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Einfithrung: UKM

Einfiihrung: UKM

UKM (Universal Kinematic Machine) wurde auf der ,, GibbsCAM “ 2015 vorgestellt. UKM
besteht aus mehreren miteinander verbundenen Komponenten, die im Folgenden aufgefiihrt
sind.

Machine Manager

Der Machine Manager war die grofite Neuerung und steht im Mittelpunkt dieses Buches. Der
Machine Manager selbst ist lediglich die grafische Benutzeroberfliche (GUI) fir die
grundlegenden architektonischen Anderungen, die es ,, GibbsCAM “ erméglichen, jede
Maschine zu steuern, die aus einer beliebigen Kombination von Linear- und Drehachsen
besteht, darunter: Frasmaschinen mit 3, 4, 5 oder mehr Achsen; Drehmaschinen mit beliebigen
Spindelkombinationen; Mehrspindel- / Mehrstrom- / Multitask-Maschinen.

Der ,Machine Manager* ist in erster Linie fiir Entwickler und Wiederverkaufer gedacht. Er
dient zum Erstellen und Bearbeiten von MDDs (Machine Definition Documents) sowie zum
Erstellen von Maschinensimulationsmodellen. Dementsprechend ersetzt er den MDD-Editor
und den Bereich ,Build Machine® der Maschinensimulation.

Der Zugriff auf den Machine Manager erfolgt iiber die Mentioption ,Plug-Ins” > ,Machine
Manager*.
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Maschinenmanager

[=-mdd Hass DX-3055Y UKM DEMO Training Langdreher [1P2T-25] Neu
24 Z1m
&-d, c101 Allgemein  Bearbeitung Kanal-Achsen-Definitionen  Ereigniszw. Op  Additiv  Simulation Speichern
i[9 P1 (Hauptspindel)
=S _|]. X2 Meniname Hass DX-3055Y UKM DEMO Kopieren
| T2V Revolven) VMM-Name ~ Hass_DS_30SSY_3272vmm prm——
5.1, xi2 opie speichern
&4, 7102 Sirmulation <Meues Verzeichnis: [Hass DS-3055Y_UKM _DEMO]> bl s
El(ﬂ. 102 O Zoll
L[ P2 (Unterspinde|  Postprozessor O mm
=R Modell
B4 1 O em
L=}
Lone STI (EX F;E‘.'SIVE') Ausrichtung Ansichten Erfordert MTM Nicht-Allgemein O Meter
= -Spin Einhei ¥ - .-
LT T ) Vertikal Ansicht  Horizontal-Drehmaschine Editieren e S e e O Fub
? T3_M22 © Horizontal O Separate Simulations-Ansicht Definieren
T T3_N23
Dateiname Training Swiss.mdd Revision & 14
Position E:\Program Files\CAMBRIOWVirtual Gibbs'25.0.63.0-de-DE\mdd -
Von MDD
Schliissel GIB.STD.0023 Neu erzeugen Importieren
Kommentare
Schlissel Prefix
Riisten

»Rusten“ befasst sich mit Elementen, die weder Werkzeuge noch feste Bestandteile der
Maschine sind, wie beispielsweise Spannmittel (Spannfutter, Reitstécke, Liinetten, Spannzangen
usw.) und insbesondere Werkzeugblocke.

Drei Benutzeroberflachen richten sich an drei verschiedene Benutzergruppen:

+  Entwickler und Wiederverkdufer konnen Bibliotheken mit Werkzeugbl6cken und
Spannmitteln tiber die Mentioption ,Rusten” im Menti ,Datei” konfigurieren.

+ Einrichtungsprogrammierer konnen Werkzeugblocke, die fiir die Werkzeugtrager ihrer
aktuellen Maschine geeignet sind, hinzufiigen, anzeigen und validieren, indem sie auf der

Registerkarte ,DSD* (Dokumentensteuerung Dialog) unter ,, “ -

entsprechenden Funktionen nutzen.

+  Fiir ein bestimmtes Werkzeug konnen Teileprogrammierer auf eine Schaltfliche im

,Riisten“ die

Dialogfeld ,, Tool“ () klicken, wodurch ein Dialogfeld ge6ffnet wird, in dem sie
Werkzeugblocke anzeigen und hinzufiigen sowie Werkzeugversatzdaten festlegen konnen.
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Toolblack, 1 af &

Diouble Face Boring Bar

Biblicthek Index CES

Typ Bohrstange

schaftgrélfe  |11/16inch, 3/4 inch, 11ir

Humber OF Orientations

Ok,

Ausfiihrliche Informationen finden Sie in den Themen des ,Common Reference “~-Handbuchs
unter ,Risten”.

Utility-Operationen fiir alle Maschinentypen

Vor UKM standen Hilfsoperationen nur fiir MDDs vom Drehtyp zur Verfiigung. In UKM sind
sie eine Funktion des MDD und des zugehérigen VMM (VMM). Diese Anderung ist fiir
Endbenutzer sichtbar, wenn ihre Teile auf ein MDD/VMM verweisen, das Hilfsoperationen
unterstutzt.

Uberarbeiteter DSD: Dokumentensteuerung Dialog

Der DSD mit mehreren Registerkarten ist fiir alle Endbenutzer sichtbar. Sein Inhalt hangt vom
aktuellen MDD des Benutzers ab.

Bearbeitungsstation Mehrfachspannung Zwischen-Op-Positionen  Riisten

Werkzeugwechsel Flow 1-T1P1 Awxis Set v

[ ] Benutzerachsenwerte teilen

Zwischen-Op-Ereignisposition
Achse
X1
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Weitere Informationen finden Sie in den DSD-bezogenen Themen in den folgenden
Handbuichern: ,Erste Schritte“, ,Frds-Drehen® und ,Drehen®.

Abklrzungen, Fachbegriffe und Konzepte

Abkiirzungen umfassen Akronyme und Initialismen. Sie sind eine Verkiirzung eines haufig
verwendeten Wortes oder einer hiufig verwendeten Wortgruppe.

Terminologie bezieht sich auf Worter und Ausdriicke, die innerhalb von UKM ( GibbsCAM),
CAM oder in der Software in einer speziellen Bedeutung verwendet werden.

Abkiirzungen

ATC: (CAM)
automatischer Werkzeugwechsler.

GibbsCAM FAS (GibbsCAM UKM)
Flow-Achsen-Set.

GUI (Software)
Grafische Benutzeroberflache. Standardabkiirzung in der Software.

MDD (GibbsCAM)
Maschinendefinitionsdokument.

PS (GibbsCAM UKM)
Werkstiickstation. Wurde frither in manchen Zusammenhdngen als ,,Werkstiick“ bezeichnet.

TG (GibbsCAM UKM)
Werkzeugtrager

VMM (GibbsCAM)
Makro fiir virtuelle Maschine

Terminologie

Assembler-Datei (GibbsCAM, Maschinensimulation)
Eine Assembler-Datei ist mittlerweile ein allgemeiner Begriff, der entweder eine *.asy-Datei
(vor UKM, verwendet in der Maschinensimulation) oder eine *.xasy-Datei in UKM (auch als
,Body Association File“ bezeichnet) bezeichnen kann.

Achse, linear (CAM)
Eine lineare Achse ist eine Richtung, entlang derer sich etwas in Langsrichtung verschiebt.

Fir lineare Achsen gilt im Allgemeinen: HVD (horizontal|vertikal|Tiefe) ist ein
rechtshandiges orthogonales Koordinatensystem. XYZ ist ein nicht gedrehtes HVD-
Koordinatensystem, dessen Ursprung bei (0,0,0) liegt.

Achse, rotierend (CAM)
Eine Drehachse ist ein Drehpunkt, um den sich etwas dreht, umkreist oder rotiert.
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Fiir Drehachsen gilt im Allgemeinen: Die A-Achse steht senkrecht zur YZ-Ebene; positiv A
ist im Uhrzeigersinn um den X-Vektor. Die B-Achse steht senkrecht zur ZX-Ebene; positiv B
ist im Uhrzeigersinn um den Y-Vektor. Die C-Achse steht senkrecht zur XY-Ebene; ein
positiver C-Wert entspricht einer Drehung im Uhrzeigersinn um den Z-Vektor.

Ablauf (GibbsCAM UKM)
Ein Kanal, manchmal auch als Ablauf bezeichnet, ist eine bestimmte Abfolge von
Operationen - und moglicherweise Interop-Bewegungen -, die auf einer Maschine
stattfinden. Maschinen, die zwei oder mehr gleichzeitige Kandle zulassen, werden als Multi-
Flow- oder Multitasking-Maschinen bezeichnet. In ,, GibbsCAM “ (UKM) kann ein Kanal
mehrere Werkzeugtrager verwenden, jedoch ist jeder Werkzeugtrager jeweils nur an einem
Kanal beteiligt.

Beispiel. Bei einer bestimmten Multi-Flow-Maschine beginnt Kanal 1 zum Zeitpunkt 06 und
endet zum Zeitpunkt 13. Die Bearbeitungsoperationen in Kanal 1 verwenden Werkzeuge aus
dem Werkzeugtrager 4 und Werkzeuge aus dem Werkzeugtrager 2. Kanal 2 beginnt zum
Zeitpunkt 03 und endet zum Zeitpunkt 1. Die Operationen in Kanal 2 verwenden
Werkzeuge aus dem Werkzeugtrager 1 und Werkzeuge aus dem Werkzeugtrager 5. Die
beiden Kandle bearbeiten moglicherweise unterschiedliche Teile, oder sie bearbeiten
dasselbe Teil, wie beispielsweise bei gleichzeitigen Aufden- und Innenbearbeitungen.

Um eine korrekte Abfolge zu gewahrleisten und Kollisionen zu vermeiden, sind
Synchronisierungen (Syncs) zu Beginn oder am Ende einiger oder aller Bearbeitungs- oder
Utility-Operationen in den Kandlen erforderlich.

Ablauf-Achsen-Satz (GibbsCAM, UKM)
Ein Ablaufachsen-Satz (Abkiirzung: FAS) ist die Gruppe von Achsen, die zu einem
bestimmten Zeitpunkt von einem Ablauf gesteuert werden konnen. Fiir eine bestimmte
Operation besteht ein Ablaufachsen-Satz aus allen Achsen, die an dieser Operation beteiligt
sind. Zu jedem Zeitpunkt muss jede Achse einer Maschine genau einem einzigen
Ablaufachsen-Satz zugeordnet sein.

Wichtig: Eine Achse, die zu einem Ablaufachsen-Set gehort, wird nicht zwangslaufig im
Ablauf verwendet; sie kann beispielsweise wahrend des gesamten Ablaufs im ,Parkzustand®
verbleiben. Eine Achse, die zu einem Ablaufachsen-Set gehort, steht jedoch keinem anderen
Ablaufachsen-Set zur Verfiigung.

Maschinenraum (CAM, GibbsCAM)
Im Maschinenraum sind Positionen und Ausrichtungen relativ zur Maschine. Ein Beispiel
hierfiir ware die Ausgangsposition eines Werkzeugtragers. Ein weiteres Beispiel ware die
Position einer Spindelstirnflache.

Vergleiche dazu den Werkstiickraum, den Werkstattleum und den Raum der
Werkzeugtrager.

MDD (GibbsCAM)
Das MDD (Machine Definition Document) enthilt Maschineninformationen, die von
GibbsCAM fiir Simulation, Werkzeugwegberechnung und Posting verwendet werden.

MDD, benutzerdefiniert (GibbsCAM)
Ein benutzerdefiniertes MDD ist ein MDD, das eine bestimmte Maschine abbildet.
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MDD, generisch (GibbsCAM)
Ein generisches MDD ist ein MDD, das jede Maschine derselben Klasse abbilden kann.

