaktiviert ist:

Resultat aus V2016R:
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4 1SO-und 5Achs Simultan Bearbeitung

4.1 Neue Strategie Flowline

Ein neue Bearbeitungsstrategie [Flowline] steht nun zur Verfligung.
Mit dieser Operation werden die Werkzeugwegbahnen entlang der ISO-Kurven generiert. Man
hat hierbei Einfluss auf die Richtung, siehe die Einstellungen [La4ngs] und [Quer].

- T15 - Kugelfréser - D:8

Flachenkontakt-Bahnen  wz-achsenfiihrung  Kollsionskontrolle  Link  Schruppen  Zusatz

Berechnung basierend auf  |Flachen .
Muster :
l] Flowline "]
Richtung | Quer w

Eearbeiﬁmgsﬂédﬁen

At ot o] Definition der Richtung

Do

Hier ein Beispiel mit Richtung Langs:

.Achtung!! Fur eine Berechnung der Werkzeugwegbahnen kann eine Bearbeitungsflache
selektiert werden. Bei der Auswahl von mehr als einer Flache wird die Berechnung abgebrochen.
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. Hinweis: Das neue Geometriemanagement, welches bei der Auswahl der
Bearbeitungsflachen oder Begrenzungsflachen fiir ISO -und 5Achs Simultanfrdsen zur
Verfugung steht, gibt dem Anwender die Mdglichkeit, die Faces direkt vom Modell abzugreifen,

siehe Icon [@Wéhle Fihrungsflachen].

Auch eine Kombination von direkt gewéhlten @ Faces und Flachenlisten ware nun maglich,

siehe Bild.

Wihle Fihrungsflachen ...

a|
-

3 Fiihrungsflache
> Fiihrungsflache
@ Flachenliste 1

Typ Offzet

Flache
Flache
Flache
Flachenlizte

=201 Verlughark G eometris:
S e i o)
1@ Flacherliste 2 ]

| -f-:«b-b-re-cl:'uen |

4.2 Neue Zustellmethode Exact

Die neue Zustellmethode erméglicht nun eine konstante Zustellung. Diese Methode kann in den

erweiterten Einstellungen aktiviert werden, siehe folgendes Bild.

Bearbeitungsgenauigkeit
Sehnentoleranz 0.01 Step over calculation
Method Exact ~
|App
ST T = Punkteverteilung Exact
— l | [IMaximaler Punkteabstand 0.5
[IMinimaler Punkteabstand 0.1
Querzustellung
Maximale Querzustellung
Abweich fakto 1
Rauhtiefe 0.0952¢ N !
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4.3

Links die Bahnen berechnet mit Standardmethode [Approximate] und rechts im Bild die neue
Methode [Exact]:

—

.Hinweisl: Diese Methode ist verfugbar fir die Strategie (Muster) [Parallel zur Kurve] und

[Zwischen 2 Kurven]

Optimierung der Punktverteilung

Fur eine optimalere/gleichmaRigere Punkteverteilung kann man nun in den erweiterten

Einstellungen einen [Minimalen Punkteabstand] und einen dazugehdrigen

[Abweichungsfaktor] definieren.

Bearbeitungsgenauigkeit
Sehnentoleranz

| Fléchenrandbehandlung

l Erweitert I

Querzustellung
Maximale Querzustellung

Rauhtiefe

|87 Erweiterte Optionen Bearbeitungsgenauigkeit

Step over calculation

| Method

Punkteverteilung
| Maximaler Punkteabstand

Minimaler Punkteabstand

Abweichungsfaktor
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4.4 Neue Parameter fur die 5Achsen WZ-Achsenfihrung

= Neuer Parameter Kippen beibehalten:
Fur die Strategie Werkzeugachse wird [angestellt zu einer Achse] wurde ein neuer Parameter

[Kippen beibehalten] integriert, der die seitlichen Kippbewegungen im Falle einer umgekehrten
Flachen-Vektororientierung beibehalt.

