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1 CAM Navigator

Verbesserungen im CAM Navigator:

,undo / Redo“ Management
Dynamische Iconleisten
Meni Organisation
Navigation im CAM Navigator
Kurztasten

Suche / Filter

1.1 Undo / Redo Management

Fir VISI 21 wurde ein neues Undo / Redo Management eigens fir den CAM-Navigator
entwickelt. Mit dieser Funktion kann der Anwender einzelne Schritte vorwarts oder riickwarts

machen.

Alternativ kann mit M2 auf das ,,Uundo / Redo“ Feld geklickt werden. Hier kann dynamisch aus

einer Liste der zuletzt ausgefuhrten Befehle gewahlt werden.

CAM Navigator

=} g Modellmanager B4 Ordner zufiigen
& 0% Werkstiick :
(i -0 Gewinde Eigenschaften
-1, Feature-Richtung [0;0-1] \ s
i ©-1% Festure-Richtung [0.9659.0.-0.2588] [5F Erzeugung Smartprofi
& ESR Cewinde #1384 [5:18] (3) §+ Operation zuftigen

B- 12, Feature-Richtung [0:0:-1]

OX0
x
o

w0 Passung H7 #181 [8:12)

§+ L.l Bohrung normal #183 [6:20]
@
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1.2 Dynamische Iconleisten

- 'CAM Navigat 2 x
Der [CAM-Navigator] wurde um | 5"97;—}"—} s
dynamische Iconleisten erweitert. D% L
4 . . . =7 Projekt Projekt! 2842
Diese Iconleisten stehen im Einklang @’ - Defiiere Fléchengruppen
mlt dem KonteXtmenU, WeICheS mlt MZ & \;1.;:, Maschine: Hermle_C40U - HERMLE-TNC530-140916-MF-Tnumber

i - = Werkzeugmagazin: Magazin2 Bohren
-1’ CAM-setup3 G 0 (C:0.000,A:0.000)

ciont T

aufgerufen werden kann.

% Restma @ Eigenschaften

- & Centerc 20
-4 Drill 5.0C *’ Erzeuge Operation
o & Tap6.0

Die Iconleiste wechselt dynamisch. Je
nach Auswahl mit der Maus wird dem
Anwender ein schneller Zugriff auf die
gewtinschten Befehle gegeben.

a4 . . D:6
& Operation zuriicksetzen

D! Protokollfenster
d.: Sichere Bearbeitungsvorlage

{(Z Editiere Werkzeug

K Editiere Schneidbedingungen

I"_]/ Editiere Begrenzungsliste

r@ Setze Sicherheitsebene f. Operation
(l: Werkzeugparameter erneuern

g Kopieren

% Operationen gruppieren

i%. Editiere Benutzerprioritat

Rohteilanalyse »

a'@

A Werkzeugweg simulieren

Priife Werkzeugweg auf Kollision

Q%@L TERPFH%NESEFFNIRRRUECH

£, Kinematische Simulation

Postprozessor 4
3] Werkzeugwegreport
Transformiere Operation »

L@ Geometrische Werkzeuge
Q@ Anzeigen/Ausblenden Werkzeugweg

B Loschen

1.2 Meni Organisation

Durch die Entwicklung in den letzten Jahren hat sich die Anzahl der Funktionen erhéht und
somit sind auch die Menis langer geworden.

Deshalb wurden fir VISI 21 die Befehle neu angeordnet und zum Teil zusammengefasst. Das
gilt fur alle Mentis im CAM-Navigator.

Die Befehle wurden alle nach dem gleichen Schema sortiert, um die Navigation einfacher zu
gestalten.

Man kann die 4 Bereiche wie folgt zusammenfassen:

Eigenschaften
Zufugen / Editieren
Visualisierung
Loéschen
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1.3 Navigation im CAM-Navigator

Die Navigation im [CAM-Navigator] wurde deutlich verbessert. Speziell in Projekten mit vielen
Operationen kam es in der Vergangenheit oft zu einem unerwiinschten automatischen Scrollen.
Dabei verlor der Anwender sehr schnell die Ubersicht.

1.4 Kurztasten CAM
Die [Kurztasten] im CAM-Navigator wurden jetzt den System-Kurztasten zugeordnet und sind
nicht mehr eigenstandig.
Der Vorteil ist, dass deutlich mehr Befehle auf Kurztasten zugewiesen werden kdnnen.
I System | Window Bearbeitung Wire Mould Progress Standard Elemente Flow ? 7_7
i Arbeitsebenen Manager h BE B SPhMAYN PAXeVD2IB2EARD
& Erzeuge Arbeitsebene avinator 2
& Transformiere Arbeitsebene s @
:“ Farbpalette [=-Meniieintrage =[] Kurztasten ;
Attribute setzen - Datei (L] Normal E|
< - Edit [#- Strg
& Systemeinstellungen 4] Draht-Geo .00 Shit
BX Grafiktoleranzen - Kérper -0 Alt
i Rasterparameter ‘ ;1"(\3'499"
@ Isoparametrische Linien ‘Lj MEZ:E;:;:
Konfigurationsparameter : ‘ glnjzzze
Grundeinstellung fir BemaBung (H-BemaBung
- Zeichnung
Zeichenblattparameter - System
Plotter Einstellungen Glindow
[=-Bearbeitung
Icons -~ CAM Navigator
r Yero Tools Manager
Update cfg - CAM Attribute offene Profile
VisiProfil [#-Profiloperationen
: -~ Lese STL Datei
Feature Eigenschaften Starte Postprozessor-Interface
- Editiere ISO-Datei
SALEESE [#-Defaults und Konvertierungen
Rechte-Maus Men - CAM-Einstellungen
- Editiere Postprozessor-Defaulteinstellungen
- Cam Navigator Befehle
i
[+-Mould
[+-Progress
[+- Standard Elemente
[+-Flow
B-?
[ Entferne alle ] [Lade Slandardparameler] [ D
[ Update Zeichenblatumgebung
| T X
.Achtung: Bitte jede Kurztaste nur einmal vergeben.
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1.5 Suche/ Filter

In VISI 21 wurde der [Visualisierungsfilter] mit einer neuen Such-Funktion kombiniert. Die
Suche kann bei gedffnetem CAM-Navigator mit ,,Strg + F* aufgerufen werden.

Es 6ffnet sich nun, wie im Bild zu sehen g T E——
ist, der Dialog fiir die Suche. @ e 7]
Hier ist jetzt auch der =] 2000
[Visualisierungsfilter] zu finden, an dem | .$
orange hinterlegten Icon zu sehen. Beschreibung
Beschreibung | \]
Die Suche funktioniert sowohl im Bereich Fiowpifiar
Features als auch im Bereich Frasen. Bohrungen v
Der Anwender kann ein Suchwort Joschen Erebugenss W1
. . . “ . Ohne Aftribut Vi
g—:-mgeben, wie z.B. ,,Gewmde. , dann wird RO -
im Meni Features nach Gewindefeatures Teilweise bearbeitet v
gesucht | Komplett bearbeitet v
’ Profile v
. A ) Modelle v
Als weiteres Beispiel kann der Anwender | Alle Nullpunkte auklappen [V
im Bereich Frasen eine Eingabe tatigen, e
. “ P A eometrische Filter
wie ,,14% oder ,,T14“, dann wird entweder Durch Geometre
nach 14 oder T14 gesucht werden. Langenbereich (min/max) 0 [0
Breitenbereich (min/max) 0 =il |0
Mit den Pfeilen neben dem g RSl =i
Elng'gbeberelch kann jeweils auf- oder e P
abwarts gesucht werden.
Suchen...
| A v E:‘]|
Visualisierungsfilter E—— —— ——

2 Modellmanager

2.1 Werkstuckverwaltung

Fiir die Werkstiickverwaltung gibt (oM avgator

es in der Version VISI 21 ein 1
eigenes Icon, welches einen
schnellen Zugriff auf die
gewlinschten Optionen bietet.

SR o cliimanacer

% -8 Rohteil
iick

% Einsatz

i%e_rkst[jckvenualtungf 5 A
= ure-Richtung [0 Feo T
= 12, Feature-Richtung [0
& - Gewinde #1843
Achtu ng: {:5} (-1, Feature-Richtung [0;0-1 - g@ Robhteil
= . 4 0% Werkstick
In VISI 21 gibt es keine 3 ?@M o
Toleranzen mehr am Werkstiick. 9 ney odell zufugen
s [ (+ Rohteil zufigen
=) it
Durch neue Technologien und rﬁ: ¢ (@ Rohteil durch Offset hinzufugen

eine neue Methode fir das
interne Handling des Werkstiickes
werden die Toleranzen jetzt im
Projekt definiert (siehe 3.1).

{? | Rohteil tiber Max-Min Box

L 5 Rohteil durch Profilextrusion

G é“'}; Hindernis zufligen
[

Ca)
4

-

12.02.2015

Seite 7 von 65



VISI 21

2.1.1 Modell zufugen

Es sollte in VISI 21 immer ein Modell definiert
werden. Modelle sind jetzt fest mit den Projekten
verknipf. Das Tauschen einer Modellgeometrie
ist in VISI 21 nur im 2D Bereich méglich. Bei 3D
Operationen im Projekt ist kein Tauschen des
Modells méglich. Hier muss Uber ein ,,Optionales
Werkstiick” gearbeitet werden (siehe 3.1.2.)
oder das Werkstiick wird Uber den
[Modellmanager] getauscht.

Das Zufligen eines neuen Modells kann wie
bisher Giber M2 und das Kontextmeni erfolgen
oder Uber das neue Icon am Bildschirmrand.

T [ [N
=h

----- % Robhteil
----- % Werkstick

6% Modell zufigen , |

ETJ} "+ Rohteil zufiigen

X

Q

& (@ Ronteil durch Offset hinzufigen  §)
{é’; Tj’ Rohteil iber Max-Min Box
H = Rohteil durch Profilextrusion
@ é‘ﬁ Hindernis zufligen

En
Wird das Werkstiick durch M1 gewahlt, so R
offnet sich der Werkstiickmanager. @)
Mit Doppelklick oder mit M2 und E} 5@ Body - Sold Doppelklick
Eigenschaften oder dem neuen e oder M2
(1_'1\ * Eigenschaften

Icon kommt man an die At
Werkstiickparameter. - N

-—

ou

Q
2.1.2 Referenzname [Ferkstackparameter
Der neue Parameter : |
[Referenzname] erméglicht dem @ a |
Anwender einen definierten Namen
fir das Werkstiick zu hinterlegen, =
damit beim Anwenden von Vorlagen Information
keine Abfrage mehr erfolgt. Das Typ | Werkstiick v|
Werkstiick wird dann automatisch
. Name
zugewiesen.
Referenzname
. o V! | Minimum %,z [-78.35697057) |-45.0001956] [0
Hinweis: : — i = -
muss der Referenzname
dementsprechend auch schon
vergeben sein
- = |
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2.2 Flache erweitern

2.3

Diese neue Funktion dient zum Erzeugen einer Flachenverlangerung. Es kdnnen uber die
Parameter der Referenzgeometrie entweder Flachen oder ein Mesh gewahlt werden.

(@) “ar
(& [ 5 Werkstick. ©0100.10)
& # @ Body-Solid
L Es
S|
53
\
=
(5] Erweiterungsparameter
@Q Referenzgeometrie
Y
a® Gesamtlange =
o
‘Winkel =

<i> [«

]
0
Tangentiale Lange 2
Zusétzliche Erweiterung [
Lange 4

Winkel

[ Abbrechen ]

.Tipp:

In der V21 sollte der Anwender mehr Zeit in die Bauteilvorbereitung investieren. Durch mehr
Mdoglichkeiten der Vorbereitung, wie Flachenlisten kann im Nachhinein Zeit gespart werden.

Editieren von Namen

In VISI 21 kénnen sehr einfach Namen von Operationen, Rohteilen, Hindernissen, Werkstlicken
und auch Ordnern editiert werden.

Die Tasten-Mauskombination Alt + M2 auf ein Werkstlick gibt die Eingabe frei und es kann der
Name editiert werden. Anschlieend kann die Eingabe mit einem Klick in den Bildschirmbereich
oder mit der Enter-Taste bestéatigt werden.

CAM Navigator

Op & 5

= g Modellmanager;
| Rohteil

-.}% Einsatz

% Werkstiick

-0 Gewinde

=t 12 Feature-Richtung [0:0-1]
{1l Passung H7 #181 [8:12]
L..[lill Bohrung normal #183 [6:20]

HLEE QAP
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2.4 Smart — Profil

Das [Smart — Profil] ermdglicht dem Anwender =
eine ganz neue, einfache Moglichkeit Profile zu CAM Navigator
erzeugen.

Als Voraussetzung muss der Modellmanager
angewahlt sein, dann gibt die dynam|sche Iconleiste
das Icon fur das Smart-Profil frei. -

(5] 5
Zusatzlich gibt das System links < | r @’ Gewinde
den Filter frei. Hier kann der R @ 514 Eeature-Richtung [0:0-1]
Anwender die Erzeugung steuern. ‘ i Illl Passung H7? #181 [8:12]

3 {E,} . 1ill Bohrung normal #183 [6;20]
Im Standard kann einfach eine E = +
Kante gewéhlt werden und das ;- g
System sucht umlaufend eine ¥ @ Shar e Profil

Kante um das Profil zu schleil3en.

Geschlossenes Profil

— Offenes Profil

Attribute
(In den Attributen kann die Strategie fur die
Erzeugung gewahlt werden. Hier wird gewahlt,
welche Eigenschaft an der Kante bevorzugt

wird.) ‘

Strategie

Rechteck Profil

B QL

Andere Punkte
(Diese Option erzeugt durch das Klicken
freier Punkte ein Profil. Treffen sich Start—
und Endpunkt, wird ein geschlossenes Profil
Erzeugt.)

(=)

& m[F 2 o[

| Toleranz Tangentialitat 10

Toleranz Ebenheit 10
Profiltoleranz 0.05

[ ok ] | Abbrechen |

Hier ein Beispiel:

Als Erstes wurde die blaue Kante mit dem roten Pfeil gewahlt. Diese Information hat jedoch
nicht gereicht um das Profil zu erzeugen, wie in dem Bild am linken Rand zu sehen ist.

Es besteht nun die Méglichkeit die Erzeugungsrichtung zu beeinflussen. An der Stelle, an der
das Profil von der Wunschrichtung abweicht, wird eine weitere Kante gewahlt. Jetzt kann das
Profil mit dem Icon am oberen Bildschirmrand bestéatigt werden.

BEBSQ0N List UBRV|MABNL L ONAE 1 O®KEG 2228824 Hdzh &

Das Profil kann
nun bestatigt
werden.

Das zweite Element
wird gewahlt

N

=g
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2.5 Manuelles Feature

Das Zufiigen von manuellen Features wurde verbessert und an die neue Benutzeroberflache
angepasst. Es steht jetzt fur jeden Feature-Typ ein eigenes Icon zur Verfligung.

Der urspriingliche Befehl ,manuelles Feature” wurde in folgende Befehle aufgeteilt:

Bohrungsfeature

Standard Feature (Taschen, Erhebungen, Flachen)
Das neue ,Komplexe Feature®, welches die Erzeugung von 2,5D Features erméglicht

CAM Navigator

Op (% [N

J‘ dffs
ltt?j Einsatz
0% Werkstiick

anuelle Features

@' Bohrungsfeature zuftigen
ﬁ Standardfeature zufligen
pQ_ﬁ Komplexes Feature zufligen

iﬁ Manuelles 4 Ax Feature zufligen

'ﬁ Manuelles Feature mit Schragen zufligen

2.5.1 Bohrungsfeature
Eine ganz wichtige Neuerung findet sich bei dem Bohrungsfeature. Hier kann jetzt
dynamisch, wie im CAD, die Abmessung editiert werden. Auch nachdem es erzeugt wurde.
Neu: [ Featureparameter
e Dynamische-Grafikcursor
ermdglichen hier das Editieren. Subyp s =
e Der Spitzenwinkel ist jetzt frei Beschmib“"’g
definierbar. Es steht dem et ®
Anwender auch frei aus einer
Liste mit gespeicherten Winkeln Dirchmessen 2 -
aus den CAM-Einstellungen Hihe 0 =
(MFR) zu wahlen. Konikwinkel 0 =
Spitzenwinkel 0 =l [120 v
Max. Gewindedurchmesser 0 =
Gewindedurchmesser 0 =
Gewindetiefe 0 =
Gewindesteigung 0 =
|
12.02.2015 Seite 11 von 65 [ |[mecapac
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2.5.2 Standard Feature

Bei dem Standard Feature hat der Anwender nun mehr Méglichkeiten die Erzeugung zu
kontrollieren.

Neu:
[ )

2.5.3 Komplexes Feature

Dynamische-Grafikcursor ermdglichen auch hier das Editieren.

Die Position ,,Feature Z-Oben* lasst sich jetzt direkt Gber den Parameter ,Oberer
inkrementeller Wert“ steuern.

Der Konikwinkel lasst sich direkt editieren.
Mit Richtung umkehren kann die Feature-Richtung geandert werden.

Mit der Option Editiere offene Seite lasst sich nach dem Bestatigen mit OK eine
offene Seite editieren.

