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1. Unterstitzung von 64 Bit Betriebssystemen bei 3- und 5-Achsen
Operationen und der Simulation

Prozess Mame Aktion Startzeit Endzeit Fortzchritt Statuz

) g Operation [xG4] Checking collizions slice 4/6 [33%) 12:08:45 R Prozezs lauft ‘__

) B Operation [<64] Checking callizions slice 578 [55%) 12:08:47 A2k Prozess l3uft
e Béw Operation [x64] Initiahsziert
8 A Operation [x64] Initiahziert

Verwenden Sie ein 64-Bit Betriebssystem, so erkennt VISI dies und verwendet automatisch die 64-Bit

Version von VISI. 3 und 5 Achsen Operationen sowie die kinematischen Simulationen laufen dabei im

64bit Modus. Der Vorteil von 64bit System ist, dass im Gegensatz zu 32bit Systemen mehr als 4GB

RAM verwaltet werden kdnnen. Dadurch sind schnellere Berechnungen und eine bessere Ausnutzung

der Multitasking-F unkt i onen m°glich. AuCerdem k°nnen damit AOul
werden.

2. Gruppen von Operationen

Diese Funktion ermdglicht die Zusammenfassung von Operationen in einer Gruppe. Der Benutzer

selektiert die zu gruppierenden Operationen und wahilt im Kontextmenu (mit M2) den Befehl

[Operationen gruppieren]. Die Operationen einer Grudppezeecdensdr
angezeigt. So kbénnen beispielsweise Operationen zum Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

jeweils in einer eigenen Gruppe zusammengefasst werden und der Postprozessorlauf kann vom
Gruppenverzeichnis aus fir alle Operationen ausgefiihrt werden. Eine Gruppe kann wieder aufgelost

werden, indem der Benutzer die Gruppe wahlt und aus dem Kontextmenu (mit M2) den Befehl

[Gruppe auflésen] wahlt.

Gruppierte Operationen werden durch ein neues Verzeichnis im Baum, unter dem Reiter [Frasen],

dargestellt. Operationen aus verschieden CAM-Nullpunkten kénnen zu einer Gruppe

zusammengefasst werden. Mi br Ag & Dropo k°nnen Operationen einer (
einer Gruppe entfernt werden.

Features | Frazen | ire

ERE
=

Bt
e Al EEE —
¥ 20 Konstd
¥ Steil / Flad
ot Kopieren
q} Parallele 9 Bearbeitungsreihenfolge einfrieren
¥ Paraliele Sl Operationen gruppieren
[l Sortieren

Bearbeitungen verketten

& Fditiere Benutzerprioritat

[£¥) Erzeuge Operation
Operation zuriicksetzen

;‘E Werkzeugparameter erneuern
Setze Sicherheitsebene f. Operation

Sichere Bearbeitungsvorlage
78 Werkzeugweg-Simulierte Anzeige
m Kinematische Simulation
Postprozessor ausfihren

Zuriicksetzen NC Dateiname
& Werkzeugwegreport

] Protakolifenster
§°9 Anzeigen/Ausblenden Werkzeugweg

K Loschen
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Gruppenname

Postprozeszar |nformation

|50 Ausgabename

Abbrechen

.Hinweis: Sollen Gruppen beim Postprozessorlauf als Unterprogramm ausgegeben werden, so
muss der Postprozessor entsprechend konfiguriert werden.

Fir Gruppen gibt es 2 verschiedene Darstellungsmdglichkeiten. In der Standardansicht werden die

Gruppen unterhalb der Ebene der CAM-Nullpunkte (so wie sie erzeugt wurden) dargestellt.

