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1

1.1

1.2

1.3

Installation und Einstellungen

Installation

Die Version 2018 R2 unterstutzt Windows 7, Windows 8, Windows 8.1 und Windows 10 in den
64bit Versionen. Nur die Pro/Professional Ausflihrung der aufgefiihrten Betriebssysteme wird
unterstitzt. 32bit Betriebssysteme werden nicht mehr unterstitzt.

VISI Launcher

Der Launcher wird bei der Installation der VISI-Software automatisch mit installiert.

Da der CLS-Lizenzmanager und das Migrations-Tool (Update-Tool) ab 2018 R2 nur noch vom
Launcher aus gestartet werden kénnen, empfehlen wir die Verknlpfung nach der Installation
auf dem Desktop zu belassen. Der VISI Launcher kann aber auch iber das Windows
Startmenu gedffnet werden.

'/ VISl Launcher = O =

VISI Utilities Benuizerbereich

@

Migrations-Tool

Legen Sie Ihre eigenen Applikationen
und Ordner hier ab

EI Wichtig:

Wenn Sie das Update-Tool nicht direkt nach der Installation ausfiihren, sondern spéter, achten
Sie bitte unbedingt darauf, dass alle Sitzungen von VISI 2018 R2 geschlossen sind, damit es
nicht zu Schreib- und Zugriffskonflikten beim Updaten der Konfigurationsdateien kommt.

Migrations-Tool (Update-Tool)

Ein erweitertes Update-Tool steht mit der Installation der Version 2018 R2 zur Verfligung. Es
erlaubt ein Update von allen relevanten Konfigurationsdateien, Profilen, Benutzereinstellungen,
Bibliotheken, CAM- Einstellungen (Werkzeugdatenbank, Maschinenkonfigurationen, Compass
Einstellungen), Mould und Progress Bibliotheken etc.

Das Update-Tool wird Uber den VISI-Launcher gestartet.
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Das Update-Tool wurde gegenuber der vorherigen Version erweitert. Es werden nun z.B. auch
die Dateien fur die Gewichtsabfrage und die HUD Schaltflachen upgedatet.

L wisi Update mit Einstellungen aus verherigem Release

Alktuelles Profil : Default

COrdner vorherige VISI-Installation |

= Update Libraries [] Setze altes aktives Profil

Verherige Version der Dateien wiederherstellen (.bak)

Update

Originalversion der Dateien wiederherstellen (.ori)

Beschreibungung

| Dateiname

| Update |

Position Werkzeugleisten Zeichenblatt
Einstellungen Mould Tool
Einstellungen Kihlung
Einstellungen Teil-/Streifenanalyse
Einstellungen Progress Tool
Einstellungen Stempel
Einstellungen Standardelemnente
Flow Cualitdtseinstellungen

Flow Datenbank

Flow Lite Qualitdtseinstellungen
Flow Favoriten

Einstellungen Vero-Post

PV_FTBAR.ini
Mewmouldtool.cfg

Cooling.cfg

unfold_strip.cfg
ProgressTool.cfg

Punches.cfg

param-ng.cfg
FlowQualitySettings_Default.cfg
FlowDefaultDbs.cfg
FlowLiteQualitySettings_Default.cfg
FlowFavouriteMaterials. XML

Einstellungen Elektrode Edm.cfg
Einstellungen Schnittstellen ImportSpatial.cfg
CAM Einstellungen Selmach.cfg

Vero-Post.cfg

SIRSSSRNSNSSSSNRRRSSSS NS

Assermnbly Manager Klassen
Assembly Manager Trennzeichen
HUD Schaltflichen

HUD Schaltflichen Zeichenblatt
Applikation Gewicht

Vergleich compare.cfg
Krdmmung curvature.cfg
Formschrigenanalyse analyser.cfg
Reflexionen Reflections.cfg
Split Split.cfg
Explosionsmanager Exploded.cfg

30 Bohrungstabelle 3DBeringChart.cfg
Benutzerdefiniertes Applikationsmend ext3d.mnu

lcans ICONS.cfg

lcons Zeichenblatt plotviewicons.cfg
Assemnbly Manager Viorlagen ASSEMBLYMAMNAGER. XML

ASSEMBLYMAMNAGERCLASSES XML
ASSEMBLYMAMAGERSPLITTERS XML
HUDButtons.sxml
HUDButtonsPlotview.xml

Weight.cfg

SISRSNSS

Folgende Schritte sind durchzufiihren, um die Einstellungen aus der vorherigen Version 2017
R2 fur die neu installierte Version 2018 R2 zu tbernehmen:

e Man wahlt das entsprechende Verzeichnis der Version, aus der man die Ubernahme der
Einstellungen durchfiihren méchte (z.B. C:\Visi2017R2)

e Grinen Haken bei allen Optionen auBer Icons aktivieren
e Updateschalter driicken

Am Ende des Updatevorganges wird ein Bericht gezeigt mit der Auflistung aller Dateien, die
beim Update angepasst wurden.
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2 Allgemeines und Benutzeroberflache

2.1

Benutzeroberflache

DPI und Auflésungen fir 4k Monitor

Eine automatische Einstellung (Skalierung tiber Betriebssystem) der passenden GréRen fur
Icons, Texte und Rahmen passend zu Bildschirmauflésung und Benutzereinstellungen ist
mdglich. 4K Monitore werden unterstutzt.

HARTMAET 000 OBRD

Attribute/Sichtbarkeit Grafik
tomn g ®oB Hesd - N . — @ - g~
REABIOK? Lai&Y BWOQEELS
Ansichten Arbeitsebenen System

Zusatzlich sind neue Einstellungen in den Konfigurationsparametern verfligbar, um die GroR3e
der Werkzeugleisten, Texte und Applikationen manuell anzupassen.

Design
Neue Auswahimdglichkeit zum Andern der Designfarbe der VISI-Oberflache
Klassisch, Dunkel, Dunkelgrau, Grau, Hell, Weif3

Befehlsschaltflachen

Die GroRRe der Schaltflachen wurde angepasst (verkleinert). In den Systemeinstellungen findet
sich eine neue Option zum Ein- bzw. Ausblenden der 4 Schaltflachen am oberen
Bildschirmrand (Bestatigen, Abbrechen, Eingabeschritt zurtick, Eingabeschritt vor).

@ @ Befehlzzchaltflachen ausblenden
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HUD-Icons

Die Icons der oberen und seitlichen HUD Werkzeugleisten kdnnen jetzt vom Benutzer
angepasst und erweitert werden.

SEHRELIPBIEIT

- Earbpalette

IE Attribute setzen

@ Systemeinstellungen

HUD leen-Layout

E@? Rasterparameter [:?

ﬂ |soparametrische Linien
Attribute/Sichtbarkeit *

Grafikparameter 4

Grafik (erweitert) 4

Ansichten 4

Basis Ansichten 4

Arbeitsebenen 4
Icons

Layout
[=)- Befehle (=) Schaltflachen
- Fatbpalette F = Oben
- Attibute setzen - - dilles einschliefien
- Spztemeinstellungen Zufligen - Worhergehende Anzicht
- HUD lcon-Layout - Setze isometrische Ansicht
- Rasterparameter - Diraulzicht
- |zoparametrizche Linieh A - Unten
[+ Attibute/Sichtbark eit . - Links
[H- Grafik parameter EiwEEE A - Rechts
[ Grafik [enweitert) - ome
[~ Angichten - Hinten
[l Basis Ansichten ‘-F - |sometnie Yorme Rechts
[+~ Arbeitsebenen Bloems A [=I- Seitich
- Drahtmodell
- Schattiert mit Kanten
% - Schattiert ohne Kanten
- Transparent mit Karten
Entferen

- Tranzparent ohne Kanten

Abbrechen

In einigen Bereichen wurden die Icons aktualisiert.

B V151 Profil

VX TIER: A=

@ DEFAULT

Wihle eine Ansicht

Werflighare Benutzerprofile

Dl b

Anzichtzlizte

|zometrie

ﬂ‘ n D @ ﬁ | [(illpdate Zeichenblattumgebung

E|_’_'§ conliste!
; - F¥ Datei
ﬁ Edit

- F¥ Draht-Geo

[~ 7% Punktewolke

B Split:

8|S A
ER: A
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2.2

Allgemeines und Systemeinstellungen

Neue Option zum Deaktivieren der Auswahl der Scheitel- Elicken und Ziehen deakbvieren
punktselektion von Solids bei aktivem Auswahlcursor

Es steht eine neue Option zur Verfligung, die steuert, )
ob beim Starten von Modellingbefehlen automatisch die [ arschau auf Befehle bei Start
Vorschau gerechnet werden soll oder nicht.

Eine neue Option in den Systemeinstellungen steuert die Position fur
angedockte Dialogboxen fir die folgenden Befehle:

- Andere Attribute Systemdialogfenster angedockt
- Arbeitsebenen Manager =
- Ausgerichtete Faces Einstellungen | "= @

Eine neue Option zum Ein- bzw. Ausschalten der Speicherung

von eingegebenen Werten steht zur Verfiigung Eishielie Slngahzuiziie

Der Auswahlmodus in der Statusleiste (Umschalten, Zufiigen, Entfernen) wird nun
beibehalten, wenn eine Sitzung beendet wird. Das Umschalten innerhalb des Befehls kann
einfach Uber die Taste ,A“ erfolgen.

Die Kurztasten wurden um den Bereich CAD Basisfunktionen erweitert. Hier stehen nun
interne Befehlsoptionen wie ,Flachen kopieren® u.a. zur Verfligung und kénnen jeweils auf
eine eigene Taste gelegt werden.

Kurztasten

—I- Menlieintrage
+- D atei
- Edit
- Draht-Geo
- Punktewalle
- Mesh
- K.orper
- Operationen
- Modellieren
- CAD Basizfunktionen
Flachen lozchen
Flachen lozchen und korigieren
Flachen herauzlozen
Flachen herauzlozen und komigieren
Flachen extrakieren
Elemente projizieren
‘... Elemente aufpragen
+- Analyse
- Elektrods
- Bemalung

e o o e

In den Zeichenblattparametern (Druckersetup) kann nun ein Zielordner fur die
Druckausgabe in Datei voreingestellt werden.

Optionen fur Auzgabe in Datei

D ateiname | $[PageM ame]_$FileM ame] |

Auzgabeordner |"-"|SI-D efaultDir | P_'y

[ ateienweiterung |
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2.3

e Erzeuge Profil durch Umrandung, Anpassen direkt, Schraffur etc. betrachtet nun auch
Elemente, die auRerhalb des sichtbaren Bildschirmbereiches liegen

e Der Befehl der Flachenanalyse kann nun wahrend einer aktiven Formschragenanalyse
aufgerufen werden

o Neu ist die Mdglichkeit, die Hintergrundebene mit einem WKF-Projekt zu speichern
o Die komplette Revisions-Historie eines Bauteils kann in einer Tabelle ausgegeben werden.
Beim Erzeugen einer neuen Revision gibt es nun die Mdglichkeit, die Bauteile zu sperren

oder freizugeben

e Eine neue Option "Diesen Dialog nicht mehr anzeigen" steht nun zur Verfiigung, wenn auf
einem Layer gearbeitet wird, dieser aber nicht aktiv ist

o Fir den Befehl Text als Profil gibt es eine neue Option fur den = k=
Applikationspunkt wie bei der Erzeugung eines normalen Texts "_‘_ =
ﬁil

¢ VISI zu PCDMIS-Oberflache — Es ist nun mdglich, innerhalb des PCDMIS eine Wkf-Datei
zu laden, um so das CAD-Modell und die Punktedaten fiir eine automatische Messung auf
einer CMM zu verwenden.

Datei Einfligen

¢ Dynamisches Platzieren der Elemente beim Einfiigen von mehreren Dateien
¢ Dynamisches Platzieren der Elemente beim Einfigen von Inhalten aus Femddateien
e Undo / Redo jetzt auch nach Datei einfligen mdglich

Kopieren / Einfugen
Beide Befehle arbeiten nun in Bezug auf die aktuelle Arbeitsebene. Das heif3t, sowohl das

Kopieren, als auch das Einfligen von Elementen kann von einer aktiven auf eine andere
Arbeitsebene erfolgen. Die eingefligten Elemente behalten die korrekte Orientierung.
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2.4 Uberarbeitete Dialogboxen

Die einzelnen Bereiche sind klarer gekennzeichnet. Die Systemeinstellungen wurden in die
Bereiche Allgemeine Einstellungen und Befehlseinstellungen unterteilt.

Benutzeroberflache  paus/Tastatbur  Grafikparameter  Farben =
= § o
gl Iml ﬁ @ f: I'AIIgBmeinB Einstellungen I é
] e
Allgernein  E pweitert | Zeit Ansichtumschaltung [Sekundsn) 0.5 =
5 5
Verrundungstyp § [ Sichere Arbeitsebens bei Erzeugung ‘i
Einzchalten dynamisches Highlighten -
(®) Vemundung mit kenstantem Radius - [ Highlight fiir Suchpunkt abschalten
O Werundung mit variabler B adiug [ &kustischer W amton bei Suchpunkt aus

§ [[] Emweiterte Fangpunktoptionen automatisch akbivieren

D Fompletten Pfad in Hauptfenster-Titelleiste anzeigen
. I o [ Touchscreentodus
Riadius IZ z % Dynamische Yorschau erstellen

§ [[] Erzeuge Unterordner im Status Ausgeblendet

~| Werlangern der tangentialen Kanten |
& & [ Klicken und Ziehen deaktivieren

Setze unterschiedliche Werte
Thema | Klagsisch ~

iibergang

Befehlzeinstellungen

(®) Default i
f Worschau auf Befehle bei Start
O Ethalte Kanten Autamatische Yorschau
() Ethalte Flschen | EVorschau fir Abbid
[ Mehifachauswahl
: Behalte letzten Befehl
[[] Dptionen Behalte letzten Befehl
Betrachte Elemente aulethalb Bildschirmn
Linears Yariante [[] Befehlsschaltflachen ausblenden

: Grafikcursar Label automatisch ausblenden

T angentiale ' ariante

Aibeitsebene automatisch ausrichten
i Systerndialogfenster angedockt
Unterstiitzung rechte Maustaste halten aktivieren

+ Haltedauer Rechtsklick '

kurz lang
Fontext Werkzeugleiste bei Auswahl anzeigen

2.5 Automatisches Ausrichten der Arbeitsebene
Diese Funktion ermdglicht ein dynamisches Ausrichten der Arbeitsebene.

. . . . . Arbeitzebene automatizch auszrichten
Ist die Option aktiviert (in den Systemeinstellungen),

richtet sich das Achsenkreuz automatisch zu einem angefahrenen Element / einer Flache aus.
Dies qilt fur alle Befehle, bei denen das dynamische Achsenkreuz zum Einsatz kommt.
o Erzeuge Arbeitsebene

e Transformiere Arbeitsebene
o Geometrieerzeugende Befehle z.B. Quader, Zylinder ...

Folgende Steuerungsmaoglichkeiten sind dabei verfiigbar:

e Ziehen des Achspfeils:
Die Ausrichtung erfolgt an Elementen,
Flachen, Punkten und Nullpunkten unter dem Cursor

o Klicken und Ziehen des Achspfeils: Der Pfeil bewegt
Sich direkt auf den neuen Applikationspunkt
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o Dricken der Shift-Taste: Behalt die aktuelle Ausrichtung bei, dies gilt auch fur das
Ziehen des Achspfeils

e Driicken der Alt-Taste und Ziehen der Achspfeile auf einen Punkt: Richtet die Achse
zum gewahlten Punkt aus.

2.6 Verbesserte Darstellung von Punkten und Punktesets

2.7

Es ist nun eine neue Darstellung fur Punkte verfigbar. Diese kann in den Systemeinstellungen
in den Grafikparametern aktiviert werden. Diese neue grafische Darstellung der Punkte
ermoglicht ein viel schnelleres Arbeiten bei einer groRen Anzahl an Punkten.

L_J LACKE LIFIEN TUr Highigh
[ Glawe-Lines fiir Highlight
- Breite Glow-Lines 15
n [ &nzeigen von Spline-Ursprung
L] Mur Testrahmen anzeigen
u - Gespernte Elemente tranzparent darstellen
= x Schattierte Arbeitsebene

- Punktdarstellung Alz Punkt ~
- = Kreuz
n [ Markiere offene Kanten

- = Anzeigen Kantenfarbe
n Schwarze Kanten im Shading

[] Farbe verdeckte Kanten

Linienart verdeckte Kanten

Transnaranz wen Arrkte K antan -

Bei der Darstellung als Kreuz oder Punkt ist es moglich, den einzelnen Punkten eine Farbe und
Dicke zuzuweisen.

Durch diese Darstellung sind Grafikbewegungen wie Rotieren, Verschieben und Zoomen sofort
verflgbar.

Freihandkurven Auswahl

Eine neue Moglichkeit, Elemente mit einer Freihandkurve auszuwahlen.
Wird die Alt + Mittlere Maustaste gehalten, kdnnen

Elemente mit einer ,Freihandkurve® direkt ausgewahlt werden.

Die Elemente missen dabei mit der Maus ,Uberfahren werden.

Dies ist die gleiche Auswahlmethode, wie
die ,Polygonauswahl offen®. k

X 3
F A F

)
29 -

Polpgonauswahl offen J
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2.8

29

Grafik Management: Kurztaste “W”

Die Mdglichkeit, zwischen Schattierung und Drahtmodellmodus zu wechseln, wurde jetzt auf
alle Befehle erweitert, die Volumenkdrper oder Flachen erzeugen. Auf diese Weise ist es
moglich, die Vorschau eines Elements, welches schattiert angezeigt wird, durch Dricken der
Taste ,W* in die Drahtmodell Darstellung zu andern. Dies war bisher nur fiir den
Translationsbefehl moglich.

.Tipp: Die Kurztaste ,V* wechselt generell zwischen Drahtmodell und schattierter Ansicht

Neue Option rechte Maustaste gedrtickt halten

Ist diese Funktion aktiv (Systemeinstellungen) und es wird innerhalb einer Funktion z.B. nach
Anwahl einer Kante die rechte Maustaste gehalten, 6ffnet sich eine kontextabhangige
Symbolleiste (der Befehl wird nicht bestatigt). Nun ist es mdglich, einen anderen Befehl
auszuwahlen, der auf der ausgewahlten Kante angewendet werden soll.

ARG PSR 2
AN AA

Radius | 8.0000

A

Bei anderen Befehlen wie z.B. Quader 0.a. 6ffnen sich bei gedriickter rechter Maustaste die
Optionen und Filterauswahl. Diese waren bisher tber die mittlere Maustaste erreichbar.

H-kRHeA000
HEHODROP@
BORWFOHERXE®
O+ HBES
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2.10 Zeige kontextabhangige Werkzeugleiste bei Auswahl

Ist diese Option aktiv, wird nach der Auswahl die kontextabhangige Werkzeugleiste automatisch
am Cursor angezeigt, ohne dass ein Rechtsklick erforderlich ist.
Fir diese Option muss der automatische Auswahlcursor aktiv sein.

- L‘ﬁ.utumatischer Auzwahlcursor eindaus
Levvo@® B F 2% ®EHD

. . . . . . Kaontext Werkzeugleiste bei duswahl ahzeigen
Die Einstellung befindet sich in den Systemeinstellungen. £ : ?

2.11 Grafikcursor Label automatisch ausblenden

Ist diese Option in den Systemeinstellungen aktiv, werden die Infoboxen am Grafikcursor nur
angezeigt, wenn der Mauscursor auf dem Grafikcursor steht.

Erster Abatand | 44 5000
< " erjiingungswinkel/F ormschragenwinkel | 0.000

Erster Afistand | 44,5000
S

/

Die Einstellung befindet sich in den Systemeinstellungen.

Grafikcursor Label automatizch ausblenden
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2.12 Skizzieren verbesserte Funktion

¢ Mit Enter bestéatigte Werte sind gesperrt

e Gesperrte Werte werden grau hinterlegt

e Sind ein oder mehrere Werte gesperrt, kdnnen diese mit ESC wieder entsperrt
werden und man gelangt zurtick in das freie Skizzieren
Enter fihrt den Befehl aus, sobald alle nétigen Werte bestatigt wurden
Mit der TAB-Taste kann ein Wert entweder geandert / Giberschrieben werden oder
durch Léschen und Enter wieder entsperrt werden

Diese Funktionalitat steht nun auch beim Skizzieren
von Quadern, Zylindern und Profilen zur Verfiigung

2.13 Rotation

Hier stehen 2 neue Optionen zur Verfligung, Gleicher Abstand und Komplette Rotation.

T
Q =
ggls e Qe 8 a
Parame! ter
- Parameter
Winkel |30 -
Winkel 285
Optionen
I? () Bewege Elemerie] 33 Optionen
d O Kapiers Element) y 3.3333 ® e e
Mehitachke .
© Mehachkopie 1.0000 O Kopire Element(e)
( :) [ Erzeuge Abbild (@) Mehifachkopie
Ethalte Attrbute. - %
Y [ Erzeuge Abkiid
| [ooooo fre fopen [ Erhalte Attibute

e Kopien (B2

TN iore
i
@, * Glsicher Afstand
ompilte Fotatian
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2.14 Wahle gleich ausgerichtete Faces

Diese Funktion wurde erweitert und verbessert. Uber die Einstellungen gelangt man zu
samtlichen Optionen, welche die Faceauswahl steuern und erleichtern.

Qa0
v @ Eoplanar [ Auf gleicher Flsche Gleiche Achse Gleicher Radius [ Gleiche Kelte
CL ) Parallel Gileicher Radius [ Gleiche Hihe [ Gleicher Radiusbersich [ Gleiche Wilbung
L] Senkrecht [ Gleicher Radiusbersich [ Gleiche Welbung  Obere Grenze 0.5 = | [ Giche Farbe
Q ? g E:efc:e :D?albe‘jmgung Obere Grenze 05 Z| [ Gleicher Basisityp Wtz By [ z|
2IChe Farbe H
+n ] + | [Gleiche Farbe
ﬁ 7+ Urtere Begrenzung 0.5 :|
000 g

.Hinweis: Diese Auswahimethode qilt nur fiir Faces desselben Kérpers.

2.15 Layermanager

¢ Neuanordnung der Icons. Die Icons zur Steuerung der Layergruppen sind nun im unteren
Bereich angeordnet

e Eine neue Spalte zeigt die Sichtbarkeit an und kann zum Ein- und Ausblenden von Layern
verwendet werden, ohne die Strg-Taste zu driicken

¢ Ein Rasterfilter wurde zugefiigt. Dariiber lasst sich steuern, welche Layer generell
angezeigt werden sollen

¢ Neue Befehle sind im Kontextmeni verfligbar. Wahle Elemente auf Layer selektiert alle
Elemente des Uber die rechte Maustaste gewahlten Layers, Wahle sichtbare Elemente
selektiert alle sichtbaren Elemente

Laver  Fiker  Kombinationen

Benannte Layer

Unbenannte Layer

Relevante Layer

I P v |
] v |
= Elemente zu Layer zufiigen

Wihle Elemente auf Layer

Gesperrte Layer

v
v
v Leere Layer
L
v

Micht gesperrte Layer

Wihle sichibare Elements

Setze-Reset Filter

Sperren

Entsperren

Alktualisieren

Gruppe

40 Diisenseite Layer automatisch erzeugen
41 Auswerferseite

Impert von Datei
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2.16 Schnappschussmanager

Der Snapshot-Manager wurde Uberarbeitet und verbessert. Es gibt jetzt die Mdglichkeit der
Erstellung eines Reports im Excel- oder PowerPoint Format.

Verbessertes Handling und verbesserte Benutzeroberflache

Mit VISI 2018 R2 wird fur den Schnappschuss Manager eine verbesserte Benutzeroberflache
zur Verfiigung gestellt. Der neue Schnappschuss Manager erzeugt nun die Liste mit
Schnappschissen in einer Baumansicht, unterteilt in 3D Modellansicht und Zeichenblatt.