Mit der Option An alle Selektionen anfiigen kann bei mehreren ausgewéhlten
Elementen die Konfiguration fur alle gewahlten Elemente zufligen, ohne diese fiir
jedes Feature einzeln abzufragen. Eine sehr gute Verbesserung im Vergleich zur V20.

Dieser neue Feature-Typ erméglicht ein Manuelle Featiiredchinition X
manuelles Erzeugen von 2,5D Features.

Es muss zuerst das ebene Profil gewéhlt g (Tasche v
werden, dann das senkrechte Profil. Nun Subtyp |Sackioch v
kann das Feature mit wenigen Feature Attribut 33
Einstellungen erzeugt werden. Unten/Obenwechseln [[]

Hiohe 24.3291

Abbrechen

.Hinweis: Damit die Erstellung funktioniert, sollten folgende Regeln eingehalten werden:

Das erste Profil muss eben und geschlossen sein.
Das zweite Profil muss lotrecht zum Ersten sein.
Das zweite Profil muss offen sein und das Erste beriihren.

12.02.2015
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2.6 Automatische Erkennung

2.6.1 Allgemein

Die Automatische Erkennung wurde im
Bereich der Taschen-Erkennung deutlich

e biodellmanager

verbessert. % -8 Rohteil
@ 0% el

Wird die Feature-Erkennung gestartet, 6ffnet = - Einsatz
sich ein neues Fenster, welches die wichtigsten | =k % Werkstiick

. - L =120 Gewinde
Einstellungen ermdglicht. L_P ©-12 Feature-Richtung [0:0-1]
Damit wird au_sgeschlossgn, dass die & .00 Gewinde #1 32 (5:18]
Erkennung mit falschen Einstellungen gestartet | ] [l Sackloch #724 [6.8:5]
wird. | et L] Tasche #910[33:27.5:10]

‘ 1] Featureerkennung jure-Richtung [0.9659.0,0.256]

, @
Automatische Erkennung E ,\‘ $> Starte Erkennung %
4
Erkennungsroutine Q ]
Bohrungserkennung (MFR) =
Featureerkennung (AFR) :
o 0 : LIl Bohrung normal #183 [6:20]
{1 Tasche #726 [6.8:6.8;3]
Featureerkennung (AFR)
Erweitere auf Z-Oberk Werkstiick
Features zusammenfiigen .
Erzeuge Flachenfeatures auf allen Inselflachen HinweiS: D|e DefaUIt'EinSte"ungen fUr
Minimum Verrundungsradius 05 = das Fenster kommen aus den CAM-
Einstellungen, Automatische Erkennung.

2.6.2 Komplexe Feature

Die Feature-Erkennung ist nun in der Lage auch komplexe
Geometrien zu erkennen.

.Hinweis:

e Ein komplexes Feature welches von der Feature-
Erkennung erzeugt wurde, kann nur eine horizontale
Flache enthalten. Sind mehrere horizontale Flachen enthalten, wird das Feature
automatisch aufgetrennt.

e Eine Insel bzw. das Profil der Insel darf max. 3 Elemente enthalten.

e Features mit einer Fase am Boden oder an der Oberkante werden nach der
Erkennung zu komplexen Features.

Ohne horizontale Flache Horizontal Flache enthalten

;s || I

P—,
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2.6.3 Optionen AFR (Erzeuge Flachenfeatures auf allen Inselflichen)

Die Option [Erzeuge Flachenfeatures auf allen Inseloberflachen] erweitert fur den
Anwender die Erkennung kompletter Werkstucke. In der Vergangenheit wurden zum Teil
wichtige ebene Bereiche nicht erkannt. Diese Bereiche mussten dann manuell angelegt
werden. In VISI 21 kann die Erkennung nun diese Bereiche finden und daraus Features

erzeugen.
r
Automatische Erkennung E
Erkennungsroutine
Bohrungserkennung (MFR)
Featureerkennung (AFR)
Features fiir Wire D N&
Die Bereiche kdnnen uber die folgenden
Eegiicerkonnuna (GEEY 3 Optionen gesteuert werden.
Erweitere auf Z-Oberkante \Werkstiick
eatures zusammenfiigen f
™ inimum Verrundungsradius 05 }é’[ rzeL ie ’
Erzeuge nie
Erzeuge nur, wenn nitig
L | Erzeuge immer
Erzeuge nie:

AFR erzeugt nur die innenliegenden
Features wie bisher.

Erzeuge nur, wenn nétig:

Die AFR erzeugt nur in den nicht mit einem
Feature abgedeckten Bereichen zusétzliche
Flachen.

.Hinweis:

Es wird naturlich der gesamte innere
Bereich wie im Bild ,,Erzeuge nie‘“ erkannt.
Dieser ist zur besseren Ubersicht nicht
eingeblendet.

Erzeuge immer:
Das System erzeugt von allen erhabenen

Flachen ein zusatzliches Flachen-Feature.

.Hinweis:

Es wird natirlich der gesamte innere
Bereich wie im Bild ,,Erzeuge nie“ erkannt.
Dieser ist zur besseren Ubersicht nicht
eingeblendet.
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2.7 Feature transformieren

In VISI 21 gibt es fir alle Feature-Typen einen
neuen Befehl zum Transformieren. Ein Verschieben,
Rotieren, Spiegeln und Skalieren ware maoglich.

Der Befehl ist in der vertikalen Iconleiste oder mit
M2 Uber das Kontextmen( verfiigbar, wenn ein

Feature angewahlt ist.

Werden Features mehrfach editiert, so werden
diese Features automatisch in der Struktur

zusammengefasst.

‘-@+;@ EG;@@"#E\Q

CAM Navigator

@j & [N
dellmanager:
@ ‘Werkstick
B2, Feature- -Richtung [0;0:-
kel Offcric Tasche #153 [37
[F2Rhem] Offene Tasche #1649 [93
Offene Tasche #207 [93
Offene Tasche #227 [
Offene Tasche #243 [24

Offene Tasche #862 [372; 209 39]
Offene Tasche #5887 [372;209;39]

-

Offene Tasche #3912 [372;209:39]
Offene Tasche #937 [372;209; 39]
Offene Tasche #3964 [93:66:52] (2
Offene Tasche #1030 [93;66:52] (
Offene Tasche #1096 [93;66:52] (2
Offene Tasche #1162 [93.66;52] (2
]
]

frnt

+1-[51
==

AR REERG

)

[ )

[

Offene Tasche #1230 [93;66:52

Offene Tasche #1271 [93;66,52 } 3
Offene Tasche #1312 [93:66,52]

Offene Tasche #1353 [93,66:52]

Offene Tasche #1392 [285:268;89]
Offene Tasche #1425 [285;268,89]
Offene Tasche #1458 [285;268;89)
Offene Tasche #1491 [285:268:89]
Offene Tasche #1522 [245;115.5077.94]
Offene Tasche #1547 [245;115.5077.94]
Offene Tasche #1572 [245;115.5077.94]
Offene Tasche #1597 [245;115.5077.94)

= .y "EW

] H
‘-(‘) -1, Feature-Richtung [0:-1:0]
@ 17, Feature-Richtung [0;0:-1]

Z - ts ™ [t |.

e : htung [0:0;1]
ﬁueature transformieren tung [1.0:0]

v 0
Euvl '*' Feature verschieben 09]’,0:0.951 1
&a | | ) Feature rotieren 3_'001920:0-951 1]
w % Feature spiegeln i

[l?-i-'l Feature skalieren

Original Features

2.7 Feature sortieren

In VISI 21 sind Features jetzt frei sortierbar. Der Anwender erlangt nun volle Kontrolle tber die
Reihenfolge der zu bearbeitenden Features. Zusatzlich bieten sich auch noch neue und
Uberarbeitete Befehle zum Sortieren an.

Neuerungen in den Sortierfunktionen:

e Manuelles Sortieren (Drag & Drop)

e Sortiere Features nach Z

e Sortiere Features (nach Anwender Kriterien)

Neu:

e Die Befehle unterstiitzen eine
Multiselektion.

o Die selektierten Features
werden, wie im Bild links zu
sehen, in der urspriinglichen
Reihenfolge
zusammengefasst.

e Es kann durch Spiegeln und
Rotieren zu neuen Feature-
Richtungen kommen. Wird
die Z- Richtung eines
Features geéandert, erzeugt
das System eine neue
Feature-Richtung.

e Die Transformations-Befehle
sind identisch mit denen im
CAD-Bereich.

12.02.2015
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2.7.1 Manuelles Sortieren (Drag & Drop)

Features sind jetzt manuell per
,Drag & Drop*, wie eine Operation | CAM Navigator i

im Frasen, verschiebbar bzw. 4‘@3 W -
sortierbar. = gn Modellmanager
] ) o ) & - Werkstiick
Die Multiselektion ist mit CTRL und [gt &1, Feature-Richtung [0:0:-1]
it
-

SHIFT méglich und ist damit --['= Offene Tasche #153 [372:209:39]

Windowskonform. f)-[= Offene Tasche #169 [93:66:52] (2)
-{'= Offene Tasche #207 [93,66;52]

heml Offcrie Tasche #227 [285;268;89]

T
oA ..['= Offene Tasche #243 [245:115.5077:94]
.Hinweis:

e Ein Verschieben funktioniert nur bei gleichartigen Selektionen. Das bedeutet, es
kénnen nur Features angewahlt werden.
Es sollten Feature und Feature-Richtungen nicht gemischt gewahlt werden, sonst
funktioniert das Verschieben nicht.

e Features kdnnen nur zu gleichen Feature-Richtungen oder kompatiblen Richtungen
kopiert werden.

2.7.2 Sortiere Features nach Z }CAM Nayigator -
Dieser Befehl sortiert die Features Op | & ﬁ. ‘

: : _ = gn Modellmanager
ur_1ter einer einzelnen Feature @ 8% Werkstiick
R|Chtung. @b : I Rohteil
5 =N
Neu: il B-1= Ope & Eigenschaften
- g+ i~ Poc|
s 67— Poc & Starte Erkennun
. = , & 9
e InVISI 21 funktioniert der @ G- Pocl g o L et f,,
Befehl auch an Bohrungen. ot el Fue [—&—L OGS SR AT
e Gruppierte Features sortieren it g e Coul (¥ Standardfeature zufigen
sich abhéangig von der " i3 Coul [ Komplexes Feature zufiigen
ie. Ei Y 50 Cou|
erka_nnten _Geometn_e. Eine (1) -0 Cou‘\ |j' Erhebung Uber Silhouette zufligen
Sortierung in Z ist nicht 1 74 F_eag"eq B e 4 Ax Feat =
gewéhrleistet. L!I 1 popj 'h anuelles eature zutugen
[0) | 'ﬁ' Manuelles Feature mit Schragen zufiigen
@ Feature-“ @1 Sortiere Features nach Z
L Ope
=4 At ' 14l Sortiere Features
P
Q
‘:"q ggz Setze/Reset komplette Bearbeitung
IF
Sortiere Features E
2.7.3 Sortiere Features :
Sortiere nach
[SOI’tIere Features] ISt ein neuer Befehl, Featureparameter |’Typ v] [Aufsteigend v]
der wie oben im Bild zusehen, Uber eine
Feature-Richtung anwahlbar ist. Er ist dann nach
sowohl im Kontextment mit M2 als auch Featureparameter [Keine '] Aufsteigend v
in der vertikalen Iconleiste zu finden.
dann nach
Wird der Befehl ausgefiihrt, 6ffnet sich ein Featureparameter |Keine v |Autsteigend
Fenster, in dem der Anwender 3 Kriterien
fir das Sortieren wahlen kann.
=
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Die Sortierung erfolgt nach 3 Kriterien in der
Reihenfolge von oben nach unten. Die
Reihenfolge legt auch die Prioritat fest.

Verfligbare Parameter:

Feature Typ
Durchmesser
Lange

Breite

Tiefe
Startposition Z
Z Start

Sortiere nach

Featureparameter ‘T!g v_’
B

dann nach Qgrchmesser
Lange
Featureparameter Breite
Tiefe
Startposition Z
dann nach 7 Start
|

Der Befehl ist auf die folgenden Features anwendbar:

Bohrungen

Flachen

Koniken
Multistep-Features
Torus

Peps-Wire Features

.Hinweis:

Taschen (offen / geschlossen / komplex)
Erhebungen (offen / geschlossen / komplex)

e Der Befehl ist nur auf einer einzelnen Feature-Richtung ausfuhrbar.
e Die 3 Kriterien geben die Prioritdt von oben nach unten an.

Mit der Version VISI 21 steht dem

2.8 Benutzerordner (Verwaltung Benutzerordner)

Anwender nun eine neue Moglichkeit zur
Verfigung, um Ordnung in den Feature-
Baum zu bringen.

Der Benutzerordner erméglicht dem
Anwender Features in Ordner
zusammenzufassen.

Zufiigen von Benutzerordnern:

e Ist der Modellmanager
angewahlt, gibt die dynamische
Iconleiste oder M2 auf den
Modellmanager diesen Befehl
frei.

e Es kdnnen auch leere Ordner
erzeugt werden und die Feature

'CAM Navigator

% Werkstiick
77 Taschen

) Bohren

=-17, Feature-Richtung [0:0:-1]

Vs E Q¢

1 @i Bohrung #3435 [5:12] (16)

r- 12, Feature-Richtung [0;0:-1]
#- 12, Feature-Richtung [0:0;1]
-1, Feature-Richtung [-1:0;0]
G-l Feature-Richtung [1:0:0]
-1 Feature-Richtung [0:1:0]
+H-0 Multistep

} E}_ B W S—

]

1

Ve

.. Qm 7:14.7754]
kénnen per Drag & Drop gl " £ (32)
einfach dem Ordner zugefiigt i Ordner zuftigen
werden. - Erstelle Ordner iiber Featuretyp 6917 (4)
[ ¥ Erstelle Ordner bereichsweise 2 4)
g T72.257.14.7754] (8)
. L[] Komplexe Tasche #2967 [500:76:35.8]
e ta  Eosture Dichtunc [1.0.0]
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28.1

2.8.2

Die Reihenfolge im Modellmanager wird nach der folgenden Prioritét erzeugt:

e CAM Profile CAM Navigator
e  Werkstiick i
¢ Ronteil =
¢ Hindernis ’(
e Benutzerordner @
7| ! .
e Features -8
¥, - "  Rohteil
E_rp T‘ Taschen
[+~ Bohren
5 H-7 Multistep
i B-ED 234
A +-() fssss
1:_ =15, Feature-Richtung [0:0-1]
@ ! LTLJ = Open pocket #277 [92;72.257.14.7754)]
4 EH)- ﬁél‘ Counterbore #1670 [6;30.2566] (32)

Ordner zufligen

Dieser Befehl kann auf dem
Modellmanager ausgefuhrt werden, auf ’ %,
| Y
| —Y

f-0ifl Counterbore #1766 [45:20.7691] (4)
"2} Flachsenken #2422 [30:69 7] (4)
"= Offene Tasche #2581 [92:72.257.14.7755

| L. Komplexe Tasche #2967 [500,76,35.8]

Feature-Richtungen, einem einzelnen
Feature oder auch auf mehreren
Features per Multiselektion.

Verhalten des Befehls:
e Steht der Cursor auf dem Modellmanager oder den Feature-Richtungen wird ein
leerer Ordner erzeugt.
e Steht der Cursor auf einem oder mehreren Features, werden die Features direkt dem
Ordner zugefigt.
o Esist jeweils eine Namenseingabe erforderlich, ansonsten werden die Ordner ohne
Namen erzeugt.

.Tipp:

Mit der Tasten-Mauskombination ALT + M2 kann auch hier der Name schnell im
Modellmanager geéndert werden.

Erstelle Ordner Uber Featuretyp

Hier kann der Anwender Uber den Modellmanager
alle Features vom gleichen Typ in einem Ordner " Erstelle Ordner uber Featuretyp
zusammenfassen und mit einem Namen also einer
Bezeichnung versehen.

* Ordner zufligen

¥ Erstelle Ordner bereichsweise

Typen fur die Gruppierung: '

Bohrung -
Tasche i

Erhebung Gruppiere Features nach Typ
Offene Taschen
Flache
Senkung
Flachsenkung
Multistep ( OK | | Abbrechen |

Typ [?Tasche i w ]

Bezeichnung Taschen

12.02.2015 Seite 18 von 65 [ |[mecapac
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2.8.3 Erstelle Ordner bereichsweise

Beim bereichsweisen Gruppieren [Erstelle Ordner
bereichsweise] werden alle Features, die in einem
Bereich liegen, zum Beispiel in einer Tasche, in einem
Ordner verschachtelt.

+ Ordner zufligen

E+ Erstelle Ordner bereichsweise l

 Erstelle Ordner dber Featuretyp

Die Ordner werden, wie hier im Bild ersichtlich, mit dem Namen ,,Verschachtelung“
versehen und fortlaufend nummeriert.