Knoten (Software)
Innerhalb einer hierarchischen Baumstruktur ist ein Knoten ein Verzweigungspunkt oder
Endpunkt. Ein Knoten ist ein Objekt, das einen Wert oder eine Bedingung enthalt oder eine
eigenstandige Datenstruktur darstellt. Jeder Knoten in einem Baum hat null oder mehr
untergeordnete Knoten und, mit Ausnahme des Wurzelknotens, hat jeder Knoten genau
einen libergeordneten Knoten.

Siehe auch Wurzelknoten, Endknoten, Baum.

Nominalachse (CAM)
Die Nominalachse ist die Achse, die der zu definierenden Achse am ahnlichsten ist. Die
Nominalachse darf nicht orthogonal zur tatsdachlichen linearen Bewegung sein.

Werkstiickraum (CAM, GibbsCAM)
Im Werkstiickraum beziehen sich Positionen und Ausrichtungen auf den
Werkstiickursprung (bezeichnet als Xo, Yo, Zo). Im G-Code entspricht der Werkstiickraum

G54-.
Vergleiche Maschinenraum, Werkstatt-Raum und Raum der Werkzeugtrager.

Wurzelknoten (Software)
In einer baumartigen Hierarchie wie dem kinematischen
Baum ist der Wurzelknoten (Punkt 1 in der Abbildung) —_—
der oberste {ibergeordnete Knoten und der einzige R U o s
Knoten ohne iibergeordneten Knoten. Alle anderen = ﬂ 2101
Knoten sind iiber einen eindeutigen Pfad Nachkommen 1 01
des Wurzelknotens. E ~0R P1(Hauptspindel)

Werkstattkoordinatensystem (CAM, GibbsCAM) r— (¥ Revolver)
Im Werkstiickraum beziehen sich Positionen und E‘—uh ¥102
Ausrichtungen auf die reale Welt und nicht relativ zur = L zi02
Maschine oder einem Teil davon. Im Werkstiickraum EIL", C102
wirkt die Schwerkraft in Richtung -Z. F'z (Unterspindel

Vergleiche Maschinenraum, Werkstiickraum und
Werkzeugtrager-Raum.

Endknoten (Software)
In einer baumartigen Hierarchie wie dem kinematischen Baum ist ein Endknoten (oder

Blattknoten) (Punkt 4 in der Abbildung) ein Knoten ganz unten, unter dem sich keine
untergeordneten Knoten befinden.

Werkzeugtrager-Raum (GibbsCAM)
Im Raum der Werkzeugtrager beziehen sich Positionen und Ausrichtungen auf den
aktuellen Werkzeugtrager. Dies ist besonders hilfreich bei der Beschreibung der Ausrichtung
einer Werkzeugstation.

Vergleiche Maschinenraum, Werkstiickraum und Werkstatt-Raum.
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Baum (Software)
Ein Baum ist eine Struktur, die aus einem Wurzelknoten und dessen Nachkommenknoten
besteht. Jeder Knoten aufder dem Wurzelknoten hat genau einen iibergeordneten Knoten.

Benutzername (Software; GibbsCAM)
Der Benutzername fiir ein Objekt ist ein Name, der benutzerfreundlich oder zumindest fiir
den Benutzer verstandlich ist. Einige Beispiele fiir Benutzernamen: ,,Unterer Revolver*
(anstelle von , T2%); oder ,Hauptspindel (anstelle von ,P1).

Vektor (CAM)
Ein Vektor ist die Richtung oder Ausrichtung einer Achse.

Fiir lineare Achsen gilt im Allgemeinen:
> HVD (horizontal|vertikal|Tiefe) ein rechtshidndiges orthogonales Koordinatensystem.

o XYZ ist ein nicht gedrehtes HVD-Koordinatensystem, dessen Ursprung bei (0,0,0)
liegt.

Fiir Drehachsen gilt im Allgemeinen:

> Die A-Achse verlduft parallel zur YZ-Ebene; ein positiver A-Wert entspricht einer
Drehung im Uhrzeigersinn um den X-Vektor.

> Die B-Achse verlauft parallel zur ZX-Ebene; ein positiver B-Wert entspricht einer
Drehung im Uhrzeigersinn um den Y-Vektor.

> Die C-Achse verlduft parallel zur XY-Ebene; ein positiver C-Wert entspricht einer
Drehung im Uhrzeigersinn um den Z-Vektor.

Virtual-Machine-Makro — sieche VMM.

VMM (GibbsCAM)
Ein VMM (Virtual Machine Macro) legt die Typen und Funktionen von Utility-Operationen
und Maschinenmodi fest, die auf einer bestimmten Maschine verfiigbar sind. (VMMs
verfiigen zudem tiber weitaus fortgeschrittenere Funktionen und kénnen unter bestimmten
Umstanden Plug-ins ersetzen.) Auf ein bestimmtes VMM kann durch ein oder mehrere
benutzerdefinierte MDDs verwiesen werden.
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Machine Manager

Der Machine Manager ist die Benutzeroberfliache, iiber die ,, GibbsCAM “-MDDs und
Maschinensimulationsmodelle erstellt werden. Er ist in erster Linie fiir Entwickler und
Wiederverkaufer gedacht, kann aber auch von Kunden genutzt werden, die ihre eigenen
benutzerdefinierten MDDs und Maschinensimulationsmodelle erstellen mochten.

ACHTUNG: Die Verwendung einer falschen MDD kann zu schwerwiegenden Fehlern an
Ihrer Maschine fiihren. Achten Sie stets darauf, jede neue oder gednderte MDD
griindlich zu iiberpriifen, bevor Sie mit der eigentlichen Bearbeitung beginnen.

Machine Manager modelliert alle Aspekte einer CNC-Maschine, die ,, GibbsCAM “ benétigt,
wiinscht, erfordert oder erwartet. Die Benutzeroberflache zeigt Ihnen an, was Sie fiir die
Maschinenklasse, an der Sie arbeiten, definieren mussen.

Halten Sie bei der Definition einer MDD das Handbuch Threr Maschine griffbereit und schlagen
Sie regelmafiig darin nach.

Im Folgenden finden Sie Referenzinformationen zu den Funktionen von Machine Manager und
seiner Benutzeroberfldache. Eine Schritt-fiir-Schritt-Anleitung finden Sie unter “ Erstellen einer
Beispielmaschine ” on page 26.

Zu den Themen in diesem Kapitel gehoren:

. Informationen zu MDDs , weiter

+  “Machine Manager-Benutzeroberflache ” on page 12
> “Kinematikbaum ” on page 13
o “Dateiverwaltung ” on page 15

+  “Registerkarten fiir den Stammknoten ” on page 16

+  “Arbeiten mit Knoten” on page 22

Informationen zu MDDs

Generische MDDs und benutzerdefinierte MDDs haben dieselbe Dateiendung - *.mdd -, sehen
jedoch im Machine Manager etwas unterschiedlich aus.

Generische MDDs

Eine generische MDD-Datei kann jede Maschine derselben Klasse modellieren. Beispiel: Eine
generische 4-Achsen-Frasmaschine kann jede 4-Achsen-Frasmaschine modellieren

11
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(vorausgesetzt, der Endbenutzer hat die entsprechenden Einstellungen in der DSD und im
Dialogfeld , : Rotary Axis“). Generische MDDs bieten im Machine Manager eine einfache
Benutzeroberfliche, da einige Informationen unterdriickt oder ausgeblendet werden.

Ein generisches MDD kann nicht auf ein VMM (Virtual Machine Macro) verweisen.

Benutzerdefinierte MDDs

Ein benutzerdefiniertes MDD ist maschinenspezifisch und wurde erstellt, um einer bestimmten
Maschine zu entsprechen und deren Fahigkeiten und Einschrankungen zu erfassen.
Beispielsweise wiirden benutzerdefinierte MDDs in allen folgenden Fallen verwendet werden:
fiir Maschinen der MTM-Klasse, fiir Maschinensimulation, fiir nicht standardmaflige Maschinen
sowie in Situationen, in denen der Endbenutzer méglicherweise ein leistungsfahigeres MDD mit
einem speziell angepassten Postprozessor wiinscht. Bei benutzerdefinierten MDDs sind
bestimmte Informationen fest codiert, sodass sie fiir den Benutzer nicht mehr tiber ,, GibbsCAM
“ zuganglich sind.

Nur ein benutzerdefiniertes MDD kann auf ein VMM (Virtual Machine Macro) verweisen.

Machine Manager-Benutzeroberflache

Die Benutzeroberfliche von Machine Manaier besteht aus drei HauEtbereichen:

[=-mdd Hass DX-3085Y UKM DEMO Training Langdreher [1P2T-25] S5 MNeu
-4 71
=, 101 Allgemein  Bearbeitung Kanal-Achsen-Definitionen Ereignis zw. Op Additiv  Simulation Speichern
.7 P1 (Hauptspindel)
@___ﬂ’ el Mentnarne Hass DX-3055Y UKM DEMO Kopieren
S T2 (¥ Revolver) VMM-Name  Hass_DS_30S5V_3273.vmm e —
5--_". X102 opie speichern
El—u| 7102 Simulation <Meues Verzeichnis: [Hass_D5-3055Y_UKM_DEMO]> |
&g, C102 O Zall
[ P2 (Unterspindel Bostprzes:on
I, X1 O mm
i Modell
=4 O em
... 2 T1 (X Revolver)
2.5 T3 (3-Spin Einheit) Ausrichtung e = Erfordert MTM Nicht-Allgemein O Meter
T TN O Vertikl Rrcichiy Horzontak Drehmaschine Editier=n Warum ksnn ich das nicht ndern? O FuB
-7 BN2 © Horizontal [ Separate Simulations-Ansicht Definieren
-7 T3_N23
Dateiname Training Swiss.mdd Revision# 14
Position E\Program Files\CAMBRIO\Virtual Gibbs'25.0.63.0-de-DE\mdd -
Yon MDD
Schliissel GIB.5TD.0023 Neu erzeugen Importieren

Kommentare

Schissel Prefix
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+  Der Kinematikbaum (linker Bereich) bietet eine grafische Darstellung des
Maschinenmodells. Wie im Windows Explorer enthalten Container-Knoten Unterknoten,
und mit den Symbolen [-] / [+] kdnnen Sie den Unterbaum ausblenden oder anzeigen. Ein
Rechtsklick auf einen Knoten 6ffnet ein kontextsensitives Popup-Menii fiir diesen
Knotentyp.

Weitere Informationen finden Sie unter “ Kinematikbaum ” on page 13.

+ Mit den Dateisteuerelementen auf der rechten Seite konnen Sie das gesamte aktuelle MDD
auswahlen, andern oder testen.

Weitere Informationen finden Sie unter “ Dateiverwaltung ” on page 15.

* Die Registerkarten im mittleren Bereich bieten Steuerelemente, die fiir den ausgewdhlten
Knoten gelten. Dieser Teil der Benutzeroberflache ist am komplexesten.

Weitere Informationen finden Sie unter “ Registerkarten fiir den Stammknoten ” on page 16.

Kinematikbaum

Der Bereich ganz links in der Benutzeroberfliche des Machine Manager ist der kinematische
Baum, der der Ordner-/Dateiliste im Windows Explorer dhnelt. Der kinematische Baum ist eine
hierarchische Darstellung der Komponenten des beschriebenen MDD.

Maschinenmanager

[=-mdd Jor Seile NTX 1000 S2ZM - LUKM

= L xo Typischer kinematischer Baum:

: _'I;.l T2 (Lower Tumel) 1. Stammknoten, offen dargestellt (=), um

P seine untergeordneten Knoten anzuzeigen.

