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VISI 2016 R1 Empfehlungen fir Parameter der 3D Strategien

1 Einleitung

Mit VISI 2016 R1 (seit Version 21) verwendet VISI eine neue Routine zum Vernetzen des Werkstiicks. Dieser Vernetzungsalgorithmus wurde speziell fir die
Erzeugung von NC-Wegen entwickelt. Um eine gute Balance zwischen Genauigkeit und Berechnungsgeschwindigkeit bei der Erzeugung des Werkzeugweges
zu erreichen, mussen einige Parameter in den Strategien mit dem neuen optimierten Netz zusammenspielen.

Im Folgenden finden Sie unsere Erfahrungen zu den unterschiedlichen Strategien mit den entsprechenden Empfehlungen fur die Parameter.

Die Tabellen sollen Ihnen dabei helfen mit VISI 2016 R1 Einstellungen zu finden, mit denen Sie vergleichbare bzw. bessere Oberflachenqualitaten erzielen bei
annahernd gleicher Berechnungszeit wie mit VISI 20. Beim resultierenden Werkzeugweg wurde darauf geachtet, dass der Punktabstand im Werkzeugweg
annahernd gleich bzw. geringflgig kleiner ist als in VISI20.
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2 Schruppoperationen

L -
Schruppen Adaptives H Schruppen
Kernschruppen
Mesh-Toleranz (Projekt) 0.003 mmm 0.003 mm 0.003 mm
Faktor f. Qualitat (Projekt) 1 1 1
Sehnentoleranz (Operation) 0.05 mm 0.02 mm 0.05 mm
Notizen : . . . . : .
Die Sehnentoleranz in der Operation Auch beim Adaptiven Kernschruppen Auch beim HM Schruppen bestimmt
bestimmt mafgeblich die bestimmt die Sehnentoleranz in der die Sehnentoleranz in der Operation
Berechungsgeschwindigkeit. Als Operation mafRgeblich die mafgeblich die
Faustregel sollte aber nicht mehr als Berechungsgeschwindigkeit. Als Berechungsgeschwindigkeit. Als
1/3 vom Schruppaufmalfd verwendet Faustregel sollte aber nicht mehr als Faustregel sollte aber nicht mehr als
werden. Bitte beachten Sie, dass die 1/3 vom Schruppaufmald verwendet 1/3 vom Schruppaufmal? verwendet
Berechnungsgeschwindigkeit bereits werden. Bitte beachten Sie, dass die werden. Bitte beachten Sie, dass die
mit einer Sehnentoleranz von 0.05mm Berechnungsgeschwindigkeit bereits Berechnungsgeschwindigkeit bereits
deutlich ansteigt. mit einer Sehnentoleranz von 0.02mm mit einer Sehnentoleranz von 0.05mm
deutlich ansteigt. deutlich ansteigt.
Im Vergleich zu VISI 20 kann man bei
der Sehnentoleranz den doppelten
Wert verwenden, um ein
vergleichbares Ergebnis zu
bekommen.
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Dynamisches inkrementales Restmodell

o o
C_3 ==
Schiuppen Adaptives Hbd Schruppen
Kernschruppen
Genauigkeit 0.5 mm 0.5 mm 0.5 mm
Nach unserem aktuellen Wissensstand Nach unserem aktuellen Wissensstand Nach unserem aktuellen Wissensstand
muss die Genauigkeit beim Berechnen muss die Genauigkeit beim Berechnen muss die Genauigkeit beim Berechnen
des DIS auf 0.5mm gesetzt werden. des DIS auf 0.5mm gesetzt werden. des DIS auf 0.5mm gesetzt werden.
Kommentar Abhangig von der Bauteilgrof3e/ Abhangig von der BauteilgréRe/ Abh&ngig von der BauteilgroRe/

Eckenradien und Werkzeug ist es
teilweise notwendig einen kleineren
Wert zu verwenden.

Eckenradien und Werkzeug ist es
teilweise notwendig einen Kleineren
Wert zu verwenden.

Eckenradien und Werkzeug ist es
teilweise notwendig einen kleineren
Wert zu verwenden.