Q&

G s

&

=% ) Verschachtelung 01

=12, Feature-Richtung [0;0;-1]

~{*= Offene Tasche #737 [372;209:39]
[ Tasche #1004 [346:65,65]

-1 Bohrung #1080 [12;16.2704]
[l Bohrung #1093 [12:27.3909)

[ u Eolnc 21009 1922 20001

1 Verschachtelung 02
-1, Feature-Richtung [0:0:-1]

mﬂ

-1 Bohrung #1106 [6.75:24]

ill Bohrung #1107 [6.75:24]

.= Offene Tasche #753[9366:52] 1

il Bohrung #1105 [6.75:24] 2

TS O

1 Werschachtelung 04

2 VYerschachtelung 05

= Werschachtelung 06

-1 Verschachtelung 07
#-0 Verschachtelung 08
-0 Verschachtelung 09

—-12 Feature-Richtung [0:0:1]
L[] Tasche #682 [35:33:10]
F_‘| 1, Feature-Richtung [0:0:-1]

.Hinweis:

—L - #ene Tasche A1 745 4 F 240 0d)

Kann ein Feature nicht verschachtelt werden, da es zum Beispiel nur eine Bohrung auf einer
Flache ist, werden diese Features unter der Ordnerstruktur einzeln aufgelistet.

2.9 Features editieren
Neuerungen:

e Generelle Neuerungen, Reorganisation und Verbesserungen im ,,Editiere

Featuregeometrie“ Menu

e Verschieben des Feature-Applikationspunktes
e Editieren der Abmessungen
e Editiere Eckenradius
e Toleranzen
e Extrahiere Profil
e Erweitere bis Rohteil
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2.9.1 Generelle Neuerungen

Eine neue Benutzeroberflache bietet dem Anwender neue Mdglichkeiten Features zu
editieren. Das MenU passt sich dem jeweiligen Feature-Typ an. Es werden nur noch die fur
den Anwender niitzlichen Parameter dargestellt.

A: Iconleiste:

Hier findet man die Toleranzen

und das Editieren von Inseln.

B: Feature Eigenschaften

Hier sind die Feature-Parameter

verfligbar.

C: Grafischer Bereich

Hier werden die Grafiken flr die

einzelnen Eigenschaften
angezeigt.

.Hinweis:

Editiere Featuregeometrie

Beschreibung

Referenzname

Attribute

Bearbeitungszyklus
Betrachte als komplett bearbeitet

system’y[1s] pock-mill.cyt

[Tasche

JUnregelméBig

[Sackloch

{0

Referenz (X.Y.2) -482 | {1185

| [120

Lange i252

Breite %80

Tiefe { Hohe 60

Eckenradius 11 25

Bodenradius {0

Konikwinkel i]

Ebener Rotationswinkel

Maximum Breite

Engstelle

Abbrechen

Bei einzelnen Features, die vom System zusammengefasst wurden, kénnen die Eigen-

- Bl Bohrung #1189 [18:61] (4)
IS Eoivung #1189 [16:61)
Il Bohrung #1190 [18;61]
Il Bohrung #1191 [18:61]
Iill Bohrung #1192 [18:61]

schaften nur editiert werden, wenn die Features
herausgelést werden.
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2.9.2 Verschieben des Feature-Applikationspunktes

|
|

Referenz (XY.2) 17 -1 248424124 3

Mit diesem neuen Befehl im [Editiere
Featuregeometrie] Menu, kann der

Anwender die Position eines Features S € &
beeinflussen. Betétigt man das Icon, so Parameter

wird am linken Bildschirmrand das Icon . D b 2
fur die [Inkrementelle Translation] frei. Achse f &
Hier kann nun die Position wie im CAD - : Zacnsell 2
geandert werden. Es ist natirlich auch N\ Optionen

sonst ein Verschieben von Punkt zu 3 (©) Bewege Element(e)

Kopiere Element(e)
Mehrfachkopie

Punkt mdglich.

Erzeuge Abhild
Erhalte Attribute
Anz. Kopien 2

[v] Automatisch

oK || Abbreche

2.9.3 Editieren der Abmessungen

Die neuen Moglichkeiten zum Editieren erlauben dem Anwender die folgenden Parameter zu
verandern: Beschreibung, Attribute, Bearbeitungszyklus, Betrachte als komplett bearbeitet,
Referenzname, Tiefe / Hohe, Bohrungsdurchmesser, Konik und Spitzenwinkel.

Die Parameter kdnnen auch Uber den dynamischen Cursor, wie im Bild, editiert werden.

Subtyp [Durchgangsloch v]
Schritt / # { getrennt Separat v | [1
Referenz (X.Y.2) 0 0 -40 o
Durchmesser 55 =
' Tiefe / Hdhe 36 -2
: Bearbeitbare Tiefe 36
: Spitzenwinkel 0 21 (180 =
:
s N * Materialdicke eintauchen 0 =
; Startposition Z 0
I Gesamttiefe 36

Werden mehrere Features angewéahlt, geben die dynamische Iconleiste oder das
Kontextment den Befehl Editiere Featurehdhe frei.
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2.9.4 Toleranzen (Feature Toleranzen)

In der Version VISI 21 ist es moéglich Toleranzen, die beim Erzeugen eines Features angeflgt
wurden, zu erkennen. Toleranzen kénnen auch nachtréglich tber das Pulldown-Ment

Modellieren > Toleranzen zuweisen angefiigt werden.

Diese Toleranzen kénnen dann fur die Compass-Technologie genutzt werden.

Hier die Toleranzen im Feature-Manager:

= Bohren mittel (DRILL 2)
=l Parameter

In den Eigenschaften bzw. beim Editieren
Featuregeometrie steht fiir Bohrungen nun
ein Icon fur die Toleranzen zur Verfligung.

Durchmesser 8

Tiefe 20

Spitzentiefe 22.309401 P
Fase 0

Editiere Featuregeometrie

—

Durchgangsbohrung |~ » -
Spitzenwinkel 120 ' @
Fl’ol'eranzen: Eo'hrung normal , ]
Durchm. Tol. auBen 0.022 '

Durchm. Tol. innen 0
Standardtoleranzen H8

Benutzertoleranzen Ohne Passungsangabe

¥

Obere Tiefentoleranz

- Toleranzen
Untere Tiefentoleranz

Die [Toleranzen] hangen somit nun am

Minimum Durchmessertoleranz [

Maximum Durchmessentoleranz  0.022

Feature und kénnen im Compass genutzt MinimuTAterlaeng 0
werden. Maximum Tiefentoleranz 0
[ ok | | Abbrechen
=

2.9.5 Erweitere bis Rohteil

Mit diesem neuen Befehl ist es in VISI 21 moglich die
Position Feature Z-Oben an die Oberkante eines
Rohteils anzupassen. Diese Funktion funktioniert an
allen Featuretypen. Komplexe-Features werden jedoch
nur vertikal erweitert.

.Hinweis:

e Es muss ein Projekt mit dem gewinschten
Rohteil vorhanden sein, ansonsten ist die
Funktion nicht anwéhlbar.

e Bei einzelnen Features in einer Gruppe

CAM Navigz{tor’

= gm Modellmanager
@ Werkstuck
-7 Rohteil
-1 Feature-Richtung [0:0:-1]
| L
=12 Feature-Richtung [0:0:-1]
[l Bohrung #2 [8:20]
... lill Bohrung narmal #3 [8:20]

'ﬁn/veitere bis Rohteil ]
1

El=R 0P

funktioniert der Befehl nicht. Er kann nur auf der Hauptgruppe ausgefiihrt werden.
e Bei einem Multi-Step-Feature wird nur die erste Stufe erweitert.

Vorher Nachher
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3 Frasen
Projektparameter E
3 1 Projekt Projektparameter
. . Projektname
In V21 ist das Modell fest mit dem el e
Projekt verkniipft. Méchte man i i
alternative Schutzflachen oder Werkstiickmaterial <Undefiniertes Material> [E]
ahnliches nutzen, kénnen ,Optionale NC Pfad i)
M_odel_l_e“ hmzugef[]g_t werden. NC Dateiname
Hlerh konn[c:elr_l_ arllternr?tlve Mcf).(.jelle o?jer AbioraAbetehens
auch nur Flachen hinzugeftigt werden, Wi i
die dann in Flachen-Gruppen
zgsammengefass.t sein kénnen. Shomaiieparamsiar
Ein PrOJEkt muss JetZt immer manuell Referenzwerkstiick Werkstiick : (0.0100, 107 N
erzeugt, bzw. bestétigt werden.
Optionale Modelle %
Fills (0.0100, 10
Extensions (0.0100, 109
. Obstacles X rough (0.0100, 107
Tipp:
Man kann Rohteile oder Modelle im Referenzrohteil Rohteil - (0.0100, 10°) ]
Modellmanager nur I6schen, wenn TN &
man sie auch im Projekt abgewahlt
hat.
Referenzhindernisse Hindermnis : {0.0700, 10%) gﬁ
Optionale Hindernisse ﬁ
Mesh-Toleranz 0.003 =
Faktor f. Qualitat 1 =
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3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.14

Referenzwerkstiick

Mit VISI 21 gibt es im Projekt ein [Referenzwerkstiick], welches fest mit dem Projekt
verbunden ist und welches im Projekt nicht mehr getauscht werden kann.

@Hinweis:

Das bedeutet fur den Anwender:
e Die Geometrie kann im Projekt nicht mehr getauscht werden.
Es muss jetzt das Werkstiick im Modellmanager editiert werden. Dies erfolgt mit
einem Doppelkick mit M1 oder M2 > Eigenschaften auf das zu editierende Werkstiick
im Modellmanager.

Dann kann genau wie bisher das Modell entfernt und
eine neue Geometrie (iber M2 oder die Iconleiste

CAM Navigator

zugefiigt werden. Op |
Das Werkstlick, alle Flachenlisten und 92| e B
Flachengruppen werden nun vom Status her \ 2% Werkstiick (%)
Magenta @ & Kontur_1
' i . i . i < Dom_1
e Das Referenzwerkstiick wird jetzt nicht nur fur die ¥y, v z DE::_Z

Simulation genutzt. In VISI 21 dient es auch zur
Berechnung der Werkzeugwege.

Optionale Modelle

Im Bereich Optionale Modelle kann der Anwender nun Schutzflachen oder
Erweiterungsflachen hinzufligen. Diese Erweiterung gibt dem Anwender beim Erstellen von
Werkzeugwegen deutlich mehr Flexibilitat.

@Hinweis:

e InVISI 21 werden nun nicht mehr mehrere Modelle angelegt (eines mit und eines
ohne Schutzflachen). Es wird das Modell einzeln als Referenzwerkstick gewahlt und
nur die einzelnen Schutzflachen oder Schutzkérper als Optionales Modell dem
Projekt zugeflgt.

o Die Optionalen Flachen dienen dann in den 3D-Operationen als Erganzung zu dem
Referenzwerkstick.

Referenzrohteil

Hier wird nun ein erstes Referenzrohteil definiert. Ein Beispiel ist der vollstandige Quader, mit
dem man beginnt.

Optionale Rohteile:
Hier kdnnen nun weitere, fur die Programmierung erforderliche, Werkstlicke zugefugt werden.

Referenzhindernis
Es kann hier nun ein Referenzhindernis gewahlt werden.

Optionale Hindernisse:
In VISI 21 kdnnen nun mehrere Hindernisse in einem Projekt genutzt werden.
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3.1.5

3.1.6

3.2

Mesh-Toleranz

Die Mesh-Toleranz findet sich nun im Projekt wieder. Diese Toleranz ist mit der
Sehnentoleranz im Werkstlick in der V20 vergleichbar.

@Hinweis:

Wichtige Neuerungen in der V21:

e Das mit dieser Toleranz erzeugte Mesh der definierten Geometrien wird nicht wie
zuvor fur die Berechnung der Frasbahnen verwendet.

e Fur die Erzeugung dieses Meshes wird diese eine Toleranz verwendet.

e Diese Meshes dienen bei der Berechnung von Frasbahnen auf Flachen tberwiegend
zur Kollisionskontrolle. Des Weiteren werden sie zur Uberpriifung von Flachenfehlern
verwendet.

e Toleranzwerte zwischen 0.01 — 0.001 sind sinnvoll. Es sollte mit einem Wert von
0.003 begonnen werden und nur bei Bedarf gedndert werden.

e Diese eine Toleranz wird fur alle Operationen im Projekt verwendet.

Faktor fur Qualitat

Der [Faktor fur Qualitat] ist nun nicht mehr an eine Strategie gebunden, sondern an das
Projekt. Der Faktor kann bei Bedarf fur die Berechnung einer Strategie geadndert werden.
Hierzu muss der Wert nur editiert werden, bevor die gewiinschte Operation berechnet wird.

Werte von 1 — 15 sind hier sinnvoll. Es ist zu beachten: die in V20 verwendeten Werte miissen
in V21 nicht zwingend zu gleichen Ergebnissen fuhren, da in der V21 eine ganz neue
Berechnungsmethode fiir die Frasbahnen verwendet wird.

@Hinweis:

Die GroRRe des Wertes hat Einfluss auf die Berechnungszeit. Sie multipliziert sich ziemlich
genau mit diesem Wert.

Flachenlisten
Flachenlisten sind Bestandteil des erweiterten CAM Navigator

Bedienkonzeptes der Version VISI 21. ‘ D "717’“\}‘)7
Flachenlisten hangen an einem Werkstick. Mit ’ = aa Modellmanager
Flachenlisten kann der Anwender zu bearbeitende f‘j\ 5.0%

Bereiche auswéhlen. Es handelt sich hier also um @] <% Kontur_1
eine neue Mdglichkeit Bearbeitungen einzugrenzen. P —£2_Nam, 1
Eine Flachenliste kann tber die neue Dynamische- QFlaChe”me Zufugen p
Iconleiste im CAM-Navigator oder Uber das [D
Kontextmenu mit M2 erzeugt werden. Voraussetzung sl
daflr ist die vorherige Selektion des

Werkstiicks mit M1.

@Hinweis:

e Flachenlisten hangen am Werkstiick und sind somit Bestandteil des Modellmanagers.
e Eine einzelne Flachenliste hat fir die neuen 3D-Strategien keinen Status, daher muss
eine Flachengruppe erzeugt werden. In der Gruppe bekommen die Flachenlisten

einen Status wie ,,Zu bearbeiten®.
¢ In den schon bekannten Strategien, wie 5 Achsen-Bearbeitung oder ISO-Frésen,
werden die Bearbeitungsflachen jetzt auch Gber Flachenlisten gesteuert.
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3.3 Flachengruppen

Die Flachengruppen erlauben dem Anwender
die zuvor erzeugten Flachenlisten zu
organisieren und zu verwalten. Die
Flachengruppen befinden sich in dem Ordner
,Definierte Flachengruppen®im Frasen.

Hier kdnnen einzelne Flachenlisten mit
unterschiedlichen Eigenschaften und Aufmafen
belegt werden.

iCAM Navigator

G & [ |

Projekt: Projektl <Undefiniertes Material>
(=R Dfinierts Flachengruppen|

& Kontur_wand

¢ @ Kontur_1-Zu bearbeiten (0.0)
-G Dom_1

. P Dom_2-Zubearbeiten (0.0)

_ &» Dom_2
@ Dom_1-Zu bearbeiten (0.0)
... Boden - Zuvermeiden (0.5)

Beispiel:
In der Flachengruppe

@ Boden — zu vermeiden (0.5)
Bedeutung:

@ Name der Flachenliste — Typ (AufmaR)

.Hinweis:

Flachengruppen werden nur von den neuen 3D Strategien unterstiitzt.

3.3.1 Eigenschaften der Flachenlisten in der Flachengruppe
Diese sind erreichbar mit Doppelklick mit M1 oder M2 > Eigenschaften.

r
Eigenschaften E
ZL.J bearbEi_ten:_ ] ] Typ  |Zu bearbeiten v]
Dieses Attribut ist der Standard. Ist dieses Attribut -
vergeben, werden diese Flachen bearbeitet. Offset 0 ~
Auch hier kann ein Aufmaf3 angegeben werden.
[ ok | | Abbrechen |
Eigenschaften P)'(‘
Zu vermeiden: =
Flachen mit diesem Attribut werden beriicksichtigt - Guvemeiden q
aber nicht bearbeitet. Hindernisse bekommen L : ,
dieses Attribut automatisch. Offset 0 —
Das gewiinschte Aufmal3 kann dann unter Offset
eingegeben werden.
| ok | | Abbrechen |
r
. a
Zu ignorieren: HeR el L2
Diese Flachen werden fur die Berechnung nicht ' :
berlicksichtigt. Typ  [Zuignarieren ']
Achtung hier kann es zu Bauteilkollisionen Offset |0
kommen.
[ ok | | Abbrechen |
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3.3.2 Leitfaden zum Erstellen eine Flachengruppe

Start:

1. Den Ordner Definierte Flachengruppen markieren und durch Wahlen des Icon oder mit

M2 anschlieRend eine Flachengruppe zungen.

CAM Navigator

R

EEil=- Projekt: Projekt] <Undefiniertes Maty
| -
L?_}wl'"__‘i Definiette Flachengruppen

—

and
r 1 -Zu bearbeiten

Flachengruppe zuftigen

\

2. Die gewlinschten Flachenlisten wahlen und mit dem griinen Haken bestatigen.

F =
Auswahl Flachenliste ﬁ
d =-(7] Projekt Projektl <Undefiniertes

B® Werkstiick
- Kontur_T

3. Namen der Flachengruppe eingeben und mit M2 im Fenster oder mit der Enter-Taste

bestétigen.