Es ist méglich, eine Auswahl zu speichern oder zu exportieren. Dies ist sowohl flr
Schnappschiisse aus dem Modellbereich als auch aus dem Zeichenblattbereich moglich.
Schaltet man zwischen Modellbereich und Zeichenblatt um, wird der jeweilige Bereich im Baum
aktiviert. Die Reihenfolge der Schnappschiisse Iasst sich Uber einen neuen Filter nach Zeit der
Erzeugung, Name aufsteigend oder Name absteigend sortieren.

Schnappschuss Manager

—9 @ ‘ ﬁ @ I:‘ | ﬂ” a brp ~  Saortierung nach Erze

B £ Schnappschiisse
e =+ | Modellansicht

] Shapshot_30_1
O Snapshot_30_2
O

Shapzhot_30_3
S &

Schnappschuss Manager ‘

Uber das Kontextmenii lassen sich Schnappschiisse l6schen, umbenennen oder neu erfassen.
Auflerdem kénnen die Hintergrundfarbe auf weil® geandert und ein Schnappschuss
in die Zwischenablage kopiert werden.

SR EBRO g AR@

----- | Snhapzhot_30_1
----- - [Srepsho_
Lasch
P | Snhapzhot_: eseneEn
-0 k& Umbenennen
----- O Meu erfassen
..... n
----- O Weilier Hintergrund
Kopiere in Zwischenablage
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Neue Option zur Erzeugung eines Excel-Reports

Erzeugte Schnappschiisse lassen sich nun direkt in einem Excel-Report ausgeben.
Eine Excel Vorlagendatei ist vorhanden und kann benutzerspezifisch angepasst werden. Im
Report kénnen Firmendaten und Firmenlogos, sowie Links zu Schnappschuss-Bildern oder

Links zu Variablen des WKF-Projekts angelegt werden.

Schnappschuss Manager

EETTEPERE

ot

E-[1'E Schnappschiisse Excel Report
E||:| . Modellanzicht

Snhapshot_30_1

Snhapshot_30_2

Snhapshot_30_3

Nach Anklicken des Icons, wahlen Sie die Excel-Vorlage fir die Erzeugung des Reports aus.

» WISI2018R2 » Library * Common » Cad » report »

MName Anderungsdatum
Thickness 26.03.2018 09:2
=] Reportxlsm 06.03.2018 16:07

Nach Auswahl der Vorlage fir das entsprechende Projekt werden alle mit der Excelvorlage
verknUpften Images und Projektvariablen (in der Exceldatei aufgelistet), wie im nachfolgenden

Bild zu sehen, automatisch erneuert und ausgeftllt.

A | B ¢ [ Db €& | F & H ot [ v kK | L M | N
2 Authar Usertiame | | [ ®
3 Filename: JAnnatations. w i
4 Foldar G\ IS1201 FR2\Workf\Sample\CAD
5 Creation date. Fri Aug 4 10:12:24 2017
6 I
7
8

20 Before Text Selected layers Middle Text Bottom Plate After Text UserName Selected layers

2 Ramp angle

Sheet1 @

Die eingefligten Schnappschuss Bilder werden an die festgelegte ZellengréRe der Excelvorlage

angepasst.
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Neue Option zur Erzeugung eines PowerPoint-Reports
Zusatzlich steht eine neue Exportfunktion im PowerPoint Format zur Verfigung.
Die Ausgabe wird Uber das entsprechende Icon aktiviert.

B Schnappschuss Manager

f.? @ | Iﬁ @ l:l | \ﬂl ‘ ﬁ iPa ~ Sartierung nach Erze ~
B--- £ Schnappschusse PowerPoint Report

- . Modellanzicht

|

Das System fragt auch hier nach einer Vorlagendatei, diese steht im angezeigten Ordner zur
Verfligung

» VI512018R2 » Library » Common » Cad » report

MName Anderungsdatum Typ Grofe
Thickness 26.03.2018 09:22 Dateiordner
(E] Report.pptm 06.03.2018 1607 Microsoft PowerP... 51 KB

Nachdem diese ausgewahlt wurde, 6ffnet sich die ausgefiillte PowerPoint Prasentation

{ wkfFileName }

{Snapshot_1_1}
{Snapshot_3D_1}

Author = UserPC01 ‘FITY .Y
Filename: = Annotations.wkf {

Folder = C:\VISI2018R2\Workf\

Creation date = Fri Feb 23 11:01:59 2018

nnotations.wkf

.Hinweis: Das automatische Ausfiillen ist nur méglich, wenn in den PowerPoint

Sicherheitseinstellungen alle Makros aktiviert werden. Ansonsten kommt eine Fehlermeldung
und der Report wird nicht ausgefiillt.
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3 Modelling

3.1 Offset von Element
Diese neue Funktion vereint alle 2D Offsetfunktionen in einem Befehl.

Parallel Profil
Parallelkurve (nur 2D)
Parallelkreis
Parallelstrecke

Neue Funktionen:

Offset von Polylinien

Offset von nichtlinearen Kanten

Mehrfachauswahl

Offset von mehreren Kanten einer ebenen Flache als Profil

Umkehren der Richtung fir einzelne Elemente ber die Label im Grafikbereich

Beim Offset einer Kante: Andere Offsetebene, um das Ergebnis auf der Nachbarebene /
Flache zu erzeugen

Abstand|6.0000[7 [E]
Andere Offsstebene

ErE—
Reverse side | ¢ @] | Q ‘ @

= Parameter
Abstand 5

A i L]
1 Anz. Kopien |1 =
Reverse side | £ o

; ( JI_.V . Seite

X [[] Umnkehren Richtung

Dlstan(e| 12,0000 [] Beidseitg
w Variabler Dffset
Reverse side & [kt

DffsetamEnde 115 %
w Strecken
[] Erzeuge Gerade

7 7
Reverse side Reverse side &

- Bdgen und Kreise

Reterenzradius |Micht anwendbar

w Profil - Difset Lucken fullen

ide | &
Reverse side | ¢ Fepariere Selbstdurchdringung

(®) mit Biigen

E () mit tangentialer Yerlangerung
Reverse side | £ : )

: () durch Kurven Verlangeng

© Attibute

Erhalte Originalelzments
[] Erhalte Attribute
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3.2 Elemente Extrudieren Verbesserungen

Die Extrusionsrichtung wird automatisch definiert

Alternative Richtungen kénnen Uber eine Funktion am Label gewahlt werden
Umkehren der Extrusionsrichtung

Automatische Boolsche Operationen

OO

Parameter

Erster dhstand 278

Zueiter Abtand 0 %
Werlingungswinkel/Fomschragenwinkel |1.5 z

[ Seite umkehren
[ Abstand an beiden Seiten anfiigen

Extrusionsmethode

(®) Distanz
O Uber Element
O Uber 30 Translation

: Ausndl
rster Abstand | 27 5000 usnanlen 5g

“wahle Richtung ‘.cii

Extrusionsresult

VerilingungswinkelFormschrdgenvinkel | 1.500 OB b

O Extrudiere aks Fliche

Z

A
|
Y‘l—nx

[ Innere Konturen aussparsn

Boolsche Operation
[ Automatische Ldsung
@ Keine

O Sublrahizien

O Vereinen

Zweiter Abstand [0.0000 £

3.3 Boolsche Operationen an Profilen
Wie im 3D stehen hierbei verschiedene Optionen zur Auswahl

g 9 aa

Operation
®ereinen
O Subtrahizren
O Schreiden
O Ausnahme

Attribute

[ Zielprofil beibehaltan

[werkesugprofil beibehalten
Ethalte Attibute
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Bl Elemente Rotieren:

3.4 Rotiere Elemente Verbesserungen

o Komplette Drehung (360°) e 9 |
e Uber die Icons Wahle Punkt und Wahle & el

Richtung kénnen innerhalb der Funktion . Parameter

Punkt und Richtung geandert werden o =
e Boolsche Operationen Subtrahieren und Vereinen | e I

wurden erganzt - Megafiver Winkel |0 z

[ Komplette Drehung

Wighle Punkt e
wahle Richtung  [{%

Boolsche Operation

(®) Keine
() Subtrahieren
() Vereinen

3.5 Features Editieren Verbesserungen

e Uberarbeitetes Interface mit erweiterten Optionen

e Translation: Kopieren von mehrfachen Features

e Translation: Achsenkreuz / Grafikcursor bei inkrementaler Translation
¢ Rotation: Grafikcursor fur Winkel und Applikationspunkt

¢ Rotation: Neue Optionen gleicher Abstand und komplette Rotation

e Spiegeln: Die Spiegelebene wird wahrend der Vorschau angezeigt

e Uberarbeitung des Undo-Managements

¢ Neue Voreinstellungen der erweiterten Optionen

EEET
ggsaa

Parameter

winkel 435 =

Optionen

() Bewege Feature
() Kopiere Feature
(®) Mehifachkopie

Anz. Kopien IZ =

Gleicher Abstand
Komplette Fotation

w Erweiterte Optionen

Friife Face-Face

[ gleiches Face

[ koinzidentes Face

] Meu verunden

[ Kalision

() Piiife Schisifen aus
() Piiife Schisifen sin
(®) Piiife Schisifen aufen
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3.6 Aufwickeln Verbesserungen

e Die Max-Min Box Vorschau wird gestrichelt dargestellt
e Bestatigen des Befehls berechnet das finale Ergebnis, auch wenn nur die Max-Min Box
Vorschau aktiv ist

3.7 Ziehflache 1 Leit— 2 Generierkurve Verbesserungen

e Enthalten Leit- und / oder Generierkurven tangentiale Ubergange, werden diese auf die
Flache Ubertragen

Flache, 1Leit-,2 Generierkurven

g 88 a

£-% Auswahlbaum
o Leikuve

Erste Generierkurve
® Geneiizrkurve

@ Applkationspunkt
Zweite Generierkurve
® Geneiizrkurve

® Applkationspunkt
- |, Optionen
5 Salidform (Fliche ersteller)

S Materialstarke : 01000
5 Ausiichtung [Generierkurven werden automatisch ausgerichiet
% Flachenschnitte Normal au Leitkurve)
® Schnit Kimer

= Rotatianswinkel ]
-], Erweiterte Optionen
o) Skalieung fii die erste Generierkurve ; 1.000
£} Skaleruna fif die zweite Generierkurve : 1.000
[ Rotation um die Leitkurve
- Rotatiarmpinkel am Start: 0,000
S Rotationswinkel am Ende : 0,000

] Ratiere entlang Leitkurve

-3 Rolationswinkel am Start : 0,000
& Rotationswinkel am Ende : 0.000
(] Drehen quer zur Leitkurve
S Rotationswinkel am Statt - 0,000

&) Rotationswinkel am Ende : 0.000

3.8 Automatik Flache Verbesserungen

Fir Automatikflache besteht nun die Mdglichkeit, Profile und Polylinien zu wahlen
Neue Option, um Solids oder Materialstarke zu erzeugen

Verbesserte Synchronisierung bei Anwahl von Kantenketten

Automatische Synchronisation von Kurven

gg =aa

=%/ Auswahlbaum
= |, Kurvenauswahl
-~ @ Kuveln)
Referenzkanten
@ Erste Referenzkanteln]
@ Zueite Referenzkante(n)
@ Diitte Referenzkante(n)
- @ Vietts Referenzkante{n)
Parameter
¥ [(Automatische Lissung. Advanced Loftfliche)
[ Ethalte tuswahleiherfolge
9 Toleranz Sortierung - 0.0010
- ¥l Benutze Standardtolsranz
Optionen
~ Solidform [Flche erstellen]

S Materialstarke - 01000
- |, Optionen Advanced Lofifliche
-] Periodische Flche
- . Erste Zwangsbedingung
#] Skalisnung : 1.00000000
@ Ebene Fixierung

® Vekior Fisierung
~% Zwangsbedingung (T angentialtat als Auswsh]
Zweite Zwangsbedingung
#] Skalisnung : 1.00000000
@ Ebene Fixierung

@ Vektor Fisisung
~% Zwangsbedingung (T angentisltst als Auswahi)
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3.9 Ldécher automatisch schlielen Verbesserungen

e Locher eines Solids kénnen nun flachenubergreifend geschlossen werden
e Kanten eines Solids kdnnen gewahlt werden, um Lécher zu schlief3en
e Zylindrische Flachen kdnnen durch Anwahl des Kdrpers automatisch geschlossen werden

Optionen

Of i
() SchliePe Licher durch S pannflache
(®) Lische Schleifen

() Lidcher automat, schlisen
() Kiirper zusammenfiigen

Teillachen versinen
Parameter

Taleranz  0.001 Z|

[] Berutze Standardtoleranz

[ Zuerst ebene Licher schiisfen

- Ethalte T angentialitat
WVereinfachen

[ Zeichne Kanten

[1 (berspringe Aulenkanten (Loch)

[ &utomatisch

gE 8 2

Dptionen

Ci n
() SchiieBe Locher durch Spannflache
(®) Lidsche Schleifen

() Lidcher automat, schiiefen
() Ridrper 2usammenfiigen

Teilflachen vereinen
Parameter
Toleranz  0.001 z|

[+] Benutze Standardtaleranz

[ Zuerst ebene Licher schiisben

+| Ethalte Tangentialitat
Wereinfachen

[ Zeichne Kanten

[ berspringe Aubankanten [Loch]

098
Optionen
() Ebene Licher schiisBen
O Schliee Licher durch Spanniizche
(®) Losche Schlsifen
O Lidcher automat, schiisben
() Kidrper zusammentiigen

Teillichen vereinen
Parameter
Tokranz 0001 3]

[ Berutzs Standardtoleranz
[] Zuerst ebene Liicher schiiefien
| Erhalte Tangentiaitét

Versirfachen
[ Zsichne Karten
- {berspringe Aubenkanten [Lach)

[ Autemnatiseh

Vorschau

L
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3.10 Erweitere Flachen Verbesserung

e Flachen von Volumen und Flachenverbanden kénnen direkt angewahlt und erweitert
werden. Die gewahlten Flachen werden dabei automatisch kopiert.

e Kanten von einem Volumen oder Flachenverband lassen sich direkt erweitern

88 a
Parameter

Abstand |35 o

(®) Uber Kanten

() Watiiich tangential

Enweiterung zusammenfiigen

Abstand | 35000

w Erweiterte Optionen
Enweiterungstorm Linear ~
Seliche Erweitenng | Automatisch __ _ § v
\ | [ Erhalte Gldttung
g [ ¥ereintachen
[ Enweitere zu Ziel

W

Erweiterung
Hirimal
Innerhalb

Aulterhaly

w» Maturlich tangentiale Optionen
Verbindungen zufiigen
Richtung
Richtung durch Face
Wihle Richtung

‘W ahle Richtung Q

3.11 Trimmung zurluck Verbesserung

e Flachen von Volumen und Flachenverbanden kénnen direkt angewahlt und zuriickgetrimmt
werden. Die gewahlten Flachen werden dabei automatisch kopiert.

e Trimmung automatisch reparieren als neue Option, um Trimmprobleme zur Nachbarflache
zu beheben

§ Bearbeite Trimmung(en):

EE e e
" Dptionen

OEntems

® Umkshien

) Dupliziere

[ Zeichne Kanten
[ ¥alistandig analytische Flache
[]*ahle spezifische Trimmunglen)]

Trimmen EQ

Trimmung automatisch ieparieren

[ &ktivieren
[ *ereintache Flachen

Toleranz  0.001 =

Benutze Standardicleranz
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Optionen

Entfeme
Urnkehren
Duplziere

Zeichne Kanten

Yallstandig analptische Fléchs

wishie spezlischs Trimmunglen]

Trimmen L

Trimmung autematisch reparicren

[¥ersinfache Flichen

Toleranz  0.007 s

Benutze Standardtoleranz

3.12 Flachen editieren
Dieser neue Befehl ist eine erweiterte Version des Befehls Korperflachen bewegen.

Bewegen und Extrudieren von Flachen in unterschiedliche Richtungen

Flachen Rotieren

Flachen Offsettieren

Editieren von Verrundungen und Zylinderflachen

Angrenzende Flachen wie Verrundungen oder Fasen werden automatisch mitgefiihrt

e racren ]
8Bea
Optionen
(@ Bewegen
) Extudiers

O Oifseteminden

\wakls Richtung (1%

Bewege angrenzende Flichen
Bewege konzentiische Fléchen

Extrudiere als Kirper

[ Vereinfachen

Transformation

Rachse [0
Yhchse [70
Zachse (0
Kwinkel [0
Cwinkel [0
Zwdinkel 45

Abstand 0

ar e e e e

Stufe
O Keine

(®) &n glatten Kanten
O An alen Kanien
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4 Feature Manager

Neue Bohrungsfeatures wurden ergénzt, bei denen der Anwender einen Durchmesser
(gespeichert in der Datenbank) auswahlt und das System automatisch die zugehorige Tiefe

(ebenfalls in der Datenbank gespeichert) l1adt.

che Fermen < ?

Features  Dptionen &

. i £

Zx By =

e

| £

‘ m Eohien "l i
|Enhren narmal DB ik II

[=-F Auswahl iiber Baum
i Fliche

-4 Position

f— Richtung

I=/ Parameter

 Tiefe
Spitzentiefe

Senkung

Durchgangslech

Spitzenwinkel

Toleranzen: Bohrung §§ 19

20

Neue Gewindefeatures wurden erganzt, bei denen der Anwender einen Durchmesser
(gespeichert in der Datenbank) auswahlt und das System automatisch die zugehérigen Tiefen

(ebenfalls in der Datenbank gespeichert) 1adt.

che Formen

Features  Optionen

gz B&ree

‘ % Gewinde

M_N

i Fliche
i Position
.= Richtung

[=-¥% Auswahl iiber Baum

Einfache Formen ‘\

= M_N({TAPP_1)

= Parameter

Gewinde-Nenndurchmesser

M12

Steigung
Kernlochdurchmesser 10.2
Gewindetiefe 24
Verbohrtiefe automatisch
Vorbohrtiefe 29.25
pitzentiefe 32.19448637
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5 Schnittstellen

Folgende Schnittstellen wurden aktualisiert:

DXF/DWG unterstiitzt Version 2018 Dateien (Upgrade der Datenbank auf Teigha 4.3.0)
Inventor Version 2018 wird unterstttzt

Solid Edge Version ST10 wird unterstitzt

SolidWorks Version 2018 wird unterstitzt

STEP Semantic PMI Unterstlitzung fiir AP242 Dateien

Ubersicht der unterstiitzten Schnittstellenversionen im Detail:

Readers File Extensions Versions Supported
ACIS .sat, .sab, .asat, .asab R1-20181.0
CATIA V4 .model, .exp 419-424
CATIA VS .CATPart, .CATProduct, CGR |V5R8 —V5-6R2017

3DExperience (CATIA V6) | .CATPart, .CATProduct, CGR |Up to V6 R2017x

DXF/IDWG .dxf, .dwg 2018
IGES .igs, .iges Upto5.3
INVENTOR .ipt, .iam Ve (Vitfor  jam) - V2018
JTOpen jt 10.0 or earlier
PARASOLID X_t, x_b, xmt_bin, .xmt_txt 30
NX prt 11-NX11.0.0
Pro/E - Creo prt, .prt.*, .asm, .asm.* 16 —Creo 4.0
Solid Edge par, .asm, .psm V18 - ST10
SolidWorks .sldprt, .sldasm 98 — 2018
STEP stp, step AP203, AP214, AP242
VDA-FS .vda 1.0-2.0
Writers File Extensions Versions Supported
PDF .pdf 1.7
ACIS .sat, .sab, .asat, .asab R18 - 2018 1.0
CATIA VS .CATPart, .CATProduct V5R15 — V5-6R2017
DXF/DWG .dxf, .dwg Various
IGES igs, .iges 53
JTOpen jt Various
PARASOLID x_t, x_b Various
STEP stp, .step AP203, AP214, AP242 (Geometry only)
VDA-FS .vda 20
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6 Mould
6.1 Mould Tool Design

Mit VISI 2018 R1/R2 wird das neue Formenbaumodul Mould Tool Design eingefihrt. Dieses
Modul basiert auf der konsolidierten Assembly-NG Technologie, die die Grundlage

verschiedener Applikationen innerhalb von VISI darstellt. Das neue Mould Tool profitiert dabei

von der Erfahrung und der erzielten Stabilitdt der PARAM NG Engine der letzte Jahre.
Nachfolgend eine Beschreibung der wichtigsten Neuerungen des neuen Moduls.

: |V

Werkzeug | Standardelements 5

geneo-a=2 a8 ~F

| Meusburge: ~] ] - ’ lé

|246 348 ol AN
1 Proekte

- | Werkzeug [ Meusburger - 246_346 - Layout Normal )
| Disenssite
| Wameschutzplatten oben
B DS Waimeschulzplatie [E1405]
J. DS Autspannplatten
B8 DS Aubspannplatte [F15]
@ Zentierlansch (DS) [E1360]
- |, DS Formplatten
-1 D5 Fomplaits (F50]
@, Befestigungen Formplatte DS £1200)
@& Saulen[£1000]
B Auswerlerseite
| 45 Formplatien
B8 45 Fomplatte [F50]
-@ Befestigungen Formplatte AS [E1200]
-@ Buchsen Formplatte AS [£1100]
+ | Leisten [Auswertepskst]
B Leisten [F70]
B ). Auswerlerplatten (AS]
£ ). 45 duswerferplatten
BB 45 duswerlerlatts [F80]
@ Befestigungen Auswerterpaket [£1200]
i Auswerter [E1710]
b | AS Auswertergundplatien
I 45 Auswertergundplatie [FE5)
&, Stopstifte [E1500]
| 43 Aufspannplatten
| Wimeschutzplatten unten

Werkzeugparameter

= Werkzeuginformation

Werkzeug Gesamthohe 366
Auswerferhub |53
=1 DS Formplatte
Benennung DS Formplatte
Layer DS Formplatte
Farbe Llr:255G:128B:0 (9]
Transparenz 50
Code F50
Bl Parameter
Lange 245
Breite 346
Datenbank Hahe 76
Hehe 6
=1 Eigenschaften Material und Behandiung
Material [14730

Behandlung =

6.1.1 Werkzeugaufbau

Der Werkzeugaufbau kann entweder ausgehend von Lieferanten oder Uber Vorlagen
definiert werden.

Wahlt man einen Lieferanten, ladt das System alle relevanten Daten aus der Datenbank. Die
Werkzeugvorlagen fir die Platten und Standardelemente werden in speziellen
Konfigurationsdateien gespeichert. Alle Daten fur die Plattenabmessungen und die
Positionierung der Standardelemente dagegen werden in der Datenbank abgespeichert.
Wahlt man einen Nicht-Standard Werkzeugaufbau, 1&dt das System alle relevanten Daten aus
den Konfigurationsdateien. Es stehen mit der Standardinstallation bereits verschiedene
Defaultvorlagen zur Verfigung. Der Anwender kann aber sein eigenes benutzerdefiniertes
Layout erzeugen und als Defaultvorlage abspeichern. Ebenfalls kénnen alle Daten fur die
Plattenabmessungen und Positionen der Standardelemente in Konfig-Dateien gespeichert
werden, wobei es moglich ist, verschiedene Builder fur Platten und Standardelemente zu
setzen.

Das System erlaubt es, eine Benutzer Werkzeugvorlage zu erzeugen; jede Platte kann vom
Anwender mit den verfiigbaren CAD-Befehlen erzeugt oder aus einem anderen CAD-System
importiert werden.
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Uber ein Lieferanten-Werkzeug kénnen nun verschiedene Builder erzeugt werden, die die
Plattenformen definieren, indem diese dann als ,Platte” in die Werkzeugstruktur eingefiigt
werden. Die Platten kénnen quaderformig, als Klemmplatten, als vorgebohrte Platten oder als
Assembly-Platten (mit oder ohne Standardelemente) definiert werden. Mit dieser Lésung
kénnen Platten unter Verwendung spezifischer Attribute zum Editieren, die fir jede
Builderplatte definiert wurden, neu aufgebaut werden. Auf diese Weise kann das System die
Plattenabmessungen nach Anderung der WerkzeuggréRe immer updaten.