2. Ubergeordnete _Knoten, die keine Wurzelknoten
sind, geoffnet (=-).

‘):8‘3' g 02 3. Elternknoten, die keine Wurzelknoten sind,
|:_:|(__|]: C101 geschlossen (). ;
=01 P1(Main Spindie) 4. Endknoten (Blattknoten) ().
----- U U1 (Utity1)

ei‘_s ..... B C101 Body
| T B Body carenage

Wourzelknoten

Der oberste Teil des Baums ist der Wurzelknoten. Seine Bezeichnung ist der
IEI ---M ':I ':I Name des MDD. Der Wurzelknoten ist ein iibergeordneter Knoten; er enthalt
. Knoten, die das kinematische Modell fiir dieses MDD bilden. Um das MDD zu
definieren, miissen die Komponenten der Maschine als untergeordnete Knoten des
Waurzelknotens oder eines anderen Knotens hinzugefiigt werden.

13
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Wenn der Wurzelknoten eines generischen MDD ausgewahlt ist, stehen die folgenden
Registerkarten zur Verfiigung:

Allgemein Bearbeitungseinstellungen| Interoperabilitétsereignisse| | |

Fir den Stammknoten eines benutzerdefinierten MDD stehen weitere Registerkarten zur
Verfiigung, wie zum Beispiel:

| | MTM Optionen Simulation | |

Unterknoten

Ein untergeordneter Knoten ist jeder Knoten aufier dem Wurzelknoten. Einige Arten von
untergeordneten Knoten konnen selbst untergeordnete Knoten haben; andere Arten konnen
dies nicht und werden als Endknoten oder Blattknoten bezeichnet.

Im Folgenden sind einige Beispiele fiir untergeordnete Knoten aufgefiihrt:

I] -Knoten der linearen Achse, typischerweise mit den Bezeichnungen X<N>,
' Y<N> oder Z<N>. Dieser Knotentyp kann ein tibergeordneter Knoten fiir
jeden anderen Knotentyp aufler dem Wurzelknoten sein. Die Registerkarte ,,

“ des linearen Achsen- s bietet Steuerelemente zum Anpassen der Achse.

B<N> oder C<N>. Dieser Knotentyp kann ein tibergeordneter Knoten jedes
anderen Knotentyps sein, mit Ausnahme des Root-Knotens. Die
Registerkarte ,, Rotary Axis“ () bietet Steuerelemente zum Anpassen der Achse.

[:I] Knoten ,Rotary Axis“ (), typischerweise mit den Bezeichnungen A<N>,

g Knoten ,Werkzeugtrager®, beschriftet mit ,, T“<N>; beachten Sie, dass das
T Prafix , T nicht gedandert werden kann. Dieser Knotentyp kann ein

tibergeordneter Knoten sein, jedoch nur fir Endknoten wie , Utility Station®
und ,Simulation Body“. Drei Registerkarten bieten Steuerelemente zum Anpassen des
Werkzeugtragers:

| Werkzeugtrager | Ausrichtung Werkzeugstation | | |

Teilstation- -Knoten mit der Bezeichnung ,, P“<N>; beachten Sie, dass das
j Prafix ,P“ nicht gedndert werden kann. Dieser Knotentyp kann ein
tibergeordneter Knoten sein, jedoch nur fiir Endknoten wie , Utility Station®
und ,Simulation Body“. Zwei Registerkarten bieten Steuerelemente zum Bearbeiten der
Teilstation:

| Teilstation | Ausrichtung | | |

das Prafix ,U“ nicht gedndert werden kann. Er darf kein tibergeordneter

U LI sknoten , Utility Station“ mit der Bezeichnung , “ U<N>; beachten Sie, dass
Knoten sein. Die Registerkarte , Utility-Station“ enthalt Steuerelemente zum
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Bearbeiten der Utility-Station. Als iibergeordneter Knoten kann er allgemeine Informationen
festlegen, auf die alle seine untergeordneten Knoten zugreifen oder die sie erben kénnen, wie z.
B. die Tabelleneigung.

Simulationskérper- -Knoten, der mit einem beliebigen Namen bezeichnet
. werden kann, der noch nicht vergeben ist. Er kann kein tibergeordneter

Knoten sein. Die Registerkarte ,Simulationskorper” enthalt Steuerelemente
zum Bearbeiten des Simulationskdrpers.

Dateiverwaltung

Neu
Erstellen Sie eine neue MDD-Datei. Sie haben die Moglichkeit, eine neue Datei auf Basis der
aktuell ausgewdhlten MDD zu erstellen, oder Sie kdnnen eine vollig neue MDD-Datei
anlegen.

Es stehen Vorlagen zur Verfiigung, die Ihnen bei verschiedenen Maschinentypen helfen, wie
zum Beispiel:

> 3-Achsen-Frasmaschine
> 4-Achsen-Frasmaschine mit drei Untertypen (A | B | C-Tisch)

> g5-Achsen-Frasmaschine mit sechs Untertypen (AB-, AC- und BC-Tisch sowie AB-, AC-
und BC-Kopf)

> 2-Achsen-Drehmaschine, mit drei Untertypen (feste Spindel | Langdrehmaschine |
bewegliche Spindel)

o Frds-Drehen, mit acht Untertypen (C | YC | BC | BYC feststehend; C | YC Schweizer Typ;
und C | YC beweglich)

o Leer

Speichern
Speichern Sie die aktuelle Datei und tiberschreiben Sie dabei gegebenenfalls die vorherige
Version.

Klon
Erstellt eine identische Kopie der Originaldatei.

Kopie speichern
Speichert die aktuelle Datei unter einem anderen Namen.

Einheiten
Mit diesem Mentipunkt konnen Sie festlegen, welche Einheiten fiir die Eingabe im aktuellen
MDD verwendet werden sollen. Zusatzlich zu den angegebenen Einheiten (Zoll, Millimeter,
Zentimeter, Meter und Fuf$) konnen verschiedene Bereiche des MDD-Editors Eingaben in
Minuten oder Grad erwarten.

MDD-Menii
Dies ist eine Liste der MDDs im aktuellen Installationsverzeichnis.
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Schlisselprafix
In diesem Feld konnen Sie eine Textzeichenfolge festlegen, die vor dem eindeutigen
Schliissel erscheint. Zwischen dem Prafix und dem Schliissel wird automatisch ein Punkt
eingefiigt.

Jedes einzelne erstellte MDD muss eindeutig sein. Um den Ersteller eines MDD leichter

identifizieren zu konnen, wird ein Prafix hinzugefiigt, das dabei hilft, das Unternehmen oder

die Person zu identifizieren, die das MDD erstellt hat. Das Schliisselprafix sollte eine
eindeutige Kennung Threr Wahl enthalten. Das Schliisselprafix hilft unter anderem dem
technischen Support dabei, den Uberblick {iber IThre MDD zu behalten, falls spiter
Schwierigkeiten auftreten sollten.

Registerkarten fir den Stammknoten

Wenn der Stammknoten ausgewahlt ist, bietet der Machine Manager Steuerelemente und
Parameter in den folgenden Registerkarten an:

+  Allgemeines

+  “Bearbeitungseinstellungen ” on page 18

«  (nur fiir benutzerdefinierte MDDs verfiligbar) MTM-Optionen ” on page 21
+ “Interop-Ereignisse ” on page 21

«  (nur fiir benutzerdefinierte MDDs verfiighar)“ Simulation ” on page 22

Allgemeines

Diese Registerkarte wird nur angezeigt, wenn der Stammknoten ausgewahlt ist. Sie enthalt
Steuerelemente zur Definition des MDD als Ganzes sowie zur Festlegung dessen, was
Endbenutzer in ,, GibbsCAM “ sehen, wenn ihr Bauteil auf dieses MDD verweist.

Meniiname
Dies ist der Name des MDD (Machine Definition Document), der dem Endbenutzer
angezeigt wird. Er sollte die zu definierende Maschine beschreibend benennen. Der Wert,
den Sie in dieses Feld eingeben, erscheint nicht nur als Dateisteuerelement innerhalb des
Machine Manager, sondern wird dem Endbenutzer auch im DSD (Dokumentensteuerung
Dialog) im Abschnitt ,Maschinentyp“ angezeigt.

VMM-Name
Dies ist der Name des VMM (Virtual Machine Macro), das diesem MDD zugeordnet ist. Um
ein vorhandenes VMM zu suchen und es diesem MDD zuzuordnen, klicken Sie auf die
Schaltflache [...], um Ordner und Dateien zu durchsuchen.

Maschinensimulation
Diese Angabe verweist auf einen Standardordner fiir Maschinenbaugruppen. Um einen
Ordner auszuwahlen, klicken Sie auf die Schaltflache [...], um die Ordner zu durchsuchen.
Wenn ein Endbenutzer die Maschinen-Simulations-Rendering-Funktion nutzt, werden die
Korperdateien in diesem Ordner geladen.
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Postprozessor
Dies ist der standardmaflige Postprozessor, der der MDD zugeordnet ist. Jedes mit dieser
MDD erstellte Bauteil verwendet automatisch diesen Postprozessor. Benutzer konnen vor
der Nachbearbeitung der Bauteil-Datei dennoch einen anderen Postprozessor auswahlen.
Klicken Sie auf die Schaltfliche ,Durchsuchen®, um eine Datei auszuwahlen.

Ausrichtung
Die Ausrichtung ,Vertikal oder ,Horizontal” wirkt sich nur auf die Darstellung aus,
beispielsweise auf das Layout im DSD (nur bei generischen MDDs) oder auf die Richtung
des Schattens.

Beispiele:

Bei einer generischen Frasmaschine befindet sich der Fertigungsbereich darunter bei -Z fiir
vertikale Frasmaschinen bzw. bei -Y fiir horizontale Frasmaschinen.

Bei einer generischen Drehmaschine befindet sich der Fertigungsbereich unterhalb der
Maschine bei —X fiir vertikale Drehmaschinen bzw. bei -Z fiir horizontale Drehmaschinen.

Revisionen #
Gibt an, wie oft die MDD-Datei gedndert wurde. Es handelt sich um einen
schreibgeschiitzten Wert, der beim Speichern der Datei erhoht wird. Dies wird von Teile-
Dateien beim ersten Offnen {iberpriift. Wenn eine Teile-Datei dieselbe MDD, aber eine
andere Revision verwendet, wird der Benutzer gefragt, wie er vorgehen mochte.

Ansichten
Uber dieses Menii konnen Sie den Standardansichtssatz fiir die MDD auswahlen. Zu den
voreingestellten Optionen gehoren ,Vertikale Frasmaschine®, ,Horizontale Frasmaschine®,
,Vertikale Drehmaschine®, ,Horizontale Drehmaschine“ und ,Horizontale
Langdrehmaschine“. Wenn Sie ,Andere“ auswahlen, konnen Sie einen benutzerdefinierten
Ansichtssatz festlegen, indem Sie auf die Schaltflache ,Ansichten festlegen“ klicken.

Ansichten festlegen
Durch Klicken auf die Schaltfliche ,, Ansichten festlegen“ konnen Sie einen
benutzerdefinierten Satz von Ansichten fiir das MDD festlegen. Dazu miissen Sie die
Objektraumvektoren angeben. Die Objektraumvektoren sind die Ausrichtungen der
Achsen fir die Ansichten ,,Oben®, ,Vorn®, ,Seite“ und ,Iso“.

Beim Festlegen der Ansichten ,Oben®, ,Vorn“ und ,Seite“ werden der ,,Oben“-Vektor und
der ,Rechts“-Vektor dadurch bestimmt, welchen Achsen ein Vektorwert zugewiesen
wird. Dieser Wert muss -1 (negative Achse) oder 1 (positive Achse) sein. Eine Achse, der
ein Wert zugewiesen wurde, wird zur Ausrichtung verwendet. Die zur Ausrichtung
verwendeten Achsen miissen senkrecht zueinander stehen. Durch die Eingabe eines
Werts (1 oder —1) legen Sie fest, welche Achse an dieser Ansicht ausgerichtet wird. Bitte
beachten Sie, dass die Vektorwerte entweder 1 oder -1 betragen miissen. Jeder andere
eingegebene Wert wird automatisch auf 1 gesetzt.