>

Neue Flachengruppe X

Bezeichnung Schlichten 1| ’

\ 4

4. Jetzt ist die Flachengruppe im Projekt angelegt und die Flachenlisten kdnnen, wenn
gewtlnscht, mit anderen Eigenschaften belegt werden.

CAM Navigator

Gn ] # [

leT® &GO

2
>

=[] i Projekt Projektl <Undefiniertes Material>;
- Definierte Flachengruppen

B@ Kantur_wand

' <@ Kontur_1 - Zu bearbeiten (0.0)

B.@ Dom_1

. L.® Dom_2-Zubearbeiten (0.0)

=@ Dom_2

; @ Dom_1-Zu bearbeiten (0.0)

=& Schlichten 1
@ Dom_2-Zu bearbeiten (0.0)

.8

“..® Boden - Zu bearbeiten (0.0)

PRONDS
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mit M2 verwenden.

.Hinweis:

3.4 Werkzeugweg simulieren

Die Werkzeugweg-Simulation findet man tber das neue Icon in
der ,,Dynamischen Iconleiste“. Dazu muss eine Operation
angewabhlt sein. Sie kdnnen auch wie bisher das Kontextmenu

Nal

:/
|
erkzeugweg simulieren ]

G0

Al
=

.8

Im Zuge der Entwicklung wird die Werkzeugweg-Simulation in der Zukunft immer mehr an
Bedeutung gewinnen. Die Werkzeugweg-Simulation, im Englischen ,,Path-Lab“ genannt, ist ein
Labor fir den Werkzeugweg. In VISI 21 findet man erste Neuerungen, die dem Anwender
helfen einen Werkzeugweg zu bearbeiten.

Werkzeugweg simulieren

Neue Befehle:

crrrees

: . @

mg (=) #F Arbeitsgang

P -7 Schruppen (%)
L ..... 8 n *

g@ : Z-Kanstant Schlich
W .

‘:a Die

;’_.— Zeichnungs-
modalitaten
ne stehen jetzt
L8 uber Icons zur
28 Verfigung
‘?_@
17

A9}

5x

" |14 Frasweg editieren

S} Werkzeugweg trimmen

[ﬂq’j Losche Werkzeugwegpunkte
E:’i Editiere Benutzerpunkte
j".f Zeichne Eilgange

@ Setze Hohe fir Eilgange

"u-’s Trimmen zwischen Eilgang
%} Vorschubreduktion

lg Punktabgleich

47 Hairline Finishing

L‘{? Bewege Werkzeug auf Punkt

- Bahnen anzeigen

i

)
o«

[Sr-

1
'

| s & fadle

Das Kontextmenu war
sonst nur uber M2

erreichbar.

. Hairline Finishing

Dies ist eine neue Mdglichkeit
Frasbahnen zu editieren. Der
Werkzeugweg wird hier nachtréglich
zu einer wellenartigen Bahn
verandert.

(Fur ,Parallele Schnitte” interessant)

. Bahnen anzeigen
Diese Funktion zeigt die einzelnen
Ebenen einer Bearbeitung an.
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3.5 Transformiere Operation

Die Befehlsgruppe [Transformiere Operation] gehort zu den neu angeordneten Befehlen.
Dieser Bereich in der dynamischen Iconleiste ersetzt auch das Pulldownmeni [Werkzeugweg
Transformation] aus der V20.

‘ ’6: - e Trimme mit Hindernis
[& - Operation verschieben Der Befehl ermdglicht das Trimmen des
ﬁg _,-g:\ Operation rotieren Werkzeuges gegen ein Hindernis.

|
@" ‘if Zurtcksetzen Transformationsmatrix e Trimme mit Halter

Der Befehl erméglicht ein Trimmen von

kollidierenden Bereichen zwischen Halter
l\gll Automatisch anstellen und Werkstlick.

&+ S
éi Konvertiere in 5Achsen

L-+ Zuflgen cx cy ¢z

= e Trimme auf Rohteil
| & Trimme mit Halter Der Befehl trimmt einen Werkzeugweg

hrﬂ Thrma it indamis auf die Grenzen eines Rohteils.

[!-_;] Trimme auf Rohteil

!

3.5.1 Trimme mit Rohteil

Mit diesem Befehl kann der Werkzeugweg gegen ein Hindernis getrimmt werden.
Die Vorgehensweise lasst sich auf die anderen Trimmbefehle ,, Trimme mit Halter* und
,» Trimme auf Rohteil“ {bertragen.

1. Der Befehl wird angewahit.
2. Ein Werkstuckbrowser 6ffnet sich. Hier kann nun das Werkstiick bzw. das Hindernis
gewahlt werden, gegen das getrimmt
werden soll. Trimme mit Hindernis @
3. Eine Eingabemaske 6ffnet sich.

Spiel

40 4>

[Spiel]: Hier kann nun der Abstand zum

. . . Minimum Werkzeughahnlénge 5
Hindernis eingegeben werden.

L . Erzeuge Komplementéroperation [ |
[Minimum Werkzeugbahnlange]

definiert die kiirzeste Weglange, die nach

dem Trimmen erhalten bleiben soll.
OK Abbrechen

[Erzeuge Komplementaroperation]
Dieser Befehl speichert die getrimmten Bereiche in einer zweiten Operation, damit sie
zum Beispiel nach einer Umspannung bearbeitet werden kénnen.

4. Verkettungsparameter
[Min. Kontaktabstand] Verkettungsparameter
definiert den Bereich, der, wenn mdglich, im
Vorschub verbunden werden soll. Mk or et 2
[Wert Sicherheitsebene] \Wert Sicherheitsebene 5 =
steuert die Si_cherheitsebene_beim Cicharheteabstand 2 =
Verfahren zwischen den getrimmten
Bereichen.

| ok | | Abbrechen

[Sicherheitsabstand]

steuert den Sicherheitsabstand, der im
Vorschub bei der Anfahrbewegung gefahren werden soll.
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5. Beim SchlieRen der Werkzeugweg-Simulation fragt das System ,,Mochten Sie diese
Operation Klonen?*.

Trimme mit Halter u

|@ Mochten Sie diese Operation klonen?

[ Ja H Nein H Abbrechen

Bedeutung:
Es wird eine Elternoperation erzeugt und die Abbilder werden darunter angeordnet.

Ej ,l, Parallele Schnitte <Zigzag>: T210 - Kugelfraser-D:6
Z B C Parallele Schnitte <Zigzag>: T210 - Kugelfrdser- D:6
- L. C Parallele Schnitte <Zigzag>: T210 - Kugelfraser-D:6

.Hinweis:

Die nicht fir die NC-Ausgabe relevanten Operationen sollten fiir die NC-Ausgabe
deaktiviert werden.
Getrimmte Operationen bitte immer in der Kinematik simulieren.
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3.6 Kinematische Simulation (VVM)

Mit VISI 21 steht dem Anwender auch eine neue kinematische Simulation zur Verfligung,
welche die Bisherige ersetzt. Die neue kinematische Simulation wird spéter noch weiter
ausbaufahig sein, bis hin zu einer vollwertigen G-Code-Simulation.

Die kinematische Simulation kann wie bisher mit der Kurztaste K Uber das Kontextmeni M2
oder neu Uber die Dynamische Iconleiste gestartet werden.

VVM steht fur VISI Virtual Machine.

VISl

Virtual Machine

Release Twenty One

JK Limitod

Nach dem Starten der kinematischen Simulation 6ffnet sich dieses Fenster.

Ea .
E3 | Geometrieparameter:

= Hier kann der Anwender die
Soomeimogaramgter Werkstiicke, Rohteile und
Optionale Werkstiicke Hindernisse wéhlen, die fir
NG die Simulation genutzt werden
sollen.

Parameter Kinematische Simulation

K

Optionale Pohteile & Kinematikparameter:

Rohteil (9 Hohere Geschwindigkeit
gegen Qualitét.

Diese Option unterscheidet
zwischen einem genauen
Abtrag, was zu Lasten der
Geschwindigkeit geht oder
einer schnellen Simulation mit
einem qualitativ groben
Abtrag.

Optionale Hindemisse ﬁ
Hindernis %)

Teilenullpunkt XY Z
. . Diese Koordinaten definieren
Kinematikparameter die Lage der zu
Hiihere Geschwindigkeit Qualitat (V] AN .
bhers Cescwiydiokett geaen Qualiat (V] simulierenden Bauteile auf

der Maschine.

Teilenullpunkt XY Z 0 0 0 ‘k

Abbrechen
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Diese neue kinematische Simulation verfigt Gber eine bessere Kollisionstuiberwachung.

| #%, Mikron_HPM1350U_SAx.epf - VISI Virtual MachineBase | 5]

Datei Andern Ansicht Einstellungen  Simulation  Funktionen  Hitfe

I MAEL S VY XEE onrHrnd 2% 2N _% - &

Kinematics structu

ETEAW LT
~ @pLant
~ & Mikron_HPM1350U_5Ax

Meidungen

Zot Von Makio Cade Msldung
© Wednesday. %] 0 ‘Starten Simulason
@ Wednesday. %] 0 Simulation gestartet
@ Wednesday.. Controller %] 4 \ 3

IM_Mikron_HPM1350U_SAX 4itoolpath od gedifnet

+ [t 1 esonger

Fectig OFF e —

Iconleisten:

E \ q caﬁlea' | qnﬁ

223 v e !
iiiii@ll@w

1. Zoom Alles
2. Fenster Zoom
3. Orthographische Ansicht (ein / aus)
4. Ansicht wahlen: Halten sie M1 bis sich das Menu 6ffnet.
5. Virtuelle Kamera: Dieses Icon ist besonders wichtig. Es entscheidet dariiber, ob der

Anwender in der Simulation Rotieren, Zoomen und Drehen kann. Die gerade genannten
Funktionen stehen nur zur Verfiigung, wenn das Icon aktiv ist. (Der grine Haken)

.Tipp:

Mit M2 im Bildschirm kann man die Virtuelle Kamera auch aktivieren und deaktivieren.
Einschalten / Ausschalten Kollisionskontrolle

Werkzeugweg Einblenden / Ausblenden

Maschinenvorbereitungsliste

Zeige Projektleiste (Kinematik Struktur)

O Zeige Informationsleiste (Meldungen unten am Bildrand)

'—‘“990.\‘.0’

oEP>MNIPMI] E

HEEEEEDEE

Neustart

Stoppt Simulation

Simuliere Alles (F5)

Simuliere Zeile (F10)

Simuliere ohne Aktualisierung Rohteil
Ohne Abbildung Simulieren

Simuliere Linie / Prozedur

Simuliere Prozedur

Haltepunkte nicht beachten

CoNoRA~®ONE
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AN R

FEEEEREE

Lade Programm
Jog (Handverfahren der Achsen)
MDI

1. Zeige Programmleiste
2. Zeige Steuerungsleiste
3. Werkzeugdatenbank

4. Makroliste

5. Achsenparameter

6.

7.

8.

.Hinweis:

Die Verfugbarkeit eines Befehls oder Icons ist von der Lizensierung und der Ausbaustufe der
Simulation abhéangig. Im Standard sind nicht alle Befehle verfiigbar.

3.6.1 Haltepunkte / Breakpoints

Die Haltepunkte/Breakpoints werden fir ein kontrolliertes Anhalten der Simulation in
gewiinschten Situationen, wie einem Werkzeugwechsel, verwendet.

Wechselt man im unteren Bereich des Controllers auf Breakpoints, besteht die Moglichkeit
Haltepunkte zu definieren. Uber das Icon mit dem roten Punkt und dem kleinen Plus kann der
Anwender den gewunschten Aufruf im NC-File definieren.

Hier als Beispiel: LOADTOOL hélt die Simulation bei einem Werkzeugwechsel an.

(Zum Offnen des Controllers dient das Icon Zeige Programmleiste)

Programm an Controller X

Lc;cation/Match text Condition
A& [ 0OADTOOL

Breakpoint

Type: Match text v

Text: LoADTOOU

Condition:

Description:

[V|Enable breakpoint

[ ok || Abbuch

[@ Program | &’ Breakpoints

|E|I0nematics structure | Programm an Controller
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3.6.2 Maschinenparameter

Die Maschinenparameter sind unter dem Pulldown-Meni ,Einstellungen® zu finden.

P N
Maschinen Parameter &J

Max Sehnenfehler {mm): 0.0 mm
Winkeltoleranz (% 3

Lineare Prazision (mm): 5 mm
Werkzeug Toleranz (mm): 0.1 mm
Toleranz fiir Materialabtrag wahrend Eilgang 0.1 mm
Toleranz fiir Kollision zwischen Werkzeug und Fertigteil D.DSI mm
Toleranz fiir Kollisionsiiberwachung zwischen Halter und Werkstiick 0.05 mm
Material Entfernung: [Analytic v
Yisualization quality vs performances: Performance D Quality

[Max Sehnenfehler]
Dieser Parameter bestimmt den Sehnenfehler mit dem G2 und G3 Bewegungen erzeugt werden. Das
Ergebnis wird auf Kollisionen geprift.

[Winkeltoleranz]

Dieser Parameter bestimmt den Wert der Schrittweite mit dem Schwenkbewegungen aufgeteilt
werden. Beispiels-weise wird mit den 0.g. Werten eine Schwenkbewegung von 0°- 90° in 3° Schritte
aufgeteilt.

[Lineare Prazision (mm)]
Dieser Parameter bestimmt den Wert, mit dem G1 Bewegungen aufgeteilt werden. Eine Strecke von
100mm wirde alle 5mm auf Kollision gepruft werden.

[Werkzeugtoleranz (mm)]

Dieser Parameter bestimmt die Darstellungsqualitat der Werkzeuge in der Simulation in mm. Dieser
Wert sollte fur kleine Werkzeuge angepasst werden. Die Qualitat der Werkzeuge steuert auch die
Qualitat der STL-Daten die aus der Simulation ausgegeben werden.

[Toleranz fur Materialabtrag wéhrend Eilgang]
Ist der Betrag einer auftretenden Kollision des Werkzeugs mit dem Rohteil grof3er als der, in diesem
Feld eingetragene Wert, gibt die VVM eine Kollisionsmeldung aus.

[Toleranz fur Kollision zwischen Werkzeug und Fertigteil]

Ist der Betrag einer auftretenden Kollision des Werkzeugs mit dem Fertigteil gréRer als der, in diesem
Feld eingetragene Wert, gibt die VVM eine Kollisionsmeldung aus. Diese Toleranz gilt auch fir
Hindernisse.

[Toleranz fur Kollisionsiiberwachung zwischen Halter und Werkstiick]

Ist der Betrag einer auftretenden Kollision von Schaft/Halter mit dem Fertigteil groRer als der, in
diesem Feld eingetragene Wert, gibt die VVM eine Kollisionsmeldung aus. Diese Toleranz gilt auch fir
Hindernisse.
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4  Operationen

In VISI 21 gibt es viele Neuerungen in den CAM-Strategien. Es wurde sowohl Wert auf die
Verbesserung der Strategien als auch auf die Bedienerfreundlichkeit gelegt.

4.6 2D CAM Strategien

Ein Teil der Strategien im Bereich 2D Bearbeitung wurde komplett neu entwickelt um dem
Anwender einfache, leistungsstarke Strategien zu bieten.

QXNEE S

Eﬁ Arbeitsgang
------ ﬂ{ Favariten '
@ 2D Bearbeitung

""" Taschenfrasen  Konturfrasen Planfrasen Profil Schnitt

E_ Bohrzyklus
------ =5 Mehrfachhohrzyklus

------ 1 3D Bearbeitung

...... Vg 54x Operation b @ @
{7 Yorlage Datei

...... 'i‘ Wire-Drahterosionshearbeit Extrusion Drehung Yerrunden Anfasen

------ &) Alte Operationen

i
0-0

< 11 | » ||| Gewindeftisen Restbearbeitung

4.1.1 Bohrzyklus
Die Operationen im Bereich Bohren wurden aus Griinden der Ubersicht und Vereinfachung
deutlich reduziert.

QXNEET S

-

o

Zentrieren &  Fase senken an Fase frésen an Bohren Flachbohren
Ansenken Kante Kante

=48k Arbeitsgang ﬂ l

..... S Favoriten s <

..... £8%, 2D Bearbeitung kd
»

% Bohrzyklus

»»»»» .5 % Mehrfachbohrzyklus

----- 3D Bearbeitung I
. h BAx Operation ﬁ] 1@ b
{2 Vorlage Datei 0 e

" "‘\’ Wire-Drahterosionshearbeit Reiben Ausdrehen Gewinde Tasche Frasen
-4} Alte Operationen

o

A
i
E@ a€
< il | » Bohren manuell Tasche manuell  Konturfrasen

manuell
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Bohren:

An dieser Maske kann man schon das Bedienkonzept der Version 21 sehr gut erkennen: die

Masken wurden aufgeraumt und neu gestaltet.