Alle Daten, die sich auf die Plattenabmessungen beziehen, werden in einer entsprechenden
Datenbank gespeichert, und so zeigt das System im Eigenschaftenbaum nur die verfligbaren
Einstellungen an.
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Mit einem Nicht-Standard Werkzeugaufbau verwendet das System die gleichen Builder, die
fur einen Standardaufbau gelten. Der einzige Unterschied ist in diesem Fall der, dass es
moglich ist, alle den Platten zugehdrigen Werte zu editieren bzw. zu modifizieren, da die
Werte komplett frei definierbar sind und nicht mit einer Lieferantendatenbank verkettet sind.
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6.1.2 Standardelemente

Im zweiten Reiter ermdglicht es das System, die Standardelemente aus einer Liste
verfugbarer Vorlagen einzubauen. Verwendet man eine Lieferanten-Vorlage, 1adt das System
die korrekten Standardelemente des Lieferanten aus der Konfigurationsdatei sowie die
korrekten Einbaupositionen der Elemente aus der Datenbank:

Tool Design

| Werkzeug  Standardelemente

A RP

“] Legout Kavitit
@R Zertisrlansch D3]

Befestigungen
HE Fomplatte e

Befestigungen
B Fomplate A
[0 Saulen

Buchsen Fomplatts
I s

F= Buchsenin Leisten
? Stopstfte

e Befesizungen
Auswerlerpaket

== Auswerferstite
A Zentiieflansch (45)

H= Befestigungen 2u

<
=
Fl
a3
E
- |# Zentrierflansch (DS) =
Befestigungen Formplatte DS g
Befestigungen Formplatte AS
=l Saulen
Code E1000
Umkehren O
Element einfagen
|l Parameter
Saulendurchmesser 32
Fuhrungslange 115
Bundhohe 76

: Spezielle Fuhrungslange | 115
~|E Buchsen Formplatte AS
| T

E Element einfigen

|2 Perameter

: Saulendurchmesser 22
Zentrieransatzhohe 116

: Spezielle Innenteillange 116

|7 Regeln

: Umgekehrte Richtung (m]

: Durchgangsbohrung [m]

|51 Buchsenin Leisten

| Code E1160

| Element einfigen

“ | Parameter

E Lange 160

| ® Datenbank Wert
|2 Ausgerichtet

Oben
Mitte [m}
Boden [m]
£l Stopstifte
Code E1500
Umkehren [m|
: Element einfigen
“|El Parameter
E Ringdurchmesser 30

Beim Verwenden einer Nicht-Standard Vorlage 1adt das System alle Defaultparameter aus der
Konfigurationsdatei. Danach ist es moglich, Anzahl der Elemente, deren Position und Daten

im Dialog zu andern.

6.1.3 Konfigurationseinstellungen

Innerhalb der Konfigurationseinstellungen ist
es moglich, die Defaultparameter fiir den
Werkzeugaufbau und die Plattenattribute zu
setzen. Daruber hinaus kdnnen der
Defaultlieferant gesetzt und die Liste mit
Lieferanten angelegt bzw. erweitert werden.

Einstellungen Tool Design

= Einstellungen Tool Design
en|
DS Wameschutzplatte
- DS Aufspannplatte
- DS Leisten
- DS leisten
DS Auswerfergrundplatte
DS Auswerferplatte
- DS Auswertergrundplatte
- DS Auswerferplatts
- DS Formplatte:
DS Formplatte:
AS Fomplatte
- AS Fomplatte
- Zwischenplatts
Leisten
Leisten
Auswerfergrundplate
- Auswerferplatte
- Alswerfergrindplatte
Auswerferplatie
AS Aufspannplatie
- A5 Wameschutzplatte

- Wahle akliven Licferant

Layaut Einstellungen
werkzeuglisferant Nicht-Gtandard

Tool Lapout

=
=
=
I3
ar
=

o
@

=4

AIESIES

Lieferant Standardelemente | Meusburger

Layereinstellungen

Layer Benutzerplatte iiberschiciben

Layergruppe Auswerter [DS) |Auswerfer (DS)

Layergruppe Auswerler [45) [Auswerer [A5)
Standardelemente DS
Standardelements A5

Layer Elemente DS
Layer Elemente 45

Weitere Einstellungen

Plattendicke beibehalten bei Anderung Werk zeugabmessung

Abbrechen
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6.1.4 Funktionalitaten zum Editieren von Werkzeugaufbauten

In den verschiedenen Phasen der Werkzeugkonstruktion ist es oftmals notwendig, den
Aufbau mehrfach zu andern; das System erkennt AuRenflachen automatisch. Wahrend der
Anderung der PlattengréRe, erkennt das System die Anpassungen die notwendig sind und
verschiebt die entsprechenden Flachen.

Das neue Mouldtool verfligt tGber flexible Editiermoglichkeiten wahrend der Designphase,
auch wenn die Platten bereits mit Aussparungen der Kavitaten versehen sind, die durch
Modellingfunktionen erzeugt wurden.

Hat der Anwender in einer Platte zusatzliche modellierte Geometrie eingebracht, dann ist es
notwendig, diese Designfeatures zu verschieben, dabei aber deren Positionierung

entsprechend der PlattengroRe beizubehalten. Es ist nun moglich, die Eigenschaften fur die
Faceverschiebungen zu definieren.

fMould Tool Design

| ‘wWekzeug | Standardelemente

gedge-ase
: Meusburger

[ 3%

Flachen zuweisen

Mould Tool Design E

Flachen anzeigen

Flichen zuriicksetzen

‘ [=- |, Proekte |
= | Werkzeug [ Meusburger - 396_396 - Layout Kavitit )

Zur Auswahl stehen drei Optionen:
Flachen zuweisen: Hier bestimmt man die Referenzflache und die zugehorigen Flachen, die

sich bei einer Anderung mit bewegen sollen
Flachen anzeigen: Bewegt man die Maus Uber die Referenzflache, werden die verknulpften

Flachen gehighlightet
Flachen zuriicksetzen: Hiermit konnen Flachen zur bestehenden Auswahl hinzugefiigt oder

davon entfernt werden

Andert man also die AbmalRe einer modifizierten Platte, wiirden nur die Systembohrungen
automatisch mitwandern, die modifizierten Bereiche aber nicht:

OeACR-OB¥RE 7 ez a3 fRs 7

! st i

Werden die modellierten Flachen mit den AulRenflachen verknlpft, bewegen sich diese bei
einer Anderung ebenfalls mit:

T
GB®ICEA-UR DL aeder-@3FDL 7 |
- = : l

== i L
- o
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Wahrend der Werkzeugkonstruktion ist es oft notwendig, CAD-Befehle zum Editieren der
Platten im Werkzeugaufbau auszufthren. Im Anschluss an diese CAD-Operationen ist das
System nun in der Lage, den Werkzeugaufbau und damit natirlich den Projektbaum des
Werkzeuges automatisch zu erneuern.
Wenn Sie z.B. eine Platte verschieben oder zerschneiden, werden diese Anderungen in der
Werkzeugdesign-Struktur angezeigt:

IE
[—=

Mould Tool Design £

Tool Design
Werkzeug | Standardslsmente
EEFE T ECI
[Meusburger D —
S ~| k -
= |, Projekte ~
tkzeuq [ Meusburger - 396_395 - Layout Kavitat ]

L Wel

. Diisenseite

. Buswerterseite

|, Wameschutzplatien oben
B8 DS Wameschutzplatte [E1400]
|. DS Aufspannplatien

LB DS Aufspannplatte [F10]

|. DS Formplatien
.. § DS Fomplatte
...... B DS Fomplatten

|, AS Formplatten
LB AS Formplatte [F50]
| Lsisten [buswerferpsket]
P Leisten [F70]
B Auswerterplatten (45)
£, AS Auswerferplatten
LB A5 Auswerferplatte [FB0]
E . AS Auswerferaundplatien
LB AS duswerfergrundplatte [FB5]
|, AS Aufspannplatten
LB AS Aufspannplatte [F15]
|, wameschutzplatten unten
-]

bubzmlatta [E 14051 hd

Werkzeugparameter
= Werkzeuginformation

Werkzeug Gesamthohe [436

Auswerferhub o7
= DS Formplatte

Benennung DS Formplatte

Layer DS Formplatte

Farbe IR 255 6:1288:019]

Transparenz 50

Linge 154.6727

Breite 396

Hohe 76
=/ Eigenschaften Material und Behandlung

Material [1.14730 #

Diese neuen, frei parametrisierbaren und sehr machtigen Ande__rungsmbglichkeiten mit dem
neuen Mould Tool Design helfen dem Werkzeugkonstrukteur, Anderungen an Werkzeugen
noch effektiver und schneller durchzufiihren.
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6.2 Fullanalyse

Die neu in Mould integrierte Fillanalyse gestattet es nun dem Werkzeugkonstrukteur, eine
einfache Uberpriifung des rheologischen Fiillvorganges eines Artikels durchzufiihren.

Basierend auf der zuvor durchgefiihrten Bauteildefinition, die das entsprechende Netz generiert,
die Wandstarke prift und das Material festlegt, wird nun ein Fillbild ermittelt.

Man kann einen oder mehrere Anspritzpunkte definieren. Spritzdaten wie Einspritzzeit,
Verarbeitungstemperatur und Werkzeugtemperatur werden vorgeschlagen und kénnen nach
Erfahrung angepasst werden.

Das berechnete Resultat wird entsprechend dynamisch visualisiert und damit werden mdgliche
Bindenahttendenzen und Lufteinschliisse leichter erkannt. Auch ob der gewahlte Anspritzpunkt
eine balancierte Fillung gewahrleistet, ist damit gut zu erkennen.

Damit bekommt der Konstrukteur zusatzlich Informationen fir die nun anstehende
Werkzeugauslegung bezuglich Angusslage und Bereiche innerhalb der Kavitat, wo er eventuell
konstruktiv fir Entliftung sorgen muss.

# Fiillen Gberpriifen

o8
:[ B Auswahlbaum

- Analyse
Studie: Analpse-1

Name : Analyse-1
Beschieibung
- Material
236 Typ - general pupose - medium viscosity [4B5)
42 Ligferant : ABS
455 Beschieibung : Acylonitile Butadiene Styrene
-] Schmelze Temperatur ['C): 240.00
i WWerkzeug Temperstur ['C): 50.00
%, Einspitzpurkt
Spiitzdaten
i, Einspiitzzet sec) : 0956
/) Schmelze Temperatur ('C]: 240.00
#) Wwerkzeu Temperatur ['C] - 50.00
&~ | Berechnung Fiillen
-4 Starte Berschnung
3 Visualisierung Resultat
Gruppenelement zufligen (4]
Optionen
Zeige Teil
Wl Zeige Mesh
Erzeuge Report

* Fillanalyse - Analyse-1 :

flﬂﬂ@

© Arsicht Chat
COOS:
Zwischenschitte

ZHidEp | ] 05 =

Aktuele Variable | lsachrane (5] v

Bereich Fiilphase kompleit
Fillphase Akl Schiit

Min Wt ot 2] o @
M, Wert s 2 %y ]

Zeichne Kurven %y 3 Wile Eckp

Aufgrund der stark reduzierten Parameter (keine Temperatur, kein Spritzdruck, keine
Scherspannung, usw.) ersetzt diese einfache Fllanalyse keine richtige rheologische Analyse
wie in FlowLite oder gar das grof3e VISI-Flow Paket.

Fallen dberprifen [
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6.3 Kulhlung - Dokumentation

Die Kihlungsfunktionalitadt ermdglicht nun zur Dokumentation eine einfache Erzeugung eines
separaten Temperierplanes. Dabei werden samtliche Kreislaufe als Solids kopiert, auch wenn

die Kreislaufe schon von den Platten subtrahiert worden sind.

Das so erstellte Dokumentationsschema wird auf einem extra definierbaren Layer abgelegt. Mit
dem Schnappschussmanager kann dann relativ einfach eine Dokumentation der Kihlkreislaufe
erstellt werden. Alternativ konnen der oder die Layer auch als Grundlage fir eine Zeichnung

des Temperierungslayouts dienen.

o
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=
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21| STANDARD
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24| PREVIEW
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28| D5-Schisberkeil
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31| DSZENTRIERRING
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33| ASSCHEIBE
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6.4 Formplattenzentrierung

Die Funktion zum Erstellen von Formplattenzentrierungen wurde Uberarbeitet.

Das System zeigt verschiedene Tooltips zur besseren Beschreibung des Lock Builder Typs.
Fir jede Variable der Lock Builder Definition gibt es nun einen dynamischen Grafikcursor.

Bescheebung:

+ Grafkattribute: Layer - Farbe - Transparenz
= ON_EDGE SHP1 (bockbid1 huit )
| Formplsttenzentrisrung suf Kante

] ¢
avs 2 RERT RS

BURD U

TOTAL SHP1 OWEDGE.. ON_CORN..

Der Builder zeigt die X-Richtung nach jedem Platzieren an, damit wird die
Mehrfachpositionierung stark vereinfacht.

Breite| 35
‘erndung |15
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7 Progress

7.1

Streifenanalyse

7.1.1 Zweifach-Fallende Teile

Beim Erzeugen von Streifenlayouts mit zweifach fallenden Bauteilen gibt es nun einige
Optionen, die die beiden Bauteile automatisch anordnen. Nachdem die Platine selektiert
wurde, bietet das System diese neuen Optionen an. Das System berechnet die Max-Min
Werte und bietet dann funf automatische Positionierungsméglichkeiten an (nebeneinander,
Ubereinander, gespiegelt,...). Nach dem die Position bestatigt wurde, fahrt das System wie
gewohnt mit den Streifenparametern fort.

Streifenkrafte

Es gibt eine neue Mdglichkeit, die Streifenkrafte in den einzelnen Stufen des Streifens
darzustellen.

- Flanschlaaft (KN)
| Abstreifkraft (KN) 0
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713

Streifenreport

Es wurde eine weitere Ausgabemaglichkeit flir den Streifenreport zugefligt. Zusatzlich kann
der Report nun im Excel-Format ausgegeben werden. Somit kann der Report noch einfacher

an ein gewlnschtes firmenspezifisches Layout angepasst werden.

| A | B | ¢ ] D | E | F | 6 | H ] x L M
Autor walter

Dateiname: Streifen_Meusb_Wkz_V20.wkf e

Verzeichnis Ca\Visi20-Demo\Progress\Seminar

Erstellungsdatum Tue Apr 3 11:23:54 2018 | | Streifendefinition

Teile Parameter
Streifenstirke:

e ula vl eleln]E

Material:

10 Spedf. Gewicht:

11 Scherfestigheit:

12

13 Streifen Parameter
14 streifen Benennung:
15 Anzahl Stationen:

16 Streifenlange:
17

18 Biegestufendaten

19 Station:

20 streifenbreite:
21 Abfall oben:
22 Abfall unten:

23 Min. Abstand der Teile:

24 Drehwinkel:
25

26 Berechne Parameter

27 Teilgewicht:
28 Stufengewicht:
29 Abfallgewicht:
30 Abfall:

31

32 Streifenkrafte
33 Scherkraft:

34 Biegekraft:

35 Flanschkraft:
36 Abstreifkraft:

1.3 mm

1.0226 FeP02 G 7275
7.86 Kg/dm?®

50.986 Kg/mm?

Streifen. 2
15
330 mm

26 mm
90 mm
2.102 mm
2.102 mm
3.515 mm

0.014Kg
0.028 Kg
0.012Kg
48.34%

253.594 KN
19.649 KN
OKN

25.359 KN

7.2 Materialmanager

Der Materialmanager wurde Uberarbeitet und erweitert. Damit kdnnen die Blechwerkstoffe
leichter erneuert, erzeugt und editiert werden. Zur besseren Visualisierung wird jetzt das
Fileformat XML verwendet. Zusatzlich wurde eine Unterteilung in drei Datenbanken
vorgenommen (System, Progress und Benutzer).
Alle bestehenden Materialien wurden aktualisiert und neue Materialien hinzugefiigt.

Materialdatenbank

# R E&

Materialname

g % @ﬁ; Familie: |Blech

S cherfestigket: (Kg/mr)

Elastiziatsmodul (MPa]

Paisson Rate

Fliehspannung [MPa

Aluminium - n "
Messing B 1.0226 FeP02 G 2275 d 3 y L]
Kupfer 1.025 Fef 320G C320 7I496 0034 1142 52473 78 209939.97 a 320
1.0330 FeP01 C 50,9858 01s 11 3877 783 209939.97 a 280
Tisfeighstahl
1.0335 30 50,9868 0.z 18 2967 786 209399.57 a 170
Default Materialien
1.0338 FeP04 ES 50,9858 o018 16 30672 78 209939.97 a 210
Andere Materialien
- 1.0347 FePO3 E 50,9858 016 13 3778 7.844 209939.97 a 240
- | 1.0360 FE 57.1041 019 1.69 33448 786 209399.57 a 210
e -£|1.0355 FePO5G GES 52.0055 024 18 28483 78 209339.57 a 140
Stanl 1.0374 DRE20 50,9858 024 08 27925 78 209939.97 a 570
2nk 1.0489 E280C 50,9958 0186 1.203 0361 78 209999.97 o 280
1.0921 IF180 Usidraw340 305315 o018 17 184.03 7.844 209339.97 a 180
1.0972 E3150 E335D 101.9716 17 1 62423 78 209333.97 a 315
1.0980 E4200 E 4450 101.9716 0137 o7 EE41 78 209939.97 a 420
1.4307 304L 23CH1810 50,9858 023 1 28332 78 209339.97 a 20
[1.4310 301 Z11CH12 08E2 101.9716 014 1 £0318 7.8 209399.57 a 500
1.8974 EB30D 71.380 0112 ne2 483.74 7.844 209939.97 a 700
1.8976 EB20D 101.9716 01s 0788 64754 78 209939.57 a B50
22MnBE £50'C 52,031 01684 1 945 783 99399.58 03 1925
22MrB5 700°C 42573 00972 1 30203 783 93539.98 03 229
oK
Aluminium
. . . - Mezsing ]
Des Weiteren kann nun auch eine Default-Materialfamilie gesetzt 1025
. . . Fupfer .
werden. Das so gesetzte Material wird dann bei allen Progress- otk 103
lerzienstal

Funktionen, welche Materialdaten benétigen, automatisch geladen.

=
w Setze als Default-Famili

Drefault b aterialien

Andere Materialien
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7.3 Blank

7.31

Neue Library

Durch die Implementierung der aktuellen FTI Version (2018.0) konnte in VISI Blank die
Kalkulationsgeschwindigkeit fiir die Ermittlung der Platinen nochmals gesteigert werden.
Auch die integrierte Materialdatenbank wurde aktualisiert und erganzt.

7.3.2

Bis jetzt konnten die Zwangsbedingungen nur auf Randkanten des Modells gesetzt werden.

Zwangsbedingungen auf Faces

Diese Einschrankung wurde nun aufgehoben. Manchmal muss man, um die reale

Blechhaltersituation nachzubilden, ein oder mehrere Faces eines Blechteiles auswahlen
kénnen. Mit den neuen Iconoptionen kann nun jedes beliebige Face eines Artikels als fixierter
Bereich definiert werden. Wie die Zwangsbedingungen an peripheren Kanten, kann nun auch
bei Faces eine Zwangsbedingung in X, Y oder in beiden Richtungen festgelegt werden.

Materialien
Familie Blech
Materialien DCO1

Theoretizche Dicke (mm]

oY Mateizlssite
& Edjere Material
Ausrichten

Blank Arbeitsehene

[ T ]

(®) Fomtell C) Ziehteil

Einstellingen Mesh
Meshoffset 1/2 der Dicke

Meshgenavigkeit
N Meshlaibe

[ Alle Licher sohiisfien
E# Lischer schlizhen
Optionen

[ 4 \wirkfliche

& Kanten aufprégen

& Stieifenehens

flvsigane x|
 ETMARER IRV IR B2 N

Zua

;X Fisient

» Finiert

Y Fisiert

. Zuriicksetzen

Blank Resultate

Spezfisches Gewicht

)

Blank-Flsche

(o

Blank-Umfang

o)

Gewicht

1)

Marimum Ausdiinnung %

Minimum Ausdiinnung %

Platinenbreite

o

Platinenléinge

o

Flanschkraft

wisl Blank [

7.3.3 Visualisierungsreport
Auch die mit der Blankfunktionalitdt ermittelten Resultate kénnen als Excel-Report
ausgegeben werden.
2 Autor —— I
-— ST T ——E—————E—— v
S Erstellungsdatum [Tus Aor 3 1430:45 2018 | Resultat anzeigen
= — ol
2 Material: DCo2 3.41% 3.102)
e S LY
15 s :!.1!%I 2.906|
39 et o
- e =0 a2
25 14.03% 2.579)
;: 16.21% 2.514|
5 " I .
;? -20.56% | 2.383|
33 22.74% | 2.318)
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7.4 VISI-Blank Ruckfederung

Wird das Bauteil aus der Matrize entfernt und die verformenden Krafte fallen weg, findet eine
elastische Dehnung statt und das Bauteil erfahrt eine Riickfederung.

Obwohl diese oft vernachlassigt wird, kann die Ruckfederung einen enormen Einfluss auf die
resultierende Form des Bauteils haben. Eine gré3ere Rickfederung macht es schwierig, die
endgultigen Abmessungen des Bauteils zu steuern.

Diese neue Option in Visi Blank ermdglicht die Berechnung der Rickfederung eines Bauteils.
Nach Eingabe der Materialdaten und Ermittlung der Platine wird ausgehend vom Nominalmesh
ein Netz erzeugt. Dieses Netz zeigt die errechnete Rickfederung an.

Diese Option ist in 2017 R2 offiziell verfliigbar und wurde mit 2018 R1/R2 nochmals erweitert.

7.4.1 Sicherheitsbereiche

Dies ist ein neuer Visualisierungsmodus und Bestandteil der Rickfederungsoption. Damit wird
dem Benutzer erlaubt, die Formbarkeit des abgewickelten Bauteils zu prifen. Es werden
dabei 6 mdgliche Zonen betrachtet, die wahrend des Umformprozesses auftreten kénnen:

Starke Tendenz zur Faltenbildung — leicht gedehnt in einer Richtung und komprimiert in
der anderen Richtung mit Materialverdickung. Faltenbildung sehr leicht mdglich

Tendenz zur Faltenbildung - gedehnt in einer Richtung und komprimiert in der anderen
Richtung mit leichter Materialverdickung. Faltenbildung mdglich

Niedrige Belastung — Minimale Dehnung oder Kompression entweder in Haupt- oder
Nebenziehrichtung

Sicher — Bereich unterhalb Grenzformanderungskurve, in dem Fehler selten auftreten
Geringfiigig - Zone zwischen Sicherheitsbereich und fehlgeschlagenen Bereichen
Extreme Ausdiinnung — Bereich wo das Bauteil zwar nicht versagen wird aber die
Ausdiinnung sehr stark ist

Scherversagen — Bereich liegt Uber der Scherversagenskurve aber noch unterhalb der
Grenzformanderungskurve. Die Wahrscheinlichkeit zu Versagen nimmt zu.