In der

Gruppenansicht werden die Gruppen-Verzeichnisse in der Ebene oberhalb der CAM-Nullpunkte im
Baum dargestellt, so dass die zugehérigen Operationen vollstandig unter der Gruppe erscheinen.
Die Darstellungsmdglichkeiten:

CAM Navigator
Features| Ml |Wire

=-[ Project Project! EN8
= @ Machine: standard milling - FANUC_3AXIS_GROUP_MAIN_SUB
| @8 Toolcrib: Default Lacal Library
2t CAM-setupd G0
] &} A Roughing spiral out: T7 - Endmill - D:10
(3F Raster. T6 - Endmill - 0:6
i A Pianar faces: T6- Endmill - D6
Constant Z: T2 - Ballnose - D:4
-t CAM-setup20
8| AR oughing spiral out C: T7 - Eggloill- 0.0 NS
S ConstantZ C: T2 - Ballnose - t Edit tool

&l Edit boundaries list

‘ Edit user priority

B Duplicate
| Group operations |
B sort

— e |

(CAM Navigator

|| Features Mill Wire

CAM Navigator

| Features | Mil \Wire

=-[) Project Project! EN8
- @3 Machine: standard milling
| B8 Tool-crib: Default Local Library
=t CAM-setupd GO
' 3% Roughing spiral out T7 - Endmill - D:10
3 Raster: T6 - Endmill - D:6
) Groupl
¥ Planarfaces: T6 - Endmill - D:6
3 ConstantZ: T2 - Ballnose - D:4
=t CAM-setup20
=) Groupl
' 3% Roughing spiral out C: T7 - Endmill - D:10
P ConstantZ C: T2-Balinose - D:4

- Sandadansiont |

&
=)

=-[) Project Project! EN8 (GROUPS)
- @ Machine: standard milling
B Tool-crib: Default Local Library

-k CAM-setupd GO
I3 Roughing spiral out T7 - Endmill - D:10
3F Planar faces: T6 - Endmill - D:6
3F ConstantZ: T2 - Ballnose - D:4
-t CAM-setup20
¥ Roughing spiral out C: T7 - Endmill - D:10
=t CAM-setupd GO
I3 Rester: T6-Endmill-D:6
=t CAM-setup20

 Cruppenansiht |

.Hinweis: Mit der Taste & Gkann zwischen den Ansichten umgeschaltet werden. Zur besseren
Erkennung der Gruppenansicht kann in den CAM Einstellungen die Hintergrundfarbe fiir diese Ansicht

aktiviert werden.

Werkzeug anzeigen Default
Halter anzeigen Default

@abe fur Gruppen

UDD

26.05.2011
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Die Hauptunterschiede zwischen der Standard- und der Gruppenansicht sind:

Standardansicht Gruppenansicht

1 Beim Ziehen einer Operation in eine T Durch oDrag and Dro
Gruppe wird die Gruppe geteilt und die Operationen aus Gruppen hinzugefigt
gezogene Operation in die Mitte / entfernt werden .
eingefuigt. Dabei wird die Reihenfolge der 1 Durch Ziehen kann die Position einer
Operationen, aber nicht die Operation innerhalb einer Gr uppe
Gruppenzugehdrigkeit geandert. verschoben werden

1 Beim Ausfiihren des Postprozessors vom (Manuelle Sortierung innerhalb der
Projekt oder einer Mehrfachauswahl aus Gruppe).
ist die Reihenfolge in der Ausgabedatei 1 Innerhalb von Gruppen (Abschnitt)
wie in der Baumstruktur dargestellt . kann automatisch sortiert werden .

1 Wird der Postprozessor von einer Gruppe 1 Der Postprozessor kann gemischt, d.h.
(Abschnitt) aus gestartet, kann die Gruppen und einzelnen Operationen
Reihenfolge anders sein, als sie zusammen, ausgefuhrt werden.
dargestellt ist. Die Reihenfolge ist dann, 1 Der Postprozessors kann nicht von
wie in der Gruppe definiert. einem CAMNullpunkt (Abschnitt) aus

gestartet werden .

@ Hinweis : Die Reihenfolge der Operationen innerhalb einer Gruppe ist nur in der
Gruppenansicht sichtbar. In der Standardansicht kann diese nicht angezeigt werden.

@ Hinweis: Die Sortierreihenfolge der Operationen, die in der Standardansicht angezeigt wird,
ist nach der Reihenfolge ihrer Erstellung .