Bohren <Tiefe> - T44 - Spiralbohrer - D:6 g
o ¢ o
Grenzen Bearbeitungsparameter Tieflochbohren
Featuregeometrie 1 14 | | Tiefenmethode Methode Tieflochbohren Nie 52
Bearbeitungsrichtung  Default - Tiefe 212426 % Yerhéltnis 100
‘Wahle Werkstiick 1 ‘4_,/«‘ Durchmesser aufpragen c
Wahle Hindemis 0 €4 | | Tiefe automatisch Eintauchdistanz mitreduz. F / S (%) 25
Tiefeniiberlappung Ahstand Abbremsen(%) 50
StartZ 0 — Beschleunigungsabstand (%) 50
Zusatzlicher Beschleunigungsabstand |6
Geometrie erhalten (V] Bohrmethode Delta F Abbremsen (%) 50
Toleranz 0.0 = Parameter 1 0 c —
Delta S Abbremsen (%) 50
Parameter 2
Parameter 3 Riickzug
w Sicherheitsebene
! ‘Wert Sicherheitsebene 15 2+
Bohrungsskript b Sicherheitsabstand 2 =
Zyklus in G1 aufsplitten Zwischen Features
Werkzeugwegvorlage Zustellwert 2 =
Grenzen:
[Featuregeometrie]
Grenzen Das Icon [Modellmanager] dient zum
Featuregeometrie 1 Auswahlen der Features.
i i Jefault . :
Bearbeitungsrichtung | Defaul v [Bearbeitungsrichtung]
‘Wahle Werkstiick 1 Definiert die Bearbeitungsrichtung von
. . . = Durchgangslochern.
‘Wahle Hindemis 0 9ang
[Wahle Werkstuck]
Start Z i = Das hier gewahlte Werkstlck dient der
Kollisionskontrolle. Bei den 2D
: — Frasoperationen werden die
Geometrie erhalten V] h .
, _ Anfahrbewegungen uberwacht. Beim
Toleranz 0.01 ~ Bohren werden der Boden und die Spitze
der Bohrung tberwacht.

[Wéhle Hindernis]

Diese Option dient zum Auswahlen der gewilinschten Hindernisse.

[Start Z]

Diese Option verschiebt die gesamte Bearbeitung.

[Geometrie erhalten] mit der dazugehorigen Toleranz
Diese in der Version 21 neu geschaffene Funktion schitzt vor Kollisionen mit dem Boden einer

Bohrung.
Nicht aktiv aktiv
12.02.2015 Seite 36 von 65 [ |[mecapac




VISI 21

[Bohrungsskript benutzerdefiniert]:

Bohrungsskript benutzerdefiniert
Zyklus in G1 aufsplitten

‘Werkzeugwegvorlage

O
01

[Zyklus in G1 aufsplitten]

Diese Option splittet die Bearbeitung in G1 Bewegungen auf.

[Werkzeugwegvorlage]

Hier steht dem Anwender ein neues Tool zum Erzeugen benutzerdefinierter Werkzeugwege zur
Verflgung, beispielsweise: Bohren, Gewindeschneiden und Fasen in einem.

Achtung:

Hier sollte vor Gebrauch erst einmal Kontakt mit dem Support aufgenommen werden, um die
Handhabung zu klaren und zu prifen, ob der PP diese Anforderungen Gberhaupt erflillt.

4.1.2 Taschenfrasen

Es gibt in VISI 21 nur noch eine Strategie zum Taschenfrasen.

Taschenfrasen < Spiral Auto> - T7 - Zylinderfraser - D:20

O Go Bl &

Grenzen

Featuregeometrie 1

Bearbeitungsrichtung Default -
Formmethoden Silhouette -
Wihle Werkstiick 0

Wihle Hindemis 0

Abstand zu Hindemis in Xy |2

hex Feature Z / Zusatz 7+ 505 [o]
in Feature Z / Zusatz 7- 30 o
Min Radius 14

Offene Kanten iiberlappen % 100

Bearbeitungsparameter

i} Seitliches AufmaB

Bodenauimal

AufmaR Inseloherflache

% || AufmaB Inselseitenfléichen

Zustellmethode

Spirale anfiigen wann moglich
Schnittrmethode
Schnittrichtungsmethode

Zustellung

Bearbeitungswinkel (oder Auta)

Zustellung
o 2 Zustellmethode
o z
0 = Innerhall Feature
0 Delta Z-vvert
2wischen Features
Delta Z4Wer
O
Gleichlauf - = .
LEine e Einfahren in Tasche
10 =

0

“inkel

Helixdurchmesser

Ebene

Sichetheitsebene
Sichetheitsehene -

2 MAE

E

:

:

4 4 4

ra

A (4]

19

Rampe/Helix ab Sicherheitsabstand

Werkzeugweggrenzen Eckenwverrunden
airum 2 Absalut 0 = 0 HZC-Optionen
inirmum 2 Abgolut 0 = 0 Glattungsradius 1 = Start von Bohrungszentrum
Yerkettungsmethode
j_ ﬁ Riickzug
. Z2ustelmetoce ————
— ZasElng 3 = Wert Sichethsitsabene 1 <
— iz Z=IEElE v < Sicherheitzabstand
Lz ZAusEg 0 = Sicherheitsabstand 2 =
I . . .
. Profile verwalten, Startpunkt andern und Bearbeitungsreihenfolge editieren

. @ Toleranzen einstellen

. g Automatische Neuberechnung

=]
. a Schnappschuss speichern und laden (nur Einstellungen speichern kein WZ)
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. B Einstellungen dieser Strategie dauerhaft speichern fiir die nachsten Strategien

o

. Werkzeugwerte aus der Datenbank erneuern

Abschnitt [Bearbeitungsparameter]:

Bearbeitungsparameter

seitliches Aufmalb
Bodenaufmal
Aufrmall Inselobedlache

Aufmal Inselsetenflachen

Zustellmethade

Spirale anfugen wenn moglich
Schnittmethade
Schnittrichtungsmethode
Zustellung

Bearbeitungswinkel (oder Auto)

Ecken wverrunden
HSC-Optionen
Glatungsradius

“erkettungsmethode

Z-Zustelimethode
Z-Zustellung
Erste Z-Zustellung

Letzte Z-Zustellung

L1

L1

[Zustellmethode]

Spiral Auto v Die neue Zustellmethode Spiral Auto

Innen -» Aulfen
AuBen-* Innen
Zigzag

Einwei

10

L1

=

’Nurlnnen v]

1

L1

IS ke v]

’KDnstantZ v]
15

L1

i

L1

i

L1

Einstellungsmaoglichkeiten im Abschnitt [Zustellung]:

beginnt innen und raumt nach Aul3en das
Material aus. Nur bei offenen Taschen
startet das Einfahren in die Mitte auf der
AulRenseite.

Zustellung

[Innerhalb Feature]
Auf diese Einstellung (hier
Sicherheitsebene) wird nach jeder

Zustellmethad Eh - . .
HeEmEnAnE ’ — l bearbeiteten Ebene und vor jeder
Zustellung in einer Tasche gefahren.
Innerhalb Feature ’Sicherheitsebene vl
Delta 74A/art 10 [Zwigchen Features] .
Zu dieser Einstellung (hier
Zwischen Features ’Sicherheitsebene vl Sicherheitsebene) wird nach jeder
Dilta Z-4Vert 2 Taschenbearbeitung gefahren. Von
dieser Position wird zum nachsten
Feature gefahren. Dieser Parameter
wirkt sich nur bei der Bearbeitung
von mehreren Features aus.
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Auswahlfeld [Innerhalb Feature]:

e ,Sicherheitsebene” erzeugt eine Riickzugsbewegung auf den im Eingabefeld
[Sicherheitsebene] Abschnitt [Eilgangeinstellungen] definierten Wert.

e ,Oberkante Feature® erzeugt eine Rickzugsbewegung auf den Z-Wert der
Oberkante des Features zuzlglich des im Eingabefeld [Delta Z-Wert] definierten
Wertes. Beispiel: Delta Z-Wert=5mm, die Riickzugsbhewegung wird auf die
Oberflache des Features plus 5mm ausgefihrt.

e ,Vorherige Z-Ebene* erzeugt eine Riickzugsbhewegung auf den Z-Wert der
vorherigen Bearbeitungsebene zuziiglich des im Eingabefeld [Delta Z-Wert]
definierten Wertes.

e ,CAM Nullpunkt“ erzeugt eine Riickzugsbewegung auf die Z-Position des CAM-
Nullpunktes zuziiglich des im Eingabefeld [Delta Z-Wert] definierten Wertes.

Auswabhlfeld [Zwischen Features]:

e ,Sicherheitsebene” erzeugt eine Riickzugsbewegung auf den im Eingabefeld
[Sicherheitsebene] Abschnitt [Eilgangeinstellungen] definierten Wert.

e ,Sicherheitsabstand” erzeugt eine Riickzugsbewegung auf den im Eingabefeld
[Sicherheitsabstand] Abschnitt [Eilgangeinstellungen] definierten Wert.

e ,Oberflache Feature® erzeugt eine Riickzugsbewegung auf den Z-Wert der
Oberkante des Features zuzlglich des im Eingabefeld [Delta Z-Wert] definierten
Wertes.

e ,CAM Nullpunkt* erzeugt eine Riickzugsbewegung auf die Z-Position des CAM-
Nullpunktes zuziglich des im Eingabefeld [Delta Z-Wert] definierten Wertes.

Einstellungsmoglichkeiten im Abschnitt [Riickzug]:

Riickzug

Sicherheitsebene |Oberkante Feature |
Wert Sicherheitsebene 10 =
Sicherheitsabstand |Aktue||e Tiefe v|
Sicherheitsabstand 2 =

[Sicherheitsebene]

Ist [Oberkante Feature] gewéhlt, setzt sich die Ruckzugsposition in Z aus dem héchsten Z-
Wert des Features und dem Wert im Eingabefeld [Wert Sicherheitsebene] zusammen.

Ist [CAM Nullpunkt] gewahlt, setzt sich die Riickzugsposition in Z aus dem Z-Wert des CAM
Nullpunktes und dem Wert im Eingabefeld [Wert Sicherheitsebene] zusammen.

[Sicherheitsabstand]

Wird im Auswahlfeld [Sicherheitsabstand] die Option ,Start Z fix“ gewahlt, so wird die
Anfahrbewegung von der Position des CAM Nullpunktes zuzlglich des im Eingabefeld
[Sicherheitsabstand] definierten Wertes fiir alle Ebenen begonnen.

Wird im Auswahlfeld [Sicherheitsabstand] die Option ,Aktuelle Tiefe" gewabhlt, so wird die
Anfahrbewegung von der Z- Position der zuletzt bearbeiteten Ebene zuzuglich des definierten
Wertes begonnen.

Wird im Auswabhlfeld [Sicherheitsabstand] die Option ,Eilgang“ gewabhlt, so wird die
Tiefenzustellung mit Eilgang vorpositioniert. VVorsicht: Bei Eintauchtyp [Eintauchen] besteht
bei nicht vorgebohrten Taschen Kollisionsgefahr. Nur bei den Eintauchtypen [Rampe] und
[Helix] wird der eingestellte Sicherheitsabstand mit Vorschub gefahren.
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Eintauchtyp

Einfahren in Tasche ‘F’iampe v'
Winkel ol |
Helixdurchmesser Eintauchen

Rampe/Helix ab Sicherheitsabstand

Startwon Bohrungszentrum

Einstellungsmoglichkeiten im rechten Abschnitt [Eintauchtyp]:
e ,Rampe®: Auf der zu frasenden Werkzeugbahn wird mit dem eingestellten ,Winkel*
eine Einfahrrampe berechnet. Diese endet auf der gewahlten Zustelltiefe.

e Helix“: Diese Option erzeugt eine Helixbewegung zum Eintauchen. Durchmesser
und Winkel der Helix kdnnen in den Parametern eingestellt werden.

e Eintauchen®: Das Werkzeug féhrt direkt an der Anfahrposition in die Tasche.
e |Ist die Option ,Rampe/Helix ab Sicherheitsabstand® aktiv, wird die

Vorschubbewegung ab der Sicherheitsabstandshéhe im angegebenen ,Winkel*
ausgefihrt und nicht ab der Featureoberkante.

Einstellungsmaglichkeiten im linken Abschnitt [Grenzen]:

Silhouette:
Grenzen
Featuregeometrie 2 ]
Bearbeitungsrichtung Default -
Formmethoden ‘Silhuueﬁe v'
Wighle Werkstiick Menctin B ! &%
YWihle Hindernis 0 &4
Abhstand zu Hindernis in < 2
Max-Min Box:
bax Feature 7 { Zusatz Z+ 0 n =
tdin Featura Z } Zusatz 2- -24 1] =
hin Radius 1]

L 113

Offene Kanten libedappen % 100

Werkzeugweggrenzen

haximurm £ Absolut 1]

O O

binimurm £ Absolut 1]
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Im Auswahlfeld [Formmethoden] ist die ,Silhouette” oder ,Max-Min Box" einstellbar,
wonach das Werkzeug als Bahnrichtung gefuhrt wird.

o Silhouette": Der Fraser folgt der Kontur des Features.

o ,Max-Min Box"“: Der Fraser fahrt die maximalen Bereiche in X- und Y-Richtung des
Features als Rechteck, auch wenn die Form z.B. ein Kreis ist. Somit muss kein
zuséatzliches Feature erzeugt werden, um vor einem Konturfrdsen das Bauteil plan zu
frasen.

Abschnitt [Max./Min. Feature und Werkzeugweggrenzen]:

Mit diesen Optionen kann die Bearbeitung von Features und CAM Attributen in der H6he
verandert werden. Hierbei muss die Tasche nicht editiert werden. Ein Beispiel: Bei
entsprechendem Aufmalfd auf dem Rohteil kann die Bearbeitung um den definierten Betrag
erweitert werden.

Inkrementelle Werte:

e ,Max Feature Z/ Zusatz Z+*“: Das ausgegraute Feld stellt den aktuellen oberen Z-Wert
des Features dar. Im Eingabefeld kann ein zusétzlicher Offset-Wert definiert werden.

e Min Feature Z/ Zusatz Z-,: Das ausgegraute Feld stellt den aktuellen unteren Z-Wert des
Features dar. Im Eingabefeld kann ein zusatzlicher Offset-Wert definiert werden.

e _Min Radius®: Infofeld mit Anzeige des kleinsten Radius der Geometrie.

Absolute Werte:

Sind die Parameter ,Maximum Z Absolut® bzw. ,,Minimum Z Absolut“ aktiviert (Haken
gesetzt) konnen die gewlinschten Werte als Absolutwerte definiert werden. Das Mal3 bezieht
sich auf den CAM Nullpunkt.

Das Planfrasen wurde in VISI 21 komplett Uberarbeitet.
Planfrdsen <Zigzag> - T9 - Eckenradiusfraser - D:26 R:5 @
OG0 @ &
Grenzen Bearbeitungsparameter Zustellung
Featuregeametrie 1 @ AuBere Uberlappung 13\ = Zustellmethode
Bearbeitungsrichtung Default Bodenaufman 1] =
Fammnmsieslsn Silhouetie AuimaB Inselaberfiache 0 =N litnziello Fegine Elchedieilaehene s
Wahle Warkstick 0 # | | Auimas Inselssiienfidchen 1 = Diin 24 i .
Weahle Hindarnis 0 @ Zwischen Features Sicherheitsebene -
Aty B Zustelimethods Delta 2-#ert 2 2
Spirale anfigen wenn moglich D
hax Feature 2 / Zusatz 2+ 685 ] = Schnittmethode Gleichlauf - SO
Einfahren in Tasche
Min Feature 2 / Zusatz 2- 505 i = Schnitirichtungsmethode
— winkel z =
Win Radius 34 Zustellung 13 - =
— Helixdurchmesser 152
Bearbeiungswinkel (oder Auto) 0 =
Werkzeugweggrenzen Rampe/Helix ah Sichetheitsabstand
Maximurn Z Absalut 0 = £ Eckenwvertunden
Minimurm Z Absolut o = 0 HEC-Optionen ke EirfhiiEn eeilish 195 =
Glatungsradius 13 =
Wetkettungsmethode Riickzug
A Sicherheitzebens Oberkante Feature v
2-zustallung 39 z \Wen Sicherheitssbene 10 z
,,?/ Ereta Z-Zustallung 0 : Sicherhaitsabstand Aktuslle Tiete -
Letzte Z-Zustellung i = Sicherheitzabstand 2 =
Aotrachen

@Hinweis: Die Beschreibung der Parameter finden sie im Kapitel Taschenfrasen.
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Fur das Planfréasen sind zu diesen allgemeinen Einstellmdglichkeiten folgende Punkte wichtig:

Einstellungsmdglichkeiten im mittleren Abschnitt [Bearbeitungsparameter]:

Auswahlfeld [Zustellmethode]
¢ ,Auf3en ->Innen“: Die Werkzeugbahn lauft von au3en nach innen.

e ,Zigzag"“: Die Flache wird bei 0 Grad in X-Richtung plangefrast und nach jeder Bahn
kehrt die Laufrichtung um.

¢ Einweg“: Bei dieser Option wird das Werkzeug nach jeder Frasbahn wieder zur
Startrichtung zurtickgesetzt. Die Laufrichtung bleibt immer gleich.