Versagen — Bereich oberhalb Grenzformanderungskurve, Material kann leicht reilRen
(lokale Ausdiinnung)
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EHELXSPEIBB D o
E2MAE ST D = A
Mateialsn Zwangsbedingungen setzer:
@ G i
Moihon cPTOIOD e
Thearetische Dicke (mm)

T 32 & Y Fier

> Mateiahsie # O Zuicksezen
& Edifere Material
Ausichten

Blark Atheisshene Blark Resuitale

[ Bl =c=co

i Speafisches Gevicht
=L (Kata)
@® FormtsiO Ziehtei BlarkFlache
Meshoffset 1/2 der Dicke (rm)
Meshoenaviokeit EEKW‘EM =0
[T e r;airlumAu:dlmnung %
Alle Lischer schiefien
& Licher schiefen Mirimum Ausdiinnung %
Platineribrsite
@ Wikliiche tnm)
A Kanken adpragen Platineriznge
-] Sheifznebene (o)
Flanschkat

7.4.2 Grenzformanderungsdiagramm

Neben der Visualisierung der Sicherheitsbereiche steht nun auch die Darstellung des
Grenzformanderungsdiagramms zur Verfliigung.

Das Grenzformanderungsdiagramm ist die graphische Darstellung des umformtechnischen
Versagenseintritts fur Blechwerkstoffe basierend auf Haupt- und Nebenformanderung. Es
erlaubt eine Aussage Uber die Formanderungen, die ein Material ohne Einschniirung bzw.
Reilen ertragen kann.

Strain Eng(%)
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7.5 Verschachtelung von Teilen (auf Blechtafel)

7.5.1 Neue Parameter

Es kann nun global eine Maximum- und Minimumstlickzahl fir alle zu verschachtelnden Teile
voreingestellt werden. Diese Option spart Zeit bei der Definition, da sehr oft die gleiche
Anzahl fir samtliche Bauteile benétigt wird. Zur Erinnerung, setzt man die Max- und Min-
Werte gleich, erhalt man genau diese Stlickzahl fur jedes Teil auf der Blechtafel.

Verschachteln von Teilen auf Blechtafel

\ ( Jj—\ B ‘l 7 . /ﬂ Tafelarle
)\\JJXJ 37 - /e ./\\/ , \\ X Wert 1000

f Wwert 1000

o

e

& & E

&

|D S e g Verzchachteke Teile Flache (mf]  Begrenzung LxB [mm) E
by

" 1217940926 1375918 104,29 2 196.20 E

s 1436797192 8037.53 90,34 % 230,32 %

1446630251 4332 59 B7.64111971 'E

S

=

kS

£

- . / R andabstand
3 4
\ [_] ) 7 ! N Spalt zwischen Bautelen |10
) ]]J [ ! & ) / Tafel erweitem Keine v
‘ df' Setze Position

Bauteiloptionen

o
=

[ . i [ ( Ausrichtung erlaubt Al ~
;
B auteilplatzienng Zwei Reste, auch wenn schr
I-' = ) J _ An alle anfligen

Mirimum &nzahl: 1l

M azimum Anzahl: 22
ax. magliche Anzahl anzeigen

L —
\ [ e
L S Yerschachtelungsiesultate
A ) = ,
LI sl O] =2 ‘. ’ ' dbfall 4215%
= ' :
%

Zusatzlich kdnnen nun Blechtafeln erweitert oder zusatzliche Blechtafeln angelegt werden.
Das ist nltzlich, falls die zuerst angegebene Blechtafelgroe fiir die gewtinschte Teilezahl
nicht ausreichen sollte.

Verschachteln von Teilen auf Blechtafel

EebbbabESY = T
I . ‘ = (‘f_ . gh Sl S ) ':’° /-__“Igua y : erschachtelte Teile lache [m egrenzung LxB [mm g
: N {m f [ i \j|_, ) ri—[ aﬁ Q%% ! :21 79:0;213‘t h ?37;91[8”‘2] ?Di 39“:;2‘;[ ] 2
| IHJ u L J L_J/.I QQ = @% - /;:CI?)' U ramrena 8037.53 3034 2032 =
I——Jﬁ j—F(—éﬁji S8 é{‘\:j—'%@tﬁ}@ || 1ase308a 43325 57,64 411271 o
:i}@) iﬁ O” ﬁ}r ‘IJ i &Q/[Q %Ljﬁ == I Talelagie 3
o ﬁfé,ﬁ{ - s e [ KW :
ﬂuk fapae e R ;
+ L LL {J—( J_DJ\_L H DJ JI_( == hﬁ:’i—{fd@ \ i Flandabstand

Ijﬂg7 ]—[(BL ?J(ﬁ\l. é@f&lﬁﬁ“\? : Spalt zwischen Bauteilen

: !— ] i |E:§’r /T 5;’; - | Tafel erweitern Weitere Tafel z2ufligen

i )_LJ ilq_g)_j___[z\_lj 5‘;_, ________ %:V{@_ _'_._’_/ ___________ JI Setze Position
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7.5.2 Verschachteln von Kdérpern (Erodierblockerstellung)

Eine oft gewlinschte Funktion ist das effektive Erstellen und Zusammenfassen der Stempel
eines Werkzeuges zu Erodierblécken. Hierzu kann nun die Verschachtelungsfunktionalitat
herangezogen werden.

Anstatt von Flachen gestattet diese Funktion nun auch das Anwahlen von Kdérpern.

Man wahlt einfach die zu platzierenden Stempel des Werkzeuges an, gibt im Menu die
Blockgroe und Minimumabsténde ein und schon hat man einen optimal ausgelegten
Erodierblock. Abschliefiend kénnen natirlich noch die Einfadelpunkte festgelegt und der
Block dokumentiert werden.

ilen auf Blechtafel

.QI

Verschachtels Teile Fléche mn#  Begrenzung LB fmr
Steripel 3 176,00 22004800

Stempel 4 688,74 1479% 600

Stempel § 54278 27m0xd200 v
< >

auf Blechtafel [

von Teilen

Tafelordhe
et

Verschachteln

Y et
Randabstand

1T

Spalt zuischen Batsien
Tafel erweitern Keine ~
&= Setzs Position

Bauteloptionen

Ausrichtung erlaubt | 0°|90°[180°|270°
Eauteiplalzierung Zwei Reste,auch wenn sehr
[ 4n alle anfiigen
Minimum Anzah

Masimum Anzahl

] Max mgliche Anzahl anzeigen

Werschachtshingsresuilale
Abfalk 58.44 %

Automatisch| Vorschau
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8 Standard Elemente
8.1 Bohrungsdefinition

Es wurde eine neue Funktionalitat entwickelt, die im Menl Standard Elemente verfliigbar ist und
das Einfiigen von Standardelementen auch dann erlaubt, wenn in den als Start- und Endplatte
selektierten Solids bereits die Kavitdten subtrahiert wurden.

Zusatzlich kann wahrend der Bohrungsdefinition mit einem speziellen Icon noch bestimmt
werden, ob diese Bohrungen bearbeitet oder nicht bearbeitet werden sollen. Die
Featureerkennung im CAM-Modul erkennt dann die Bohrungen und bearbeitet diese mit dem
notwendigen Zyklus oder Giberspringt die entsprechenden Bohrungen, da diese ja bereits in der
gelieferten Platte vorhanden sind.
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8.2 Elemente einfigen Uber einen Web-Link

Es ist nun méglich, Standardelemente tber einen Weblink zu laden. Damit kbnnen vor allem
seltene und nicht in den VISI-Standardkatalogen vorhandene Normalien leichter eingebaut

werden. Durch Zufligen einer spezifischen Zeile in der entsprechenden

Katalogkonfigurationsdatei 1adt das System die entsprechende Internetseite und fiigt das
ausgewahlte Element in VISI ein. Natirlich nur dann, wenn der entsprechende Internetkatalog

das erlaubt (wie z.B. Hasco.com).

W 2160 | o smage oy x

&

C | @ Secure | hps:/fwwhasco.comhasco/en/Product-catalogue/7 Demaulding Twa-stage-siectar T1601-41/p71691_d1

E v CAD preview | export

Tk - ®

T . -

g5 "

A g ] Download

%4d g . . ,

gy = Insen

2‘ ‘.—YI f Direct INSert (Clck Al oo memmmes|

i \ - G
o
¥

Pamaid oy ALY

Hection horts

® Supplier Pricrity D sk

1) Element Fri = e«

g oo o =T 7w D h & L
IsT

o Ceglirg 03 7351 755 75T kil 515 ] 71651

70511 20512 2051 ZH60 2060 20851 20052 ZOTI-ZT2A ZOTI-ZTRR  AZATAT

§ 2 Ahsolute XY Top | View ABS
Toxle B3 @& % S @ H S FH s | ueswm

8.3 Elemente mit Verdrehsicherung als Defaulteinstellung

T = = m (o & & 2, 2. Geoancick

File 175 ChUsersy WppD cadiesn

Cancel

Es ist nun maoglich, in den Element-Einstellungen Verdrehsicherungen als Standard
voreinzustellen. Das gilt fir Element, die diese Option beinhalten (Auswerfer, Angussdiisen und

Schneidstempel).

VIS| 2018 R2 Beta2 von Vero Software x64 - HollowDefinition.wkf - [lsometrie]
\ktewolke Mesh Kérper Operationen Modellieren  Analyse  Elektrode BemaBung  Zeichnung  System  Window Bearbeitung Mould Progress | Standard Elemente  Flow 7

IZQA0 XPAT2ADTT 2000 N OBRHD 2129 H 2 % 2% LT Moudcementeeinfugen

B param-NG Konfigurationsdateiedit Tl Progress Elemente einfisgen

Allgemein scodes  Parameter Layer  Fi -Editiers Elemente  Optionen B speichem  Globale Einstelungen 'E;Edmm Element

= Globale Einstellungen #ooh

Sechskant zeichnen aktivieren

EE

Sechskant zeichnen Elementkonfiguration

=
E

Sechskant zeichnen Prioritat
Erzeuge untere Kavitdt EIN/AUS

Erzeuge untere Ksvitat
Ass

faches Element CADENAS

Benutzer Element

Erzeuge untere Kavitit Prioritat embly Param NG CFG Dateien
Aktiviere Default-Auswerferverdrehsicherung -
Default Auswerferverdrehsicherung = LOCK1
Default Auswerferverdrehsicherung Prioritat Assembly
Altiviere ; Default Verdrehsicherung far Angussdusen | []
Default Verdrehsicherung Ji,  LOCKS
Default Verdrehsicherung Prioritat Assembly
Aktiviere ; Default Verdrehsicherung fr Stempel [m]
Default Verdrehsicherung ® LOCK1
S e e e e e

Aktiviere Default-Auswerferverdrehsicherung
Aktiviere Default-Auswerferverdrehsicherung

Abbrechen

3

3

£ Mould-Katalog Einstellungen
Tl Progress-Katalog Einstellungen

R 3 Element-Einstellungen
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8.4 Standardelemente mit Abbildern und Solidgruppen

Das Verhalten von Standardelementen in Kombination mit Abbildern und Solidgruppen wurde
stark verbessert.

Wird nun ein Standardelement an einem Solid (Start- oder Endplatte) eingebaut, welcher
bereits als Abbild definiert wurde, so erzeugt nun das System automatisch eine Solidgruppe, die
das Standardelement und den Abbildsolid beinhaltet, wahrend die andere Platte die
urspriinglichen Eigenschaften behalt. Damit wird verhindert, dass Abbilder aufgeldst werden.
Somit ist es nun auch mdglich, einen Formeinsatz als Abbild zu erstellen und zu kopieren. Wird
zu einem spéteren Zeitpunkt ein weiteres Standardelement in den Formeinsatz
(Mehrfachkavitat) zugefugt, wird auch hier automatisch eine Solidgruppe erstellt und die
kopierten Formeinsatze werden aktualisiert, damit das neue Standardelement auch in diesen
(Abbildern) eingebaut wird. Mit diesem Prozess wird das Standardelement inklusive seiner
Kavitat automatisch auf die anderen Einsatze des Werkzeuges Ubertragen.

o- V12018 A2 Beta v Vero Software a4 - Jde_752_448_ 1 4 tachink - et - 8
Outei Edt DnhtGe Punisewclie Mesh Korper Opentionsn Modeliern Ansie Eibtode Bemabung Zeichmng Sytem Window Bewbeiumg Mokt Proguss Sandord Eemente Flow 2

ID"“JD:I‘DE'Q‘GEI UARTABTT 10 10BBRNO 2RLHE Le2ldiecw PPFPHAR
SHRLIPBIER@

L8 K
= s}

Errolas gy
e l€BbR
20&E 0
é
SARK SRAAK 5 s
BBEREEEASES
BENETER

o X 8

4488
pAAR%

5 RSV GO | AmiREL V7051
Ginschanen (B3 @0 (& [ % (8n (@ F [ [FFL| (510095100 | Enbeie b | o- 1658554V s Saksad 7 o008

Wird nun irgendein Standardelement in einem der Formnester editiert oder verschoben, wird
auch das entsprechende Element in den anderen Formnestern automatisch aktualisiert.
Dieses verbesserte Verhalten der Normalien und Formnester beschleunigt das Erzeugen,
Verwalten und Andern von Werkzeugen mit Mehrfachkavitaten. Aber auch generell bei
Baugruppen mit vielen Solidgruppen und Abbildern kommt diese Optimierung zum Tragen.

8.5 Kataloge

Folgende Kataloge wurden erneuert:
e Meusburger

e Hasco
e Fibro (Schrauben und Zylinderstifte wurden an Vorgaben von Fibro angepasst)
e Auch alle anderen Kataloge wurden anhand von Angaben der Anwender erweitert.

8.6 CADENAS

Link to PARTdataManager: Unterstlitzung ab Version 9.07
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9 VISI Flow

9.1 Verbesserungen bei der Verzugsberechnung

Um die Berechnung des Verzuges von Bauteilen noch zuverlassiger zu gestalten, wurde unter
anderem der Algorithmus fiir die Nachdruckberechnung komplett Gberarbeitet. Des Weiteren
wurde ein neuer Solver fir die Berechnung von Druck und FlieRrate wahrend der
Nachdruckphase implementiert. Vor allem durch die Optimierung des Berechnungsalgorithmus
fur den Verzug wurden zusatzlich zur Feinabstimmung der Berechnungsformeln die
Performance dieses Teils der Analyse drastisch verbessert und so die Berechnungszeiten um
Uber 40% reduziert.

Folgende Bilder stellen verschiedene Falle eines Vergleichs der Verzugsberechnung und der
tatsachlichen Verformung fur ein glasfaserverstarktes Material dar.
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{ Analyse Browser

9.2 Anzeige der Nachdruckbedingungen

Zum besseren Vergleich verschiedener Studien werden

s ESerR|B(S
DE~

¥8 82

nun, wie bei der Flllung, auch in jeder Nachdruckstudie
die Nachdruckbedingungen mit angezeigt.
Nachdruck in MPa, Nachdruckzeit und Kuhlzeit.

9.3 Sequentielles Spritzen (Kaskade)

[ =B studien

Bg Fiillanalyse

-8 SH[3.5s - 290 - 150
P

I

#2 5t1-h[80 - 105 - 40s]

B "% St2-h[60 - 2.93s - 6.15s]

Analyse Browser 8‘

Diese in der Option ,Fllen* vorhandene wichtige Einspritztechnik, bei der das Fiillen Gber zu
verschieden Zeitpunkten zu 6ffnende Dusen gesteuert wird, wurde neu uberarbeitet. Die
Analyseergebnisse sind nun noch naher am realen Prozess und die in alteren Versionen
manchmal zu hohen Druckanstiege werden nun besser kontrolliert.

Fatal

Bl co=c

9.4 Material Datenbanken

Die Datenbanken wurden wieder erweitert. Alle Stande
wurden, unter Verwendung des TESTISO Referenzmodells

Uberpruft, um korrekte lineare Schwindungswerte zu liefern.

Zusatzlich wurden viele neue Sorten der Datenbank
zugefugt.

T
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10 CAM Allgemein
10.1 Einstellungen

Vorlagenordner

Ab VISI 2017 R2 hat der Anwender nun die Mdglichkeit, einen Pfad fir den CAM
Vorlagenordner zu definieren. Es ist somit mdglich, die Bearbeitungsvorlagen zentral zu

verwalten

Eigenschaften

= Eigenschaften

- Generelle Einstellungen o
- Defaults Benutzeroberflache
- 3 Achzenbearbeitung 2
- 2.5 A Bearbeitung
- wire EDM
- Werkzeugwegsimulation
- Rohteilanalyse

Defaults

Standardmazchine
‘werk zeugdatenbank.

WC-Maschinenardner

| Jaw_standard

| (&

|.\Library\Eommon\Cam\DBWITDDIS.MDB| jg

I

| ALibransCommontCamiCompazss ystem | _3

| SLibranssCommontCam' achineT oal

| E:AMBACAM Templates'™W 201 7R Z4autam:

- Kriimmungsanalyse : Compassdatenbank.
- Butomatigche Erkennung

- Compasztechnologie [ Vorlagenardner

- Postprozessor £

Werkstlickmaterial
- Céshd-Mullpunkt Parammeter SlSHERIsRg

2
E

2373 |

Bei der Auswahl der Bearbeitungsvorlagen werden nun zusétzlich auch die Namen der in der

Vorlage gesicherten Operationen als Tool-Tipp angezeigt.

AEM Schlichten D10R1-D10R1-KDE FSP0.05

AEM Schlichten D12R2-DERT FSPO.0S

' §AEM Schilichten DBR1-DBR1-DE I?—F:.[k[ZIEIFI‘I FSPO0.05

Vorlage Datei
HM Schruppen
Konstant Z Standard
Konstant Z Schlichten
Schlichten Komplett

AEM Schruppen D10R1-D10R1-KE

AEM Schruppen D12R2-DER1 FSH

Ebene Bereiche Bearbeituna

AEM Schruppen DBR1-D8R1-DBR1-KDE-DBRT FSPO.15
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Prozessmanager

Das Fenster fiir den Prozessmanager wird nun im Standard ausgeblendet. Alle
Fortschrittinformationen werden im Projektbaum des CAM Navigators angezeigt.

=[] Projekt: Projekt1 2373
E| ’.‘ Maschine: 34x_Standard - STANDARD_THCS30

- ‘:" wierkzeugmagazin: Magazini
unlen mittig G 0

1 Schruppen basierend auf Referenzoperation
¢ L 55% Schiuppen <Spiraly C: T34 - Eckenradiusfrazer - 0032 A5
Schiuppen <Spiral: C: T10 - Eckerradiusfrazer - D12 B:2[R)
¢ L 35% Schiuppen <Spiraly C Halterkontrolle deaktiviert: T40 - Kugeliraser - D:E[R)
\-"olschllchten
100% Ebene Bereiche Bearbeitung <Spiraly: T10 - Eckerradiusfrazer - D:12 R:2)
92% Ebene Bereiche Bearbeitung <Zigzagy: T11 - Eckenradiusfrazer - 006 R: 1t
T2k Z-Fonstant Schiichten <2 Ebenes C: T41 - Kugelfrdzer - 0:8
T0% Parallele Schnitte <Zigzagy C: T41 - Kugelfrazer - D08
26% Restmaterial <autor C: T45 - Kugelfrdser - D04

Uber die CAM Einstellungen im Fenster [Generelle Einstellungen] unter [Prozessmanager
automatisch 6ffnen] lasst sich das Fenster fir den Prozessmanager wieder aktivieren, somit
hat man das gleiche Verhalten wie in den vorangegangenen Versionen.

Automatizche Heuberechnung

kezhdaten in Preview-Ordner speichern
Cab-MNullpunkt automatizche Gliligkeitzpriifung
Wenwende Projektlayer

Setze Projektayer alz aktiven Laver

[<] DHDH{

[ Frozeszmanager automatizch offnen

CAM-Nullpunkt-Parameter (Virtuelle Winkel)

Fir die Anwender eines 5-Achsen Bearbeitungszentrums gibt es nun die Mdglichkeit, sich den
virtuellen Anstellwinkel (3+2Achsen) anhand vom CAM-Setup direkt im Projektbaum anzeigen
zu lassen. Diese Anzeige kann in den CAM Einstellungen im Fenster [CAM-Nullpunkt-
Parameter] mit der Option [Virtuelle Winkel im Abschnitt CAM-Nullpunkt anzeigen] aktiviert
werden.

=~ Eigenzchaften

T p— Parameter flir Hullpunktreferenz

- Defaultz Benutzeroberflache gi: Pratix fiir Cab Mullpunkt |I:.-'l'-.h-1-setu|:|

- 3 Achzenbearbeitung =

- 2.5 An Bearbaitung Methode f. Referenzpunkt | Aktueller Mullpunkt ~
- fire EDM © Winkeltoleranz IE =

- W erk zeugwegzimulation

- Rohteilanalyze Cébd Mavigator Benutzeroberflache

- Frlmmungsanalyze B

e Wirtuelle Winkel im Abzchnitt ik -MNullpunkt anzeigen

- Compazstechnologis
- Poztprozesszor
- Céabd-Hullpunkt Parameter
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Bei der Aktvierung in den CAM Einstellungen wird das System den virtuellen Winkel beginnend
mit dem Buchstaben [V] darstellen. Zu sehen im folgenden Bild anhand der Darstellung auf der

rechten Seite.

aschine: drmul25p 5a_sim
E" ‘wherkzeugmagazin: b agazini
- CAt-zetupd [C:90.000,8:180.000]

&k Bohren <Tiefex: T18 - Spiralbohrer -

D:6.8

CéM-setup [C:340.041 B:77.748)
© CAM-setuph [C:294.470 B:65.530)
CéM-setup? [C:204.470,B:65.530)

- CAM-setupd [C:180.000.8:30.000)

CaM-zetup3 [C:114.470,B:65.530)

ﬁ Bohren <Tiefex: T18 - Spiralbohrer -
8k Bohren <Tiefes: T18 - Spiralbohrer -
&k Bohren <Tiefes: T18 - Spiralbohrer -
&k Bohren <Tiefes: T18 - Spiralbohrer -

ﬁ Bohren <Tiefer; T18 - Spiralbohier -

D:6.8

D:5.8

D:5.8

D:6.8

D:68

p— v
BC] i Projekt: Orig 2379

E| M aschine: dmul25p_Sa_sim

; E" “Werkzeugmagazin: Magazinl
- CAM-setupd [WT:90.000,E:90.000)
Caibd-getuph [WC:139.644 WB 52 691]
- CAb-zetupf MC:180.0004B: 45.000)
© CAM-setup? (¥C:-90.000VE: 45.000]
 CAM-setupd VC:-54.736.B:50.000)

]',/_'_':' CéM-zetupd [¥C:0.000 ¥EB: 45.000]

& Bohren <Tiefer: T12 - Spiralbohrer -
& Bohren <Tiefex: T12 - Spiralbohrer -
: -4} Bohren <Tiefer: T18 - Spiralbohrer -
ﬁ- Bohren < Tiefer: T18 - Spiralbohrer -
: ﬁ- Bohren < Tiefer: T18 - Spiralbohrer -

ﬁ- Bohren < Tiefer: T18 - Spiralbohbrer -

[BRR:

[BRR:

[BRR:

D68

D68

D68

10.2 Werkstlck Eigenschaften mit Default Mesh-Toleranz

Innerhalb vom Werkstlickmanager ist es nun moglich, die Werte fir die Mesh-Toleranz

(Sehnentoleranz) als [@ Default] zu speichern. Die [Defaults] lassen sich sowohl im

Modellmanager als auch im Projektbaum sichern.

CAM Navigator

Op & %

Modelmanager

Werkstuck [0.0060] [*)

Rohteil (0.0060)

B am

Eigenzchaften

mmbiem Dalbms OO 11
= Werkstlckmanager
-1, § W g

 Body-Sokd

Werkstickparameter

Two Weskstuck
Hame I
Refsrenmame |

.Hinweis: Beim Speichern erzeugt das System im Installations-Verzeichnis
C:\VISI2018R2\User_Profiles\Default\Ger eine Datei mit dem Namen
DICT_CamPiece_template def u.cfg. Mit dem Befehl [Standardparameter wiederherstellen]
siehe Menli Bearbeitung-Defaults und Konvertierungen kénnen die Defaults zuriickgesetzt

werden.
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10.3 CAM Projekt Spiegeln

Die neue Version 2018 R2 beinhaltet nun einen komplett erneuerten Spiegelbefehl fir
Werkzeugwege. Die wichtigste meist geforderte Verbesserung ist dabei die Mdglichkeit, die
Schnittrichtung bei jeder beliebigen Frasoperation beizubehalten.