Dateiname
Zeigt den Dateinamen der MDD an. Kann nicht bearbeitet werden. (Siehe jedoch ,Klonen®
und , Kopie speichern®).
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Speicherort
Dies ist der aktuelle Speicherort der geoffneten Datei. Um diesen Speicherort zu 6ffnen,

klicken Sie auf die Schaltflache [...], um durch Ordner und Dateien zu navigieren.

Eindeutiger Schliissel
Damit wird die MDD im System identifiziert; sie ist fiir den Endbenutzer nicht sichtbar. Der

eindeutige Schliissel kann nicht geandert werden, mit Ausnahme des Prafixes, das im Feld
»Schliisselprafix“ festgelegt wird. Es ist moglich, dass zwei oder mehr MDDs denselben
Meniinamen haben, obwohl die Maschinen sehr unterschiedlich sind. Daher muss jede
MDD f{iber einen eigenen eindeutigen Schliissel verfiigen. Dies ermoglicht es dem System
und den Bauteilen, zwischen MDDs zu unterscheiden und die richtige zu verwenden. Das
Feld ,Revisionsnummer® bietet eine weitere Verfeinerung. Jede Bauteil-Datei enthalt eine
Kopie der MDD. Da eine MDD eine Bauteil-Datei ,beschadigen® kann, ist es von
entscheidender Bedeutung, dass fiir jedes Bauteil die richtige MDD verwendet wird. Beim
Offnen eines Bauteils vergleicht ,, GibbsCAM“ die MDD des Bauteils mit den dem System
bekannten MDDs. Verfiigt das Bauteil iiber eine neuere MDD- ID, wird die intern
gespeicherte MDD verwendet. Verfiigt die Anwendung tiber eine neuere Version der MDD,
wird der Benutzer aufgefordert, auszuwahlen, welche MDD verwendet werden soll. Durch
Klicken auf die Schaltflache ,Neu generieren“ wird ein neuer eindeutiger Schliissel erstellt.

Kommentare
Es konnen Kommentare zur MDD hinzugefiigt werden. Dies ist die einzige Stelle, an der

diese Informationen angezeigt werden. Bitte nutzen Sie dieses Feld nach Belieben, um eine
Beschreibung und einen Revisionsverlauf der MDD anzugeben.

Bearbeitungseinstellungen

Auf dieser Registerkarte finden Sie Steuerelemente, die erweiterte, optionale oder potenzielle
Funktionen Ihrer Maschine widerspiegeln. Wahlen Sie die Einstellungen aus, die der Art und
Weise entsprechen, wie die Bearbeitung in Ihrem Betrieb mit diesem MDD durchgefiihrt wird.

Erweiterte Bohrzyklen
Dieser Bereich enthdlt die nicht standardmaf3igen Bohrzyklen dieser Maschine. Durch

Klicken auf die Schaltflachen ,Hinzufiigen“ oder ,Bearbeiten” oder durch Doppelklick auf
einen Eintrag wird ein Dialogfeld geoffnet, in dem ein Bohrzyklus definiert werden kann. T
Zu den verfligbaren Optionen gehoren ,Fl Stop Off Wall RO, ,Fl Stop RO, ,Back Bore®, ,FI Stop
Man Out“, ,FIRIFIRO®“ und ,Benutzerdefiniert®.

Benutzerdefinierter Name. Zur Vereinfachung kann jedem Zyklus ein benutzerdefinierter
Name zugewiesen werden, der in ,, GibbsCAM “ angezeigt wird. Die ausgegebene Ausgabe
verwendet oder erkennt den benutzerdefinierten Namen des Bohrzyklus nicht. Stattdessen
wird der Name des in diesem Menii ausgewdhlten Zyklustyps verwendet.

Makro-ID.

Kiihimittel
Dieser Bereich enthalt die verfiigbaren Kiithlmitteloptionen der Maschine. Durch Klicken auf

die Schaltflachen ,Hinzufiigen” oder ,Bearbeiten” oder durch Doppelklick auf einen Eintrag
wird ein Dialogfeld geoffnet, in dem ein Kithlmittel definiert werden kann. Zu den
verfiigbaren Optionen gehoren ,Flood”, ,Mist”, ,Thru Spindle”, ,High Pressure”, ,Pulse”, ,Flood
Thru Spindle” sowie 14 benutzerdefinierte Typen.
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Benutzername. Zur Vereinfachung kann jedem Kiihlmittel ein benutzerdefinierter Name
zugewiesen werden, der in ,, GibbsCAM “ angezeigt wird. Die ausgegebene Ausgabe erkennt
den benutzerdefinierten Namen des Kiithlmittels.

Arbeitsbereiche
Die fiir die Arbeitsbereichsgrenzen angegebenen Werte tiberschreiben nicht die festen
Grenzen der Maschine, sondern legen vielmehr eine bevorzugte weiche Grenze fest. Der
Arbeitsbereich dient dazu, dem System einen Hinweis oder Vorschlag zu geben, welche
Losung ausgefithrt werden soll (wenn mehrere Losungen vorhanden sind). Der
Arbeitsbereich verdndert nicht den tatsichlichen Werkzeugweg, der durch den
Bearbeitungsvorgang erzeugt wird, sondern lediglich die Art und Weise, wie sich das
Werkzeug dem Werkstiick ndhert. Das System ignoriert Arbeitsbereiche, wenn diese
aufderhalb der in der MDD definierten festen Grenzen der Maschine liegen.

Kontrollkdstchen
Wahlen Sie null oder mehr der folgenden Funktionen aus.

Erweiterter Werkzeugwechsel
Wenn Sie dieses Kontrollkdstchen aktivieren, werden alle Werkzeugwechsel-Daten in die

MDD eingebettet. Der Endbenutzer hat keine Kontrolle tiber die
Werkzeugwechselposition. Dadurch entsteht eine erweiterte MDD, die versucht, auf ein
VMM zu verweisen.

Intelligente Riickzugssicherheitsebene beim Verlassen
Diese Option vergleicht den Sicherheitsabstandswert der aktuellen Operation mit dem
Anndherungssicherheitsabstand der nachsten Operation. Die ,Riickzugssicherheitsebene’
verwendet den hoheren (sichereren) Wert der beiden Sicherheitsabstande.

<

Winkelminderung
Wahlen Sie das Verhalten aus, das angewendet werden soll, wenn ,, GibbsCAM “
Rotationsachsen zwischen Zerspanungssequenzen, z. B. zwischen Operationen, neu
positionieren muss. Dies wird auch fiir die Neupositionierung wahrend der Zerspanung
verwendet, wenn , Singularitaten® auftreten.

1. Drehachse minimieren
> 1. Drehachse minimieren: , “ Verwenden Sie die Drehlosung, die die geringste
Drehung der Achse bewirkt, die dem Werkstiick ,am nachsten® liegt.

o 2. Drehachse minimieren: Verwenden Sie die Losung, die die geringste Drehung ,am
weitesten vom Werkstiick entfernt“ bewirkt. Dies ist die Standardeinstellung und
entspricht dem Verhalten aller ,, GibbsCAM “-Versionen vor 2015.

> Minimieren der Summe der Drehachsen: Verwenden Sie die Losung, die die
geringste ,kombinierte Drehung“ bewirkt. Die Drehwinkel beider Drehachsen werden
addiert, um die kombinierte Drehung zu ermitteln.

> Maximales Delta minimieren: Verwende die Losung, bei der die grof3te Drehung so
klein wie moglich ist.

Beispiel: Wenn A, B, C, D alle Kandidaten waren, wobei

A =30,120; B = 135,15; C = 45,90; D = 75, 75,
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dann:
* A minimiert den ersten Wert, da 30 < (135, 45 oder 75) ist;
* B minimiert die zweite, da 15 < (120, 9o oder 75) ist;
* C minimiert die Summe, da 135 < (150, 150 oder 150) ist; und
* D minimiert den grofiten Wert, da 75 < (120, 135 oder 9o) ist.

Abstdnde
Wahlen Sie das Verhalten aus, das angewendet werden soll, wenn das Werkzeug in eine
Sicherheitsebene zuriickgezogen wird:

> Verfahren im Freiraum des Werkstiicks: Das Werkzeug verbleibt in oder auf3erhalb
eines Volumens, das einen ausreichenden Abstand zum Werkstiick gewdhrleistet.

> Verfahren im Begrenzungsvolumen: Das Werkzeug verbleibt in oder aufderhalb
eines Volumens, das das Werkstiick umgibt.

o Altes Freiraumverhalten: Aktiviert die Schaltflache , Verhalten®, tiber die Sie
Freiraumverhalten wie in Versionen vor ,, GibbsCAM 2015 festlegen konnen.
Beispielsweise konnen Sie bei einer Maschine mit gemischten Achstypen die
Bewegungsreihenfolge der Achsen festlegen (zuerst rotierend, zuerst linear oder
gleichzeitig); und bei einer Maschine mit mehreren Sicherheitsebenen kénnen Sie die
Riickzugsebene festlegen (CP3, globale CP1 oder lokale CP1).

Schnellvorschiibe
In diesem Abschnitt konnen Sie festlegen, ob und wie Schnellbewegungen in
Schnellvorschiibe umgewandelt werden.

Interop-Schnellbewegungen konvertieren
Aktivieren Sie dieses Kontrollkdstchen, wenn sowohl normale als auch Interop-Eilgdnge
umgewandelt werden sollen.

Eilgang
Geben Sie einen Wert fiir die Schnellvorschubgeschwindigkeit ein.

Umwandeln
Wahlen Sie aus der Dropdown-Liste aus:

= Keine:

= Alle Eilgange:

= Alle Dreh-Eilgénge:

= Alle 5-Achsen-Rapids:

* Nur Connect-Rapids:

= Nur Rotary Connect Rapids:

= Nur 5-Achsen-Connect-Schnellbewegungen:
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= Benutzerdefiniert: Mit dieser Option konnen Sie festlegen, wie jede Art von
Schnellbewegung (Intraop, Anfahren/Zurtickfahren, Tiefenwechsel,
Ursprungswechsel und Rotationswechsel) in eine der vier Vorschubarten (linear,
polar, gewickelt oder IJK) umgewandelt wird.

MTM-Optionen

Diese Registerkarte ist nur fiir ein benutzerdefiniertes MDD verfiigbar, das auf ein VMM
verweist. Im Allgemeinen enthadlt dessen kinematischer Baum mehrere Werkzeugtrager,
mehrere Werkstiicke oder beides.

Uber die Inhalte dieser Registerkarte kénnen Sie Bewegungsachsen-Sitze und
Interpolationsgruppen definieren - mit anderen Worten: die linearen und rotatorischen Achsen,
die fiir Operationen auf dieser Maschine zum Einsatz kommen.

Interop-Ereignisse

Mit den Steuerelementen auf dieser Registerkarte konnen Sie die Arten und Parameter des
Maschinenverhaltens festlegen, das zwischen den Operationen auftritt.

Aktionen
Hinzufiigen: Erstellen Sie einen neuen Ereignisort und legen Sie dabei die Achsen, die
Bewegungsart, die Position und die Reihenfolge fest.

Bearbeiten: Zeigt die Parameter des ausgewdhlten Ereignisorts an oder dndert sie.
Klonen: Erstellt ein exaktes Duplikat des ausgewdhlten Ereignisortes.
Loschen: Loscht den ausgewdhlten Ereignisort.

Platzierung von Ereignissen zwischen Operationen
Vorher platzieren / Nachher platzieren:

Mogliche Platzierungen: Arten von Operationen

Nach Teilstation-Sprung (nur wenn Utility-Vorgdnge verfiighar sind):

Zu ,,On-Part“-Vorgang wechseln:

Zu Operation aufderhalb des Teils wechseln:

Programmstopp:

Ablaufender Kanal:

Nicht-Werkzeug-Utility-Vorgang (nur wenn Utility-Vorgdnge verfiigbhar sind):
Werkzeugtragerwechsel:

Werkzeugpositionswechsel:

Werkzeug-ID-Wechsel:

Werkzeugversatz andern:
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Ubergang vom Drehen zum Friasen (Drehmaschinen):
Abweichender Sekundarwinkel (nur wenn Utility-Operationen verfiighar sind):

Sprung vor der Werkstiickstation (nur wenn Utility-Operationen verfiighar sind):

Simulation

Diese Registerkarte ist nur fiir MDDs verfiigbar.