@Tipp: Bevorzugt jemand mit Gruppen zu arbeiten, dann sollte die Sortierung, Kinematische
Simulation und der Postprozessorlauf ausschlielich tber die Gruppenansicht erfolgen.

3. CAM-Nullpunkt

Es wurden neue Befehle zur automatischen Erstellung mehrerer CAM-Nullpunkte, wahlweise in einer
Matrix oder zirkular angeordnet, hinzugefugt. Diese Funktionen sind sehr nutzlich, wenn viele CAM-
Nullpunkte die in einer Matrix oder zirkular angeordnet sind, bendétigt werden oder wenn das gleiche
Teil mehrfach in einer Aufspannung hergestellt werden soll. Sind die CAM-Nullpunkte erzeugt, kann
die Bearbeitung schnell mit einer Operation vom ersten auf alle anderen CAM-Nullpunkte dupliziert
werden.

Die CAM-Nullpunkt Konfiguration wurde um eine neue Methode [Oberkante Werkstiick] erweitert.
Diese Option ermdglicht es den Nullpunkt an die hochste Z Position des Referenzwerkstiicks (oder die
des Features, falls das Referenzwerkstuck nicht verflugbar ist) zu setzen. Die X- und Y-Position wird
dabei, wenn ein Referenzwerkstiick angegeben ist, von dem ersten zu bearbeitenden Feature (Mitte
einer Bohrung oder erstes Element eines Profils) genommen. Ist kein Referenzwerkstiick angegeben,
wird die X-Y und Z Position des absoluten Nullpunkts gewahilt.

@Tipp: Geben Sie das Referenzwerkstiick im Projekt an, damit der CAM-Nullpunkt automatisch
richtig gelegt wird.

26.05.2011 Seite 5 von 20 m
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CAM Navigator

|Features| Frazen |Wire |
:

=[] Projekt ENS
B";—t; M azchine: standard milling
Wierk L,!Qbihliothek: Default Local Libram

g Eigenschaften

-”@ Operation zufdgen
':~§ Manuelle Bearbeitung

Setze Arbeitsebene auf CAM-Nullpunkt

| CAM-Nullpunkt

£ Werkzeugparameter erneuerm

4 Loschen

&8
g%

Matriz: CAM-MNullpunkt
CAM-Mullpunkt zirkular
Bewege CAM-Nullpunkt
Dupliziere CAM-Mullpunkt
Erneuern CAM-Nullpunlt

Matrix CAM-Nullpunkt

[ Matrix CAM-Nullpun
|~

Paramster

Automatische Neususichtung CAM-Nulpunkt
Az, der Basis CAM Nulpurkte

‘Abstand zuischen CAM Nullurkten

Basisuinkel

Anz. der verticalen CAM Nulpurkte

‘Abstand zuischen CAM Nulpurkten

Vertkaler Winkel

Abbrechen

CAM-Nullpunkt zirkular

Circular CAM-setup

Paaeter
Automnatsche Neussticung CAMNulpurkt /]

Fichtung Radal -
Mods Inksementskir wirkel + |
Bz der CAM Nulpurkas (S

Fadius 2

Stastirkel S

Inkremesteler ikl

Endiwkel
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4. Profiloperationen

Im Meni [Bearbeitung] gi bt es 4 neue Befehle zur Ausf ¢s¢hrung v

Profilen. Diese erméglichen das Vereinen, das Subtrahieren, die Erzeugung der Schnittmenge und
das Ausschlie3en.

Wire Mould Progress Standard Elemente Flow  Shoes 7
{8 cam Navigator
E Vero Tools Manager

7 CAM Attribute Profi
‘g CAM Attribute Profil-Mehrfachauswahl
| Profieoperationen [ | Profile vereinen

@ Lese STL Datei JIJ" Profile subtrahieren

i -
y| i Profile Schnitt
fl'J Profile ausschliefien

Werkzeugweg Transformation

Starte Postprozessor-Interface
Editiere ISO-Datei

Wartung 4

% CAM-Einstellungen
Editiere Postprozessor-Defaulteinstellungen

me-" Profil Schnitt Pr0f_|I
subtrahieren ausschlielRen

Ausgangsprofil

.Hinweis: Diese Funktionen sind bei der Erzeugung von Profilen, die zur Begrenzung von
Werkzeugwegen verwendet werden, sehr hilfreich. Man sollte diese jedoch nicht zur Erstellung von
2DCAM Profilen verwenden, da Kreise dabei automatisch in Segmente umgewandelt werden.
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5. Analyse der Krimmung

