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Einfithrung

Einfiihrung

Willkommen

Dieser Leitfaden fiir die ersten Schritte gibt Ihnen einen Uberblick iiber GibbsCAM, seine
Verwendung und Benutzeroberflache. Viele allgemeine Informationen iiber die Software werden
in diesem Dokument behandelt. Wir empfehlen Thnen daher dringend, dieses Material
durchzulesen, bevor Sie zu spezielleren Themen wie Geometrieerstellung, Advanced K§,
SolidSurfacer oder MTM tiibergehen.

Hinweis: Die in diesem und anderen Handbiichern beschriebenen Funktionen und die
Benutzeroberflache gelten fiir GibbsCAM Industrial Edition mit allen lizenzierten und aktiven
Produktoptionen. GibbsCAM Viewer sowie GibbsCAM Student Edition bieten einen
Teilumfang des vollen Funktionsumfangs.

Uber das System

Bitte beachten Sie, dass die GibbsCAM-Sicherheit tiber das Internet aktiviert wird. Wenn Sie
keinen Internetzugang haben, konnen Sie die Sicherheit per E-Mail oder per Post aktivieren.

Bitte planen Sie ausreichend Zeit fiir die Zusendung der Lizenzdatei ein.

Wenden Sie sich bitte an Thren Wiederverkaufer fiir Unterstiitzung.

Uber die ersten Schritte

Dieses Dokument soll Thnen sowohl einen schnellen Einstieg in die Benutzung von GibbsCAM
als auch einen detaillierten Uberblick iiber das System im Allgemeinen geben. Ganz gleich, ob
Sie sofort mit der Software arbeiten oder die Handbiicher von vorne bis hinten lesen wollen,
dieses Buch kann Ihnen eine grof3e Hilfe sein.

Zu den Inhalten des Buches gehoren:

- Benutzeroberflache : Erklart alle gdngigen Elemente des Systems. Ganz gleich, ob Sie ein neuer
Benutzer oder ein erfahrener Power-User sind, dieser Abschnitt wird Ihnen helfen, sich mit
GibbsCAM und seinen zahlreichen Anderungen vertraut zu machen. Es wird lhnen helfen, die
Software zu verstehen und vielleicht die Frage zu beantworten: "Was sehe ich da?"

- Schnellstart, der in den Prozess oder die Schritte zur Verwendung von GibbsCAM einfiihrt. Dies
kann als ein Uberblick iiber die Verwendung von GibbsCAM betrachtet werden.

- Using the System, das mehr ins Detail geht als der Uberblick: Hier wird der Prozess der Herstellung
eines Teils von Anfang bis Ende durchlaufen. Sie werden immer noch die einzelnen
Produkthandblicher lesen wollen, um das grofSte Verstandnis fir ein bestimmtes Produkt zu




Einfithrung

erhalten, aber dieser Abschnitt wird Ihnen einen Vorsprung verschaffen.

Anhang: Enthalt ein Glossar der in GibbsCAM und in der Industrie verwendeten Begriffe. Vielleicht
mochten Sie das Glossar durchsehen, um zu erfahren, ob wir die gleiche Sprache sprechen. Der
Anhang enthalt auch Antworten auf haufig gestellte Fragen.




GibbsCAM im Internet

GibbsCAM im Internet

Fir weitere Informationen und Hilfe, finden Sie uns im World Wide Web.

5
§

You
X

https://online.gibbscam.com
Offizielle GibbsCAM-Website

https://www.gibbscam.com/support
GibbsCAM technische Unterstiitzung

https://forums.gibbscam.com
GibbsCAM Diskussionsforen

http://www.facebook.com/gibbscam
GibbsCAMs Facebook-Seite

https://www.youtube.com/@gibbscam

Produktvideos und Informationen

http://twitter.com/gibbscam
Folgen Sie uns auf X (friiher Twitter genannt)

Andere ntitzliche Kontakte:

(¥ vorumin
A

http://www.autodesk.com/inventor

Externe Website, die weitere Informationen tGber Autodesk Inventor-Produkte bietet.

http://www.Volumill.com

Externe Website, die weitere Informationen zu VoluMill und VoluTurn Ultra High-

Performance Toolpath (UHPT) von Celeritive Technologies bietet.

https://www.camtek.de/opticam

Externe Website mit weiteren Informationen tiber OPTICAM EDM von Camtek GmbH.




GibbsCAM im Internet

Externe Website, die weitere Informationen tGber einen CNC-Editor und einen

http://www.predator-software.com
\ % : s .
virtuellen CNC-Viewer von Predator Software, Inc. bietet.




Benutzeroberflache

Benutzeroberfliche

Uber die Software

GibbsCAM unterstiitzt Windows 11. Das bedeutet unter anderem, dass wir die Richtlinien zur
Benutzerkontensteuerung befolgen, x64-Versionen von Windows unterstiitzen und gleichzeitige
Benutzersitzungen unterstiitzen. GibbsCAM unterstiitzt nicht mehr 32-Bit-Windows.