Einstellungsmoglichkeiten im linken Abschnitt [Grenzen]:

Im Abschnitt [Werkzeugweggrenzen] wird mit dem Wert ,Max Feature Z/ Zusatz Z+"*
eingestellt, ab welchem Z-Wert tiber dem oberen Z-Maf3 mit dem Planfrasen gestartet wird.
Somit kann eine Platte mit z.B. 5mm Aufmalf3 in Imm-Schritten plangefrast werden, je nach
Einstellungen im Reiter [Bearbeitungsparameter] Eingabefeld [Zustellung].

Wenn nur mit einer Bahn in Z-Richtung plangefrast werden soll, ist keine Eingabe erforderlich.

Im Auswahlfeld [Formmethoden] ist die ,Silhouette” oder ,Max-Min Box" einstellbar,
wonach das Werkzeug als Bahnrichtung gefuhrt wird.

o Silhouette®: Der Fraser folgt der Kontur des Features.

e ,Max-Min Box"“: Der Fraser fahrt die maximalen Bereiche in X- und Y-Richtung des
Features als Rechteck, auch wenn die Form z.B. ein Kreis ist. Somit muss kein
zusatzliches Feature erzeugt werden, um vor einem Konturfrdsen die Rohabmessung
der Bearbeitungsform plan zu frasen.
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4.1.4 Konturfrasen

Folgende Vorgehensweise: Wahlen Sie ein Feature aus und selektieren Sie mit M2 oder in

+
der Icon Leiste den Befehl [ % Operation zufiigen]. Wahlen Sie aus der Gruppe [2D
Bearbeitung] die Operation ,Konturfrasen“ und bestéatigen Sie mit OK.

Konturfrasen < Konstant Z - Offset> Radiuskorr:<Aus> - T6 - Zylinderfraser - D:10 \E‘

Qe Bal@ &

Grenzen Bearbeitungsparameter Eintauchtyp

Featuregeometrie 1 @ Seill. Aufmali 1} = Eintauchmethode
Bearheitungsrichiung Default - Eodenaufmal 0 = Winkel 2 =

Wiahle Werkstiick 0 4% | | AufmaB Inselseitenfidchen 0 . Helixdurchmesser 95 =

‘Wahle Hindemis 0 &4 Rampe/Helix ab Sicherheitsahstand [ |

Werkzeugwegoffset

Abstand zu Hindemis in <Y 2

Priife Kollision beim Anfahren IR et st

Anfahren/Riickzug

Eintauchmethods Kreisfdrmig -

Abstand quer zur Bahn 25 =
M et 2 f Bsein 2 0 1 ry Schnitmethode Gleichlauf b2 q
= Ahstand entlang Bahn 0 =
Min Feature Z § Zusatz Z- -24 0 =
In Hadius .
Helixhearbeitung anfigen [ | Bogenwinkel B0 2
Bahnen bis Cherflache D B
Start von Bohrungszentrum
Z-Zustellung 10

Offene Kanten iberlappen % 100

=
k|l [l4]b]l[4f»

Ignoriere offene Seiten | el gy Abstand guer zur Bahn 25
Letrte 2Zustellung 0 Abstend entlang Bhn 0
Werkzeugweggrenzen - P
adius
Maximum Z Absolut 0 H O Ecken verrunden

=)

0

-
= Bogenwinkel
Minimum Z Absalut 0 o HSC-Optianen _
Glatungsradius 05 z
Uberlappungsmethode _
-
-

L] Einfehriiberlappung 05
Zustellung Ausfahriiberlappung 05

Innerhalb Feature Sicherheitsebene - Riickzug
Delta Z-Wert 10 - Sicherheitsebene Oberkante Feature

Zwischen Features e - Wert Sicherheitsebene 10 =
Delta Z-Wert 2 = Sicherheitsabstand Aktuelle Tiefe

Advanced 5-Verkettung Sicherheitsabstand 2 =
(oiusaren ]

Einstellungsmaglichkeiten im mittleren Abschnitt [Bearbeitungsparameter]:

Auswabhlfeld [Werkzeugwegoffset] und [Radiuskorrektur]

Werkzeugwegoffset lPeriI korrigier vl

Radiuskorrektur ’Ein vl

o ,Profil korrigiert”“ und ,,Ein“: Dies ist die Grundeinstellung fir Radiuskorrektur an
der Maschine. Es wird die Frasbahn auf der Kontur mit Radiuskompensation im NC-
Programm ausgegeben.

o ,Profiloffset“ und ,,Ein“: Es wird die vom System um den Fraserradius korrigierte
Frasbahn mit Radiuskompensation im NC-Programm ausgegeben. Abweichungen
des Fréaserradius kénnen als Differenz im Werkzeugspeicher angegeben werden.

o ,Profiloffset“ und ,,Aus‘: Es wird die vom System um den Fraserradius korrigierte
Frasbahn ohne Radiuskompensation im NC-Programm ausgegeben.

o ,keine“ und ,,Aus‘“: Es wird die Frasbahn auf der Kontur ohne Radiuskompensation
im NC-Programm ausgegeben.
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Im rechten Abschnitt [Anfahren/Riickzug] ist es mdglich, den An- und Abfahrweg tberlappen
zu lassen. Bei einem Innenbogen oder Kreis stellen Sie das Auswahlfeld
[Uberlappungsmethode] auf ,entlang Profil“ um.

.Keine* .entlang Profil® .verlangere Elemente®

entlang bei Innenecken verlangere bei Innenecken

Direkt Senkrecht Kreisformig U Form

o ,Direkt“: erzeugt eine An-/Abfahrbewegung vom An-/Ausfahrpunkt direkt zum Startpunkt
der Bearbeitung.

e ,Senkrecht”: erzeugt eine An-/Abfahrbewegung vom An-/Ausfahrpunkt immer im 90
Grad Winkel zum Bearbeitungsstartpunkt.

o ,Kreisformig“: erzeugt eine An-/Abfahrbewegung vom An-/Ausfahrpunkt linear und mit
einem Bogen zum Bearbeitungsstartpunkt.

e ,,UForm“: erzeugt eine An-/Abfahrbewegung vom An-/Ausfahrpunkt in U-Form.
e ,Helixformig“: erzeugt eine Anfahrbewegung vom Anfahrpunkt als Helixbogen zum

Bearbeitungsstartpunkt. Beim Abfahren ist diese Methode nicht verfliigbar.

.Hinweis: Abstand und Radius des Bogens der jeweiligen Option sind einstellbar. Bei
verwendeter Radiuskorrektur muss der Wert mindestens grof3er 50% des Fraserradius betragen.
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Anfahrpunkt und Bearbeitungsstartpunkt kdnnen in den Eigenschaften des Konturfrasens
eingestellt werden.

= Nach dem Wahlen des Icon [ 4 Modellmanager] klicken Sie mit M2 auf das Profil,
welches verandert werden soll. Jetzt erscheinen Texte an den einstellbaren Punkten.

)| -xcave

Elemente
0 Beschreibung
v‘ 117 Feature

= Mittels Doppelklick auf eines der farbig markierten Fahnchen kann der jeweilige Punkt
versetzt werden.

= AnschlieRend erscheint z.B. beim Editieren des Anfahrpunkts ein Kreis, der das
Werkzeug darstellt. Mit der Maus die gewtinschte Ziel-Position anklicken und der
Werkzeugweg wird verandert. Wenn alle Veranderungen vorgenommen wurden mit OK
bestatigen.

.Hinweis: Beim Editieren des Bearbeitungsstartpunktes kann der Punkt frei oder direkt auf
dem Profil mit den Fangpunkten gewéhlt werden. Wird der Startpunkt erstmalig veréandert, so
verandert das System auch den Endpunkt mit. Somit ist eine umlaufende Bearbeitung
automatisch gegeben.

.Hinweis: Das Editieren der Punkte kann auch Gber Kurztasten erfolgen. Bitte beachten Sie
die folgenden Optionen.

Selektieren Sie in der Maske ,Editiere Modellgeometrie® ein Profil, bei dem Punkte verandert
werden sollen. Es erscheint im Arbeitsbereich rechts unten folgendes Bild. Die Taste ,P“ startet
die gleiche Funktion wie M2 auf das Profil und Auswahl des Befehls ,Start/Endpunkte®.

Die Zahlen 1 bis 4 starten direkt die Editiermdglichkeit. Der neue Punkt muss mit der Maus
ausgewahlt werden.

P: Mehrfachselektion von Punkten zum Editieren
1. Bearbeitungsstartpunkt andern

2. Bearbeitungsendpunkt &ndern

3. Anfahrpunkt &ndern

4. Rickzugspunkt andern

YV VVVY

Bitte achten Sie darauf, dass der Anfahr- und Riickzugspunkt nicht direkt auf der Linie des Profils
ist. Eine Konturverletzung ware maoglich.
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Einstellungsmoglichkeiten im linken Abschnitt [Grenzen]:

Mit VISI 21 stehen dem Anwender verschiedene Mdglichkeiten zur Verfiigung, um eine
Kollisionskontrolle bzw. Hinderniskontrolle zu nutzen.

QUuve Go|l@ &

Grenzen

Featuregeometrie 1 i
Bearbeitungsrichtung Default -

Wihle ‘Werkstiick 1 &%

Wahle Hindernis 1

il

Abstand zu Hindernis in =N 2

Priife Kollision beim Anfahren | Volumenmodelle v]

Ist unter der Option [Wahle Werkstiick] ein Werkstiick angewahlt, wird dieses fiir die
Kollisionskontrolle verwendet, wenn das System die Frasbahnen berechnet. Bei Problemen mit
Anfahrbégen werden diese automatisch umgestellt, bzw. die Operation wird orange markiert, weil
es eine Kollision gibt.

Im Auswahlfeld [Priife Kollisionen beim Anfahren] wird ausgewahlt, fuir welche Elementtypen
auf Kollisionen gepruft wird. Die Auswahlmadglichkeiten sind ,Volumenmodelle® (ein Werksttick
muss definiert sein) oder ,Feature®.

Eine weitere Moglichkeit in diesem Abschnitt ist die Hindernis-Prifung. Wurde ein Hindernis unter
der Option [Wahle Hindernis] gewahlt, wird dieses unter Beriicksichtigung des [Abstand zu
Hindernis XY] umfahren.
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7
Einstellungsmaoglichkeiten Icon [ﬂ=rI Bodenbearbeitung]:

Beim Konturfrésen ist es in VISI 21 mdglich nach oder vor dem Konturfrasen mit der gleichen
Operation den Boden zu schlichten.

Bodenbearbeitung @
Einstellungen Bodenbearbeitung
Bodenbearbeitung
Seitliches Aufmall
Aufrmal Inseloberflache ]
Aufmal Ingelseitenflachen 1]
Spirale anfigen wenn moglich O
Frofilbearbeitung “or Taschenfrdsen =
Schnittichtungsmethode Keine -
Seitl. Zustellung Boden 10 =
Bearheitungswinkel (oder Auta) o =
1 [~o 2

2

3

@

sbrachen

In dem Einstellungsfenster der Bodenbearbeitung kénnen viele Parameter genutzt werden, die
beim Taschenfrasen zur Verfligung stehen.

Mit dem Auswahlfeld [Bodenbearbeitung] wird die Reihenfolge definiert. Somit werden die
Bahnen mit der Option ,Kontur vor Boden“ oder ,Kontur nach Boden* gefrast.

Einstellungsmoglichkeiten Icon [ ﬁ Bahnen seitlich]:

Bahnen seitlich .
Bahnen seitlich Einstellungen:
Anzshl Bahnen 3 =
Zustellung 5 =] e Anzahl der Zustellungen seitlich
Sl e Seitliche Zustellung je Bahn in mm
RS e Bahnreihenfolge, erst seitlich - dann Z oder
i umgekehrt
Igzag l:‘
e Zustellung verketten oder neu anfahren
Bahnwiederholung e Bahnwiederholung definieren
Guschlisehneh i & e Wiederholung nur in der letzten Zustellung
Mur auf Endltiefe

[ ok ] [ Abbrechen
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4.7 3D CAM Strategien

Im Bereich des 3D CAM gab es die meisten Neuerungen.
Die neuen Strategien beruhen auf einer komplett neuen Engine fur die Berechnung. Der
Werkzeugweg wird jetzt auf Flachen berechnet und es dient ein Mesh zur Kollisionskontrolle.

Neue Strategien:
Diese Strategien wurden neu entwickelt.

Schruppen

Parallele Schnitte

Spiral / Radial
Leitkurvenfrasen

Projektion

Konstant Z Schlichten
Schlichten Kombi

Ebene Bereiche Bearbeitung
3D Konstanter Bahnabstand
Restmaterial Parallele Schnitte
Restmaterial Konstant Z

Herkémmliche Strategien:
Diese Strategien wurden im Zuge der Fehlerbehebung Uberarbeitet.

HM Schruppen
Adaptives Kernschruppen
HM Rippenbearbeitung
HM Z-Konstant
ISO-Frasen

Restmaterial

Pencilfrasen

Alte Operationen:

Im Bereich der Operationen gibt es den Eintrag =48k Arbeitsgang
»Alte Operationen®. An diesen ,alten* Operationen hat -y Favoriten
keinerlei Weiterentwicklung stattgefunden. {8, 2D Bearheitung
Dabher bitten wir Sie nur im Notfall auf diese Strategien 5_ Bohrzyklus

auszuweichen. g% Mehrfachbohrzyklus

3D Bearbeitung

h I =
= T 22 Vorlage Datei

Schruppen alt  Schruppentiefe Schlichten - alt Konstant-Z Konstant Z fiir
Kawvitaten Schlichten-alt  tiefe Kavitaten

N

3D Konturfrésen

Mire-Drahterosionshearbeit

=¥ Y Alte Operationen

Ebene Bereiche Schlichten 3D Konstanter
Bearbeitung - alt Kombi Bahnabstan... Komplett

.Hinweis:

Diese ,alten Operationen werden im Laufe der ndchsten Versionen abgeschaltet.
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4.2.1 Schruppen

Hier zeigt sich auch im 3D CAM das neue, durchgangige Design der Benutzeroberflache,
bei der alles Ubersichtlich auf einer Ebene angeordnet ist.

Schruppen <Spiral> - T10 - Eckenradiusfraser - D:12 R:2 <
1% 4
OFLBoBEE
Grenzen Bearbcitungsparameter Anfahren/Riickzug
Modellmethode AutmaB n3 = Einfahmethode Rampe v
Wihlo Workstiick 1 A Einfabrab 2 o
Flachengruppe SE R (Giichiout _ ~] Winkel 1 3
Wahle Hinderis 0 &4 f [spra i
i O Riickz
Sicherhsit zu Hindemis 2 ~ Erzwinge geschlossene Bearbeitung || .u ug :
Zustellung 05 2/ 75 Eilgangmethode Sichorhoitabstand
Profilbegrenzung Keine v R 1= )
Spitzenhiihe 02 = Sicherheitsebene 4 ®
Begrenzungsmethode Keine - ' =
Offset m Erster seitlicher Bahnahstand o = Riickeugsabstand 10 -4
i - >
Bearbeitungsmodus X parallol - Mindestriickzugsabstand 0 3
Hegrenzungsmethnden Winkel 0 <] R Glatungsradius in Eilgangbewegung 7 =
2 Bersich (Min/Max) 0 34 = Methode Riickzugsvorschub Eilgang -
o Zustelimethode avad| Ik
X Bereich (min/max) -78.357 725 @ —
Hearbeitung ebener Flachen vl
Y Bereich (min/max) 45.0002 45 L =
Z-Zustellung 05 =
Bereich enweiter um 1 =l [ Glatungsradius u =
Rohteil und Restmaterialbearbeitung Vermaido Kleina Taschen
Fohteilmethode Solid = {‘\ Minimum Taschenhreite 24 = 7]
Reterenzrohteil ] @
Zustellung
Werkzeughalter-Parameter S
Halterabstand 2 = ¥ N
Min. Kontaktab 24 e
] Abbrachen |
Icons

@ Toleranzen einstellen

3

Zusatzliche Eigenschaften wie [Deaktiviere NC Ausgabe] und [Ignoriere

Werkzeugschaft]

. g Automatische Neuberechnung

(=)

) usw.)
. &
G

Werkzeugwerte aus der Datenbank erneuern

Schnappschuss speichern und laden (nur Einstellungen speichern kein WZ

Einstellungen dieser Strategie dauerhaft speichern fir die néchsten Strategien
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Grenzen:

[Modellmethode]

aienzay : Hier wahlt man die
Modelimethode ierkatiick v Bearbeitungsgrundlage aus
Wihle Werkstiick 1 M Werkstiicke oder
ElaHEn & & Flachenliste.

Wihle Hindernis 0 &4

[Wahle Werkstiick]

sichienaitaylinssmis 2 = Es koénnen ein oder mehrere
Profilbegrenzung Keine v | % Werkstiicke gewéhlt
Begrenzungsmethode Keine v werden.
Offset 0 3}
o Flachengruppe]
Methode Z-Begrenzung Keine v] & Wahle Flachen gruppe
Z Bereich (Min/Max) 0 34 ® Hier kann die gewlinschte
X Bereich (min/max) -78.357 725 (G Flachengruppe gewahit
Y Bereich (min/max) 450002 45 o werden.
Bereich enweitern um 0 =SAE £ .
—! Eigenschaften

Die Eigenschaften zu den
gewahlten Flachengruppen
sind je nach Operation

Ea e ] d & unterschiedlich und kénnen
hier definiert werden.