Der neue Befehl [Farbanpassung Krimmung] ist im Kontextmeni des Werkstiickmanagers
verflgbar. Anhand der angezeigten Farbskalen kdnnen Konkavradien eines Teils leicht identifiziert
werden. Diese Informationen sind bei der Suche nach dem richtigen Frasen fir ein Teil sehr hilfreich.

397.77c4BR ¢ -1 . BEEEERE

6. Anzeige von unbearbeiteten Features

Es wurde ein neuer Befehl [Zeige unbearbeitete Feature] hinzugefiigt. Mit diesem Befehl kénnen
noch unbearbeitete Features schnell und einfach graphisch dargestellt werden.

ol Buzh Hole
= 7
=7

=

o Eush Hale
—y
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7. Statusfarben fir Operationen

Die Statusfarben fiir Operationen wurden Uberarbeitet um eine aussagekraftigere Darstellung zu
ermoglichen. Die Farben sind nun wie folgt definiert:

Grin = neue Operation nicht berechnet (wie V18)
Schwarz = Operation erfolgreich berechnet (wie V18)
*Violett = Bedingungen, die den Werkzeugweg betreffen, haben sich gedndert und missen

bestatigt und neu berechnet oder vor der PP-Ausgabe bestatigt werden.
Die Operation kann mit dem Befehl [Bestatige Werkzeugweg] aus dem
Kontextmen bestétigt werden.

@Hinweis: Diese neue Beziehung bedeutet den Entfall der Einstellung [Ignoriere
Werkzeugwegstatus fur PP-Ausfuhrung] in den CAM Einstellungen.

= diese neue Farbe zeigt an, dass der Werkzeugweg berechnet wurde und dass
Kollisionen des Werkzeughalters aufgetreten sind bzw. Kollisionen mit dem Befehl
[Prife Werkzeugweg auf Kollision] gefunden wurden.
Rot = Werkzeugwegberechnung ist fehlgeschlagen (wie V18)
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8. Verbesserungen fur Werkzeug- und Werkzeugmagazin

Um eine bessere visuelle Erscheinung der Werkzeuge zu erméglichen, wurde die Werkzeuganzeige
Uberarbeitet. Sobald ein Werkzeug aus dem Werkzeugmagazin ausgewahlt wurde oder eine
Operation im CAM-Navigator markiert wurde, wird das Werkzeug grafisch angezeigt.

\Tool-crib : Default Local Library

@; @ E @ 3 m ﬂ g Resetfilter v ‘ V)
T I Th l DB ] Used l Tool sub-type N ] Le ] Internal
1 3 Endmill N::m
2 B « 1 Balnose 4 -4
4 8 Ballnose
6§ 8 « 2 Endmil 6 24 66
7 B « 1 Endmil 10 50 10-10
8 a Endmill 20 0 M30200CN
u Facemill 80 0 M10800AN
a Bullnose 26 0 M30260CN
8 Lollipop cutter 6 0 6-R8
=] Conic endmill 12 0 MAD120C4
=] Comer rounding 10 0 M70100CN
=] Chamfering 20 0 MB0200C3
8 Chamfering 10 0 M60100C9
) 1 Endmill 18
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9. Lo6sche Werkzeugwegpunkte

In der Werkzeugwegsimulation kénnen nun Werkzeugwegpunkte geldscht werden. Mit der Option
[Losche Werkzeugwegpunkte] werden alle Punkte der ausgewahlten Ebene des Werkzeugwegs
aktiv. Es kann ein einzelner Punkt gewéhlt werden oder 2 Punkte, wobei alle Punkte zwischen oder
auBerhalb der beiden Punkte geléscht werden.