Die Elemente auf der Registerkarte ,Simulation“ dienen dazu, Maschinenkomponenten zu
gruppieren. Es gibt zwei Arten von Gruppen: ,Kollisionsgruppen® und , Sichtbarkeitsgruppen®.

Kollisionsgruppen

In diesem Abschnitt konnen Sie Gruppen erstellen, bearbeiten und 16schen, die verwendet
werden, wenn die Kollisionspriifung in der Simulation aktiv ist. Elemente innerhalb einer
Komponentengruppe werden nicht gegeneinander gepriift (abgesehen von der normalen
Werkzeug-/Werkstiickkollision), aber die Gruppe als Ganzes kann auf Werkzeug- und
Werkstiickkollisionen sowie auf Gruppen gepriift werden, die aus Elementen bestehen, die
normalerweise nicht gepriift werden, wie beispielsweise Auflagen, die Blechkonstruktion der
Maschine, der Tisch oder Spannfutter.

Es wird empfohlen, alle Elemente innerhalb eines Kanals, die miteinander verbunden sind, wie
beispielsweise ein Spannfutter, eine Spindel, die X-Achse und die Z-Achse einer gangigen 3-
Achsen-Frasmaschine, in dieselbe Kollisionsgruppe einzufiigen. Ein Beispiel fiir Gruppen, die
eine Doppeldrehmaschine haben konnte, ware: Revolver 1, Revolver 2, Spindel 1, Spindel 2 und
Maschinengehduse. Wie bereits erwdhnt, werden Elemente innerhalb einer Gruppe nicht
gegeneinander gepriift.

Hinweis: In diesem Abschnitt erstellen Sie die Gruppen, definieren jedoch nicht die Elemente

der einzelnen Gruppen.

Sichtbarkeitsgruppen

In diesem Abschnitt konnen Sie Gruppen von Korpern im kinematischen Modell erstellen,
bearbeiten und l6schen, die wahrend der Simulation schnell und einfach ein- oder ausgeblendet
werden konnen. Die Sichtbarkeit von Maschinenkomponenten ist eine der Optionen, die im
rechten Mausmenti verfligbar sind, wenn Sie sich im Simulationsmodus befinden.

Arbeiten mit Knoten

In diesem Abschnitt werden die Schritte zum Hinzufiigen, Umbenennen, Bearbeiten und
Loschen von ,Machine Manager“-Knoten erlautert.
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Knoten hinzufiigen

Unterknoten werden durch einen Rechtsklick auf einen bestehenden Knoten hinzugefiigt. Sie
werden aufgefordert, die Bezeichnung und den Benutzernamen des Knotens festzulegen. Die
Bezeichnung ist ein fortlaufender Name zur Identifizierung des Knotens, wie beispielsweise Xi,
X2, Y1, Y2, 71, Z2, P1 und P2.

Jede Bezeichnung muss eindeutig sein. Weitere Informationen zum Festlegen von
Bezeichnungen finden Sie unter Einfache Knotenbezeichnungen und MTM-
Achsenbezeichnungen weiter unten.

Das Feld ,Benutzername® ist optional. Der hier eingegebene Text wird in ,, GibbsCAM “ anstelle
der Knotenbezeichnung angezeigt. Dies ist besonders niitzlich fiir Werkzeugtrager und
Teilestationen, da knappe Bezeichnungen wie T1, T2 und T3 fiir Benutzer weniger aussagekraftig
sind als beschreibende Namen wie ,Oberer Revolver, ,Unterer Revolver und
,Mehrfachschlitten®.

Knoten umbenennen

Durch einen Rechtsklick auf einen Knoten konnen Sie diesen umbenennen. Sie konnen die
Bezeichnung und den Benutzernamen andern.

Knoten bearbeiten

Wenn Sie einen Knoten im Kinematikbaum auswahlen, werden die interaktiven Registerkarten
aktualisiert und zeigen die fiir diesen Knotentyp relevanten Informationen an.

Knoten loschen

Wenn Sie mit der rechten Maustaste auf einen Knoten klicken und , Ausgewahlte 16schen®
wahlen, wird der Knoten aus dem Kinematikbaum entfernt. Alle Verweise auf diesen Knoten
werden aus der MDD entfernt.

Verwenden Sie diese Option mit grofder Vorsicht!

Einfache Knotenbezeichnungen
Jeder Knoten muss eine Bezeichnung haben, die als eindeutige Kennung dient. Eine

Bezeichnung besteht normalerweise aus einem Buchstaben und einer Zahl, je nach Art des zu
erstellenden Knotens.

Bezeichnungen fiir Achsen

Bei der Definition einer beweglichen Komponente miissen Sie die Achse angeben, entlang der
sich die Komponente bewegt.

23



Machine Manager

Achsenbezeichnungen miissen aus einem Buchstaben und einer Zahl bestehen, z. B. X1, Y1, Z3;
oder X3; oder Zg. Oder sogar (nicht empfohlen) Q44.

Bezeichnungen fiir Teilestationen

Eine Werkstiickstation erhadlt die Bezeichnung Pn (P1, P2, P3 ...). Das Prifix ,, “ P wird vom
System vergeben und kann nicht gedndert werden. Die Nummer erhoht sich automatisch,
sobald ein neuer Knoten fiir eine Werkstiickstation hinzugefiigt wird.

Bezeichnungen fiir Werkzeugtrager

Ein Werkzeugtrager erhilt die Bezeichnung Tn (T1, T2, T3 ...). Das Prafix T wird vom System
vergeben und kann nicht geandert werden. Die Nummer erhoht sich automatisch, sobald ein
neuer Werkzeugtriager-Knoten hinzugefiigt wird.

MTM-Achsenbezeichnungen

Verfiigt eine Maschine iiber mehr als die Standardachsen X, Y, Z, A, B und C, gilt sie als
Maschine der MTM-Klasse, und die Achsbezeichnung wird komplexer. Die sechs Standard-
Achsbezeichnungen werden durch die folgenden Konventionen ersetzt. Es gibt
Namenskonventionen fiir Werkzeugtrager, Spindeln und Hilfsachsen.

Achsenbezeichnungen fiir mehrere Werkzeugtrager

Achsen unter verschiedenen Werkzeugtriagern verwenden die Achsenbezeichnungen X bis C
und 1 bis 99. Verfiigt eine Maschine tiber zwei Werkzeugtrager, verwendet die erste die
Bezeichnungen Xi, Y1, Z1, A1, B1, C1 und die zweite Werkzeugtrager-Gruppe die Bezeichnungen
X2, Y2, Z2, A2, B2, C2. Dies ermoglicht eine theoretische Obergrenze von 99 einzelnen
Werkzeugtragern:

*  X1,Y1,Z1,A1,B1, C1 = Achsbezeichnungen fiir Werkzeugtrager 1
* X2,Y2,72,A2, B2, C2 = Achsbezeichnungen fiir Werkzeugtrager 2

*  X3,Y3,Z3, A3, B3, C3 = Achsenbezeichnungen fiir Werkzeugtrager 3

* X99, Y99, 799, A99, B99, C99 = Achsbezeichnungen fiir Werkzeugtrager 99

Achsenbezeichnungen fiir mehrere Spindeln (Werkstiickstationen)

Achsen unter verschiedenen Spindeln (Werkstiickstationen) verwenden die
Achsenbezeichnungen X bis C und 101 bis 199. Verfiigt eine Maschine iiber zwei Spindeln,
verwendet die erste die Bezeichnungen Xio1, Y101, Z101, A101, B1o1, C101, und die zweite Spindel
die Bezeichnungen X102, Y102, Z102, A102, B102, C102. Dies ermoglicht eine theoretische
Obergrenze von 99 einzelnen Spindeln:

+  X101,Y101,Z101, A101,B101, C101 = Achsenbezeichnungen fiir Spindel 1
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+ X199,Y199, 2199, A199, B199, C199 = Achsenbezeichnungen fiir Spindel 99

Hinweis: Obwohl bis zu sechs Achsen definiert werden konnen, verfiigen die meisten Spindeln
nur Uber eine C-Achse und manchmal Gber eine Z-Achse.

Hilfsachsen

Hilfsfunktionen werden in der Regel tiber Utility-Operationen eingestellt. Jede Hilfsfunktion,
wie beispielsweise ein Stangenlader oder ein Werkstiickauffangvorrichtung, verfiigt iber einen
eigenen Satz von Achsbezeichnungen, X bis C. Die nachfolgende Zahl definiert den Typ der
Hilfsfunktion:

*  X201,Y201,Z201, A201, B201, C201 = Achsbezeichnungen fiir manuelle Be- und
Entladevorrichtungen

X301, Y301, 2301, A301, B301, C301 = Achsbezeichnungen fiir automatische Stangenlader

*  X401,Y401, Z401, A401, B401, C401 = Achsbezeichnungen fiir automatische Spannfutter

*  X501,Y501,Z501, A501, B501, C501 = Achsbezeichnungen fiir Stangenlader

*  X601,Y601,Z601, A601, B601, C601 = Achsbezeichnungen fiir Stangenabzieher/Greifer

*  X701,Y701,Z701, A701, B701, C701 = Achsbezeichnungen fiir Roboterarme

+  X801,Y801,2Z801, A801, B801, C801 = Achsbezeichnungen fiir Werkstiickaufnehmer

*  X901,Y901,Z901, A901, B901, C901 = Achsenbezeichnungen fiir Reitstocke

*  X1001,Y1001,Z1001, A1001, B1001, C1001 = Achsenbezeichnungen fiir Liinetten

+  X1101,Y1101,Z1101, A1101,B1101, C1101 = Achsenbezeichnungen fiir Werkstiickwechsler

Hinweis: Obwohl bis zu sechs Achsen definiert werden konnen, verfiigen die meisten
Hilfskomponentenbaugruppen in der Regel nur tiber eine oder zwei Achsen.
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Erstellen einer
Beispielmaschine

Zusammenfassung der Schritte

“Bevor Sie beginnen” on page 26

Schritt 1: Starten Sie den Machine Manager und initialisieren Sie eine neue MDD

“Schritt 2: Hinzuftigen und Konfigurieren der drei Linearachsen” on page 28

“Schritt 3: Werkzeugtrager konfigurieren” on page 30

Schritt 4: Fiigen Sie die ersten beiden Simulationskorper hinzu und testen Sie die Maschine
“Schritt 5: Stellen Sie die ISO-Ansicht der Maschine auf ,umgekehrt” ein” on page 40

“Schritt 6: Fligen Sie eine weitere Achse und ein Simulationsmodell hinzu und testen Sie die
Maschine” on page 40

“Schritt 7: Fiigen Sie die verbleibende Achse und den Simulationskorper hinzu und testen Sie
die Maschine” on page 43

“Schritt 8: Operationen erstellen” on page 45

Bevor Sie beginnen

GibbsCAM2026Start-xml-ph-oooo@DeepL-Ubersetzer.internal xml-ph-ooo1@DeepL-
Ubersetzer.internal .

Es ist kein Dokument geoffnet. Das zuletzt gedffnete MDD wird gespeichert und im
Hintergrund geladen.

Schritt 1: Starten Sie den Machine Manager und initialisieren
Sie eine neue MDD

1. Gehen Sie zu ,Plug-Ins” > ,Machine Manager“. (Wenn dieser Meniipunkt nicht angezeigt wird,
aktivieren Sie ihn tiber den Plug-In-Manager.)

Der Machine Manager wird geoffnet und zeigt die aktuellste MDD an.