Die neue Funktionalitat erlaubt das Erzeugen einer Kopie des aktuellen Projektes und das
Spiegeln aller im Projekt enthaltenen Frasstrategien. Ebenso werden alle CAM-Setups
(3+2Achsen) und die dazugehdrigen Operationen auf die gespiegelte Z-Achsenausrichtung neu
berechnet. Die in der Operation vorgegebene Schnittrichtung wird dabei auf Grund von
Neuberechnungen der Werkzeugbahnen bei allen Operationen beibehalten.

Der neue Befehl [Projekt spiegeln] steht im Menu [Projekt] zur Verfligung.

- O 8 3

i Magazln'l
| VA:0.000)
ten <2 Ebenesr: T42 - Kugelfrazer - ;10
aveformz: T8 - Zvlinderfrazer - 0012
nabstand <Morphen:: T41 - Fugelfrazer - 08
: earbeitung <Spiraly: T10 - Eckenradiusfrazer - D12 R:2
E @ Aktuelles Projekt berechnen  Fral: T41 - Kugelfraser - 003
Bl ; [vC:83.145 Wa:18. 55?]

o V39

(E ------ ,l Taschenfrasen <Wa'-.feh:|rm> TB Z_I,Illnderfréser -0z
@ @ e £ Bohien <Tiefer: T18 - Spiralbohrer - 5.8
- t ------ £ Bohren <Durchmeszzer aufpragens: T2 - MC-Senker - D26

------ £ Bohren <Tiefer: T13 - Spiralbohrer - 05
------ £ Bohien <Tiefer: T23 - Gewindsbohrer - 0:6
|:—]I_'_ 5P1 G 0 [WVC:0.000.%A:0.000)
=i & FRestmaterial <Autoyr: T45 - Kugelfrdser - D:2
L & Saw <Conversion:: T45 - Kugelfrdser - D:2(R)
------ & Sax cAbwdlzens: T4B - Zylinderfrdser - D03
= I,_, SP1_2_Tazche G 0O [WC90.000WA:-33.571)
U ,l K.onturfrazen <Profil korigiert Badiuzkor: Eine: TE - Zylinderfrazer - D:B

Anhand von dem optionalen Icon [@Element kopieren Original beibehalten] kann der
Anwender entscheiden, ob das Projekt dupliziert werden soll.
Nach der Erzeugung von einem gespiegelten Projekt wird das System einen Kommentar

~Spiegeln fur das Projekt und einen Status ['4'
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E‘ Werkzeugmagazm. Magazwﬂ
I_:_le-' CAbd-zetupt G 0 [C:0.0004a:0.000)

Ik Z-Keonstant Schlichten <2 Ebene> Spiegeln: T42 - Kugelfrdzer - D:10
Ik Taschenfrdsen <w avefarm:> Spiegeln: T8 - Zylinderfrazer - 012
. 3D Konstanter Bahnabstand <Morphens Spiegeln: T4 - Kugelfraser - 0:8
,_ L Ebene Bereiche Bearbeitung <Spiral> Spiegeln: T10 - Eckenradiusfrazer - D12 R:2
e ML Spiral/Radial <Spiral> Spiegeln: T4 - Kugelfraser - 0:8
|';‘|I__ CAbM-zetupy G 0 [VC:90.856,WA:-18.667)
------- ,_|L 30 Konstanter Bahnabstand <Konstant: Spiegeln: T44 - Kugelfraser - D23
I_:_|I__ CAb-zetupl G 0 [VC:90.000,4:-39.571]
------ [k Taschenfrdzen <waveform: Spiegeln: T8 - Zylinderfrazer - 012
------ [k Bohren <Tiefe> Spiegeln: T15 - Spiralbohrer - 0:5.8
------ [k Bohren <Durchmesser aufpragens Spiegeln: T2 - MC-5enker - 006
------ |k Bohren <Tiefer Spiegelr: T13 - Spiralbohrer - D:5
------ |k Bohren <Tiefe> Spiegelr: T23 - Gewindsbohrer - D:6
[—]ij CAbM-zetupE G 0 [VC:0.000MA:0.000]
|_:_| V. Restmaterial <Autor Spiegeln: T45 - Kugelfidzer - D02
oo 1||‘ Bax <Conversion: Spiegeln: T45 - Kugelfrdzer - D:2(R)

------ ,_|L Bax <Abwalzen: Spiegeln: T4 - Zylinderfrazer - D:3
|'_‘|I__ CAb-zetupl G 0 [VC:90.000,W4A:-39.571]

------- ,_|L K.onturfrazen <Profil komigiert Radiuskorr: Ein: Spiegeln: TE - Zylinderfraser - DB

Moéchte man nicht das komplette Projekt spiegeln, so kann man wie bereits aus den

vorangegangenen Versionen bekannt, den neuen Befehl [;'

:I|I:

[Transformiere Operation] aufrufen und so markierte Operationen spiegein.

CAM Navigator

%% 0,6 %Dﬂféﬁ‘ﬁﬁ‘ﬁﬁzﬁ@zﬁv

&

Cp & S

& ﬂ Praojekt: Projekt1 2379

Mazchine: Alzmetal G51000_ &
“.E-‘ wierkzeugmagazin: agazinl
DI{ 5P1 GO IVC I] I]I]I] WA I] I]I]I]]

B‘:-'

= .#P Erzeuge Operatlon
- zer - D08
&1 Operation zurdcksetzen sfrazer - D012 A2
i
ID] Protokollfenster
ser- 003
¥ {{_{ Editiere Werkzeug
= @ Werkzeugparameter erneuern
: 3
"r'r,# Kopieren

et
;{% Operationen gruppieren

{n’t Sortieren

'% Editiere Benutzerprioritat

‘& Werkzeugweg simulieren

derfrager - D:E

% Kinematische Simulation

-

Postprozessor TE - Zylinderfrazer - 6

= Werkzeugwegreport

Transformiere Operation _‘"I’ Operation verschieben

‘a Anzeigen/Aushlenden Werkzeugweg ""51 Operation rotieren

Il [gi E_' Operation spiegeln ]
W Laschen ]

';'Operation spiegeln] im Menu
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10.4

Zusammenfassend hat der neue Spiegel-Befehl die folgenden entscheidenden Vorteile:

e Beibehaltung der Schnittrichtung fir alle Operationen

e Beibehaltung der Z-Grenzen zum Beispiel bei der Aufteilung der Operationen in Z-Bereiche
CAM-Setups und die dazugehdérigen Operationen werden anhand der gespiegelten
Z-Achsenausrichtung automatisch ausgerichtet, erzeugt und neu berechnet

Beibehaltung des Bearbeitungsbereiches bei Definition eines Begrenzungsprofiles
Unterstltzung aller Operationen wie auch 5Achsen Simultan

Unterstltzung referenzierter Operationen wie zum Beispiel Restmaterial Schruppen
Unterstitzung von Operationsgruppen, NC-Name und PP-Info werden hierbei
zuruckgesetzt

EIHinweis: Beim Spiegeln werden grundsétzlich keine Duplikate vom Werkstiick, Rohteil,
Hindernissen, Profilen, Features etc. erzeugt. Fiir eine Betrachtung und Priifung der
Werkzeugwegbahnen in der Kinematischen Simulation ist es daher erforderlich, die relevanten
Geometrieelemente (iber den CAD-Befehl zu spiegeln.

Fiir die Neuberechnung der gespiegelten Werkzeugwegbahnen wird das System intern ein
gespiegeltes Mesh (Werkstiick) mit beriicksichtigen.

@Achtung: Vom Anwender manuell editierte Werkzeugwegbahnen (Werkzeugweg trimmen,
trimmen zwischen Eilgdngen, Bearbeitungen verketten etc.) miissen nach dem Spiegeln gepriift
und ggf. neu editiert werden.

Verbesserungen im Werkzeugweg-Report (HTML & XLS Report)

Fir den Werkzeugwegreport wurde eine Reihe von Verbesserungen und Erweiterungen
eingebaut.

Es gibt neue Variablen, um die ausgegebenen Informationen zu erweitern.
{ToolHIdCmp_Holder_Description}

Diese neue Variable Ubergibt die Bezeichnung vom Halternamen, siehe folgendes Bild

i | [D max) | [H max] |
+ HSK E3-4 D32 L1100 j = 132
[ CATHed 40 a0

15 [« €« = =

{ToolHIdCmp_Extension_Description}

Diese neue Variable Ubergibt die Bezeichnung von der Halterverlangerung, siehe folgendes
Bild.
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Beschreibung | [D max] | [H max] |
HSE E3-4 D32 L100 B3 132
{1 D40 Hs0 40 |

15 [« @« = =]

{ToolHIdCmp_Adaptor_Description}

Diese neue Variable Ubergibt die Bezeichnung vom Halteradapter.

Eine weitere sehr niitzliche Verbesserung ist die neue Funktion, mit der im Report eine Ansicht
aus dem Snapshot Manager ausgedruckt werden kann. Die Ansicht muss zuvor mit dem

Snapshot Manager erzeugt werden, es kdnnen ebenfalls Ansichten im Zeichenblatt erzeugt
und genutzt werden.

Folgende Beispiele zeigen einen neuen verbesserten Werkzeugwegreport:

2=

BT

FIHEE

30 <

(T TIES,
m MW S
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Anhand der Variablen, siehe Bezeichnungen der Schnappschisse, werden die Bilder in den
Werkzeugwegreport Gbertragen. Es kdnnen somit Ansichten aus dem Zeichenblatt und aus
der 3D CAM-Umgebung bertragen werden.

_msg_(8947) fPri_Wid_Path} \ [Prj_Wif_Name}
_msg_(1124) tPri_Author} |_mg_[|1{Prj_CreaﬁonDate}
_msg_{8569) fPri_Wikf_Path} \
_msg_{2906) INCM_PostProcessorMame]
msg msg_(B568)
_msg_(807) 7[35” _msg_{168) _msg_{3465) _msg_{3465) _msg_(3455) _msg_{1422) = Dxn) )

x
fOPERATION STARTHGEN_OpType} {Tool_qng} r_Description} on_Description} el} [ToolHId_PresettingJTool_CornerRadius}pEl
_msg_{8565) g

i e F @ | [ﬁ @ D ﬂl @ Q hmp ~ | Sortierung nach Erze ~ oy
X| {Pri_BB Xmin} {Pri_BB_Xmax} = Schnappschiisse EN_Tp_EB_Xma}
el Modellansick
a Shapshot_30_1
v| e Ymind | iPriBE_ Ymax m' : EN_Tp_BB_Ymd)
=Y
Z| {Prji_BEB_Zmin} {Pri_BE_Zmax} EN_Tp_BB_Zmal

{Snapshot_3D_13 Snapshot_1_13

10.5 Aus Profiloperationen wird Boolsche Operationen an Profilen

Mit der VISI 2018 R2 wurden die 4 Befehle der Profiloperationen (Profile vereinen, subtrahieren,
schneiden...) zu einem Befehl [Boolsche Operationen an Profilen] zusammengefasst und
erneuert. Der Befehl wird nun auch in der Standardlizenz (ohne CAM) in den ,Modelling
Befehlen® siehe Menl [Draht-Geo] zur Verfigung stehen.

Bearbeitung Mould Progress Standard Eleme

@- CAM Mavigator
E Vero Tools Manager

7 CAM Attribute Profil

[r_"l’_J Boolsche Operationen an Profilen ]

% Lese 5TL Datei

Starte Postprozessor-Interface

Editiere 150-Datei
Defaults und Konvertierungen r

% CAM-Einstellungen

Editiere Postprozessor-Defaulteinstellungen
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Durch die Integration des neuen Befehls ergeben sich die folgenden Verbesserungen:

Die 4 Befehle Vereinen, Subtrahieren, Schneiden und Ausnahme (Profil ausschlie3en)
lassen sich nun in einem Benutzerinterface auswahlen, ebenso steht nun eine Vorschau zur

Verfligung.

f Eoolsche Operationen an Profilen

FIEELT

Operation

(®) Vereinen
() Subtrahieren
() Schreiden
() Ausnahme

Attribute

[ Zielprofil beibehalten

[]'werkzeugprofil heibehalten
Erhalte Attribute

[] &utomatisch | Varschau

Die Original-Elemente der gewahlten Draht-Geometrie (Bogen, Strecken, Kurven) bleiben nun
erhalten und werden somit nicht mehr in einzelne Streckensegmente konvertiert.
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11 2D CAM
11.1 Neues Taschenfrasen und Restbearbeitung

Bereits mit VISI2017R2 wurden zwei neue Strategien fir VISI-Machining 2,5Achsen integriert.
Taschenfrasen

Restmaterialbearbeitung

Das herkémmliche Taschenfrasen heif3t nun [Taschenfrasen Standard] und beinhaltet die bis
Visi2017R1 gulltige Funktionalitat.

Taschenfrasen

Die wichtigsten Verbesserungen in dieser Strategie sind folgende Punkte:
Optimierte Werkzeugwege an offenen Features

VISI 2017 R1 und friihere Versionen Ab Visi 2017 R2

5 1 2/ 345

Bearbeitung basierend auf Referenzrohteil

Wurde ein Rohteil (zum Beispiel DIS) definiert, dann ist das System in der Lage, das Material
zu erkennen, das entfernt werden muss und erzeugt die Werkzeugbahnen nur in den
Bereichen, in denen auch wirklich Material vorhanden ist. Das Ergebnis ist ein optimierter
Werkzeugweg.
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Waveform Technologie

Diese neue Technologie gab es bereits fir die HM-Schruppen Operation. Ab dieser Version
steht die Waveform Technologie offiziell fir die 2Achs Taschenfrdsen Operation zur Verfigung.
Ebenso wie fiir die 3D-Schrupp-Strategie, liegt auch hier das Hauptaugenmerk auf:

HSC-Technologie zur Reduktion der Hauptzeiten und Erhéhung des Zerspanvolumens.
Beibehaltung konstanter Vorschibe bei gleichbleibender Mittenspandicke.
Abgerundete Werkzeugbahnen, um scharfe Ecken und abrupte Richtungswechsel zu

vermeiden, wodurch wiederum die Schnittgeschwindigkeiten nahezu konstant gehalten werden
kénnen

Automatisch generierte Zwischenschnitte bei komplexen Features

Bei komplexen Formen generiert das System automatisch zusatzliche Schnitte zwischen den
Hauptzustellungen in Z-Richtung, um so weiteres Material zu entfernen, das sonst aufgrund der
Z-Zustellung auf dem Bauteil verbleiben wirde.
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Multi-Prozessmanagement bei der Berechnung von Werkzeugwegen

Verbesserte und erweiterte Verwaltung verschiedener Werkzeugformen

VISI 2017 R1 und friihere Versionen Ab VISI 2017 R2

Optimierung des Werkzeugweges durch Auswahl eines Werkstlickes

Die Form des Werkzeugweges kann durch die Auswahl eines Werkstiickes beeinflusst und
optimiert werden, um so auch Kollisionen mit dem Bauteil zu vermeiden

VISI 2017 R1 und friihere Versionen Ab VISI 2017 R2

lEl_’f i
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Im Folgenden finden Sie eine Beschreibung zu den wichtigsten Arbeitsgangparametern:

[Seitliches AufmaR] und [AufmaR in Z]
Bearbeitungzparameter Diese Parameter definieren das AufmafR.

Seitliches Aufmal 03 = [Zustellmethode]

Aufmah in 2 01| = Definiert die Art der Zustellung, wie zum Beispiel
[Waveform] eine HSC-Strategie mit hohem
Zerspanvolumen und konstanter
Werkzeugbeanspruchung.

[Spiral Auto] eine klassische Z-Konstante
Bearbeitungsmethode.

[Spiral] bei kreisformigen Geometrien wird

Wi

Zustellmethode Y aveform w

Schnittmethode Gleichlaut w

Zustallun [ 21l 15y L= automatisch eine spiralférmige Seitenzustellung
d I: berechnet
Bearbeitungswinkel [oder Auta] 0 = EI . , ,
Hinweis: Bei den oben genannten Methoden
erfolgt die Abarbeitung bei einer geschlossenen
Tasche von innen nach aul3en und bei einer
> Zustelmethode Konstant 2 " offenen Tasche von aul8en nach innen.
Z Zustellung = [ZigZag] oder [Einweg] die

Werkzeugwegbahnen werden durch Angabe von
einem [Bearbeitungswinkel] gefihrt

L3

Erste 22 uztelung

Z-Zustellmethode
»Konstant Z“ stellt immer die [Z-Zustellung] zu.
»Konstant“ stellt in Bezug auf die Featuretiefe
immer konstant zu. Es kann hier sein, dass die

- tatsachliche Zustellung dann kleiner ist als im

Feld [Z-Zustellung] eingestellt.

Letzte - ustelung

[l

Zuztellung Rickzug

L3

# Zustellung

Erkenne Ebenen

[% Zustellung] [Erkenne Ebenen]
Diese Parameter verwendet man fir die
Inseloberflachenbearbeitung, Reduzierung der
seitl. Zustellung und man legt fest, ob die
Oberflache bearbeitet werden soll oder nicht.

R

HSC-0 ptionen

=
*

Min. [n-K.ontakt B adius

4

[HSC-Optionen]
Ermaéglicht ein Verrunden (ausgenommen fiir
die Zustellmethode Waveform) des
Werkzeugweges fir weiche
Werkzeugbewegungen.
Der Wert [Min. In-Kontakt Radius] definiert
hierbei den min. Radius bezogen auf die
Mittelpunktbahn vom berechneten
Werkzeugweg.

Mit der Verkettungsmethode kann man
beeinflussen, wie sich das Werkzeug zwischen
Werkettungsmethode Immer Fiampe | den Z-Zustellungen verhalten soll. [Immer
Rampe], bei jeder Zustellung erfolgt somit ein
Rickzug auf die definierte Sicherheitsebene
inkel 2 : [Auf Tiefe bleiben], in diesem Fall erfolgt kein
Ruckzug, das Werkzeug verweilt auf der
Bl ean Sele ez eniiin aktuellen Z-Ebene und wird von der aktuellen
Eintauchen im Yorschub [ ] Z-Position aus eintauchen
Erzeuge Bohrungsfeature [Optimiert], nur in Abhangigkeit von der
jeweiligen Situation erfolgt ein Riickzug

Eintauchtyp

Einfahren in T azche Helix i
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Folgende Eintauchtypen zum Einfahren in Taschen (Eintauchen in geschlossenen Bereichen)

stehen zur Verfigung:

¢ [Auto] das Eintauchen innerhalb geschlossener Taschen erfolgt automatisch immer mit
Helix oder Rampe.

¢ [Helix] dieser Einfahrtyp wird mit einer Kreisbewegung im ,Helixdurchmesser*

e (Helixdurchmesser wird abhangig vom Werkzeugdurchmesser berechnet) ausgefuhrt. Bei
einer Engstelle kann die Zustellung auch mit einer Rampe erfolgen.

o [Rampe] das Einfahren in geschlossenen Taschen erfolgt bevorzugt mit einer Rampe.

¢ [Eintauchen] die Eintauchbewegung erfolgt in diesem Fall senkrecht in die Tasche. Der
angegebene Eintauchpunkt wird bei diesem Eintauchtyp herangezogen

Erweiterte Einstellungen zum Optimieren der Eintauchbewegung:

o [Winkel] in Abhangigkeit vom Werkstickmaterial und Werkzeug kann hier der
Eintauchwinkel (Default=2°) beim Eintauchen mit Rampe oder Helix angepasst werden.

e [Start vom Bohrungszentrum] mit dieser Option wird bei kreisformigen Geometrien in
Verbindung mit Eintauchtyp [Eintauchen] der Eintauchpunkt automatisch im Zentrum
liegen.

¢ [Eintauchen im Vorschub] bei einer senkrechten Eintauchbewegung [Eintauchen] erfolgt
die komplette Eintauchbewegung im Anfahrvorschub

Ab Version 2018 R2 gibt es nun auch die Mdglichkeit, Bohrfeatures zum Vorbohren
automatisch erzeugen zu lassen.

[Erzeuge Bohrungsfeature] In Verbindung mit der Eintauchmethode [Eintauchen] kann diese
Option aktiviert werden, es wird somit automatisch ein Bohrfeature erzeugt.

Restmaterialbearbeitung

Diese Strategie basiert auf der neuen Operation Taschenfrasen, deshalb beinhaltet sie die
gleichen Verbesserungen, die fiir das Taschenfrasen integriert wurden.

Die ,alte“ Restmaterialbearbeitung wird durch die neue Restmaterialbearbeitung komplett
ersetzt.

Die Erkennung der “Restmaterialbereiche” basiert auf der Auswahl einer oder mehrerer
Referenzoperationen.

Fir die Berechnung des verbliebenen Materials steht eine neue Engine zur Verfligung, die
sowohl von den 3Ax- als auch von den 2Ax-Strategien verwendet wird.
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11.2 Neue Operation Anfasen

Es wurde eine Strategie Anfasen mit Version 2018 R2 integriert. Die neue Anfasen-Operation
bietet eine Vielzahl von Verbesserungen und grundlegende Fehlerbehebungen.

Die wichtigsten Punkte bei der Verbesserung der Qualitat sind:

Multiprozessmanagement bei der Berechnung der Werkzeugwege

Verbesserte Qualitat der Werkzeugwege, unter anderem die verbesserte Unterstiitzung von
Werkzeugen kleiner D3. Die korrekte Berechnung der Werkzeugwegbahn im Falle einer
Uberschneidung der Geometrieform, wie anhand der folgenden Situation zu erkennen.

Anfasen VISI 2017 R2 und vorher

Ab VISI 2018 R1

Im Falle einer Uberschneidung der Geometrieform wird das System die Berechnung abbrechen
und die Meldung ,Fasenparameter verursachen eine Uberschneidung in Teilbereichen ...“ im
CAM Protokollfenster anzeigen. In diesem Fall ist es notwendig, den Operationsparameter

[3D Fase] zu aktivieren.

Grenzen

Bearbeitungsparameter

Featuregeometrie 1 ﬁ Aufmal) E|

Bearbeitungzrichtung Drefault Aufmaf in 2 0 :::j

Wiahle Werkstiick 1 &4 e

Wahlz Hindemisse 0 @ Flachenk.anten !W

Abstand zu Hindernis in&y 2 zi Fasermethode W‘
Tiefe / Breits 1 = [ =

Max Feature 2 / Zusatz Z+ 20 \winkel l‘ﬁ—l%}

Min Feature Z / Zusatz Z- 10 D Fase "'1

Min R adius 25

M axirnum 2 Absolut 0 5 | [ talmilisls E%Axial v]

Offene Kanten ibedappen @ 100 £ | I Radialwert u ;i
Airialwert I:::—g
‘wert Voreinstelldurchmesser 0 zl
‘werkzeugwegoffset W
Radiuskaorrektur A v/
Schhittmethode Eam_riji
ZZustelmethode |Kanstant 2 v |
ZZuztellung 2 %
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Intelligente Verwaltung der An- und Abfahrbewegungen

Vorherige VISI Versionen: Das Werkzeug taucht hier direkt auf der Fasen-Geometrie ein.

VISI 2018 R2: Die Anfahrbewegung wird nun automatisch anhand der Geometrie (Werkstuck-
Feature) angepasst, um die programmierten Einfahrbewegungen beizubehalten

Verbesserte Unterstlitzung von 3D Hindernissen

Vorherige VISI Versionen:

02.05.2018 Seite 64 von 100 Im



VISI 2018 R2 Updateseminar

Ab VISI 2018 R2

.Hinweis: Die neue Operation [Anfasen] wird die alte Operation Anfasen komplett
ersetzen. Beim Laden von einem CAM-Projekt inklusive der Operation Anfasen erstellt mit

VISI 2017 R2 oder é&lter wird das System die alte Operation Anfasen automatisch in die neue
Operation Anfasen konvertieren.
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11.3 Verbesserungen beim Konturfrasen

Mit 2018 R2 wurde die Option der Bahnwiederholungen wieder eingefiihrt.
Bahnwiederholungen sind zuséatzliche Bahnen nach der letzten Schlichtbahn mit exakt den
gleichen Einstellungen. Diese Bahn ergibt die finale Schlichtbahn.