Werkzeugweg-Simulierte Anzeige ax
B i< Bl E K4 &
U B
=& Arbeitsgang

-5 Teil 1 (0.0000,10°)

—% HS Tasche Innen--> AuBen: T4 - Kugelfraser - D:10 [4 Ebenen)
- Level 1. 259.500 <-» 71.000

o Level 222 58.250 <-» 71.000

- Level 302 67.000 <-» 71.000

—% HS Tasche Innen--> Auben: T4 - Kugelfrdzer - D:10 (38 Ebenen)

‘Werkzeugweg-Simulierte Anzeige & @

Level 2 ‘)\,7, Frésweg editieren

Level 3 %7 Editiere Anfahren/Riickzug
Level 4
Level 5 (L) Werkzeugweg trimmen

Level B |>§r Lasche Werkzeugwegpunkte
Level 7 N
Level 8 Editiere Benutzerpunkte

Level 3 ﬁ Trimmen zwischen Eilgang
Lewvel 1
L:::IW Q‘ Bewege Werkzeug auf Punkt
Lewvel 1
Lewvel 1
Lewvel 1

ﬂf;-;»:.'.u'.-.'.'.'.'

Zeige Verkettungen

Zeichne Modalitat 4

Level 1

Lewvel 16: 2 31.208 <-> 65.000
Level 17: 2 29.722 <> B5.000
Level 18: 2 28.236 <> B5.000
Lewvel 15: 2 26.750 <> B5.000
Level 20: 2 25.264 <> B5.000
Lewvel 21: 2 23.778 <» B5.000

111
i

O

5
AN

@Hinweis: Die Auswahl
%Wischen 2 Punkten kann mit der
ALeertastefi umges

)

S
AR
N

s
S
%‘

52
<}

Leertaste zum Umschalten der Auswahl, M2 fiir Bestatigung

Das Ergebnis zeigt, dass die
inneren Werkzeugwegpunkte
geléscht wurden und die duf3eren
erhalten bleiben.
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10. Featureerkennung

Mit VISI 19 wurde die Featureerkennung verbessert und einige Fehler behoben.
11. 2D Operationen

Die HS Strategien wurden optimiert.

12. 3D Operationen

Es wurde eine neue Strategie [Schruppen fur tiefe Kavitaten] entwickelt.

Es wurde eine neue Strategie [Konstant Z fiir tiefe Kavitaten] entwickelt.

Es wurde eine neue Strategie [HM Konstant Z] entwickelt.

Die Qualitat des Werkzeugwegs fur [Konstante Z] mit Helix-férmiger Zustellung wurde
deutlich verbessert.

1 Die Qualitat des Werkzeugwegs bei konstantem Bahnabstand in Verbindung mit der
Begrenzungsmethode Kontakt wurde deutlich verbessert.

Es wurde ein neuer Befehl [Erneuere Begrenzungsparameter] hinzugefugt.

Der Reiter [Grenzen] wurde Uberarbeitet.

=a =4 —a 9

f
f

Schnruppen fir tiefe Kavitaten

Um tiefe Kavitdten einfacher zu bearbeiten, wurde eine neue Strategie entwickelt, die den
Werkzeugweg automatisch, aufgrund unterschiedlicher Werkzeugausspannlangen, aufsplittet. Um die
Z Bereiche eines Teils darlegen zu kénnen, wird eine graphische Analyse benutzt. Die graphische
Methode ist fur die Auswahl des richtigen Formwerkzeugs elementar und umfasst eine neu gestaltete
Werkzeugauswabhl, sowie eine Funktion zum Duplizieren von Werkzeugen.

Eine automatische Berechnung aller erreichbarer Z Bereiche mit Beriicksichtigung des Halterabstands
sowie Werkzeug i Halter Kombinationen kdnnen ausgewahlt werden. Dabei wird automatisch der Z
Bereich jedes Werkzeugs graphisch dargestellt. Wahrend dieses Vorgangs konnen interaktiv neue
Werkzeuge hinzugeflgt und wieder entfernt werden, der bearbeitbare Z Bereich Uberprift und
Anderungen durchgefiihrt werden, bevor die Daten an die Operation tibermittelt werden.