2. Andern Sie den Maschinentyp auf ,3-Achsen-Vertikalfrise®.
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Dies ist die einfachste Maschine fiir den Einstieg.

3. Klicken Sie auf ,Neu”, um eine neue MDD zu erstellen.

Wir haben nun eine 3-Achsen-Frasmaschine (MDD), die wir individuell anpassen kénnen.
4. Geben Sie den Dateinamen ein : Neue Maschine 5000.

5. Wabhlen Sie die Option ,Neu aus Vorlage®.
6. Wahlen Sie die Option ,Sonstiges” und wahlen Sie aus der Dropdown-Liste ,Leer” aus.

Meus MDD x

Dateinarme:  Mew Machine 3000

() Klenen von aktueller Schldssel angela.tran.19alcbdd-1c%6

© MNeu aus Vorlage Meu erzeugen

() 3-Achsen Frisen () 2-Achsen Drehen
() 4-Achsen Frizen () Dreh-/Frizmaschine
() 3-Achsen Frisen () Draht ED'M

0D Andere

Leer (Erweitert) ™ Abbrech
rechen

7. Klicken Sie auf ,Erstellen” — daraufthin 6ffnet sich das Dialogfeld ,Machine Manager®.

Der Kinematikbaum enthalt das absolute Minimum: einen Werkzeugtrager (T) und eine
Werkstiickstation (P), sonst nichts.

=-mdd New Machine 5000 New Machine 5000
-4, 71
LE T (Tools) Allgemnein  Bearbeitung  Ereignis zw. Op  Additiv  Simulation
-1, ¥101
E|—|]’ w101 Meniname New Machine 5000
-0 P1 (Table) VMM-Name
Simulation <Ohne>

Postprozessor

Modell

Ausrichtung Ansichten
© Vertikal Ansicht  Vertikal-Frasmaschine ~ Editieren
() Horizontal O Separate Simulations-Ansicht Definieren
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Schritt 2: Hinzufiigen und Konfigurieren der drei Linearachsen

Z-Achse

Zundchst fligen wir die Z-Achse hinzu. Es ist nicht erforderlich, die Elemente in einer
bestimmten Reihenfolge hinzuzufiigen. Wir beginnen mit der Z-Achse, da sie sich im
Werkzeugzweig befindet und das Werkstiick adressiert.

1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den Stammbknoten > Unterelement
hinzufligen > Lineare Achse.

Linearachse |

1, Zi01
- by, X1 Umbenennen Rotationsachse H-Dd
Loschen v Werkzeugtriger zon
v Teilestation
i Utility-Position
o Simulationskdrper
Kopf
M
Rezeptor
L Kenfigurations-Gruppe

Einstellungen f'”tﬁ

2. Geben Sie die Details wie abgebildet ein. Bezeichnung: Z1. Benutzername: Spindel. (Bei
Werkzeugachsen ist es tiblich, mit 1 zu beginnen und die Nummerierung fortlaufend zu
erhohen.)

Linearachse hinzu X

Bezeichnung 21

| Benutzername  Spindel

[

Please Note: Der hier eingegebene Benutzername einer Achse wird im gesamten Machine
Manager (einschliefdlich Test Machine und MTG) sowie in Render Tracking angezeigt.
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3. Klicken Sie auf ,0K” und sehen Sie sich das Ergebnis an:

=-mdd Mew Machine 500 Mew Machine 500

(NN 71 (Spindel)

=ETm Linearachse

...... [h P1(P)
Relativ zu Maschinen-Grundposition
Max. Eilgang [i] mm/min Richtungsvektor
Beschleunigung 0 mm/min? Standard Z w
Max Vorschub 0 X
[J Achse begrenzt ¥

Z i

MNominal Z

Von aktuellem KS

* In der Baumstruktur befindet sich Z1 direkt unter dem Stammknoten (auf gleicher
Ebene mit T1 und P1) und ist ausgewahlt.

= Die Registerkarte ,Lineare Achse” wird geo6ffnet und zeigt an, welche Optionen Thnen
fiir eine lineare Achse zur Verfligung stehen.

Nun konfigurieren wir die Z-Achse.

4. Im Bereich ,Richtungsvektor” bietet ein Pulldown-Menti Optionen fiir X-, Y- und Z-Vektoren,
Standard- und umgekehrte Vektoren sowie eine Option ,Benutzerdefiniert“. Behalten Sie
die Standardeinstellung (,Standard Z") bei.

5. Klicken Sie in der Baumstruktur auf T1 und ziehen Sie es aufZi1.

=-mdd Mew Machine 300
=1y 71 (Spindel)

=T )

|:|:| P1(P)

X-Achse

Als Nachstes fiigen wir die X-Achse hinzu.

Rechtsklick auf ,Root“> ,Unterelement hinzufiigen” > ,Lineare Achse®. Benennen Sie sie ,,X1°,
Benutzername: ,,My X“.

Nun konfigurieren wir die X-Achse:
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6. Behalten Sie im Bereich ,Richtungsvektor” erneut die Standardeinstellung (,Standard X”) aus
dem Pulldown-Menii bei.

7. Ziehen Sie in der Baumstruktur ,Z1“ auf , X1

(El-mdd New Machine 5000

- Z1 (Spindle] >

=Tm

P1(P) g;

Dy
- Dj

Beachten Sie, wie der Unterbaum (T1) mitiibernommen wird.

Y-Achse

Zum Schluss fiigen wir die Y-Achse hinzu.

8. Rechtsklick auf ,Root“ ,Unterelement hinzufiigen“ > ,Lineare Achse“. Bezeichnung: Y101.
(Die Konvention fiir Teileachsen sieht vor, mit 101 zu beginnen und aufsteigend zu
nummerieren.) Der Benutzername lautet ,,My Y*.

Wir werden nun die Y-Achse konfigurieren.

9. Im Bereich ,Richtungsvektor” im Pulldown-Menii die Standardeinstellung (Standard Y)
beibehalten.

10. Ziehen Sie in der Baumstruktur P1 auf Yio1.

——

E)-mdd Mew Machine 5000
E|_I1, Y101 (My )
L] Dj P‘] |P}
=4, X1y
=1y, 21 (Spindle)
LETIm

1. Speichern Sie die MDD.

Wir haben eine sehr einfache 3-Achsen-Maschine erstellt, die jedoch noch viel detaillierter
ausgearbeitet werden muss. Als Nachstes werden wir fiir diese Beispielmaschine einen ATC-
Werkzeugtrager konfigurieren.

Schritt 3: Werkzeugtrager konfigurieren

1.  Klicken Sie im Kinematikbaum auf Ti.

Der Dialog zeigt drei spezifische Registerkarten fiir die Werkzeugtrager an.
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[=)-mdd Mew Machine 500
=y Y101 (My V)
L. PI(P)
=y X1 (My
=1y 71 (Spindel)

&2 0

Mew Machine 300

Werkzeugtriger

ATC

Ausrichtung  Werkzeugtriger

Kanal 1

Waibhlen Sie die zweite Registerkarte (,xml-ph-oooo@DeepL-Ubersetzer-Ausrichtung“ xml-

2.
ph—0001@DeepL—Ubersetzer—Ausrichtung) aus, vergewissern Sie sich, dass die Mafseinheit
auf ,mm" eingestellt ist, und geben Sie Folgendes ein:

Behalten Sie die Standardwerte fiir den H-Vektor und den V-Vektor bei.
Werkzeugtriger Ausrichtung  Werkzeugtriger
Relativ zu Maschinen-Grundposition
H -Positi
ome-Fosten Yon aktuellem K5
¥ 380
Zu neuem KS
¥ 430
Z 66l
H-Vektor V-Vektor
A+ w ¥+ w
b ¥ 0
¥ 0 Yy o1
Z 0 Z |0
Wahlen Sie die erste Registerkarte (Werkzeugtrager) aus und:
3. Andern Sie im Pulldown-Menii den Typ auf ATC (Automatischer Werkzeugwechselkopf).

Beachten Sie, dass viele andere Steuerelemente auf der Registerkarte nun nicht mehr

angezeigt werden, da sie nicht benotigt werden.

4. Andern Sie die {ibrigen Optionen wie unten gezeigt:
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] Wkz.-ID in Kachel zeigen
[] Fahren dber Drehmitte

B Werkzeugspitzensteuerung

Frasaufnahmetyp HSK 304 w

B Frasaufnahmetyp festlegen

Schaftgrafe B4

Wir haben das Kontrollkastchen ,Lock Mill Backend” aktiviert, da (wie {iblicherweise) immer
nur ein Backend vorliegt. Der in das Feld ,Shank Size“ eingegebene Wert stellt die maximale
Schaftgrofde dar. In diesem Fall betrdgt sie hochstens 64 mm.

Wahlen Sie die Registerkarte ,Werkzeugstation” und geben Sie Folgendes ein:
Behalten Sie die Werte fiir ,Home Position“ bei.
Aktivieren Sie das Kontrollkastchen ,Einzelwerkzeugausrichtung®.

Das bedeutet, dass Benutzer beim Aufrufen des Werkzeugdialogs nicht aus den Stationen
auf dem Werkzeugkreuz auswahlen miissen.

Behalten Sie den ausgewahlten Status fiir das Kontrollkastchen ,Live-Werkzeug” bei.
Behalten Sie die Standardauswahl fiir Vektoren bei.

Hinweis: Falls Ihre Maschine tiber rechtwinklige Kopfe verfiigt, miissten diese konfiguriert
werden. In diesem Fall ist dies nicht erforderlich.

Werlzeugtrager Ausrichtung Werkzeugtrager
Werkzeugtrager .
Auto Werlzeugwechsler
Relativzu Tt (T) Wiz ID Wiawechselzeit 0 Sek
Home-Posit —_—
omeFosition Von aktuellem KS
X 0
Zuneuem KS
Y o
z o
H-Vektor V-Vektor () Eine Werkzeugausrichtung Werlzeugausrichtung
X N~ v+ ~ [ Additiv
x [ x B B Angetriebene Werkzeuge
0 MaxUMin = 0
Y 0 v o1
z o z o0
Umdrehen
Rezeptor (] Custer Censtraints Spindelausrichtung
Typ X v z
el e s O F
Single Axis Rotation (] Frésen Manuell
Any (Werkzeugstation definiert)
Name Winkel
Hinzu
Editieren
Loschen
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6. Speichern Sie die MDD.

Wir miissen noch die Drehachsen hinzufiigen, doch zuvor erstellen wir einige
Simulationskorper, damit wir , Test Machine“ nutzen konnen.

Zundchst fligen wir eine Grundplatte hinzu und farben sie schwarz ein, anschliefdend fiigen wir
einen Zylinder als Spindel hinzu, der rot sein soll.

Verschieben Sie das Dialogfeld ,Machine Manager” an den oberen Rand des Arbeitsbereichs

i

und klicken Sie auf das Roll-up-Symbol ,
auszublenden.

in der Titelleiste, um das Dialogfeld

Schritt 4: Fligen Sie die ersten beiden Simulationskorper
hinzu und testen Sie die Maschine

Zundchst erstellen wir eine schwarze Grundplatte, die ausschliellich zu Simulationszwecken
verwendet wird.

1. Datei > Neu. Nennen Sie die Datei ,,Grundplatte® und speichern Sie sie in Threm
bevorzugten Tutorial-Verzeichnis.

2. Geben Sie im DSD-Dialogfeld die folgenden Werte in mm ein:
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Base Plate.wvnc

Allgemein  Kommentare Bearbeitungseinstellungen

Maschine  Mew Machine 500 ~ Offnen
Material e
Familie STAINLESS STEEL v e
Legierungsgruppe  ASTM A296 v Speichern Als
Harte 27510 325 v L
Legierungen Defautt Alloy Schliefen

() Zoll
© Metrisch
Bearbeitungsstation  Mehrfachspannung  Risten
Fraserklasse HSK 804
Rehteilabmale und Teilenullpunkt
KM 1000
] S S Sicherheitsabstand 500
ZMax 0
X Min -1000
¥ Max 1000
ZMin -800
¥ Min -1000
Teileversatz

X 0

3. Schliefen Sie den DSD-Dialog.

Stellen Sie in der Teiledatei sicher, dass Sie sich in der isometrischen Ansicht befinden. Wir
erstellen nun einen groflen Quader.