In diesem Fall wird der seitliche Kippwinkel umgekehrt, siehe Bild ganz rechts:

Flschenkontakt-Bahnen WZ-Achsenfiihrung  Kolisionskontrolle  Link
Ausgabe Format; |5 Achsen v]
Max. Winkelschitt 3 ]
Werkzeugachse wrd | | angestelt zu einer Achse ~|
Z-Achse v
Kippwinkel [» ] 1wz Achse trifft Kippachse
Rotationswinksl I I
[J¥appen bebehalten

Mit dem neuen Parameter bleibt der seitliche Kippwinkel erhalten:

Sax <Between 2 curves> - T302 - Lollipopfraser - Did Ri3
Flachenkontakt-Bahnen WZ-Achsenfiihrung  Kolisionskontrolle  Link  Sch

w

Ausgabe Format: 5 Achsen

Max. Winkelschritt

Werkzeugachse wird |B"9€5tdt zu einer Achse

|Z—Achse V|

Kippwinkel [ ] Wz Achse trifft Kippachse
Rotationswinke! 0

Kippen beibehalten
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= Neuer Parameter Gangige Richtung:

Mit diesem Parameter lassen sich die Kippbewegungen fixieren. Zum einen wird mit der
Einstellung [On all contours] der Kippwinkel fur alle Bahnen fixiert und zum anderen I&sst sich
mit der Einstellung [On all single contours] der Kippwinkel fur die einzelnen Bahnen fixieren. Die
Unterschiede sind sehr gut ersichtlich, wenn man die Werkzeugbahnen anhand vom Beispiel
...5Achs Sim Gangige Richtung... in der simulierten Anzeige betrachtet.

WZ+ontaktpunkt | Automatisch ~

D Begrenzung

Gangige Richtung {®) on all contours

i On single contours

4.5 Neue Option Spiegeln

In der Maske fur [Schruppen] hat man nun die Mdglichkeit, die bestehenden Bahnen zuséatzlich
zu spiegeln. Es werden hierbei ein Bezugspunkt und eine Achse bestimmt, um die gespiegelt
werden soll.

Flachenkontakt-Bahnen WZ-Achsenfihrung Kollisionskontrolle  Link Schruppen  Zusatz

O Rohteildefinition
:
1
1
1
1
1
i
i
1 A\
O Mehrfachschn. : k. A
1 N -
N
] Tauchfrésen i
i
i I ]
O Morph Tasche :
B Werkzeugweg spiegeln ? x
O Tiefenzustellung
Spiegelebene
O Bereichsschruppen Ebenennormale 7 Achse e

0 Bezugspunkt Ebene D

RotierenNerschieben

I Spiegein

O Sartieren

K || Abbrechen .
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.Hinweis zur Berechnung basierend auf “Dreiecksnetz” fiir 5Achs Simultan:
3 Ax Strategien basierend auf einem “Dreiecksnetz” sind ab VISI 2017R1 nicht mehr
verfugbar.

5 Kinematische Simulation

Eine erneuerte Engine fur die kinematische Simulation steht zur Verfiigung mit verbesserter
Funktionalitat und einer Vielzahl an Fehlerbehebungen.
Die wichtigsten Neuerungen sind:

= Verbesserte Qualitat beim Automatik- Algorithmus

= Verbesserte Kollisionspriifung und Report und Zufiigen einer neuen Option zum Prifen des
Werkstlickes, wenn der Materialabtragsmodus aktiviert ist.

= Messen des Abstandes zwischen Punkten kann nun auch zwischen
Maschinenkomponenten erfolgen

= Ein Uberarbeitetes Kontextmeni im Grafikbereich steht zur Verfiigung, um die
Benutzerfreundlichkeit fur allgemeine Prufungen zu verbessern.

Mit der Maus-Tastenkombination hat man Zugriff auf das Kontextmeni Shift + M2,

b ]
Wahle Punkt Dynamische Rotation

Anderes Sichtbares 3

_‘u: Einpassen

B 71 lsemetrisch

Andere Ansichten 3

Aufnahmebereich
Starte Bildschirmvideao

Aufnahmeaoptionen...

23.12.2016 Seite 47 von 50 Im



VISI 2017 R1 Updateseminar CAM

= Neue Optionen zur Aufnahme von Videos oder Bildern fir die laufende Simulation

Die folgenden Optionen sind im Kontextmenu Shift+M2 verfiigbar.