Rohteil und Restmaterialbearbeitung
Rohteilmethode Solid VJ E“

Werkzeughalter-Parameter

Halterabstand 2 B ¥l [Wahle Hindernis]

Hier kdnnen Hindernisse fiir
3D Operationen definiert
werden.

[Sicherheit zu Hindernis]
Dieser Wert definiert den Sicherheitsabstand des Werkzeugs in mm zum Hindernis.

[Profilbegrenzung]
Hier kdnnen die gewiinschten Profile zum Eingrenzen gewahlt werden.

[Begrenzungsmethode] (Schruppen) T =
Beim Schruppen in VISI 21 stehen die folgenden :
Begrenzungsmethoden zur Verfugung: Auf, Zu, Hinter. Zu

Hinter

[Offset]
Im Bereich Offset ist es nun mdglich die jeweilige gewéhlte Begrenzungsmethode mit einem
Offset zu belegen.

Begrenzungsmethode [%Zu v]

Offset 2 A
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[Methode Z-Begrenzung]

Keine erzeugt einen Werkzeugweg anhand der X /Y
Grenzen. Der [Z Bereich] ist nicht editierbar.

Methode Z-Begrenzung Keine
Z Bereich {Min/Max) 0

(S}
©
i

Z Bereich getrimmt: Dies ermdglicht ein Eingrenzen der
Frasbahn in Z. Zuséatzlich wird der Werkzeugweg auch
auf Hohe in X /Y begrenzt bzw. getrimmt.

Methode Z-Begrenzung Z Bereich getrimmt V}
Z Bereich {Min/Max) 50 B0 *R

Z Bereich ungetrimmt: Dies grenzt den Werkzeugweg in Z
ein. Die Bahnen werden jedoch in X /Y nicht getrimmt,
sondern auf der Z Min Grenze in X /'Y auf die Grenzen

erweitert.
Methode Z-Begrenzung [Z Bereich ungetrimmt v ]
Z Bereich {Min/Max) 50 60 \

Erneuere Begrenzungen]

>
G

'}
&

Erneuere Begrenzungen hat weiterhin die Aufgabe die Bearbeitungsgrenzen auf die
Max / Min Abmalf3e zuriickzusetzten.

Wahle Bearbeitungsbereich]
%

Diese Funktion wurde deutlich
Uberarbeitet. Es ist nun mdglich die

Grenzen dynamisch festzulegen, MAX-MIN Box
wie man es aus dem CAD gewohnt X Min s 2
ist. ¥ Min -15 2
R-Max 15 -
Der Befehl [Symmetrisch e :
Strecken] erweitert —
dementsprechend iber X-Min und [cptbrechen.]
X-Max mit gleichen Werten,
genauso auch inY.
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Bearbeitungsparameter:

Es werden hier nur die neuen Eigenschaften beschrieben.

; [Aufmal]
Heeiosiungspatsmeter In VISI 21 wird das AufmaR
Aufmal 0.3 2 anders beriicksichtigt. Es gibt

nur noch ein AufmaR in den
Methode Schnittrichtung ]Gleichlauf v] neuen Qperatlonen.
Die einzige Ausnahme macht
Bearbeitungsmethode ]Spiral v] hier die Ebene Bereiche
Erzwinge geschlossene Bearbeitung || Begrbgitung. Hier gibt es
sl 05 2] [75 weiterhin ein Bodenaufmal? und
= ein Wandaufmal.
Spitzenhdhe 0.2 =
Erster seitlicher Bahnabstand 0 = [Erzwm_ge geschlossene
Bearbeitung]
Bearbeitungsmodus X parallel v Das System versucht nétige
Winkel 0 =] & Verbindungsbewe_gungen im
Vorschub, ohne ein Abheben
ZU erzeugen.
Zustellmethode [Konstant v] i
Bearbeitung ebener Flachen VI [Spitzenhdhe] _
7-Zustellung 0E = Im Schruppen hat die

[Spitzenhdhe] eine neue
Glattungsradius 0 e Bedeutung. Sie kontrolliert bei
hohen Bahnabstédnden die

Vermoide kigine Taschen Spitzen, die stehen bleiben.

Minimum Taschenhreite 24 =l V] [Erster seitlicher
Bahnabstand]
Diese Option gibt den ersten
Zustellung seitlichen Bahnabstand im
Bearbeitungsmethade Bereichsweise v] Material an. Hiermit kann der
X - Anwender den Eingriff des
Min. Kontaktabstand 24 =

Werkzeugs ins Material
steuern.

[Bearbeitungsebenen]
Die ebenen Bodenbereiche werden auch auf das definierte Aufmal gearbeitet.

[Glattungsradius]
Als HSC-Glattungsradius gibt es in VISI 21 nur noch einen Wert, welcher den Gebrauch der
beim Schruppen notwendigen Eckenverrundung vereinfacht.

[Vermeide kleine Taschen]
Die Minimum Taschenbreite bestimmt den Wert, ab dem kleinere Taschen von der
Bearbeitung ausgeschlossen werden.

.Hinweis: Fur den Befehl [Vermeide kleine Taschen] hat sich die Berechnungsgrundlage
geandert.
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Beim Schruppen stehen die Methoden
Axial oder Rampe zur Verfigung. Das
System entscheidet selbststandig, wann es
eine Rampe fahren kann oder vielleicht

Dieser Parameter bestimmt den axialen

Dieser Parameter gibt den Eintauchwinkel

VISI 21
Anfahren/Rickzug:
e [Einfahrmethode]
Einfahrmethode IRampe v ]
Einfahrabstand 2 E
Winkel 1 =
E eine Helix sinnvoller ware.
Riickzug
Eilgangmethode [Sicherheitabstand V] [Einfahrabstand]
Sicherheitsebene ]‘ 44 *l b% Anfahrweg.
Riickzugsahstand 10 Ej
Mindestriickzugsabstand jCI [Wi nkel]
Glattungsradius in Eilgangbewegung 2 -4
Methode Riickzugsvorschub ‘v_EiIgang o v.\ in Grad an.

[Eilgangmethode]

[Sicherheitsebene]:

Alle Eilgange werden auf die [Sicherheitsebene] hochgezogen.
Im Fall der [Eilgangmethode] Sicherheitsebene unterteilt der [Rickzugsabstand] die

Anfahr- und Abfahrbewegungen.

[Sicherheitsabstand]:

Die [Eilgangmethode] [Sicherheitsabstand] hat sich in VISI 21 geéndert und ist somit

deutlich HSC-freundlicher geworden.

Es ist nun moglich unter [Glattungsradius in Eilgangbewegung] die Eilgangbewegungen

abzurunden.

[Kirzester Weqg]:

Die [Eilgangmethode] [Klrzester Weg] wird Uber den
[Rickzugsabstand], [Mindestriickzugsabstand] und
die [Methode Ruickzugsvorschub] gesteuert.

Der [Ruckzugsabstand] gibt die Distanz der

Ruckzugsbewegung in mm an.

Der [Mindestriickzugsabstand] ist nur in bestimmten
Situationen wichtig, wenn zum Beispiel auf einem Z-
Level im Schlichten einer offenen Nut verbunden werden
soll. Dann muss dieser Wert groRer sein als die Licke.
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4.2.2 Parallele Schnitte

In den folgenden Abschnitten werden nur noch neue Einstellmdéglichkeiten beschrieben.
Einstellungen, die gleiche Auswirkungen wie im Schruppen haben, werden nicht mehr

wiederholt.

—

oleranzen:

&)

Kontrolle Gber die Punkteverteilung.
Die [Sehnentoleranz] wird hier weiterhin in mm angegeben. [Max Streckenlange]: Dieser
Parameter ist neu und definiert den maximalen Abstand zwischen zwei Werkzeugwegpunkten.
Der Befehl [An gerades Segment anfligen] nutzt die [Max Streckenlange] auch fur
Geraden, die sonst keine Werkzeugwegpunkte hétten.

Sehnentoleranz

Max Streckenlange

An gerades Segment anfligen

Parameter Bearbeitungsgenauigkeit

0.01
2
VI

4»

<

Grenzen:

Oy Bol &

Grenzen
Modellmethode

Wahle Werkstiick
Flachengruppe

Wahle Hindernis
Sicherheit zu Hindernis
Profilbegrenzung
Begrenzungsmethode

Offset

Methode Z-Begrenzung
Z Bereich (Min/Max)
X Bereich (min/max)

Y Bereich {min/max)

Bereich erweitern um

Winkelbereiche
Methode fiir Winkelbereiche

Maximum Winkel

Min. Kontaktabstand

Ebene Bereiche iibetlappen/fvermeiden

lWe rkstiicke

Ausgewahlt

| Auf

0

[Keine

0 34
-78.357 725
-45.0002 45

Keine Begrenzung

45

12

3 2

Die Toleranzen sind in VISI 21 auch Gberarbeitet worden und bieten nun bessere

[Methode fir
Winkelbereiche]

Keine Begrenzung: Das
System bearbeitet alles
zwischen 0° und 90°.

Begrenzung durch Winkel:
Der Anwender kann nun
einen [Maximum Winkel
angeben]. Es wird dann
zwischen 0° und dem
angegebenen Winkel
gearbeitet.

[Min. Kontaktabstand]:
Dieser Parameter steuert
dann die Verbindung
zwischen den Bereichen.

[Ebene Bereiche
Uberlappen/vermeiden]
Wird der Befehl aktiviert,
werden die ,Ebenen
Bereiche® ausgelassen.

Eine Werteingabe ist hier nur
mdglich, wenn die [Methode
fur Winkelbereiche] Keine
Begrenzung gewahlt wurde.
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Bearbeitungsparameter:

[Vermeide kleine

Bearbeitungsparameter '
= Taschen] Dieser

Aufmali 0 = e

Parameter ist jetzt unter
Bearbeitungsmethode Zigzag V] :'5}" Eigenschaften O\ zu
Zustellung 05 = finden.
Theoretische Rauhtiefe 0.2 | [
Min Zustellung (%) 10 | El [Min Zustellung (%)]

Die Bearbeitung ,Parallele
Gléttungsradius 1 4 Schnitte” ist eine
Tangentiale Verlangerung 0 = projizierte Bearbeitung.

An einer Wand mit
beispielsweise 60°
Neigung ist der direkte
Bearbeitungsmodus [Winkel vJ Bahnabstand dadurch
Winkel 45 H R grofRer als gewahilt.

[Die Min Zustellung (%)]

Bearbeitungswinkel / Kreuzweise Bearbeitung

Startpunkt Unten Links v . .

3 [ } gibt dem System eine
Untergrenze fur den

Kreuzweise Bearbeitung [Keine vJ Bahnabstand in steilen

‘Winkeliiberlappung kreuzweise Bearb. 45 : Bereichen. Innerhalb
dieses Bereichs kann das

Werkzeughalter-Parameter System die [Zustellung],

e i 0

Halisfabstand 5 2| @] hier 1_O/o des Wertes,
reduzieren.

Sch d .. .

S pEneste [Glattungsradius]
Zustelimethode Keine v]

Dieser Parameter
Z-Zustellung 0 : erzeugt eine Verrundung
der Mittelpunkts-Bahn.
Dies ist eine neue Option
in VISI 21.

[Tangentiale Verlangerung]
Dieser Parameter definiert eine Verlangerung des Frasweges in Frasrichtung (in mm).

[Bearbeitungsmodus]
X parallel und Y parallel arbeiten nach den Achsen. Winkel gibt das Eingabefeld unter
[Winkel] frei.

[Werkzeughalter-Parameter]

Dieser Befehl dient jetzt rein zur Prifung auf Kollision. Der Frasweg wird im Falle einer
Halterkollision nicht mehr korrigiert. Das System priift nun bei der Berechnung auf Kollision mit
dem Halter. Wird die Operation enthalt der Werkzeugweg eine Kollision.

Mogliche Losungen:
e Die Ausspannlange muss nun berechnet werden
e Trimmen der Operation
e Bestadtige Werkzeugweg - Achtung ohne ein Berechnen der Ausspannléange kann es
zu Kollisionen kommen.

.Hinweis: Der Befehl hat sich grundlegend fiir alle neuen 3D CAM Strategien geéndert, mit
Ausnahme des Schruppens.
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4.2.3

4.2.4

[Zustellung]
Zustellung
HSC-Funktionen Ein ~| | [HSC-Funktion]
A FlachE Bloben : E_|n / Aus erzgugt, wenn sie
— eingeschaltet ist, eine weiche
MaxBahnabstand 1 =0 Verbindung zwischen den
Werkzeugwegen.
Anfahren/Ruckzug
O e I ,] [Auf Flache bleiben]

. Dieser Parameter bewirkt, dass der
Einfahrabstand Fraser bei der Zustellbewegung
Einfahrradius auf der Flache bleibt und keine

Abhebebewegung ausfiihrt.

[Max Bahnabstand]

Dieser Befehl trimmt Bereiche aus dem Werkzeug, die eine
groRere Zustellung als der eingestellte Wert haben. Wie im Bild zu
sehen ist, werden die steilen Bereiche entfernt, da die Zustellung
hier nicht mehr dem Wert entspricht.

Spiral / Radial

Die Operation Spiral / Radial ist in VISI
21 wieder als einzelne Strategie
vorhanden. Sie funktioniert ahnlich der
Strategie in V20. Es wird ein Zentrum
angegeben und um dieses Zentrum wird
der Werkzeugweg erzeugt.

(Aus Platzgriinden nur ein Ausschnitt aus der Benutzeroberflache)

Spiral-/Radialparameter [Zentrum] definiert das Zentrum der
Zentrum (XY) -7.8078 13162 » Bearbeitung.
Leitkurvenfrasen

Diese neue Strategie dient zum Leitkurvenfrédsen. Es muss mindestens eine Leitkurve
angewabhlt werden. Ist eine Leitkurve gewahlt, wird eine Projektion auf das Modell
durchgefiihrt. Werden zwei Kurven angewahlt, dann wird zwischen den beiden Kurven
gearbeitet.
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4.2.5 Projektion

Die Projektion dient weiterhin zum Gravieren. Es kdnnen wie bisher eine oder mehrere Kurven
gewahlt werden. Die Lage der Kurve ist wie in V20 unbedeutend fur die Werkzeugweg-
erzeugung. Der Werkzeugweg wird vom System auf das Werkstiick projiziert.

[Wahle Leitkurven]

Hier kdnnen die Kurven lber das Icon im Bild gewahlt werden.

Wahle Leitkunsen 0

)

Bearbeitungsparameter:

Bearbeitungsparameter

Werkzeughalter-Parameter
Halterabstand 2 = [#]

Schruppmodus ]
Z-Zustellung 0.09
Ebenen auf Flache 0

Ebenen unterhalb Flache 0

Aufmal 0 =
Bearbeitungsmethode {Zigzag v]
Bearbeitungsmethode {Eine Bahn v]
Zustellung 0.09

Theoretische Rauhtiefe 0.2 =[]
Linker{Rechter Abstand 3

Zustellung

HSC-Funktianen |Ein v|
Auf Flache bleiben

Zustellmethode [Direkt v]

[Bearbeitungsmethode]

Die Methoden ,,ZigZag, Einweg,
Spiral“ bestimmen die Form der
Bahnerzeugung fur die
Einstellungen ,Parallel und
Senkrecht“ im nachsten Feld.

[Bearbeitungsmethode]

Die Option ,,Eine Bahn“ erzeugt
eine Frasbahn.

Die Optionen Parallel und
Senkrecht bestimmen die Richtung
der Bahnerzeugung, wenn mehrere
Frasbahnen erzeugt werden.

[Linker/Rechter Abstand]

Dieser Parameter gibt den
Erweiterungsabstand zu beiden
Seiten an. Er steht nur bei den
[Bearbeitungs-methoden] Parallel
und Senkrecht zur Verfliigung.

[Zustellmethode]

Die Methode Direkt erzeugt eine
seitliche Zustellbewegung.

Die Methode 3D Spiral erzeugt eine
kontinuierliche, spiralférmige
seitliche Zustellbewegung.

.Hinweis: Fir Gravierarbeiten sollte, wie auch schon in der V20, Axial als

[Einfahrmethode] gewéhlt werden.
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4.2.6 Konstant Z-Schlichten

Auch die Strategie Konstant Z-Schlichten ist eine Neuentwicklung und bietet dem Anwender

neue Mdoglichkeiten.

In der folgenden Beschreibung werden nur die neuen Einstellméglichkeiten erlautert, die in
den zuvor beschriebenen Strategien nicht behandelt wurden.

Grenzen:

Winkelbereiche
Minimum Winkel

Boden bearbeiten

[Boden bearbeiten]

Dieser neue Befehl ermdglicht das Bearbeiten bis auf

die Bodenflachen.

[Minimum Winkel]

Dieser Parameter beschreibt beim Konstant
Z-Schlichten den kleinsten zu bearbeitenden
Winkel. Hier im Bild bedeutet es: Der Bereich
von 15°bis 90° wird bearbeitet.