4. Offnen Sie den Dialog ,Volumenkérper erstellen“ und wihlen Sie ,Quader”.
(Volumenkdrpermodellierung > Volumenkérper erstellen > Quader).

5. Klicken Sie im Dialogfeld ,Quader” auf die Schaltflache,Rohteil”. Dadurch werden die meisten
der benétigten BemafSungen automatisch vorgegeben. Andern Sie nun ,Max Z" auf -600 und
,Min Z" auf -6580.
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6. Klicken Sie auf ,Do It“.

7. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den nicht ausgewdhlten Koérper und wahlen Sie
im Ment > ,Benutzerfarbe” aus.

8. Andern Sie die Farbe von Nr. o (Kérper) in Farbe Nr. 25 (Schwarz) und schlieflen Sie
anschlief3end den Attributdialog.

Farbe far Karper/Geornetrie setzen

Tugewieseies Farben

EEERA

S ndand Farbam

T HEENEEE
lnnl III
CEEET T
ST EEE T
ajo]-1-1-1-1-]-

41 42

BemiTer Fa

X

9. Offnen Sie das Dialogfeld ,KS-Liste“. Sie werden es im nichsten Schritt im Auge behalten.

10. Speichern Sie die Teiledatei.

Wir fligen nun den Grundplattenkorper als Sim-Korper im Machine Manager hinzu.
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11.

12.

13.

14.

15.

Offnen Sie den Machine Manager, indem Sie den Mauszeiger iiber die sichtbare Titelleiste
bewegen.

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den Stammbknoten und wahlen Sie ,Unterelement
hinzufligen > Simulationskorper®.

Benennen Sie die Form ,,Grundplatte® und klicken Sie auf ,OK“.

| Simulationskérper hinzufiigen *

! Bezeichnung  Base Platq

Abbrechen

Die Registerkarte ,Simulationskorper” wird geoffnet und fordert Sie auf, den Korper zu
konfigurieren.

Stellen Sie sicher, dass der Korper im Arbeitsbereich ausgewahlt ist, und klicken Sie dann
auf',Ausgewshlte anwenden®. Das Bild wird in der ersten Spalte angezeigt.

Maschinenmanager

=04 New Machine 500 New Machine 500 v Neu
-4, Y101 (My V)
O P1(R) Simulationskorper Speichern
-4y 1 My x) puem——
&1, 71 (spindel) ‘ Gewhlte anwenden ’ Karper wahlen 8 Sichtbar beim Laden Kopieren
21m
W Base Plate Name derKarper | Quader Kopie speichern
D 1
Kollisionsgruppen Sichtbare Gruppen O Zoll
O mm
Qem
) Meter
O FuB

Maschine testen

Modell importieren

Von MDD
Importieren

Schlissel Prefix

angelaran

Klicken Sie auf den Werkzeugtrager ,T1“ und klicken Sie auf der Registerkarte
»Werkzeugstation“ auf ,Zu neuem KS“. Beachten Sie, dass ein neues KS mit dem Namen ,T1_
N1 KS “ erstellt wird.
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=-mdd Mew Machine 300 Mew Machine 500
a_ﬂ, Y101 (My )
L LR PP Werkzeugtrager Ausrichtung  Werkzeugtrager
By X1 (My X)
E|-|]p 71 (Spindel) Relativ zu Maschinen-Grundpaosition
- Kategorie /Kommentar
i Home-Paosition
m: Von aktuellem KS s (5] %Y plane 1
[ ase Plate
x 30 — wd 2
e Y
Y 480 —— Neue Kategone
Z 660

16. Klicken Sie im Dialogfeld ,Machine Manager“ auf ,Speichern “. Moglicherweise wird folgende
Fehlermeldung angezeigt:

Maschinenmanager *

Simulation Knoten wurden definiert. Bitte geben Sie einen Crdner
far die Maschinen Simulation in der Registerkarte "Allgemein” gin.

17. Klicken Sie auf ,OK“ und wahlen Sie iber das Dropdown-Menii im ,Machine Manager” den
Unterordner ,Machine Sim*
...\<Version>\MachineSim\NewMachine5000. Alle Simulationsteile werden nun an
diesem Speicherort gespeichert.

37



Erstellen einer Beispielmaschine

Maschinenmanager

=-nd8 New Machine 500
-4y ¥101 (My V)
h P
-y X1 My )
=1 71 (Spindel)
2nm

MNew Machine 5000

Allgemein  Bearbeitung Ereignis zw. Op  Additiv Simulatien

Meniiname New Machine 500
VMM-Name
Simulation ‘<NEuesVErzei:hms: [New Machine 500]>

Ausrichtung Ansichten
O Vertikal Ansicht  Vertikal-Frismaschine ~
() Horizontal [C) Separate Simulations-Ansicht

Dateiname New Machine 500.mdd

() Erfordert MTM Nicht-Allgemein

Editieren Warum kenn ich das nicht andem?

Definieren

Revision# 2

Position C\ProgramData\Gibbs\Virtual Gibbs\26.1.15\MDD

=

Schlissel angela.tran.ede4b057-d19d

Neu erzeugen

Kommentare

N

Postprozessor | oy Ohne>
Modell < Neues Verzeichnis> I |

Speichem
Kopieren

Kopie speichem

O Zol
O mm
QO em
) Meter
O FuB

Von MDD
Importieren

Schliissel Prefix

angelatran

18. Schliefien Sie den ,Machine Manager, indem Sie den Mauszeiger aus dem Dialogfeld

bewegen.

Wir erstellen nun ein zweites Simulationsbauteil in der ,Base Plate “-Datei, eine einfache

Spindel:

19. Andern Sie das KS auf das neu erstellte T1_N1-KS.

20. Erstellen Sie einen Kreis wie unten gezeigt Geometrie > Kreis > (Mittelpunkt und Radius).

Arbeitsgruppe

Dieser Kreis wird verwendet, um einen extrudierten Korper zu erstellen, der die Spindel

darstellt.

21. (Volumenkérper erstellen >) Extrudieren:
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22. Wahlen Sie den Kreis aus. Geben Sie die folgenden Werte ein und klicken Sie auf
LAusfiihren®.

23. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den nicht ausgewdhlten Kérper und wahlen Sie
,Benutzerfarbe®. Stellen Sie die Farbe von #0 (Korper) auf Farbe #10 (rot) ein.

24. Wahlen Sie den neuen Volumenkorper aus.

25. Speichern Sie die Teiledatei.

Nun fiigen wir den Zylinder als Sim-K6rper im Machine Manager hinzu.
26. Bewegen Sie den Mauszeiger iiber den minimierten Machine Manager, um ihn zu 6ffnen.

27. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf Z1 und wahlen Sie ,Unterelement hinzufligen” >
,Simulationskérper“. Nennen Sie ihn ,,Werkzeugspindel® und stellen Sie sicher, dass
+Ausgewdhlte anwenden “ aktiviert ist, und klicken Sie dann auf ,OK".

28. Uberpriifen Sie, ob die Darstellung Thren Erwartungen entspricht.

29. Speichern Sie die MDD-Datei.

Wir kénnen nun die Funktion , Testmaschine® fiir einen sehr einfachen Test nutzen.

1. Klicken Sie auf ,Testmaschine®. (Speichern Sie die aktuelle MDD-Datei, falls Sie dazu
aufgefordert werden.) Bewegen Sie den Cursor aus dem Dialogfeld ,Machine Manager®, um
ihn neu zu positionieren. Das Dialogfeld , Testmaschine“ und die Palette
»2Maschinensimulation“ werden angezeigt.

o Schieben Sie im Dialogfeld ,Testmaschine“ den Xi-Schieberegler und den Zi-
Schieberegler und beobachten Sie, wie sich die ,Spindel“ bewegt, die Grundplatte jedoch
nicht.

> Bewegen Sie den Y101-Schieberegler und beobachten Sie, dass sich nichts bewegt.

> Schliefden Sie den Dialog , Testmaschine®.
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Moglicherweise ist Thnen aufgefallen, dass sich die ISO-Ansicht der Maschine von der Anzeige
im DeepL-Ubersetzer ,, GibbsCAM “ unterscheidet.

Dies werden wir im ndachsten Schritt korrigieren.

Schritt 5: Stellen Sie die ISO-Ansicht der Maschine auf
,yumgekehrt” ein

1.

Klicken Sie im Machine Manager auf den Stammknoten (und anschliefdend, falls
erforderlich, auf die Registerkarte ,Allgemein” ).

Klicken Sie im Abschnitt ,Ansichten auf das Pulldown-Menii ,Arbeitsbereich” und wahlen
Sie ,Benutzerdefiniert” aus.

Klicken Sie auf die Schaltflache ,Benutzerdefiniert bearbeiten”, geben Sie die folgenden Werte
ein und klicken Sie anschliefSend auf ,OK“.

Ansichten setzen x
150 e
Bis Vektor Rechter Vektor
X 0 X1
Y 0 v 0
Z 1 Z 0

OK | Abbrechen

Speichern Sie die MDD-Datei.

Klicken Sie auf ,Testmaschine” und driicken Sie STRG+I, um zur neuen Maschinen-ISO-
Ansicht zu wechseln.

Bewegen Sie den Xi-Schieberegler und beachten Sie das korrigierte Verhalten. Schlief3en Sie
das Dialogfeld , Testmaschine®.

Schritt 6: Fligen Sie eine weitere Achse und ein
Simulationsmodell hinzu und testen Sie die Maschine

Nun fligen wir die erste Drehachse hinzu.
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1. Klicken Sie im Machine Manager mit der rechten Maustaste auf Y101 und wéhlen Sie
.Unterelement hinzufiigen > Drehachse®. Geben Sie die folgenden Details ein und klicken Sie
dann auf ,OK".

Rotationsachse hinzu X

Bezeichnung  B101

Benutzername My E

2. Andern Sie auf der Registerkarte ,Rotationsachse” den Richtungsvektor auf ,Reversed B“.

(Beachten Sie, dass die ISO-Standardausrichtung dieser Maschine umgekehrt ist.)

3. Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen,Axis Limited“ und legen Sie die Werte wie abgebildet fest.

Rotationsachse

Relativ zu Maschinen-Grundposition

Max. Eilgang o */min Richtungsvektor
Beschleunigung 0 *fmin® Invertiert B w
Max Vorschub ] X 0
@ Achse begrenzt ¥ [l

Min. Begrenzung  -30 z 0

Max. Begrenzung 120 Mominal B

Von aktuellem KS

Pivotpunkt
X 0
¥ 0
Z 0

Yon alktuellem K5

4. Speichern Sie die MDD-Datei und schliefien Sie den Machine Manager.
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Wir erstellen nun den dritten Sim-Korper, den braunen Tisch in der Teiledatei.

5. Wadhlen Sie das KS:XY-Koordinatensystem aus.

6. Wahlen Sie die Grundplatte aus und verschieben Sie sie nach unten, damit sie nicht im Weg

ist: Verwenden Sie dazu ,Modify > Translate” wie unten gezeigt. Fihren Sie den Vorgang aus.

Schieben gt — %
Werzatz
* 0
N 0
z -400
[] Sichthare AG:  Start

Nun erstellen wir einen Quader, der den Tisch darstellen soll:

7. (,Create Volume Body >“) ,Cuboid”, wie abgebildet. Fiihren Sie dies aus.

Quader

Start
Ruohteil Cim.

8. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den soeben erstellten (nicht ausgewdahlten)
Korper. Wahlen Sie ,Benutzerfarbe” und dndern Sie die Farbe #o (Korper) in Farbe #20
(braun).