Wihle Punkt Dynamische Rotation

Anderes Sichtbares L4
:: Einpassen

|Isometrisch

Andere Ansichten r

[Aufnahmebereich]
Zum Aufnehmen von Bildern

Aufnahmebereich

. . . Starte Bildschirmvideo
[Starte Bildschirmvideo]

Erstellt ein Video.

Aufnahmeoptionen...

[Aufnahmeoptionen]

Hier kdnnen Grundeinstellungen fur die Aufnahme hinterlegt werden, siehe folgendes Bild:
BT Maschinensimulation Einstellungen 7 *
Einstellungen Simulation Bild- und Videoptionen fur die Bildschirmaufnahme der Maschinensimulation.
Prafungsseinstellungen

Bildaufnahme
Grafiken und Hintergrund -
(#) fufnahme in ...
Anpassen () Aufriahme in Zwisch...
schnellzugriffsleiste Bildgrale
m“ Orig-inal MEdi'-'”" Maxdimum
Uber ]
[/] Behalte Seitenverhattnis bei
Videoaufnahme
(+) Verwende inteme Kom... Cualitat | Mittel -
() Verwende exteme Kom... | Inte Co
Bildrate fiir Aufnahme 24
Allgemein
Ausgabeort ChUsersiM arko MECADAT \Downloads [
Zuriicksetzen
I Seite Zuricksetzen
0K | | Apbrechen
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= Verbesserte Pop-up Benachrichtigungen wahrend des schnellen Vorlaufs.

Benachrichtigungen wie Kollisionen und Uberschreiten der Achsenlimits werden nun auch
wahrend der Simulation mit schnellem Vorlauf angezeigt.

Diese Option kann in den Einstellungen fir die Simulation aktiviert werden, siehe dazu
folgendes Bild:

W Maschinensimulation Einstellungen

T >
Allgemeine Einstellungen fiir die Abtragssimulation
e & Fs
Prafungsseinstellungen
Pop-up Benachrichtigungen
Grafiken und Hintergrund )
Kollision&Oberflachenveretzung Uberschreiten der Achsenlimits
Anpassen
p ungen Achswertversatz
schnellzugriffsleiste [ Zeige Ben, igungen wahrend des schnellen ‘u’orlaufs]
Aufnahme .
Sonstiges
Uber ) 3
Zeige Kant risse von Maschinenkomponenten
Schritt zur P Schritt vor T L I K <> [ Oben [ Unten =7
> Q| weeegeen ) 9 T o i~ B
Zuriick O {7 Vorne 7] Hinten |
Zurick OP gt stop  Schneller P Nachste 0P weystart Einpassen Isometrisch = Werkzeugweg Wef
5 Vorlauf () Rechts (71 Links
Kontrolle simulationsgeschwindigkeit Ansichten

’> Schneller Vorlauf

Simulation ohne Anzeige
(Leertaste)

Verletzung/Kollision

Operation #1 (1) - Schritt 53176

Kollision zwischen tool und workpiece.

Bereich: mehr als 0.22

(Eventtyp: Kollision von Werkzeug mit Werkstlick)

Simulation fortsetzen?

[ Nicht wisder zsigen fir alle Kollisionen
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6 PEW

6.1 Neue Ausfallteilsicherung

Eine Neue [Ausfallteilsicherung Typ6] wurde integriert. (dieser ist &hnlich Ausfallteilsicherung -
Typ(1) mit dem Unterschied, dass die Nut im Bundbereich zugefugt wird und nicht in der Konik.

L oG Parmmeter for Ausfallielsichenng Typ & ﬂ
aqdael T @
B L
e [P Al -
i--‘f'w-'"' Py =it [ Breite () B A
&
:ET.Z‘-}‘L"’" v, O P Tiete (B) 0.5 s I
T —— :
R 50 gty [ R 2 Aa Terminchin Radiss (R 05
Voriage Tutn
1, SR . Winkel (1) 4
S IO o~ -
Tl [ Tl m
e ] et el i
Tl St I % _l,
[T S T m ? “/
i B
e e o ] | Anesechen |
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