Der Sinn und Zweck von Bahnwiederholungen besteht darin, die Fraserabweichung zu
kompensieren und somit ein bestmadgliches Schlichtresultat, hohe Genauigkeit und
MaRhaltigkeit zu erzielen.

Die Optionen fir [Bahnwiederholung] kénnen in den erweiterten Einstellungen fiir
Werkzeugwegoffset, siehe Einstellungen fiir [Bahnen seitlich], aktiviert werden.

Konturfrasen < Offset Radiuskorr: Auss - T7 - Zylinderfréser - D:3 HI
=
O Bo @ &|
Grenzen Bearbeitungsparameter Anfahren/Riickzug
=] e e———
Featuregeometrie i ﬁ Aufmaf 0 ‘r‘g\ Eintauchmethode RIE\S[UH'HIQ ~ | &
Bearbeitungsrichtung Default . Aufma inZ g ‘%j‘ Abstand quer zur Bahn 2 L_;:‘\I
‘Warkstlicke / Halterabstand 1 5 E ‘I_".’p - Abstand " i = ni
‘wiark; fizat ahnen seitlicl
Geometiie ethalten SlizHitedeliss s
Hindemis / Abstand o 2 i ﬁ Radiuskorekiu Ein ‘ Eahnen ssitick | Bahnen seitlich
Bodenbearheitung ‘ Keine w u’ Sichere | Anzahl Bahnen
=
Max FestusZ  Zusatz 2+ 20 = I T = S0 | 2 ling =
. =]l
Min Feature 2 / Zusatz 2- i i ’-L‘l S F e ‘ KOrE a2 5 & Bearbeitungsmethode  Bersichaweise v
Min Radius 25 ; !
== Helisbearbeitung anfiigen ] Ausfahn reraderhon
= ahnwiederholung
Mawimum Z Absolut o _v_! [ | Endkontur Abstand |f 1 (=]
Minimum Z &bsolut 1] T| [ ] ZZustel 12 =] izt en =]
» = P L_E‘ Abstand (Mur auf Endtiefs
Offene Kanten iiberlappen % 100 l,l [ ] Erste ZZustellung 0 = Radius ™
[
Fertoatonal Letzte Z-Zustellung 0 = Bogenw
“Yorheriger Durchmesser 18 LI ] Spitzenhihe 0.02 ]
Worheriger Min. Radius i} z HSC-Optianen ‘Keine i &
Min. Radius 0 5 Riickat
Werkett
Zustellung Verkett,
Bearbeitungsmethods ‘ Bereichsweize w _
Sicherhi
Innethalb Feature Sicherheitsebene  ~
— Wert Sic
Delta ZWert 10 = . ok 1] | Abbrechen |
e Sicherh
Zwischen Features ‘ Sicherhe\tfbeme v Sichereitsetatang 2 %|
Dielta Z-\Wert 2 < —
Abbrechen
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Mit VISI 2018 R2 wird nun [Helixbearbeitung anfiigen] auch fir die seitlichen Bahnen
unterstiitzt. Sobald man die Option [Helixbearbeitung anfiigen] in Verbindung mit seitlichen
Bahnen aktiviert, werden auch die seitlichen Bahnen mit einer helikalen Zustellung berechnet.

.Hinweis: Eine helikale Zustellung bei den seitlichen Bahnen wird nur an den Standard-
Features ohne Schrdgen unterstiitzt, fiir komplexe Features gibt es flir diesen Fall somit auch
keine Unterstiitzung. Bei Anwendung an offenen Taschen miissen die offenen Seiten als
~Geschlossen” definiert werden.

11.4 Migration aus vorherigen Versionen

Mit der standigen Weiterentwicklung der Software wurde auch die Migration aus vorherigen
VISI Versionen mit folgenden Tools ab 2018 R2 verbessert:

Automatische Konvertierung der Restmaterialstrategien, die mit einer alteren Engine berechnet
wurden

Manuelle Konvertierung der Standard Taschenfrasen-Operation in die neue Strategie

Restmaterialstrategien mit Version 21 oder neuer erzeugt, werden automatisch in die neue
Strategie “Restmaterialbearbeitung” konvertiert, wenn eine alte WKF-Datei ab VISI 2017 R2
geoffnet wird.

.Hinweis: Beachten Sie bitte, dass Restmaterialoperationen, mit einer Version < VISI20
erzeugt, nicht konvertiert werden (da diese die éltere Methode, basierend auf “CAM-
Restmaterialprofilen” verwenden).
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11.5 CAM Attribute Profile Insel-Management

Es ist nun mdglich, die Geometrieliste der Inseln, die automatisch vom System erkannt wurden,
zu editieren.

Uber den Befehl [@Editiere Modellgeometrie], zu finden in den Operationsparameter oder
direkt im Projektbaum anhand der selektierten Operation, lassen sich die erkannten Insein

entfernen oder zufiigen.

Editiere Modellgeometrie ... n_
" X2 AVE

(-‘ Zuriicksetzen auf Default

£ Editiere Inzeln

11.6 MFR mit neuer Option: Uberspringe vorgebohrte Lécher

Mit VISI 2018 R2 wurde fur MFR eine neue Option eingefuhrt, die es ermdglicht, die Erkennung

an vorgebohrten Platten auszufiihren.
Bei Uber das Mould-Tool erzeugten, vorgebohrten Platten kdnnen die Bohrungen beim

Ausfihren der MFR Ubersprungen werden, so dass diese Bohrungen nicht im Feature-Baum
des Modellmanagers erscheinen.
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Der neue Befehl [Uberspringe vorgebohrte Locher] kann in den CAM-Einstellungen fiir
Automatische Erkennung deaktiviert werden.

Eigenschaften

=- Eigenschaften

- [Generelle Einstellungen
- Defaults Benutzeroberflache
- 3 Achzenbearbeitung

- 2.5 Ay Bearbeitung

- wfire EDM

- \Wherkzeugwegsimulation
- Rohteilanalyze

- Krimmungzanalyse

= Automatizche Erkennung
- Compagsstechnologie

- Pogtprozessor

- CAM-Nullpurkt Parameter

Parameter Automatizche Erkennung

EBohrungserkennung [MFR]

Bohrungserkennung [MFR]

Wwinkel fiir Konikzpitze

90,118.120,124.135,140

Featureerkennung [4FR)

(

[berspringe vorgebohite Lacher

Features fiir Wire
Lineartaleranz

Winkeltaleranz

Wereine aufgetrennte Bohrungen

Mehrzstufige Bohrungen aufzplitten

Bevorzuge Erzeugung mehrstufiger Bohrungen
Bodenradius einschiiefien

I ax Bohrungsdurchmeszer

Max Bohrungsabstand

Min. Featurshihe

Grenzwert fir Bohrbearbeitung beidzeitig
inimurmwinkel fiir B ohrung

Konizcher Ubergangsdurchmesser

C5Y Separator

11.7 Modellmanager mit neuem Befehl: Exportiere Bohrungsfeature im CSV Format.

Mit VISI 2018 R2 wurde ein neuer Befehl eingefiihrt, der den Export von Bohrungsfeature-
Informationen in eine externe “CSV”-Datei ermdglicht.
Dieser Befehl steht momentan nur fir Feature-Typ ,Bohrungen® zur Verfiigung.

CAM Mavigator

Up # <

B o Modellmanager

EIIZ. Feature-Richtung [0;0:-1]
&1l Senkung #1 [16:47] (2)
@[l Bohrung #7 [40:47] (4]
@[l Bohrung #11 [17.5:47] [4)
[ Bohrung #15 [10.25:47]
&[] Bohrung #16 [5:15.4] [12)
&[] Bohrung #28 [3.5:47] [4)
&[] Bohrung #32 [8.5:21] [2)
@[l Bohrung #34 [14:40](2)
&--[1il] Bohrung #36 [10.25:47] (5]
@[l Bohrung #41 [21:47] (8)
@[l Bohrung #43 [16:47] (2)
@[l Bohrung #51 [12:47] 4)
@[l Bohrung #55 [16:47] (5]

Al Ewxportiere Bohrungen im C5Y Format L
I
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Die folgende Abbildung zeigt ein Beispiel exportierter Bohrungsinformationen:

Beschreibung Durchmesser  Tiefe Gewindedurchmesser  Gewindetiefe Gewindesteigung Bohrung X ¥ 74
Gewinde 5 17,3 6 13,3 1 Sackloch -33 -95 -30
Gewinde 5 17,3 6 12,3 1 Sackloch 33 -95 -30
Gewinde 5 17,3 6 13,3 1 Sackloch -33 -45 -30
Gewinde 5 17,3 6 13,3 1 Sackloch 33 -45 -30
Gewinde 5 17,3 6 13,3 1 Sackloch -33 45 -30
Gewinde 5 17,3 6 13,3 1 Sackloch 33 45 -30
Gewinde 5 17,3 6 13,3 1 Sackloch -33 95 -30
Gewinde 5 17,3 6 13,3 1 Sackloch 33 95 -30
Gewinde 5 17,3 6 13,3 1 Sackloch 13 -14 -15
Gewinde 5 17,3 6 13,3 1 Sackloch -13 14 -15
Gewinde 6,75 20 8 15 1,25 Sackloch a3 137 -7
Gewinde 6,75 20 38 15 1,25 Sackloch 31 137 -7
Gewinde 6,75 20 8 15 1,25 Sackloch -31 137 -7
Gewinde 6,75 20 8 15 1,25 Sackloch -93 137 -7

In den CAM-Einstellungen fir die Automatische Erkennung kann man das Trennzeichen
(Default Komma) fiir das CSV-Format andern.

=~ Engenschaften

- 2.8 A Bearbeitung
- Wire EDM

- Rohteillanalyze
- Kalimmungsanalyze

- Postprozessar

- Generelle Einstellungen
- Defaults Benutzeroberflache
- 3 Achzenbearbeitung

- WWerk zeuguegzimulation

- Automatizche Erkennung

- Compasstechnologie

- Cisbd-Mullpunkt Parameter

Farameter Automatizche Ekennung
Bohrungzerkennung [MFR]
Featureerkennung [AFR]
Features fiir Wire O

Lineartoleranz 0.001 S
Winkeltoleranz 0.001 =

Bohrungzerkennung [MFR]

‘winkel fiir Konikspitze

Oberspringe vorgebohrte Licher
Wereine aufgetrennte Bohrungen
Mehrstufige B ohrungen aufsplitten
Bevarzuge Erzeugung mehrstufiger Bohrungen
Boderradius einschliefen

M ax Bohrungsdurchmeszer

M ax BEohrungsabstand

Min. Featurehihe

Grenzwert fur Bohrbearbeitung beidseitig
Minimumwinkel fur Bahrung

Korischer Ubergangsdurchmesser

CSY Trennzeichen

Featureerkennung [AFR]
Erweitere auf Z-0berk ante Werkstlick

90.118.120124.135.140

Komma ~

Semikolon
Leerzeichen
T4B
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11.8 Compass-Ausfiihrung mit erweiterter Uberpriifung der Formeln

Die Ausflhrung der Compass-Applikation wurde mit einer neuen Option verbessert, die die
definierten Formeln in den auszufiihrenden Konfigurationsdateien (*.cmp) auswertet. Wird ein
Fehler erkannt, erscheint eine Dialogbox und es wird ein Logfenster mit den erkannten Fehlern
angezeigt (in roter Schrift gekennzeichnet).

Dieses Tool hilft dabei, verdeckte Probleme innerhalb einer existierenden
Compasskonfiguration einzugrenzen und zu beheben.

.Hinweis: Méchte der Anwender den Dialog nicht mehr angezeigt bekommen, dann kann
dies fiir die aktuelle Sitzung durch Aktivieren der entsprechenden Checkbox ausgeschaltet
werden.

Error

Error(s) found during Compass execution! scution report ... [ = |
Please check log.

[] Don't ask me anymore

Enalysing features

Loop on selected features

Get ordered steps to machine

COMPASS LOG: Looking for Teol (ENV_TOOLMATCH=1)

SELECT * FROM Tool|, WHERE ([Tool SubType]=100} and
([Tool Diameter] >= 0.0034%3%00) and ([Tool Diamster] <=
0.00350000) and ([Tyol_ UsableLength] »>= 0.01745500) and
([Tool UsableLength]| <= 10.00000000)

COMPASS LOG: Looking Ffor Tool (ENV_TOOLMATCH=1)

SELECT * FROM Tool WHERE ([Tool SubType]l=11) and
(([Tool Function]=2) or| ([Tool Function]l=3) or

([Tool Function]l=6)} or {[Tool Function]=7)) and

([Tool Diameter] >= 0.0025%%00) and ([Tool Diameter] <=
0.00300000) and ([Toocl_ UsableLength] »>= 0.00000000) and
([Tool UsableLength] <= 408.00000000)

1 error(s) in file:Taschenfraesen_JDna_DMO_bis_DM41.cmp
Please check: V2AX Stepover -

COMPASS LOG: Looking for Tool (ENV_TOOLMATCH=1)

SELECT * FROM Tool WHERE ([Tool SubType]=1%) and v
[(TTon]l Diameter] >= 0.00338%%00) and (Mool DHiameter]l <=
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12 3D CAM
12.1 3D Geometrievorbereitung und Aufbereitung

Die Vorbereitung des Werkstiickes und Verwaltung fir das CAM-Modul wurden verbessert, um
die Berechnungen zuverlassiger, schneller und stabiler zu gestalten. Damit wurde bereits mit
der Version 2017 R1 begonnen und in den letzten Releases weitergefuhrt.

Die Kernpunkte dabei sind:

Hohere Zuverldssigkeit & Stabilitat: Der Prozess der Modellvorbereitung und das Vernetzen
wurden Uberarbeitet und verbessert, um robuster und zuverlassiger zu werden (der Prozess
war in der Vergangenheit fehlerbehaftet).

Schneller: Der verbesserte Prozess zur Geometrievorbereitung wurde beschleunigt, vor allem
beim Vernetzen. Im Schnitt wurden die Zeiten fir die Mesh-Berechnung um bis zu 50%
reduziert.

Nachfolgend einige Vergleichsresultate zwischen den Versionen 2017 R2 und 2018 R1:

Beispiel 1:
VISI 2017 R2
Process Manager n
Process Name Action Start time End time Progress Status
(] Meshing Piece FEEEmEE 12:26:02 12:26:18 00:00:16 Finished
S Organising mesh data = 12:26:18 12:26:21 00:00:03 Finished
() Roughing <5piral> v24UPD.. Toolpath computation in progress .. 12:26:21 1% Running
Ab VISI 2018 R1
Process Manager n
Process Name Action Start time End time Progress Status
6 Meshing Piece * 12:24:53 12:24:58 00:00:04 Finished
(&) Organising mesh data * 12:24:58 12:24:59 00:00:01 Finished
m Roughing <5piral> v24UPD... Toelpath computation in progress .. 12:24:59 39% Running
Beispiel 2:
VISI 2017 R2
Process Manager n
Process Name Action Start time End time Progress Status
@ Meshing (2147433654) FEEEE 12:32:34 12:33:16 00:00:42 Failed
] Organising mesh data Failed
] Reughing <Spiral> 3:24min Failed
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VISI 2018 R1

Process Name Start time End time Status
O Meshing (2147483654) 12:33:29 12:33:39 Finished

O Organising mesh data * 12:33:40 12:33:41 Finished
a9 Roughing <5piral> 5:24min  Toolpath computation in progress ... 12:33:41 Running

Beispiel 3:

VISI 2017 R2

Process Name Action Start time End time Status
() Dynamic incremental stock... Saving residual stock 14:08:03 Running
) Meshing (2147423652) * 14:08:04 14:08:54 Finished
o Organising mesh data wEE 14:08:34 14:09:00 Finished
. Roughing <Spiral> v24 Initialised

VISI 2018 R1

Process Name Action Start time End time Status

OED‘ynamicincrementalstock... Saving residual stock 13:57:44 Running
O Meshing (2147483652) FEEEE 13:57:45 13:57:55 Finished
O Organising mesh data * 13:57:55 13:57:57 Finished
. Roughing <5piral> v24 Initialised

12.2 Verbesserung Restmaterial Schruppen basierend auf Referenzoperationen

Ab Version 2018 R2 kénnen nun alle Operationen unter anderem 2.5Achs und 5Achs Simultan
Operationen als Referenz fir die Berechnung vom Restmaterial herangezogen werden.

Beschreibung

‘ D Beschreibung

21 HM Schruppen cHybrid> C: T37 - Eckenradiusfiicer - D:42 F 17 Taschenfidsen Standaid <Bohrzyklus Innen -> AuBen>: .
22 Schuppen <Spisb: T4 - Kugelfisser -D:8 P |14 SoxcAbwsleen>: T46 -Zylinderhsser -D:3

1 ZKonstant Schichten <Z Ebene>: T42 - Kugelidser - D:10 13 Sax<Conversionn: T45 - Kugelaser - D:2

2 T & 18- Zylnderhéser - 0:12 15 Kontuirésen <Prof konigiert Fiaduskort: Eiry: T6 - Zyind .
3 3D Konstanter Bahnabstand <Morpher>: T41 - Kugeliriser - 16 Konuirésen <Prof konigient Riadiuskor. Einy: T6 - Zyind...
4 Spiral/Radial <Sprab: T41 - Kugelfisser - D:8 7 EbeneBereich irung <Sirab: T10

5 3D Konstanter Bahnabstand <Konstant>: T44 - Kugeliriser -

6 T 2 1 T8- iser- 0012

9 Festmaterial <Auto>: T45 - Kugekriser -0:2
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12.3

.Tipp: Aufgrund vom bereits in VISI 2017 R2 gednderten Berechnungsalgorithmus fiir die
Erkennung vom Restmaterial wird empfohlen, die Standard-Genauigkeit bzw. Auflésung kleiner
zu setzen. Fiir die Berechnung von 0.01 bis 0.2, in Abhdngigkeit vom eingesetzten
Werkzeugdurchmesser, konnten wir bei unseren internen Tests gute Ergebnisse erzielen.

Der gesetzte Standardwert von 0.5 bei der Auflésung Rohteil (Referenzoperationen) bzw. 1 bei
der Genauigkeit (Dynamisches Restmodell) ist in den meisten Féllen zu grob!

.Hinweis: Der Wert der Aufiésung bzw. Genauigkeit definiert eine Sehnentoleranz fiir die
Berechnung vom Restmodell (Mesh).

Verbesserungen bei der Operation Schruppen

Neuer Bearbeitungsparameter Automatisches Glatten

Bereits mit VISI 2017 R2 wurde dieser neue Parameter integriert, um eine automatische
Glattung scharfer Ecken im Werkzeugweg zu aktivieren / deaktivieren. Die Berechnungsroutine
weist immer eine kleine Glattung an allen scharfen Ecken zu, auch wenn der Glattungsradius=0
gesetzt wird. Dieses Verhalten der Engine hat in bestimmten Situationen unerwiinschte
Ergebnisse geliefert.

Der Parameter [Automatisches Glatten] kann das Glatten (HSC-Eckenabrunden) komplett
aus- bzw. einschalten.

Bearbeitungsparameter Anfahren/Ruckzug
Aufmal IE = Einfahrmethode Fampe
Methode Schnittichtung Gleichlauf v Einfahrabstand IZ =
Bearbeitungzmethode Spiral ot Seitlicher Abstand E =
Erzwinge geschlossene Bearbeitung [ Winkel IZ =
Zuztelung IZ =l (75 = .

Riickzu
o HiEsthons IE f Eilgangm:thode Kiirzester Weg
Erster seiticher Bahnabstand E = S '.t%
Bearbeitungsmodus # parallel

- Riickzugzabstand
Winkel i | M
Mindestriickzugzabstand

i

A

Glat diuz in Eil b 1
Zuztelmethode K.anstant w \i’ A L e T L

i ethode Ruckzugsvorzchub Ellgang

Bearbeite ebene Flachen

Z-zustellung 15

Glatungsradiuzs

Yemmeide kleine Taschen
Minimum T azchenbreite ] =

Werkzeughalter-Parameter

Halterabstand

L]
s
|1—
Autornatizches Glatten ]
E
.

Spiel Schaft
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Soll das Werkzeug z.B. innerhalb schmaler, tiefer Kavitaten eintauchen, dann kann mit Glattung
eventuell der Boden der Tasche nicht erreicht werden. Im folgenden Bild dargestellt:

Wird die Option dagegen AUS geschaltet, dann erfolgt keine Glattung, und das Werkzeug kann
bis zum Boden der Tasche bearbeiten. Im folgenden Bild dargestellt.
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Neuer Anfahrparameter — Seitlicher Abstand

Mit der VISI 2018 R2 wurde ein neuer Anfahrparameter [Seitlicher Abstand] eingebaut, mit
dem ein zuséatzlicher horizontaler Abstand zwischen Werkzeug und Rohteil definiert werden
kann.

Durch die Angabe eines Abstandes (mm) kann eine sichere horizontale Anfahrbewegung an die
Rohteilgeometrie berechnet werden, eine vertikale Anfahrbewegung mit Kontakt Werkzeug-
Rohteil kann somit vermieden werden.

Bearbeitungzparameter Anfahren/Ruckzug

ALfmal Einfahrmethode Rampe e

Methode Schrittrichtung E-Gleichlauf ~ . Einfahrabstand £ ]

Bearbeitungsmethode %-Spiléﬂ v Seithcher Abstand

Erzwinge geschiossene Bearbeitung [ winkel 2 =

Zusteliung faE] L] B

) . Ruckzug

Spitzenhiohe ;

Eilgangmethode | Sicherheitzebene ~ |

Erster zeitlicher Bahnabstand

Sicherheitsebene “ 'ﬁ
Riickzugzabstand 10 L

Bearbeitungsnodus

Wirkel =t
Mindestriickzugzabstand 0 =

et v] -\.t Glattungeradiuz in Ellgangbewegung &l
Methode Ruck zugsvorschub Eilgang

Bearbeite ebene Flachen

Z-Z1ztellung

0

o
Glattungsradius 1] ;

E

Automatizches Glatten

Yermeide kleine Taschen

Minimumn T aschenbreite ]

Anfahren von auf3en seitlicher Abstand=0 seitlicher Abstand=2mm
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12.4 3Ax Konstant Z Schlichten — Angepasste Z-Zustellung

Beginnend mit VISI 2018 R2 steht die Methode der angepassten Z-Zustellung offiziell zur

Verfligung

Die Berechnungsroutine wurde komplett neu geschrieben und ist nun in der Lage, die
Verteilung der Z-Ebenen korrekt zu berechnen. Die Verwaltung der variablen Z-Schnitte fir
separate Bearbeitungsbereiche in einem Werkstlick wurde wesentlich verbessert.

Zum besseren Verstandnis schauen Sie sich bitte die folgenden Bilder an:

Mit der Zustellmethode [Angepasst] werden die erweiterten Parameter [Minimum Zustellung]
und [Theoretische Rauhtiefe] freigeschaltet.