Die Operation kann als einzelne Operation verarbeitet werden, dabei hat jedoch jeder Z Bereich die
Madglichkeit die Einstellungen der Operation, wenn notwendig, zu verandern.

Wahrend des Vorgangs muss eine Aufldsung fiir die graphische Darstellung sowie die Halterabstéande
der Werkzeuge eingestellt werden.

Konstant Z fir tiefe Kavitaten

Die Operation [Konstant Z fur tiefe Kavitdten] basiert auf den gleichen Grundlagen wie die
Operation [Schruppen fur tiefe Kavitaten] mit dem Unterschied, dass nur ein konstanter
Werkzeugweg in Z erstellt wird.

Auf den folgenden zwei Seiten sind die wichtigsten Parameter der beiden Operationen dargestellt:
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1 w1190 Q2 rom Vero Software - Fiishing_ Raster WKF - [Dynamic] " = 1= !&l

] File Edit Wireframe Solid Mesh Operation Modelling Ana\ysrs Electrode Annotation Plotview System Window Machining Wire Mould Progress Standard Elements Flow Shoes ? TEST Spy

D' LHEREQAL] XB2ABL2R 2080000000 68KN:E

Deep Cavity ... 8 x

* = | B8
T Tool subtype D | ZMex | ZMn

Bereich der
Krimmung

Deep Cawity ... G ﬁ

Z Bereich des
Werkstlicks

Auflazung Mwerte > 0.01 und Wert <=1] 0.2

Auflésung fiir die

Graphische Analyse qualitative Analyse

Stettme  Endfme  Progress  Staws

3-Tool on/off
4- Tool holder on/§

~ Absolute XY Top View ABS LAYER1 [l I BN ©

Curvature colours mapping
Toggle #§ X = B @ + 1S100PS:100  UnitsMM X = 0176464 Y = 0265870 Z = 0000.000
% VIS119.0 Q2 from Vero Software - Deep Cavity.WKF - [Dynamic] =

% File Edit Wireframe Solid Mesh Operation Modelling Analysis Electrode Annotation Plotview System Window Machining Wire Mould Progress Standard Elements Flow Shoes ? TEST Spy

DPLLE@REQAL] SB2ABE2R" 040000 0066

Dean Cavity ... |

= | Wi 0

Z Bereich hinzufugen / T & R ) §
entfernen £

Aktuelle Werkzeug
Ebene

Flache, die mit dem ersten
Werkzeug erreichbar ist

Process Name Acton Starttime End time Progress Status

»| Absolute XY Top View ABS ' LAYER1 I N o

Curvature colours mapping
Toggle B4 ¥ = © B + LS:100PS:100 Units MM X =0150.285Y = 0362.028 Z = 0000.000

Konfiguration Stufe(n)... @

Grenzen

Halterabstand 2

| Ok || abbrechen
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T VISI19.0 Q2 from Vero Software - Deep Cavity. WKF - [Dynamic] o | @ e

j File Edit Wireframe Solid Mesh Operation Modelling Analysis Electrode Annotation Plotview System Window Machining Wire Mould Progress Standard Elements Flow Shoes ? TEST Spy AR
DALESREQA0 XARABR2R 080000 .00 0BKE

Deep Cavity ... 2 x &

PR ip— a

T | Tool subtype [ D [ ZMax | zMin || &

7 Endmill 20 1778747 1398743 5

15 Endmill 20 1338743 1198743 -

16 Endmill 20 1198743 8713 8‘

Fm_-ﬂl 35 3051 |

Z Bereich jedes
Werkzeugs

Process Manager

Process Name Starttime End time Progress Status

»

4~ Absolute XY Top View ABS | LAYER1 N N o

Curvature colours mapping
Tooale P4 X = R B + 1S100PS5:100 Units MM X = 0050970 Y = 0364658 7 = 0000.000

CAM Mavigator o X

Frésen | wire
:

E-l=] Projekt: Projekt! ENG

In den Einstellungen fiir das --&f Maschine: generic-headhead

Schruppen tiefer Kavitaten konnen - Werkzeughibliothek: Default Local Library
-?g%rlgr;ilér;gen Aufr?]eélvf\?l)ihlt UndSOWig - é""AfJS?lSutt:hruppen furr tiefe K.avitater: Schruppen spiral wom innen;

ich . I T7 - Zylinderfrager - D:20
Bereiche eingestellt werden. T15 - Zylinderfréser - D:20
T16 - Zvlinderfrazer - 0: 20

Ll I E B e e

Schruppen fir tiefe Kavitdten @

Auifrnall

Seitliches dufmalh = [
Bodenaufmal o

Grenzen

ZmindZ max/Le 1398743 177 8747 1]
ZmindZmaxdLe 1198743 1388743 |0
ZmindZmas/Lle 998713 119.8743 1]

ZmindZ max /Le 353051 998713 1]

VA A 4 4
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HM Konstant Z

Hybrid Machining* Konstant Z ist eine neue Strategie, welche die Vorteile klassischer Konstant Z
Operationen mit den ausgekliigelten Routinen der 3D Taschen kombiniert. Letztere Routine interagiert
dabei mit der Hauptstrategie, wenn im flachen Bereich zwischen fortlaufenden Bahnen das Einfligen
zusatzlicher Bahnen mdoglich ist. Dies wird nur dann angewendet, wenn es notwendig ist und
ermdglicht damit eine optimale Oberflachenbeschaffenheit, die nur sehr schwer mit klassischen
Bearbeitungsroutinen erreichbar ist.

.Hinweis: Hybrid Machining ist eine neue Art hochinteressanter Bearbeitungsalgorithmen, die von
Vero entwickelt werden um den heutigen Anforderungen an die herausfordernden Bearbeitungstrends
nachzukommen.

HM Konstant Z - Eckenradiusfraser Durchmesser:30, Radius:5

omENe DRy

Werkzeugbshnen | Grenzen | Verketten | Anfahven/Riickzug
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Bearbeitungsgenauigkeit

Die Bearbeitungsgenauigkeit von Helix-formigen Werkzeugwegen und Werkzeugwegen mit
konstantem Bahnabstand wurde durch das Hinzufligen einer neuen Option [Begrenzungstoleranz]
verbessert. Diese Option definiert die Genauigkeit der 3D Begrenzung unter Berlicksichtigung der
Oberflache.

.Hinweis: Der Wert dieser Option muss mindestens genauso grol3 sein, wie der Abstand zwischen
Begrenzung und Oberflache. Wenn der Wert zu klein eingestellt ist, kann es sein, dass VISI die
Bahnen nicht erstellen kann. Ist der Wert zu grof3, kann es sein, dass die erste Bahn zu weit von der
Begrenzung entfernt ist und damit eine grol3e Liicke zwischen Begrenzung und erster Bahn entsteht.

Parameter Bearbeitungsgenauigkeit

Sehnentoleranz 0o
Begrenzungstoleranz 1 =
Faktor f. Qualitat 1 =

Parameter Punktemanagement

Reduktionstoleranz 0002
Werkzeugwegoptimierung (V|

Begrenzungstoleranz

Bbbecen

Blau = alter Werkzeugweg
Orange = neuer Werkzeugweg

Offset=1
Begrenzungstoleranz = 1

Erneuere Begrenzungsparameter

Im Reiter [Grenzen] wurde ein neuer Befehl hinzugefiigt, der es erméglicht die
Begrenzungsparameter eines Werkstiicks zu erneuern. Wenn beispielsweise ein Werksttick
verschoben oder ersetzt wird, kdnnen mit dem Icon [Erneuere Begrenzungsparameter] die
Begrenzungsparameter des neuen oder aktualisierten Werkstuicks in den Einstellungen der Operation
erneuert werden.

| Werkzeugbahnen | Grenzen | Verketten | Anfahren/Riickzug| Erneuere
Begrenzungsparameter

Grenzen

Min / MaxZ -76 0 m '&
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