9. Speichern Sie die Teiledatei.

Kehren Sie zum Machine Manager zuriick und fiigen Sie den neuen braunen Quader als Sim-
Korper hinzu.

10. Waihlen Sie den braunen Korper aus und klappen Sie dann den Machine Manager auf.

1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf Bio1: Unterelement hinzufligen > Simulationskorper.
Nennen Sie ihn ,,Table‘ und stellen Sie sicher, dass ,Ausgewahlte anwenden” aktiviert ist,
und klicken Sie dann auf ,OK".

12. Uberpriifen Sie, ob das Bild Thren Erwartungen entspricht.

13. Speichern Sie die MDD-Datei.
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Klicken Sie erneut auf ,Test Machine “ und beachten Sie den neuen Bio1-Schieberegler.
Experimentieren Sie mit den B-Drehungen und Y-Verschiebungen und schliefden Sie
anschliefSend , Test Machine®.

Schritt 7: Fligen Sie die verbleibende Achse und den
Simulationskorper hinzu und testen Sie die Maschine

In der Teiledatei erstellen wir zwei Quader, deren Schnittmenge den vierten Sim-Korper
darstellt, einen Drehzapfen:

1. Erstellen Sie in der KS:XY-Ebene ,Volumenkorper > Quader” wie abgebildet: Fihren Sie dies aus.

Start
Max X |50D Y | B00 Z Frohtedl Cim.
Min X |80 |80 Z |-T8

Start
Max X |550 Y | 700 Z |0 Rohtzil Dim.
Min X |-550 ¥ |-T00 Z |-Todl

3. Wahlen Sie den grofien Quader aus, wahlen Sie dann den kleineren Quader mit STRG-
Auswahl aus (in dieser Reihenfolge); wéhlen Sie anschliefSend ,Subtrahieren®.

4. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den soeben erstellten, nicht ausgewahlten Korper
und dndern Sie die Farbe auf Farbe Nr. 6 (griin).

5. Speichern Sie die Teiledatei.
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Im Machine Manager fiigen wir den griinen Drehzapfen als Sim-Koérper hinzu:
6. Wahlen Sie den griinen Korper aus und 6ffnen Sie anschlieffend den ,Machine Manager®.

7. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf Yio1: ,Unterelement hinzufiigen” >
,Simulationskérper“. Nennen Sie ihn ,,Trunion® und stellen Sie sicher, dass ,Ausgewéahlite
anwenden “ aktiviert ist, und klicken Sie dann auf ,0K“.,OK".

8. Uberpriifen Sie, ob die Darstellung Thren Erwartungen entspricht.

9. Speichern Sie die MDD-Datei.

Als Nachstes fiigen wir die zweite Drehachse hinzu:

10. Klicken Sie im Machine Manager mit der rechten Maustaste auf Bio1 und wéhlen Sie
,Unterelement hinzufligen > Drehachse®. Benennen Sie sie ,,C101“, geben Sie als
Benutzernamen ,,My C* ein, und klicken Sie dann auf ,OK".

Stellen Sie sicher, dass der Richtungsvektor auf ,Standard C" eingestellt ist . Der Drehpunkt
kann auf 0,0, 0 belassen werden.

11. Ziehen Sie P1 unter Cio1.

In der Teiledatei erstellen wir den fiinften und letzten Sim-Korper, ein violettes Siebeneck:

12. Geometrie > Form > Polygon:
Linienzug
Seiten |7

0 sbstand

() Eckmal®
150

MittelpLnkt
= o0 Yoo

[ Werundungs-Radius

\_ff{ Auzfubren

Verwenden Sie dieses Siebeneck, um einen extrudierten Korper zu erstellen, der den
Drehtisch darstellt:

13. (Volumenkérper erstellen >) Extrudieren:

14. Doppelklicken Sie auf das Siebeneck.
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Extrudieren 5olid

15. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den Kérper und dndern Sie die Farbe auf Farbe
Nr. 37 (Violett).

16. Speichern Sie die Teiledatei.

Im Machine Manager fiigen wir den violetten Drehtisch als Sim-Korper hinzu:

17. Wahlen Sie den violetten Drehtisch aus und 6ffnen Sie anschliefend den Machine Manager.

18. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf Cio1: Unterelement hinzufligen > Simulationskérper
und nennen Sie ihn ,,Drehtisch®.

19. Uberpriifen Sie, ob die Darstellung Thren Erwartungen entspricht.

20. Speichern Sie die MDD-Datei.

Erstellen Sie in der Teiledatei einen Rohteil, einen Quader:

Cuader

N 10D Feohtedl Cim.
N |-100

21. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den neuen Quader und legen Sie ihn als Rohteil
fest > Korpertyp > Rohteil.

22. Speichern Sie die Bauteil-Datei.

Schritt 8: Operationen erstellen

Nun erstellen wir einen einfachen Bearbeitungsvorgang, bei dem vier Locher in das Rohteil
eingestanzt werden, um zu zeigen, dass die soeben erstellte Maschine korrekt funktioniert.
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1. Erstellen Sie ein neues KS aufderhalb der XY-Ebene, um die Geometrie fiir die Operationen
aufzunehmen.

2. Verschieben Sie den Ursprung auf Z -250:

K5-Mullpunkt Verschieben m i - X
052 (O HD
¥ o0 [ Kopieren
Yoo
Z 280 Start

Das KS befindet sich nun auf der Rohteiloberflache.

3. Erstellen Sie bei ausgewdhltem neuen KS vier Punkte.
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4. Erstellen Sie das Werkzeug unter Verwendung der angegebenen Werte:

L] - Gerade 500
LR SLAL
b | o | Rl Fug| o
Haid | Pea | dgl | Sele | e n
TeT LT w —d e
i | ot | oy | o (el
1 & % & .
Bk | Gpdr | ul Shfwed0bwe ¢
5 7
’ U
18
158
.n.n:.p..pur | | Eriest :,I-._, : J" s ,
'l 1 i himiparaliags
: 4 J Lisgenipimekiys #
ﬁ Faedugiiaivene £
ﬂ -
W -Asbarial 7 vieme Schumdsten [ Spndebung  Bechbad -

5. Legen Sie nun die Ausgangsposition des Werkzeugs fest. Legen Sie im ,Machine Manager
auf der Registerkarte ,, “ unter ,Tool Station“ die Ausgangsposition auf Z -190 fest.
Dadurch sollten sich das Werkzeug und der Werkzeughalter direkt unterhalb der Spindel
befinden.
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Maschinenmanager

[-mad Crevoisier C424AB BANDE UK
=4 210
-4 vio1
-, A101 DIV 0790)
e, 8101 (B
-, C101 ()
R P1P)
1 U1(00_C
S T7(AXEW/|
S T6 (TAILLAGE
S T3 (PALPEUR
S T4 (REAVIVAC
-4 x1
-, B2 (AXE PLAPEUR)
2.5 T2 (PALPEUR)
T T2.N1
52 T3 (Bande)

Crevoisier C424AB BANDE UKM

Werlzeugtrager Ausrichtung  Werkzeugtrager

Werkzeugtrager
Aute Werkzeugwechsler

Relativ zu T1 (MEULE)

Heme-Position

Wiz ID Wkawechselzeit
Von aktuellem K5

() Additiv

() Drehen Unterpesitionen erlauben

¥ Neu
Speichem
Kopieren

Sek Kopie speichern

O Zoll
O mm
O em
) Meter

Werkzeugausrichtung O FuB

Von MDD

Umdrehen Importieren

Manuell

chse  (Werkzeugstation definiert)

X 0
Zu neusm K5
v oo
z 190
H-Vektor V-Vektor B Eine Werkzeugausrichtung
X+ ~ ¥+ v
X 1 X 0 B Angetriebene Werkzeuge
Max U/Min 0
v oo v O
Z 0 7 0
Rezepton @ Custom Constraints Spindelausrichtung
e ot Ox OV @Z
AIC Backend . Orientation  Single Axis Rotation [ Frasen
Hinterer Halte
i Mumber Any ~
HSK 634 -
Hinzu
Editieren
Léschen

Name

Winkel

Schlissel Prefix

angelatran

[Ca]
AN de

e W B
OGLBd @

EETE

A g W g

Foimarons | Wow by

Findim u 110
By deder

Als Nachstes richten wir einen Bohrvorgang ein, wobei wir die Registerkarte ,, Drill“

=T

6. Geben Sie die Einstellungen und Werte auf der Registerkarte , “ unter ,,Drill“ () wie folgt

eim:
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ProzeB #1 Bohren

Blﬂ“‘ﬁi‘l Bohrungsfeature Frésbohrung | Vorbohren I Fréasfeature I

Bin- [ Ausfahrzyklus: © Abstand von Bohrung
) Bohr Vorschub Rein - Ellgang R (O Abstand von Werkzeug

() Gewinde Gewindebohren mit Ausgle (j Am Op-Ende
R

© spanbruch Spanbruch - Ganzer Riicks 11
() Andere Tieflachbohren
() Bohrfrésen Schruppfrésen

Werkzeug [ | Material

Tiefe laden
UPM 3000 Riickzug zwischen Bohrungen

Vorschub 250 (CJR Ebene !

Verweilzeit 0 15

() Teil-sicherheitsebene
Sicherheitsabstand ) © sbsolut Z 50

Tiefe () Bohrunasfeature g

Rickzug B Tiefe variieren von Gea.
[ Reihenfolge umkehren
[J 1Richtung
B Kihimittel
B kuehlung

[ Muster: 1: Workgroup
Bearb. KS: 2: 1355

Kommentar

7. Legen Sie die Einstellungen und Werte auf der Registerkarte , “ unter ,Hole Feature“ wie
folgt fest:
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ProzeB #1 Bohren

Bohrer Bohrungsfeature

Frésbohrung | Vorbohren I Fréasfeature I

R Ebene:

O Abstand von Bohrung
Inkremental O Abstand von Werkzeug

0
Am Op Ende:

Wie R Level

Oberflache 2:
Absolut

Bearbeitungstiefe:

Absalut Riickzug zwischen Bohrungen

()R Ebene
() Teil-sicherheitsebene
O absolut Z
() Bohrungsfeature
Bearb. K5:  Absolut

| Bearb. Ks: |;_;r555

Segment
Durch Index
Durch Eigenschaften

Lénge Konus

Alle zuriicksetzen zu Absolut Bearbeitungsart

Durchmesser

Legen Sie die Einstellungen und Werte auf der Registerkarte , Rotate“ (Bohren - Drehen)
wie folgt fest:
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ProzeB #1 Bohren

Bohrer | Bohrungsfeature

Frésbohrung | Vorbohren I Fréasfeature

- |

Rotieren

Bearb. KS: | 2: G55

© Position Winkel A 0
(C) Rotationsfrasen
Duplizieren
1]
A D
Startausrichtung
(O Nicht rotieren
© Automatisch

(O Winkel Rot. Achse 0

9. Wahlen Sie im Arbeitsbereich alle vier Punkte auf dem Rohteil aus und klicken Sie auf

LAusfihren“. Im Screenshot rechts wurde das Rohteil in den Werkstiickhalter gelegt, um den
Werkzeugweg darzustellen.

Kérperablage

Korperablage

Cube(9)

ks

- x

Kategorie Kommentar
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10. Rendern Sie nun lhre Operationen mit Ihrer neuen Maschine.

Um diese Maschine fiir die Darstellung von Bearbeitungsoperationen zu verwenden, laden Sie
Ihre eigene Frasteil-Datei, wahlen Sie ,Maschinensimulation - Darstellung“ aus und klicken Sie
anschlief3end auf das Symbol ,Maschine laden“ in der Palette ,Maschinensimulation“. Wahlen
Sie nun ,Neue Maschine 5000“ aus der Liste aus und klicken Sie auf' ,Maschine laden®.
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