Viele unserer Kunden haben mit dem neuen Schruppen (Gruppe 3D Bearbeitung) sehr positive Erfahrungen gemacht. Wenn Sie unsere Empfehlung fir die
Toleranzeinstellung beriicksichtigen, dann ist die Summe der Berechnungszeiten fur das Schruppen und Restschruppen des Bauteils gegeniber VISI20 kirzer.
Die Werkzeugwege sind gegenuber VISI 20 wesentlich kirzer und fur HSC Maschinen optimal abgestimmt. Die Maschine lauft mit den Werkzeugwegen vom
neuen Schruppen wesentlich schneller und dynamischer. Die Maschinenlaufzeiten konnten zum Teil bis zu 30% reduziert werden.

31.03.2016 Seite 5 von 8



VISI 2016 R1

Empfehlungen fir Parameter der 3D Strategien

3 Schlichtoperationen

Parallele Schnitte Spiral/F adial Leitkurventrazen

Fonstant 2 Schlichten  Schlichten Kombi Ebene Bereiche

Bearbeitung
I

Restmatenal Konstant 2

A0 K.onstanter R eztrmaterial Parallele

HK &-F.anstant

F.onstant 2 fur tiefe
K.avitaten

A0 Konstanter

Schlichten Standard F.onstant 2 Standard

Ebene Bereiche Schiichten Kombi Standard

Bearbeitung Standard

Schlichten Komplett

B aknabstand Schnitte B ahinabstand Standard
BauteilgroRe/ normal klein normal klein
Werkzeugdurchmesser
Mesh-Toleranz (Projekt) 0.003 0.001 0.003 0.001
Faktor f. Qualitat (Projekt) 1 2 1 2
Sehnentoleranz (Operation) 0.005 0.0015 — 0.002 0.005 0.002
Reduktionstoleranz ) i 0.002 0.0005
Werkzeugwegoptimierung - deaktiviert deaktiviert deaktiviert
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Notizen Die Qualitat des Werkzeugweges ist wesentlich besser. Die Die Punkteanordnung und Verteilung am Werkzeugweg ist
Berechnung der neuen Schlichtoperationen erfolgt direkt auf gegeniiber den Werkzeugwegen aus VISI 20 aufgrund des
den Flachen und das ist der Grund fir die gleichmafige neuen optimierten Netzes (Mesh) besser.
AU (AT e [ T e Die Sehnentoleranz in der Operation sollte immer etwas
Schlichtwegen kann auf der Maschine eine wesentlich i . .
groRRer sein als die Mesh-Toleranz.
hdhere Oberflachenqualitat erzielt werden.
Die Sehnentoleranz in der Operation sollte immer etwas
grol3er sein als die Mesh-Toleranz.
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4  Schlichtoperation ,Restmaterial’

=

Restrmaterial

Bauteilgroe/ normal klein sehr klein
Werkzeugdurchmesser (Werkzeug-DM < 2mm) (Werkzeug-DM < 0.6mm)
Mesh-Toleranz (Projekt) 0.003 0.003 0.001
Faktor f. Qualitét (Projekt) 1 4 8
Sehnentoleranz (Operation) 0.01 0.01 0.02
Minimum Materialtiefe 0011 0011 0.001
Reduktionstoleranz 0.002 0.002 0.0005
Werkzeugwegoptimierung . . .

deaktiviert deaktiviert Deaktiviert
Notizen

* Bei sehr kleinen Teilen ist es sinnvoll auch die Mesh-Toleranz im Projekt etwas genauer zu setzen. Damit alle
Restmaterialbereiche gefunden werden, muss der Qualitatsfaktor entsprechend hoch, bzw. der Parameter fur die "Minimum

Materialtiefe" entsprechend klein gesetzt werden. Der Wert fur die Sehnentoleranz innerhalb der Operation muss bei sehr kleinen
Teilen abhangig vom Qualitatsfaktor entsprechend gréRer gesetzt werden, da man dadurch die Berechnungszeit entscheidend
minimieren kann. Regel fuir die Sehnentoleranz: Tatséchlich gewlinschte Sehnentoleranz x Qualitatsfaktor.
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