Bearbeitungsparameter
Aufmalk

Aufmal in 2

Methode Schnittrichtung

YWwerkzeugweamethode

[
D ‘TI

| Gleichlauf

Helix ~

Anfahren/RBuckzug
Einfahrmethode
Einfahrabstand
Einfahrradius

v

Min Einfahiradius

Uberlappung Ein-/dustahren

Bearbeitungzmethode

in. K.ortaktabstand

Bereichsweise ab

Bereichsweise ~

8 =
hll|
=
=1l

fink el 2 =X
Zustelmethode
L Wahle Zustellpunkte a %
-Zustellung
E +
inimurm Zustellung 0m % Kantenschutz \-
: - =]
Theoretizche R auhtiste 001 =i R kA
Glattungsradius 1 % Eilgangmethode Sicherheitsebene |
YWegwerlangerung a i‘ﬂ Sicherheitzebene %;
i L]
Werkzeughalter-Parameter Rlieteagpeiond e =
T = 1 1.a 18
Halterabstand 2 L—;_JII Mindestrickzugsabstand a _:J
Spiel Schaft il %‘ Glattungsradiuz in Eilgangbewegung 0 ﬂ
Methode Rickzugsvorschub Eilgang
Zustellung
HS5 C-Funktionen Bug =
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.Hinweis: Bitte beachten Sie, dass die Werte fiir Rauhtiefe und Minimum Zustellung in
Abhéngigkeit von der Bearbeitungstoleranz [Sehnentoleranz] gesetzt werden sollten. Die
Bearbeitungstoleranz sollte somit kleiner sein, als die Werte fiir die Rauhtiefe und Minimum
Zustellung.

12.5 3Ax Ebene Bereiche Bearbeitung — Glattung von Zigzag-Werkzeugwegen

Mit VISI 2018 R2 gibt es eine neue Option, die es erlaubt, die Ecken in einem zigzag-formigen
Werkzeugweg zu glatten (Auswahl Methode Zigzag).
Wird diese Option aktiviert, kann mit einem hdéheren Vorschub gefahren werden und somit der
Frasprozess auf der Maschine beschleunigt werden.

Schauen Sie dazu folgendes Beispiel an:

12.6 3Ax Leitkurvenfrasen und Spiral-Option

Mit Version VISI 2018 R2 wurde die Strategie Leitkurvenfrasen Uberarbeitet, und bietet nun
eine bessere Kontrolle Uber die Form des Werkzeugweges.

Die Werkzeugwegmethoden wurden erweitert mit den 3 folgenden spezifischen Methoden:
o Parallel
e Senkrecht

Bearbeitungsparameter

Aufmal
Aufmal inZ

Bearbeitungsmethode

wherkzeugwegmethode

Zuztellung

Senkrecht

Thearetizche Rauhtisfe Spiral

Wegverlangerung

Bahn auf Kurven ausfibren
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e Spiral (Neu ab 2018 R2)

Wird die neue Methode Spiral selektiert, wird eine neue Option freigegeben, die es erlaubt, die
Bahnen auf den Leitkurven auszufiihren, um sicherzustellen, dass der komplette

Bearbeitungsbereich erfasst wird.

Das Parameterfenster wurde entsprechend erneuert:

Bearbeitungsmethode I Zigzag e |
EWerkzeugwegmethDde | Spiral V“
Zustellung 2 %|
Thearetizche B auhtisfs 0.2 3 | 2]
Wegverldngerung 1 = J

= -
LB ahn auf E.urven augfiibren |ju]

12.7 Neuer Parameter “Spiel Schaft”

Bereits mit der VISI 2017 R2 wurde dieser neue Parameter bei den neueren 3Achs Strategien
eingefuhrt. Damit kann der zulassige Abstand zwischen Werkzeugschaft und Modell gesteuert

werden.

_>|
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Der neue Operationsparameter [Spiel Schaft] wird nur dann zur Verfliigung stehen, wenn bei
der Werkzeugdefinition der Wert fir den Schaftdurchmesser (SD) > WZ Durchmesser (D) ist.

Zustelmethode

Z-Zustellung 1
Finimurn Zustellung nz
Thearetizche Fauhtisfe 0z

Glattungzradius

Wegrerlangerung

Werkzeughalter-Parameter

Halterabstand

| | T T T T T = -
Fréasertyp H
Subtyp i
i erkzeugmaterial | WHI ~ |
Bearbeitungsmodus Schlichten e

W2 Durchmesser [D]

[Schaftdurchmesser [SD]

Spiel Schaft

;

Glattungsradivs in Eilgangbewegung

Zustellung

H5 C-Furktionsn Aus

Bearbeitungzmethode

Min. Kontaktabstand

Bereichsweize ab

Bersichzweize

Methode Riickzugsvarzchub

L

Eilgang

Abbrechen

12.8 System pruft nun die angegebene Bearbeitungstoleranz (Sehnentoleranz)

Das System wird nun die angegebene Bearbeitungstoleranz fir die jeweilige 3-Achs Strategie
in Abhangigkeit von der Werkstucktoleranz (Meshtoleranz) tGberprifen und einen Hinweis

~>ehnentoleranz Aulerhalb Bereich [Wert>.

..]* anzeigen, sobald man ei

ne

Bearbeitungstoleranz kleiner / gleich der Meshtoleranz verwenden méchte.

Toleknzen Werkstiickparameter d
P o e S -
Sehnentoleranz ,ﬁ (:] @
M ax Streckenlange Sch |
ehnentoleranz Information
An gerades Seament anf | AuBerhalb Bereich: [Wert > 0.006] = =
Typ Werkstiick &%
Faktor f. Qualitat 1
— =N - | |
Referenzname | |
'—'_‘\ Minimum XY 2 53.4575 = 157361 -8.898
Maimum .Y 2 1074575 257361 46.102
Toleranzen
Sehnentoleranz  |0.006 3
Abbrechen Abbrechen
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13 VISI Electrode Machining

Dieses neue Modul wurde bereits mit VISI 2017 R2 entwickelt und eingefiihrt. Mit der neuen
Elektrodenbearbeitung kommt man beim Programmieren von Elektroden einfacher und
schneller zum Ziel. Der bisher durchgangig manuelle Prozess wurde mit der
Elektrodenbearbeitung automatisiert. Bereits im VISI Elektrodenmanager definierte Daten
werden automatisch an den CAM-Navigator Gibergeben. Die Elektrodenbearbeitung verarbeitet
einige relevante Daten, die bei der Erzeugung der Elektrode definiert werden. Somit werden
weitgehend Fehler vermieden, die auf dem Weg vom “Design zur Herstellung” auftreten
kénnen. So kdnnen zum Beispiel fiir die Bearbeitung notwendige und relevante
Elektrodendaten sofort Gbertragen werden.

Auch hier steht die Zeiteinsparung beim Bearbeitungsprozess einer Elektrode im Vordergrund.

Aus dem Elektrodenmanager heraus kann das neue Modul Uber das Kontextmenu einer
Elektrode aufgerufen werden.

EDM Manager

=l £ Projskte
M | Werkz1234
- =@ Einzatz A5
Elﬁ Hauptgrippe
)] @ Elektrodell
| Ly [Ep— .
? Elektrad Elektroden durch DragDrop hinzufigen
? Elektrod Elektroden dber Punktset hinzufigen

- Elektrod i
? Elektrod Wahle neue Elektrode
DRAG AMND DROP

Spiegeln

Halter aus Bibliothek
Lische Halter

|[ Elektrodenbearbertung

Kellisionsprifung

Sirmulation

Die Hauptfunktionen, die mit dem neuen Befehl [Elektrodenbearbeitung] ausgefihrt werden,
sind:

e Ubergabe Werkstiickmaterial

e Erzeugung CAM Werkstlick

e Erzeugung CAM Rohtell

e Erzeugung CAM Hindernis (Elektrodenhalter)

e Erzeugung CAM Projekt Frasen

e Ausflhrung vordefinierter Bearbeitungsvorlagen

Es stehen verschiedene benutzerdefinierbare Einstellungen zur Verfiigung, um die
Vorbereitung des CAM —Projekts Frasen zu unterstitzen. Die wichtigsten Einstellungen sind:

o Benutzerdefinierter Projektname

e Spezielle Maschinenauswabhl

e Spezielle Werkzeugbibliothek

e Benutzerdefiniertes “Werkstiickmaterial”

e Spezielle Ablage fiir Bearbeitungsvorlagen
o Spezielle Werkstlick-Meshtoleranz
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e Benutzerdefinierter Referenznullpunkt
Die neuen Default-Einstellungen fiir die automatische Elektrodenbearbeitung findet man in den

=
Einstellungen fir Elektrode siehe [ﬁ; Elektrodeneinstellungen].

Setze Elektrodenparameter

= Setze Elektrodenparameter
- Elektrodenenaeiterung

- Rohteil Allgemein

- Rohteinamen

Material | Graphit Graphit

Matenial | Fupfer Fupfer

& Rohteimaterialien

- Rohteilkennzeichnungen
- Oberflachenqualitat Rohteil
- Halter &llgemein

Iaterial | Graphit (L]

Material | Graphit (]

R

- Halternamen atenial | Graphit (H]
- Halterlieferanten .
. Haltercodes Iaterial | Kupferwolfram
eH alle kenrizeichrUng st Material | Silberwolfram
- EDM mim
-~ EDM inch Material Graphit
- EDM Allgemein
- EDM Spulmodus Material
- EDM Auglenkung )
- EDM Untermafmodel i Material
Clhd L lcbora ol i
Setze Elektrodenparameter nl
- Setze Elektrod b
R e er_lpalame i CAM Projekteinstellungen
- Elektrodenenmeitening
- Rohteil Algemein Projektname $iname]-$width]«3[depth]x$tatalheight] @E

- Rohteilnamen

- Rohteilmaterialien

- Rohteilkennzeichhungen
- Oberflachengualitat B ohteil
- Halter Allgemein

- Halternamen

Existierendes Projekt wieder verwenden [
Referenzarbeitzebene Projekt
Hindermis zufiigen

&tomat, Meuberechnung der Operationen [

- Halterlieferanten ;
Standardmaszchine 3aw_standard
- Haltercodes | | ﬁ
- Halterkennzeichnungen \Werkzeu : Elektad ;
gmagazin ektroden [
= . EDM rmm | | c-r:
| - EDM inch Worlagenardner [FAM Templates'v201 7R2:automatic elec| 7
- ED'M Allgemein
- EDM Spiilmadus Aktiviere Minimumn £
| — -+ EDM Auslenkung Meshtoleranz werkstiick nooz =

- EDM UntermaBmodel
- EDM Untermal

- EDM Deading

- Rohtelabmessung mm

CAM Rohteileinstellungen
Rohteilbyp  ax-kin Box R

- Rohteilabmeszsung inch . 3
- Zylindnizches Rohtell - Abmes: Mizadiia e Rt IE i
- Zylindrisches Rohteil - Abmes Dlffset 5y i] =
- Epw Allgemein <
- Epx Export Offzet £ 1 =
- Epa Multiblock e . '

- Konfiguration Rohteilmenti
[ Einstellungen Elektrodenbearl

Hullpunkteinstellungen

Mullpurikt aktiviersn
MNullpunktname Postfix | AEM
£
Abbrechen

Das neue Modul fur die Elektrodenbearbeitung ermdglicht fir den Formenbauer eine
wesentliche Zeiteinsparung. Die Fehlerquoten bei der Ubergabe der Elektrodendaten zum VISI
Machining-Modul werden durch die Automation minimiert.

.Hinweis: Auf unserer Homepage https.://www.mecadat.de/support-service/tools-und-
applikationen/ finden Sie ein Schulungspaket ,VISI Electrode Machining” mit einer weiteren
detaillierterer Dokumentation.
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Beschreibung / Workflow Elektrodenbearbeitung:

Vom EDM — Manager

Uber die Funktion “Elektrodenbearbeitung*®

T i | 75,0200

Offser | 1.0000

| Miri e Z | 900200
Offset 7| 1.0000 J

zum CAM-Projekt

- [7] | Project: Electrode 5 ENE (2147483681}
E-%, Machine: generic-headhead
¢ B Tool-crib: Default Local Library
£l Electrode 5- CAM Stock (A:0.000,8:0.000)
4 Roughing <Spiral>:T18 - Bullnose - [:8 R:1{20360,1,0}
[, Steep Bishallow: T12 - Bullnose - D:2 R:1 [20262,2,0}
Steep 8L shallow: T19 - Ealinose - [:4 {20391,3,0}
L. Planar <Marph=: T12 - Bullnose - D8 R [20202,4,0)

ol aslEErE ARG ee s B
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14 1SO- und 5Achs Simultan Bearbeitung

Die 5Ax Berechnungs-Engine wurde aktualisiert (VISI 2017-12), um zuverlassigere 5Ax-
Strategien zu erzeugen. Diese neue Engine bietet eine Reihe neuer Funktionalitaten und viele

Bugfixings.
Im Folgenden finden Sie die wichtigsten Verbesserungen:

Mehrfachauswahl bei den Bearbeitungsflachen hinsichtlich der Bearbeitungsstrategie
[Flowline]

Es kénnen nun mehrere Bearbeitungsflachen fiir die Berechnung herangezogen werden. Es
wird hierbei fiir jede gewahlte Flache ein eigener Werkzeugweg entlang der ISO-Kurven
berechnet.

150 Frasen - T44 - Kugelfraser - D:2

Flachenkontakt-Bahnen  WZ-Achsenfilbrung  Kollisionskontrolle Link  Schruppen  Zusatz

Berechnung basierend auf | Flschen ~
Muster

Flowline ~ Wahle Fahrungsflachen ...
% ﬁ (|
L
Richtung | Langs - Fléachen
(] Beschreibung
Bearbeitungsfldchen 852
28 JFche ]
Aufmall auf D
Bereich
Bahnerzeugung | Komplett, vermeide Randprobleme ~
O Runde Ecken O 20 Begrery
D Erweitern / Kirzen
O Winkelbersiche [

Sortierung
[ zustelirichtung umkehren

Bearbeitungsmethode Zickzack !
Schnittsortierung Standard
O Startpunkt Bearbeitung  |Bahnen sibischen

Walzfrasen mit zusatzlicher Werkzeugachsenkontrolle, Ausgabeformat 3Achs oder 4Achs.

Das Walzfrasen kann nun auch fir 3Achsen Maschinen oder 4Achsen Maschinen genutzt
werden, um ggf. unnétige Rotationsbewegungen der Schwenk- und Drehachse zu vermeiden.
Im Fenster WZ-Achsenflhrung kann der Anwender nun das gewtinschte Ausgabeformat (3-, 4-
oder 5Achsen) aktivieren.

3ax <Abwilzen> - T2 - Kugelfraser - D6

Flachenkontakt-Bahnen Werkzeugachsenkontrolle  Kollisionsvermeidung  Link Mehrfachschnitte Ecken Zusatz

Werkzeugachsenkontrolle

Ausgabeformat

Bearbeitungsrichtung
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Walzfrasen mit neuer Strategie [Normal zur Fiihrungskurve]

Mit dieser Strategie wird beim Walzfrasen in Abhangigkeit der gewahlten Fihrungskurve [Fuhre
WZ an Untere Kurve] oder [... Obere Kurve] der Fiihrungswinkel entlang der Werkzeugbahn
senkrecht zur Kurve (Flachenkanten) erfolgen.

5ax <Abwilzen> - T2 - Kugelfraser - D:6

Flachenkontakt-Bahnen  werkzeugachsenkontrole  Kollisionsvermeidung — Link
.
Berechnung basierend [i Walzfrasen VJII
Geometrie
Walzflachen Aufmali l:l
Bodenflache Mindestabstand
Werkzeug auf Boden | Fallen lassen und Zuriickziehen et
Kipplinieri
[[]Bezugskurve Oberer... Unterer... [Jrauschen
Bearbeitung
Saite Automatisch ~
Richtung Gleichlauf ~
Fiihre WZ an Untere Kurve e
Startpunkt
Typ Automatisch ~
Oberflachengualitat
Sehnentoleranz
[ Max. abstand 0.5

Erweiterte Eintellungen
Strategie Mormal zur Filhrungskurve ~

Synk. mit Kipplinien

Synk. mit Kurven

Kirzester Abstand
Verléngerung Automatisch
Type —

Verlangerung am Anfang

Verl&ngerung am Ende D

Mehrfachschnitte  Ecken

Zusatz

Abbrechen

Ubernehmen Hilfe

Glattung der Schwenk- und Rotationsachse

Bezogen auf die WZ-Achsenflihrung gibt es nun eine Mdglichkeit, eine [Glattung] (Smoothing)
der Schwenk- und Rotationsachse auszufuhren. Ruckartige Bewegungen werden somit
eliminiert. Mit der Glattung wird die Dynamik der Rotationsachse und der Schwenkachse
optimiert, was zu einer flissigeren Frasbewegung und einer verbesserten Oberflachenqualitat

fahrt.
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Sax < Parallele Sch

ni
Flachenkontakt-Bahnen
Ausgabe Format:

Max, Winkelschritt

Werkzeugachse wird

ttes -

T2 - Kugelfriser - D:6

WZ-Achsenfihrung  Kollisionskontrolle  Link  Schruppen  Zusatz
5 Achsen

| relativ zur Bahnrichtung gekippt

v

-

B Glattung Werkzeugachse ? >
Glattungstyp |Relativ zur Rotationsachse ~
Rotary axis 7 Achse hill
pac inkel Min Manc.
tihrungswin
C— _—
Seitlicher Kippwinkel
P o] Rotationskippirikel 0
seitliche Kippmethode _Senkred'1t zur Frésbahn }
WZ-Kontaktpunk .Autnmah'sch v
I OK. I Abbrechen
[ Smoothing ] O Begrenzung
[l cangige Richtung Auf allen Konturen

Auf einer Kontur

Ok Abbrechen Ubernehmen Hilfe

Alimahliche Winkelanderung des Anstellwinkels bei Methode [Werkzeugachse wird angestelit
zu einer Achse]

Dieses Feature erlaubt mehr Kontrolle Gber den Anstellwinkel wahrend der Bearbeitung.

Ein Anwendungsfall fur diese Option ware z.B. eine Schlichtbearbeitung fir eine
Turbinenschaufel. Der Kippwinkel relativ zur fixen Rotationsachse kann so gesteuert werden.
Der Anwender definiert Start- und Endwinkel. Entlang der Werkzeugwegbahn andert das
Werkzeug allmahlich seinen Kippwinkel zwischen den Winkelwerten fir Start- und Endwinkel.
Damit wird sichergestellt, dass das Werkzeug vom Grund der Turbinenschaufel weg bleibt.

Sax < Abwilzen= - T2 - Kugelfrdser - [:6
Flachenkontakt-Bahnen WZ-Achsenfiihrung  Kolisionskontrolle  Link Schruppen  Zusatz

| 5 Achsen

angestellt zu einer Achse

Ausgabe Format: w

Max, Winkelschritt

Werkzeugachse wird o]
Z-Achse ~
Kippwinke! [JWZ Achse trifft Kippachse
.
Totatonswinke -
[Jkippen beibehalten
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Neue Verkettung (Link) — [ Blend Spline zum Sicherheitsbereich]

Damit ist es nun mdglich, zwei Konturen mit einer Splinebewegung tber den
Sicherheitsbereich miteinander zu verketten.

Die wichtigsten Vorteile hierbei sind:

e Wird eine Kollision erkannt, dann wird die Verkettungsbewegung (Blend Spline) so
erweitert, dass die Hauptform dabei beibehalten wird und eine weiche Zustellung garantiert
wird.

e Die Male der Splinebewegung werden durch eine erweiterte Begrenzung des Bauteils
begrenzt.

Der Sicherheitsabstand zum Abheben wird dabei immer befolgt.

Sax <Abwilzen> - T2 - Kugelfraser - I:6 [ X

Flachenkontakt-Bahnen Werkzeugachsenkontrolle  Kolisionsvermeidung  Link Mehrfachschnitte Ecken Zusatz

Einfahrt/Ausfahrt
Erstes Anfahren | von Sicherheitsbereich ~ | | ahne Anfahrt ~
1]
Letztes ER[Jckzug zum Sicherheitsbereich ~ | | ohne Abfahrt ~ :
Ausfahren = = ) f
|:| Starte von Ausgangsposition |:| Riickzug zur Ausgangsposition s

Liicken in Langsrichtung

'
Kleine Liicken Direkt || ohne An-/Abfahrt -~ .
= A | .
i T . '
Grofie Liicken [ Sicherheits Blend Spiine ] ohne An-fAbfahrt v
'
Kleine Liicken IZI (@ als % des WZ-Durchmessers 0 () als wert ’
Zustellung zwischen Bahnen =
Kleine Zustellung EDirekt ~ | | ohne An-fAbfahrt v .
'
Grofie Zustelung [ sicherheits Blend Spline « | ohne An-jabfahrt - d
Kleine m (® als % der Querzustellung 0 (O als wert
Zustellunaen -
Verknipfungen zwischen Ebenen
Kleine Zustellung | pirekt ~ | ohne An-fAbfahrt v|
Grofie Zustellung | Sicherheits Blend Spline e iohne An-fAbfahrt ~ |
Direkt
Kleine Zustellung alsFolge Flachen
Verbindungskurve

Rickzug zum Anfahrabstand

T Rickzug zum Gesamtanfahrabstand

Ruickzige Riickzug zum Sicherheitsbereich
Lol Lol ek e

| Abbrechen | | Obernehmen Hilfe
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Neue An-Abfahrbewegung [Automatischer Bogen]

Die An- und Abfahrbewegungen verbinden die Konturen tGber einen vom Anwender
definierbaren Bogenradius und Min. Bogenradius zu einer tangentialen Verkettungsbewegung.
Es sollte hierbei beachtet werden, die Verkettung auch in Kombination mit einer
Kollisionsprifung auszufihren.

Der Automatik-Bogen besteht aus 2 Splines. Der erste Spline verlasst die Flache tangential in
Richtung der Flachennormale, ahnlich dem tangentialen Bogen. Der zweite Spline verbindet
Eintauch- oder Rickzugsbewegung tangential unter Beachtung der
Werkzeugachsenorientierung.

B An-/Abfahrt T *
<< kopiere =3
Anfahrt Abfahrt
Typ Automatischer Bogen v]|] Typ Tangentialer Bogen ~
[Jumkehren
WZ Ausrichtung et -
Bogenradius
Min. Bogenradius Breite 20
La&nge 20
®
Kreisbogendurchmesser |
WZ Durchm. in %
Abbrechen

Neue An-Abfahrbewegung [Umgekehrte orthogonale Linie]

Mit Angabe einer [Lange] erzeugt das System eine in WZ-Achsrichtung orientierte umgekehrte
senkrechte An- und/oder Abfahrbewegung. Bei Angabe von einem [Radius], wird diese
Bewegung tangential erfolgen. Diese neue An-Abfahrbewegung kann auch dabei helfen, eine
Bewegung in Richtung Werkstlick/Hindernisse zu vermeiden.

B An-fAbfahrt ? *
<< kopiere =
Anfahrt Abfahrt
Typ Umgekehrte orthogonale Linie ~ Typ Umgekehrte orthogonale Linie -

Tangentialer Bogen
-1+ [RUckwarts Tang. Bogen .

WZ Ausrichty Vertikal Tang, Bogen WZ Ausrichtung =t T

Riickwérts Vertikal Tang. Bogen

Horizontal Tang. Bogen

~ |Senkrechter Bogen :
Radius Tangentiale Linie Radius I:I
Riickwérts Tang. Linie
Lénge HeX Lange EI

vertiaterrofiramme
Riickwérts vertkale Profilrampe
Positionslinie

Automatischer Bogen

I

Vorschub % 100 Vorschub % 100

OK. Abbrechen
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5Achsen Bohren mit neuer Option [Bohrtiefe vom ersten Kontaktpunkt berechnen]

Wird diese Option aktiviert, dann findet das System den ersten Kontaktpunkt vom Werkzeug am
Werkstiick und verwendet diesen als Startpunkt fiir die Berechnung der Bohroperation.
Mit dieser Option kann somit eine Eilgangbewegung in das Werkstlick vermieden werden.

Flachenkontakt-Bahnen  Kollisionskontrolle  Link

Berechnung basierend auf [l Bohren - ||
Fattern
Auf Flache ~

O Linien

(®) Punkte

Bearbeitungsfidchen Aufmab auf D
Bohrungstiefe

Bohrtiefe vom ersten Kontaktpunkt berechnen

Surface quality
Sehnentaoleranz 0.01

15 Kinematische Simulation

Die kinematische Simulation und der 5Achs Postprozessor wurden Uberarbeitet, um die
Funktionalitat zu verbessern. Verschiedene Bugfixings wurden integriert.