Was in der Vergangenheit oft zu Problemen gefiihrt

hat, ist jetzt in Version 21 mit einem Haken einfach zu

I6sen.

Bearbeitungsparameter:

.Hinweis: Einige der Einstellmdglichkeiten stehen nur zur Verfigung, wenn die
[Einfahrmethode] Radial gewahlt wird. Diese sind in der folgenden Beschreibung mit {R}

markiert.

Bearbeitungsparameter
Aufmal

Methode Schnittrichtung

Werkzeugwegmethode

Zustellmethode
Z-Zustellung
Glattungsradius

Wegwverlangerung

Werkzeughalter-Parameter

Halterabstand

Zustellung
HSC-Funktionen

Zustellmethode

Min. Kontaktabstand

Bereichsweise ab

lGIeichIauf

Z Ebene

l Konstant

»| \&

0135
0
0

NS

|An (S Kurve)

lUber Bereich

gl
1

<> (4>

[Werkzeugwegmethode] {R}
Hier kann zwischen Z-Ebene und
Helix gewahlt werden.

[Zustellmethode]

Die Optionen Konstant und
Variabel stehen hier zur Verfligung.
Fur Variabel kann eine Kurve
gewahlt werden. Die Steigung
bestimmt die Zustellung.

[Glattungsradius]
Auch hier gibt es nur noch einen
Wert fur diesen Parameter.

[Wegverlangerung] {R}

Dieser Parameter verlangert den
Frasweg in Frasrichtung (Wert in
mm).

[HSC-Funktionen]

Wird AN (S Kurve) gewahlt, erfolgt
eine weiche Zustellbewegung.

Bei Aus ist die Zustellbewegung
eckig.

[Min. Kontaktabstand]
Licken kleiner des gewahlten
Wertes werden im Vorschub
Uberfahren.
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[Bereichsweise ab]

Der Wert ermdglicht es, in Grenzsituationen, eine Aufteilung der Frasbahn in eine ebenen-
oder bereichsweise Bearbeitung vorzunehmen.

In der Vergangenheit kam es immer wieder zu
Problemen, wenn zwei Dome geschlichtet werden
mussten und das Werkzeug gerade eben durch den
Zwischenraum passte. Hier hat sich das System in der
V20 immer fiir eine ebenen weise Bearbeitung
entschieden. In VISI V21 wirde es dies zum gleichen
Ergebnis fuhren. Wird jedoch eine Bearbeitung der
einzelnen Bereiche gewiinscht, kann der Wert
[Bereichsweise ab] verringert werden.

[Anfahren/Riickzug]

gt

Anfahren/Ruckzug
Einfahrmethode

Einfahrabstand
Einfahrradius

Min Einfahrradius
Uberlappung Ein-fAustahren
Winkel

Wahle Zustellpunkte

Kantenschutz

Ruckzug

Eilgangmethode

Sicherheitsebene

Riickzugsabstand
Mindestriickzugsabstand
Glattungsradius in Eilgangbewegung

Methode Riickzugswvorschub

Radial v|
2 s

1 |

0021 %

0 =

2 a

0 *
0\

[Sicherheitsebene v ]

44
10
0
0

Eilgang

k

4

[Winkel]

[Einfahrabstand]

Dieser Parameter definiert den
Wert, der axial zur Einfahrbewe-
gung zugegeben wird.

[Einfahrradius]
Dieser Parameter definiert den
maximalen Einfahrradius in mm.

[Min Einfahrradius]

Dieser Parameter definiert den
kleinsten Radius, der zum
Anfahren genutzt werden soll.

.Hinweis: Soll zum Anfahren
unbedingt ein Radius 10 mm
genutzt werden, so sind beide
Werte [Einfahrradius] und [Min
Einfahrradius] auf 10 zu setzen.

[Uberlappung Ein-/ Ausfahren]
{R}

Es kann eine Uberlappung in mm
eingegeben werden.

Der [Winkel] wird fur eine Rampe genutzt, wenn kein ,Anfahren Radial“ mdglich ist oder die

[Einfahrmethode] Rampe gewahlt wurde.

[Wahle Zustellpunkte]

Hier wird der Zustellpunkt mittels eines CAD Punktes definiert.

[Kantenschutz]

Durch die Aktivierung des Parameters kann der

Anwender Uber das Icon neben dem

Auswahlkastchen Kurven, Strecken, Kreise,
Bdgen, Polylinien oder Profile fur die Funktion

auswahlen. Diese Elemente sollten jedoch auch
auf dem Kérper bzw. auf den gewiinschten

Koérperkanten liegen.

Auch die [Wegverlangerung] wirde in diesen

Situationen greifen.
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4.2.7 Schlichten Kombi

Im Zuge der Entwicklungen wurde auch die Strategie ,Schlichten Kombi“ komplett neu
entwickelt.

Grenzen:

[Min Winkel steile Bereiche]

Dieser Parameter definiert den kleinsten Winkel
fur das ,Konstant Z-Schlichten® (30° bis 90° im
Bild).

Winkelbereiche

Min Winkel steile Bereiche 30

4:P 1’)

Max Winkel flache Bereiche 35
Boden bearbeiten ]

[Max Winkel flache Bereiche]
Dieser Parameter definiert die flachen Bereiche (Wertebereich 0° bis 45°).

[Boden bearbeiten]
Dieser neue Befehl erméglicht das Bearbeiten bis auf die Bodenflachen.

Bearbeitungsparameter:

Bearbeitungsparameter Einstellungen flache

Bereiche
Aufmalid 0 =S
Methode Schnittrichtung [Gleichlauf v} [B_earbeitu ngsm?thOd?]

s ~ Die Methoden Spiral, ZigZag,
sl ; =] und Einweg stehen zum
Theoretische Rauhtiefe 0.2 = [ Bearbeiten der flachen
Zustellmethode [Konstant v] b\ Bereiche zur Verflgung.
Z-Zustellung 0.5 2 [Startpunkt]

e 0 < H|er"kann der Startpunkt
gewahlt werden:
\Wegverlangerung 0 Unten links
Oben links
Einstellungen flache Bereiche Oben rechts
Bearbeitungsmethode [S iral v] Unten rechis
2 B Bezug ist der CAM-Nullpunkt.
Bearbeitungsmodus X parallel v
: ; Flache Bereiche
Winkel 0 : [ !
A ausschlief3en]
Startpunkt [Umen Links '] Wird dieser Parameter

] aktiviert, werden die flachen
Bereiche nicht bearbeitet.

Flache Bereiche ausschlieBen

Werkzeughalter-Parameter
= [Zustellbewegung]

Bereichsweise ab

1

44>

Halterabstand 2 = Die Option Direkt bewirkt eine
Bearbeitung der flachen
Zustellung Bereiche mit einer

Zustellbewegung |Direkt v Zustellbewegung.

: = - 3D Spiral bearbeitet die
Bearbeitungsmethode [Berelchswelse v} flachen Bereiche ohne
Min. Kontaktabstand 24 Zustellbewegung in einer

kompletten Spirale mit
kontinuierlicher Zustellung.
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4.2.8 Ebene Bereiche Bearbeitung

Die Bearbeitung ,Ebene Bereiche* bietet viele neue Mdoglichkeiten um schnell und effizient
planare Flachen zu bearbeiten.

Grenzen:
Ebene Bereiche Einstellungen
Methode Vereinfachen Keine v
“ereinfachung Innen & Aulien o
‘\Wert Durchmesser 25 -
Erweiterung auBen/innen 4 =
Uberfrésen his (mm) -1 — ]
Alle iberfrasen

[Methode Vereinfachen]
Hier kann die Bearbeitung nach zwei Schemen vereinfacht werden.

Uber Max-Min Box .
Hier wird die Bearbeitung auf die Max-Min Grenze
vereinfacht.

Uber Silhouette

Bei dieser Methode wird aus Z gesehen ein Durchmesser
in die Ecken der Silhouette gelegt und die Kontaktpunkte
werden mit einer Strecke verbunden.

[Vereinfachung]

Innen & Aulien: Bei dieser Einstellung werden Innen- und AufRenkontur vereinfacht.

Nur Auf3en: Bei dieser Einstellung wird nur die AuRenkontur vereinfacht.

Diese Einstellung kommt zum Tragen, wenn fir die [Methode Vereinfachen] Silhouette
gewahlt wurde.

[Wert Durchmesser]
Gibt den Durchmesser fur die [Vereinfachung] an.

[Erweiterung aufRen/innen]

Diese Option bestimmt die Erweiterung der Bearbeitung in mm. Dieser Wert wird
herangezogen, wenn die Bearbeitungsparameter [Erzeuge Bahn nach auf3en] oder
[Erzeuge Bahn nach innen] aktiv sind.

[Uberfrasen bis (mm)] =
Aktiviert man dieses Auswahlk&stchen vereinfacht das
System die Ebenen bis zu einem gewilinschten [—
Durchmesserbereich. Diese Distanz wird nicht nur fur
Bohrungen sondern auch fir Taschen genutzt. C —
1 L N
—»! e

[Alle Uberfrasen]
Diese Option vereinfacht alle Bohrungen und Taschen auf einer Ebene.

.Hinweis: Um [Alle Uberfrasen] aktivieren zu kénnen, muss [Uberfrasen bis (mm)] aktiv
sein.
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Bearbeitungsparameter:

Bearbeitungsparameter [Bearbeitungsmethode]

Aufmal 0 < Einweg, Zigzag, Spiral und 2

Seiliches Autrman 0 =1 [ Leitkurven Schlichten

Methode Schnitirichtung |Gleichiauf v Spiral bearbeitet in einer Spirale

Bearbeitungsmethode [Spiral vl mit einer kontinuierlichen, seitlichen

; : = Zustellung.

Methode Leitkurvenbearbeitung  Aulen-> Innen v

Zustellung 5 = 2 Leitkurven Schlichten bearbeitet
mit einer variablen Zustellung. Di

Theoretische Rauhtiefe 0 -2 einer variablen Zustellung €

Bahnen passen sich der Kontur der
zu frasenden Flachen an. Die

Glattungsradius 0 -2 Zustellung ist hier nur richtungs-

Erzeuge Bahn nach auBen [v] weisend.

Eiale BeiacuiniEn ] [Methode Leitkurvenbearbeitung]
Diese Option steht nur bei ,2

Bearbeitungswinkel Leitkurven Schlichten® zur

Bearbeitungsmadus X parallel v Verflgung.

Winkel 0

[Theoretische Rautiefe]

Dieser Wert greift, sobald die
Werkzeughalter-Parameter Zustellung die Ebenen Bereiche
Halterabstand 2 I [¥] nicht mehr abdecken wirde. Wird
die Zustellung zu grol3 gewabhilt,
fordert das System hier eine

4

Schruppmodus Eingabe

Zustellmethode [Konstant v ‘ '

Z-Zustellung 0.25 2| [Erzeuge Bahn nach aulRen]
s Diese Option erzeugt eine Bahn

Berechnung Materialdicke ab [Von Ebenen v‘ nach auRen mit dem Wert

Materialdicke 0 =

[Erweiterung aul3en/innen]

[Erzeuge Bahn nach innen]
Diese Option erzeugt eine Bahn nach innen mit dem Wert [Erweiterung auf3en/innen].

Schruppmodus

[Zustellmethode]
Die Option Konstant bietet die Zustellung in mehreren Ebenen.

.Hinweis: Nur wenn Konstant gewabhlt ist, kann die [Einfahrmethode] Rampe gewahlt
werden.

[Z-Zustellung]
Diese Option definiert die Z-Zustellung, mit der die [Materialdicke] abgetragen wird.

.Hinweis: Die [Z-Zustellung] definiert auch gleich die Starthéhe der [Rampe], was bei
Aufmald beachtet werden muss.
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4.2.9

[Berechnung der Materialdicke ab]

Von Ebenen oder Von oben. Von Ebenen addiert
die Materialdicke auf alle ebenen Flachen.

Von Oben: Wenn sich mehrere ebene Flachen aus
Z gesehen Uberdecken, beginnt der Frasweg beim
Z-Wert der hdchsten Flache zuziglich
Materialdicke.

:

i s

1

[Materialdicke]
Diese Option gibt die Materialdicke fur die schon beschriebenen Einstellméglichkeiten an.

Anfahren/Rickzug:
Anfahren/Riick [Horizontaler Abstand]

." it Diese Option gibt den horizontalen
Einilimetiada Rampe | | Abstand an, den das Werkzeug zum
Einfahrabstand 2 2 Anfahren von auf3en bendétigt.

. £ =
Horizontaler Abstand = [Max Anfahren von auRen]
‘Winkel 2 < Diese Option gibt den Max Wert an. mit
e ATTahrervon auBen 19 S delrln von auf3en angefahren werden
soll.

.Hinweis:

Werden fir die Parameter [Horizontaler Abstand] und [Max Anfahren von auf3en] die
Default-Werte nicht gedndert, so entscheidet das System selbsténdig, ob von auf3en oder
innen angefahren wird.

Wahlt man jedoch den Wert fir [Max Anfahren von auf3en] kleiner als den Wert fr
[Horizontaler Abstand], wird das System immer von innen anfahren.

Diese Regel gilt fir die [Bearbeitungsmethode] Spiral.

3D Konstanter Bahnabstand

Diese Strategie zeigt am deutlichsten die Neuerung im 3D CAM, da sie in der Lage ist,
spiralférmige Werkzeugwege mit einer kontinuierlichen seitlichen Zustellbewegung zu
erzeugen. Diese Methode erzeugt hochwertige Oberflachen.

Grenzen:
= [Flachengruppe]

'_e"ze" . In dieser Strategie ist es notwendig
Flachengruppe s 5 || mit Flachengruppen zu arbeiten.
Profilbegrenzun Keine v | [

g : v = [Profilbegrenzung]
Begrenzungsmethode | Keine = Hier kdnnen zusatzlich noch
Offset 0 : Begrenzungen gewahlt werden. Die
Begrenzungen missen nicht den

Flachenkanten folgen.
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[Methode Schnittrichtung]

Die Option CW steht fir ,im
Uhrzeigersinn‘ und CCW fur ,gegen
den Uhrzeigersinn‘,

ZigZag ist auch maoglich.

[Werkzeugwegmethode]
Konstant und 2 Leitkurven

[Zustellmethode]

AufRen nach Innen

Uber Kurven: orientiert den
Werkzeugweg Uber zusatzliche vom
Anwender gewahlte Kurven.

Uber Punkte: orientiert den
Werkzeugweg Uber zusatzliche vom
Anwender gewéahlte Punkte.

Fir 2 Leitkruven:

Zur Mitte hin: hier wird ein Bereich
von auf3en nach innen und von
innen nach aulRen bearbeitet.
Auflen nach Innen

Innen nach AuRRen

Zwischen Kurven arbeitet
morphend zwischen zwei Kurven.

VISI 21

Bearbeitungsparameter:
Bearbeitungsparameter
AufmaB 0 —
Methode Schnitrichtung oW v|
Richtung umkehren ]
Werkzeugwegmethode [Konstant VJ
Zustellmethode [AuBen -> Innen '] \*’
Wahle Zustellpunkte 0 s
Bearbeitungsmethode Zigzag v Edr Konstant:
Zustellung 0.5 |
Theoretische Rauhtiefe 0.2 E ]
Abrunden V]
Mittelpunktshahn aktivieren ]
Werkzeughalter-Parameter
Halterabstand 2 £
Zustellung
HSC-Funktionen [Ein v]
Auf Flache bleiben
Zustellbewegung [Direkt V]

[Abrunden]

Diese Funktion versucht, wenn mdglich, Ecken im Werkzeugweg abzurunden.

.Tipp: In der Regel funktioniert diese Funktion mit feineren Toleranzen in der Strategie
besser, zum Beispiel mit einer [Sehnentoleranz] von 0.005 - 0.001.

[Mittelpunktsbahn aktivieren]

Dieses Auswahlkastchen lasst sich nur aktivieren, wenn
die [Werkzeugwegmethode] Konstant gewahlt wird.
Diese Option erzeugt eine Mittelpunktsbahn.

/
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4.2.10 Restmaterial Parallele Schnitte

Diese Strategie erganzt die bekannten Restmaterial-Strategien. Es kann basierend auf einem
Referenzwerkzeug oder auf einem Restmodell gefrast werden.

Bearbeitungsparameter:
Yerwaltung Restmaterialbereiche
Methode Restmaterial Referenzwerkzeug v]
Referenzrohteil 0 [‘_—j
“orheriger Durchmesser 4 S
Yarheriger Radius 2 =

[Methode Restmaterial]
Referenzwerkzeug oder Referenzrohteil stehen dem Anwender zur Verfigung.

Das Referenzwerkzeug kann durch die Eingabefelder fir [Vorheriger Durchmesser] und
[Vorheriger Radius] bestimmt werden. Es kénnen sowohl Torusfréser als auch Kugelfraser
definiert werden.

4.2.11 Restmaterial Konstant Z

Auch diese Strategie erganzt die bekannten Restmaterial-Strategien. Es kann basierend auf
einem Referenzwerkzeug oder auf einem Restmodell gefrést werden.

Es sollten hier die Parameter der Strategien Konstant Z-Schlichten und Restmaterial
Parallele Schnitte beachtet werden.
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