Die wichtigsten Punkte sind:

e RTCP Management in Simulation und Postprozessor
o Kirzester Weg Simulation flr die Rotationsachse (C-Achse)

. Hinweis: Die Einstellung ,Kiirzester Weg* ist in der Maschinenkonfiguration zu finden.
Der Parameter wurde bereits mit VISI 2017 R2 zugefligt und muss bei allen 5Achsen
Maschinenkonfiguration aus VISI 2017 R1 und élter vom Anwender aktiviert werden!

M.C. Einschrankung Achsrotation

Frimare Raotationzachse ewizchen 0 und 360 e
Sekundare Fotationzachsze Swizgchen 180 und 180
Simulation kirzester Weg ]

02.05.2018 Seite 89 von 100 Im



VISI 2018 R2 Updateseminar

Der Status vom RTCP Management und die Einstellung Simulation kirzester Weg wird nun
auch in der unteren Statusleiste der KinSim angezeigt.

s ; el [essungen  [2] Man. Achse...

Bl RTCP: AN (Maschinenwinkel] - Interpolation Karzester Weg: AN

Option “Automatische Verbesserung Qualitat*

In den CAM-Einstellungen fiir die Werkzeugwegsimulation wurde eine Option eingefligt, um die
“Automatische Qualitatsverbesserung” auszuschalten. So kann die Simulation an sehr groRen
und komplizierten Bauteilen beschleunigt werden.

=- Eigenschaften

- Generelle Einstellungen Werkzeugwegeinstellung Einzstellungen fiir kinematizche Simulation
- Defaults Benutzeroberflache Ausgabe |nterpolationsabstand Eine Hintergrundfarbe |—
- 3 Achsenbearbeitung . =
. 2.5 Ax Bearbeitung Anzahl angezeigte Elemente 1000 = Wenwende Farbverlauf
- wiirg ED M Methode Fiikrngspurikt Spitze o Hintergrundrarbe [oben) .
- \Werkzeugwegzimulation .
- Fohteianalyse Zeige PP Werkzeugwege . Hintergrundfarbe [unten) .
- Kriimmungzanalyze Ml 2mEsiEER 0 Abtragsimulation einschalten
- Autamatizche Erkennung U e na—— | Automnatische Qualitatsverbessening
- Compaszstechnologie - -
. Pastprozessar Einstellung fiir Wire DM Farbeinstellung uber Yorschub
- Cab-Mullpunkt Parameter B
Farbe obere Drahtfiihrung |— Bereich <1 .
Farbe untere Drahtfiihiung |— Bereich 1 .
Anzeige Drahtfiibiung ausblendsn [ Bereich 2 |—
Werkzeugwegeingtellung durch geometrizche Elemente Bereich 3 500 .
Strecken |— Bereich 4 200 |—

Verbesserungen der Qualitdt des Simulationsergebnisses von 3Ax Werkzeugwegen bei
Verwendung von konkaven und torischen Werkzeugen.

Damit wird die Qualitat von 3Achs Werkzeugwegen bei Verwendung von konkaven und
torischen Werkzeugen verbessert. Die resultierenden Flachen nach der Bearbeitung sind nun
detaillierter und stellen das tatsachliche Ergebnis wesentlich reeller dar.

Mit der neuen Tabbar [Spannung] kann nun auch die Sichtbarkeit der Spannmittel
(Hindernisse) gesteuert werden.

— ——
=7 =V 7 7
WJ ‘Q"’

erkzeugweg Werkzeug erkstack F Ursprungsrohteil

Sichtbarkeit

Spannung
|

Zeige oder verberge
Aufspannung

02.05.2018 Seite 90 von 100 Im



VISI 2018 R2

Um den Status der Sichtbarkeit der Geometrieelemente (Werkzeug, Werkstlick, Spannmittel,
Rohteil, Maschinengehduse und Ursprungsrohteil) besser zu kontrollieren, hat man nun die 4
folgenden Anzeigetabs integriert [Einblenden], [Sichtbar], [Transparent] und [Ausblenden]

=7 4 v o

-y

Tool  Fidure Workpiece Stock  Initial
- - - - Stﬂ(k'

e ibility

Opagque

Transparent

Hide

Das Ursprungsrohteil lasst sich nun auch mit dem Status [Ausblenden] im Standard verbergen.

v Ausblenden

Ev 7 il I
Werkstuck Fohteil Ursprungsrohtel Maschinengehause
Sichtbarkeit Einblenden
Transparent
Transparent

Aufteilung vom Fenster in 2, 3 oder 4 Ansichten

Das Fenster lasst sich nun in bis zu 4Ansichten aufteilen, tGiber das Kontextmen fiir Auswahl
nach RMT (M2) [Ansichtsfenster] oder Uber den TAB [Ansicht] kann der Anwender die

Anzahl der Ansichten festlegen.

Zoom Window

Wahle Punkt Dynamische Rotation

Anderes Sichtbares

I Einpassen

Isometrisch

Andere Ansichten

g vollbildmodus

Satzliste

+-D» 0p. 1: schrup}
Op. 2: Schrup)
Op. 3: Schrup}

9925
[Elsatatiste | [ ana

Abtragssimul

Ansichtsfenster

Vorherige Ansicht

Aufnahmebereich

Starte Bildschirmvideo

Aufnahmeoptionen.

BRI

Maximieren
4 Ansichten
3 Ansichten
2 Reihen

2 spaiten

Ansichten zuracksetzen

Inhalt zuriicksetzen
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Neuer Befehl [Zoom Window] im Kontextmeni

Mit diesem Befehl kann der Anwender Uber die Auswahl von zwei Punkten ein Fenster fiir
Zoom + aufziehen.

[ Zoom Window ]‘I

‘Wahle Punkt Dynamische Rotation

Anderes Sichtbares L3
Tl FEinpassen

Isometrisch

Andere Ansichten »

|

|
# £ voubildmodus
Ansichtsfenster 3

Vorherige Ansicht »

| Aufnahmebereich
o

Starte Bildschirmvideo

Aufnahmeoptionen...

Neuer Befehl [Vorherige Ansicht]

Der Anwender kann tber das Kontextmeni (M2) oder alternativ Gber die Tastenkombination
STRG+Z auf die vorherigen Ansichten zuruickgreifen.

Zoom Window

Wahle Punkt Dynamische Rotation

Anderes Sichtbares 4

Einpassen

Isometrisch

Andere Ansichten k

Vollbildmodus

Ansichtsfenster 4

Varherige Ansicht K Ansicht 1

Aufnahmebereich Aihke

Starte Bildschirmvideo i

Aufnahmeoptionen... frcichi
Ansicht 5

Ansicht &
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Verbesserungen in der NC-Satzliste

Informationsfelder wie Bearbeitungszeit, Vorschub, Schnittlange ... kdnnen per ,Drag and Drop*
auf die gewtlinscht Position (Spalte) in der NC-Satzliste hinzugefiigt werden.

Schritt Satz Blk: X i & C B d

3

2 172158 -332 528 357163 135.000 50.000

3 172,158 -332.528 355306 135.000 90.000

4 172.158 -332528 353 445 135.000 50.000

5 172.158 -332.528 351.591 1

6 172.158 -332.528 339734 1 Feldauswahl

_I||‘ —AF4ACn o ] =t 1 B o ] — T

8 Kopieren in Zwischenablage 4 Schritttyp

g 1 Vorschub

10 Alles in Zwischenablage kopieren 1 Bearbeitungszeit 0

1 1 Schrittlange il

12 Zum ersten Position springen 1 Wenczeugspindel [0

13 1 ¥ : [

14 Zur lezten Position springen ki it

15 ‘ i

16 Anzeigefeld Auswahl !

17 [ 135.000 50.000

18 v  Spalten Aut. GraBe - 135000 50.000
[50] satzliste | [TT]Analyse [l Statistik  [iG]
B - Zuriicksetzen |

- 0

Analyse Einstellungen |

-|# Op. 1: Schruppen <Spiral>: T34 - Eckenradiusfraser - D:32 R:5(0.3)

-
Schitt | Satz Bl Schritttyp Vot [iianbenraetl Y z c
y
2 Arfaht - Linie 10000000000 172158 332528  397.163 135000
3 Arfaht - Liie 10000.000000 172158 332528 395306  135.00(
4 Arfaht - Lirie 10000.000000 17 393449  135.00(
5 Anfahrt - Linie 10000.000000 172 Feldauswahl n 351.591 135.004
6 Arfahit - Linie 10000.000000 172 : : 389734 135000
7 Anfahit - Linie 10000000000 172 REECNET 387877 135000
8 Arfahtt - Linie 10000000000  172-Schittiange 386020 135000
3 Anfahrt - Linie 579000000 172_MWerkzeugspindel | 334020 135.00(
10 Kortur - Linie 1957.000000 172 Werkstiickspindel 384020 135000
1 Kontur - Linie 1957000000 172 384020 135000
12 Kontur - Linie 1957.000000 172 384020 135000
13 Kortur - Linie 1957000000 172 384020 135000
14 Koritur - Linie 1957000000 172 384020 135000
15 Kontur - Linie 1957000000  173zwsressywass 384020 13500
16 Konkur - Linke 1957000000 174120 350336 384020 13500
17 Kortur - Linie 1957000000 175552 351709 384020 13500
18 Kontur - Linie 1957000000 176873 352561 384020  135.00(

Satzliste|Analyse [ilie] Statistik  [i5] Maschine ] Simulation
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Numerische Eingabefelder fir die Achsensteuerung

Die Werte innerhalb der manuellen Achsensteuerung kénnen numerisch eingegeben werden
oder Uber die Spin-Buttons geandert werden.

Axis Control X
X ¥ z B
350,00 | 0.0 ° 250.00 * -40.00
140.00 279.50 559,00 30.00
s |

Neue Option [Messgitter] im Reiter Ansicht

Um das Messen innerhalb einer Ansicht zu verbessern, hat man nun ein Messgitter integriert.
Das Messagitter lasst sich im Reiter [Ansicht] aktivieren.

K Vero Software: Kinematik Simulater

il O e > -m» Q) ——— s

DATEI SIMULATION VERIFIKATION ANSICHT
W= B A 4 =X

Mqﬁm@é;ﬂwh&nsichten 3 Ansichten 2 Reihen 2 Spalten Ansichten Inhalt
' zurick  zurdcksetzen

@ Q

Aufnahmebereich Starte
Bildschirmvideo

Ansichtsfenster Eildschirmokbj, Exportieren & Aufnehmen
- —
©@ Q [l
Messgitter Aufnahmebereich Starte Satzliste Analyse Statistik
| _ Bildschirmvideo [Werkzeugweg)
Bildschirmohbj. Exportieren & Aufnehmen
0.0

0 F Messgitter
=

MSimTip # 192
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Neuer Befehl [Operation hervorheben] bei der Werkzeugwegdarstellung

A
Naschinengehduse} | Werkzeugweg
L Darstellung =~

? Werkzeugspitze ~ f_= Fortschrittsmodus {ﬁ ‘Werkzeugvektoren -E.._- Anfahr-fAusfahrbewe

?.H_ Alle Op ~ iﬁ_ Folgemodus '3._‘_ Werkzeugwegpunkte z_\‘_ Links

_ £ 7 segment == Schichtintervall = € Aktuelle Schicht

S ) [ Lol

Mit diesem Befehl wird das System den Werkzeugweg der aktuellen Operation mit einer
verstéarkten Linienart hervorheben.

= Analyse

/—__ |Operationsnummer '| C? @_'_ @X ‘

Op. Operationskommentar
. 1 Schruppen <5piral>: T34 - Ecken
i j
B :

Ebenso gibt es einen neuen Befehl [Operation hervorheben] im Meni [Analyse]

Fir den Anwender lassen sich somit die [aktuelle Operation] und die restlichen Operationen
[Andere Operationen] farblich unterscheiden.

Analyse - x

[Dpelatiun hervorheben ‘] L? @_'_ @( ‘ .‘G
Operationsauswahl!

. Aktuelle Operation

. Andere Operationen

Satzlisti AnalyselIElStatistik [E]Maschi... [B]Simulat...
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16 VISI PEPS Wire

Es wurde eine neue VISI PEPS Wire -Engine implementiert, um die bestehenden
Funktionalitaten zu erweitern und um verschiedene Bugfixings zu integrieren.
Fir weitere Details lesen Sie dazu auch unter What_Changed.pdf.

Eine der in VISI 2018 R2 wichtigsten Verbesserungen ist das neue Option [Verwende Bund-
/Konik Featurehéhe] beim Schneiden einer Matrize (Bund-Konik oder Konik-Bund).

Das neue Management kann in den CAM-Einstellungen im Fenster [Wire EDM] aktiviert
werden. Mit dieser Option wird das System in der Bearbeitungsstrategie die reale Schnitttiefe
(Bundhohe) anstatt der maximalen Featuretiefe berechnen. Die Technologiewerte werden somit
korrekt an die Maschine tbergeben

Eigenschaften

= Eigenschaften

- Rohteilanalyze

- Pogtprozessor

- Werkzeugwegsimulation
- Krummungsanalyse
- dutomatizche Erkennung

- Compasstechnologie

- CAM-Mullpunkt Pararneter

2 9

- Generelle Einstellungen Defauits

- Defaults Benutzeroberflche ‘wire Maschine | |
- 3 Achsenbearbeibung

- 2.5 Ay Bearbeitung NC-M aschinenordner |.'\Librar_l,l\Common\F'ew\MachineTooI

- wfire EDM

Reportdatei |

Rundungsfaktor Technologiehohe in (%]
L

Lintahrpunkte
Venwende CAD Element fiir Anfahren

| Anfahrpunkte automatisch |

Bestatige MC Ausgabedateien

Wenwende Bund/Fonik Featurshohe

2

Im Folgenden ein Beispiel:

Editiere Featuregeometrie

l Editiere Konikfeature

x5 <!
| Konstante Konik
Beschreibung : —j
C winkel =]
Betrachts als komplett bearbeitat [ ] |:@7
Eckenmodus | Schaif ~
Typ Tasche mit variabler Korik et
. = e Eckenradius | 1S0-Radius ~|
orm rregelimatia
= | Etnsuem
Subtyp Durchganasloch :l
Warisble Korik
: Getze Korikwinkel |
: g A R ]
BEEEL ] & sl (8 oh Setze Typ Eckenbsearbsitung
| Setze Typ Bearbeitung verundete Eckern
Lanae 75.8594 =
Richtung umkehren
Breits 55,3534 e
winkelinkrement Konik |05 =
Tisfe / Hihe 50 J : =
E ckeniadius 129347 “ | e

——
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In Abhangigkeit der gewahlten Strategie Konik<->Bund oder Bund<->Konik wird das System die
korrekte Schnitttiefe berilicksichtigen.

Operationen nl
~
| la FHEF &
=
9# Arbeitsgang ’1 V
______ s -1 [ LU
..... 20 Bearbeitung * o =
5. Bewege Konik->B und Bund->Kanik
------ e Bohrzykluz
------ ‘E 5. Mehrfachbohrzykluz T
------ 3D Bearbeitung
------ 3w Standardoperationen
” Sl
""" h B4 Operation Typ1  Ausfalteilzsicherung Typ 2 Ausfalleilsicherung Typ 3 Ausfallteilsicherung Typ 4
------ @ Worlage Datei
...... & ‘wire-Drahterogsionsbearbeitung w ‘Iy
il
Srnart Konik-> Bund Smart Bund-»K.onik Ausfalteilsicherung Typ 6
>
| Abbrechen |
v

In diesem Fall wird die Konik zuerst und anschlieRend der Bund (Bundh6he=5mm) geschnitten.
Das System wird somit die korrekte Schneidhdhe fur die Technologie bertlcksichtigen.

N e BB QY

Schrilimethode  Technologie  Anbindung  Eindshrens/fusfahien  Programemsite Ebend

M aschine: fanuc

21— CAM-sstup3
-9 KordBund

B Schriftsequenten

£ Wie: 2 Achsan - 1 Schaitt T - \Wie - D:0.3
& ‘Wie 2 Acheen - 1 Schaitt T Wire - D03

s e BRE QDY

rethods  Technologie  Anbindung  EnfshienfButishien  Progaemmisie Eber

Ausgewshits Technolopedsten
Maschine | |
O Drahtgors 1 | ]
O Disitsone 2 | |
O Mateiial | ]
s O Tec-Hame |
oo [shosrone [s )
B [F-lio % ._’Q - | |
Oy - c—
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17 Messen

171

Bereits mit der VISI 2017 R2 wurden neue optionale Applikationen zum Messen im VISI
integriert. Ohne das VISI zu verlassen, kann der Anwender nun die Messpunkte Uber eine
Auswahl eines Messtasters am Werkstlick definieren und in einem bestimmten Ausgabeformat
an die Maschine exportieren. Bei der Definition der Messpunkte wird das System den Anwender
darauf hinweisen, sobald sich Kollisionen zwischen Werkstiick und Messtaster ergeben. Der
Anwender kann ebenso ein Toleranzfeld fiir die Messpunkte festlegen.

Welche Vorteile ergeben sich durch die neuen Applikationen:

e Unterstitzung automatisierter Prozesse wie zum Beispiel Elektrodenfertigung
e Hohe Zeitersparnis

e Beseitigung moglicher Fehlerquellen

e Einein VISI integrierte Lésung

Fir das Messen stehen die folgenden drei unterschiedlichen Applikationen zur Verfiigung:

VCheck | (CMM)

Diese Applikation erlaubt die Programmausgabe fur eine Koordinatenmessmaschine. Es
werden die Flachenkontaktpunkte, die Vektoren und das Toleranzfeld fur die Messmaschine
aufbereitet.

17.2 VCheck Il (Mill)

Diese Applikation erlaubt die Programmausgabe an die Frasmaschine. Mit der Angabe der
Steuerung, wie zum Beispiel iTNC530, wird das System anhand der Messpunkte eine NC-Datei
fur die Frasmaschine generieren. Somit ist es auch maéglich, einen Soll-Ist Vergleich auf der
Maschinensteuerung auszufiihren. Des Weiteren kdnnen die Messergebnisse zurickgelesen
und im VISI visualisiert werden. Die Visualisierung erfolgt hierbei per Textinformationen und mit
unterschiedlicher farblicher Darstellung, sobald es Toleranzabweichungen gibt. Das System ist
ebenso in der Lage, einen HTML-Report von dem in VISI visualisierten Messergebnissen (Soll-
Ist) zu erzeugen.

17.3 VCheckM

Mit VCheckM besteht fir den Anwender die Moéglichkeit, Messzyklen, beispielsweise zum
Ausrichten, an die Frdsmaschine zu Ubergeben. Es werden hierbei die Messzyklen fir die
iTNC530 und TNC640 unterstitzt. In einem Projektbaum wird ein Messtaster ausgewahilt.
Anschlie®end kann der gewiinschte Messzyklus wie Grunddrehung, BZPKT Rechteck Aulien
... etc. aus einer Liste mit den verfigbaren Zyklen hinzugefugt werden. Anschlielend kann nun
die NC-Datei fur die Maschine generiert werden. Anhand dieser NC-Datei wird dann das
Werkstiick auf der Maschine komplett ausgerichtet.

Im VCheckM konnen auch die im CAM-Navigator ausgegebenen NC-Daten (Frasen, Bohren)
zurlickgelesen werden. Die im CAM-Navigator ausgegebenen Werkzeuge und Operationen
werden im Projektbaum von VCheckM in der gleichen Reihenfolge aufgelistet. Der Anwender
kann in der vorhandenen Operationsliste auf einer beliebigen Position die Messzyklen
hinzufligen, um anschlieend eine neue NC-Datei inklusive der Messzyklen zu generieren.

02.05.2018 Seite 98 von 100 MECADAT




VISI 2018 R2 Updateseminar

18 Reverse Engineering

Mit VISI 2018 R2 wurde der erste Schritt gemacht, um VISI mit Reverse-Engineering Techniken
auszustatten. Hierfir wurde ein neues Modul fur die Bearbeitung von Punktewolken, sowie
Generierung und Optimierung eines Netzes eingefiihrt. Dieses erlaubt unter anderem eine direkte
Verbindung mit den mobilen Messarmen von Hexagon, um Modelle zu scannen, Punktewolken direkt
zu laden, Punkte zu filtern, ein Netz zu generieren sowie dieses zu verfeinern und zu glatten.

18.1 Punkte scannen

Der neue Befehl [Punkte scannen] ist Bestandteil des Menls Punktewolken. Damit kann eine
Verbindung zwischen einem ROMER-Messarm mit externem oder integriertem Scanner Uber die RDS
Verbindungsbibliothek (ROMER Data System) hergestellt werden.

Wahrend des Scan-Vorgangs zeigt VISI das Ergebnis direkt am Bildschirm an. Auch die Anzahl der
bereits gescannten Punkte wird in Echtzeit dargestellt.
Mehr Details zu den portablen Messarmen von Hexagon Ml - ROMER

Absolute Arm - finden Sie unter folgendem Link:

http://www.hexagonmi.com/de-DE/products/portable-measuring-arms

18.2 Punkte filtern

Das [Punkt filtern] erlaubt es, die selektierte Punktewolke zu filtern, in dem automatisch die
verstreuten  Ausreilerpunkte in der Wolke geldéscht werden und somit eine gleichférmigere
Punkteverteilung gewahrleistet wird.

.
<[]
@ e e
3
Verfeinerung Management E
Fitermethods ® Rauschmindsnung
O Gpltiber Abstand
Schuellwert
Min Abstand 2wischen Purklsn 1
Mirirun Az, Purkte 10
Parameter
Setas Farbe
Vetsckishe suf Laper
Layer [ e
Erhalts Drginslslemerts, (]
[ Automatisch Waorschau
Original Anz. Punkte: 1883913
Anzahl gefilterter Punkte: 1882968
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18.3 Punkte in Mesh

Die Funktion [Punkte in Mesh] erzeugt aus der selektierten Punktewolke ein Mesh (Polygonnetz).
Das System berechnet und schlagt automatisch die besten Parameter vor, die fiir die Netzberechnung
verwendet werden. Der Anwender kann die Einstellungen auch verandern, um ein gewilnschtes
Resultat zu erreichen.  E——

opeaa

Mesh-Management

Durschnitficher Punkteabstand | 0.6337
Liickenmanagement Licher schliefen ~

Punkte in Mesh E

Maximum DreiecksgioPe 1.901 zl
Parameter

Setze Farbe r

Werschiebe auf Layer

Erzeuge mehrere Meshes
Erhalte Originalelemente (]

[ #utamatisch

- | Anz. Mesh-Dreiecke: 210068

18.4 Mesh verfeinern

Die Funktion [Mesh verfeinern] erlaubt es, ein Mesh zu editieren und zu glatten, indem Parameter
wie die Abweichungstoleranz, Maximale Dreiecksanzahl, usw. eingegeben werden. So wird durch
Anfligen und Verschieben von Knotenpunkten die Krimmungsqualitdt nochmals optimiert und so das
Netz stetiger.

18.5 Mesh glatten

Die Moglichkeit, ein Mesh zu glatten, schlieBt die neue Funktionalitdt der Punktewolke ab. Mit
verschiedenen Parametern kann der Anwender die hochfrequenten Messfehlerpunkte I6schen, die
niederfrequenten Punkte, die die Form des Modells bestimmen, bleiben hingegen erhalten.

~ V|

g8 8@
;:\

Glittungsmanagement =
fineahlder Glitungsaklen 020 (30 |3
Maximale Abweichung 0z E O
Glatte Begrenzungen
Parameter
Selee Faibe | |
Wersohiebe auf Layer

Erzeuge mehiere Meshes
Ethalte Oiiginalelemente [ ]

Dléutonatich
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