OpenGL ist in die Software integriert. OpenGL ist eine 3D-Bibliothek, die dem System ein
schnelles, hardwarebeschleunigtes Rendering fiir qualitativ hochwertiges Rendering,
Echtfarbendarstellung, Materialeigenschaften, erweiterte Lichtquellen, benutzerdefinierbare
Farben, animierte Ansichtsiibergange, Schatten, transparente Ebenen und benutzerdefinierte
OpenGL-Konfigurationen bietet. All dies fiihrt zu einer verbesserten Anzeigequalitdt und bietet
dem Benutzer mehr Kontrolle und Anpassungsmoglichkeiten.

Die Software GibbsCAM verfiigt tiber zwei Benutzeroberflichen. Die Benutzeroberfliche der
Ebene 1 ist bewusst klar und tibersichtlich gehalten, zeigt aber dennoch das Hauptmentj,
Werkzeug-, Prozess- und Operationslisten sowie den Werkzeugweg an.

1. Hauptmenu
Pull-down-Menii
Befehls-
Symbolleiste
Werkzeugliste
Arbeitsbereich
Geometrie
Palette mit WG-
Informationen
8. Palette

Ansichtssteuerung
9. Milleimer

w N

Nouwus

Benutzeroberflache der Ebene 1




Benutzeroberflache

Die Benutzeroberfliche der Stufe 2 ist die am weitesten fortgeschrittene Benutzeroberflache. Es
wird empfohlen, dass die meisten Benutzer mit dieser Benutzeroberflache arbeiten, da sie auf
Zuganglichkeit und Leistung optimiert ist. Alle Funktionen des Systems sind iiber die
Benutzeroberfliche der Stufe 2 verfiigbar. Ebene 1 enthélt Untergruppen der Features in Ebene

Sicht Andern Solids Features Fenster Plug-ins Makios OPTICAM Additiv _Hilfe

Llm Jog TE 2 & &

Befehls-Symbolleiste
Schwebende
Symbolleiste
Arbeitsgruppenliste
Koordinatensystem-
Liste

Prozess-Liste
Bearbeitung
Werkzeugweg
Operationsliste

Workgroup

® |[Fra

@ [ [rr [@aer | went [17en

Benutzeroberflache der Ebene 2, wobei einige Elemente auch in Ebene 1 verfiigbar sind
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Schneller Start

Schneller Start

DieGibbsCAM-Software ist einfach zu bedienen. Hier geben wir Ihnen einen schnellen
Uberblick iiber den Prozess von der Teileerstellung bis zur Fertigstellung. Obwohl GibbsCAM
keine feste Reihenfolge fiir die Erstellung eines Teils vorschreibt, gehen einige Dinge anderen
voraus. Zum Beispiel miissen Sie eine Datei haben, bevor Sie ein Teil erstellen konnen; eine
Werkzeugliste muss definiert werden, bevor ein Werkzeugweg erzeugt werden kann. Sobald Sie
jedoch etwas im System getan haben, konnen Sie etwas dndern (z. B. ein Werkzeug oder ein
Rohteil) und das gesamte Teil miihelos aktualisieren. Hier sind die allgemeinen Richtlinien fiir
die Erstellung eines Teils.

Grundlegende Schritte fir die Verwendung des Systems

Es gibt fiinf grundlegende Schritte fiir die Verwendung von GibbsCAM.

o 1. Erstellen oder Offnen einer Teiledatei

o 2. Erstellen oder Andern eines Modells auf Seite 1
e 3. Operationen erstellen auf Seite 1

e 4. Rendern des Teils auf Seite 1

¢ 5. Buchen Sie das Teil auf Seite 1

71 1. Erstellen oder Offnen einer Teiledatei

—

Sie konnen entweder eine neue Teiledatei erstellen oder ein bestehendes Modell 6ffnen. Dies
geschieht hiufig tiber das Dialogfeld Dokumentensteuerung (DSD), dessen Symbol sich in
der Befehlsleiste oben links im Arbeitsbereich befindet. Das DSD bietet Steuerelemente fiir die
Dateiverwaltung, Teilemessungen, Kommentare und Voreinstellungen, die Einrichtung von
Rohteilen und Ahnliches. Weitere Informationen finden Sie unter "Einrichten eines Teils - Der
Dokumentensteuerung Dialog" .
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Schneller Start

Algemein  Kpmmentare Bearbeitungseinstellungen

Maschine  Horzontaldrehmaschine - Allg Schaft ~ Cffren
Material MNeu
Familie STAIMLESS STEEL " Speichem
Legierungsgruppe  ASTM 4296 i Speichem Als
Harte 27510 325 iy Kopie sichem
Legierungen Diefault Alloy Schiielfen

O Zol

Bearbeitungsstation  Zwischen-Op-Positionen  Riisten

Fraserdasse CAT 40 e
Schaft 254 i
Z Min -125 ZMax 25
Xd 75 _
[ (_) Radius Whzwechsel |:|

0 Durchmesser
Auto Abstand 2.5

DCD (Dokumentensteuerung Dialog) fiir ein Drehteil

2. Erstellen oder Andern eines Modells

Als nachstes miissen Sie ein Modell Thres Teils erstellen oder ein bestehendes Modell andern.
Die Modellierung erfolgt mit der Geometrieerstellungspalette ['], mit der
Volumenkérpermodellierung (7 oder einer Kombination aus beidem. Weitere Informationen
finden Sie in den Handbiichern Allgemeine Referenz und Geometrieerstellung.
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Schneller Start

Teilmodelle: Geometrie und Volumenkorper

3. Operationen erstellen

Sobald ein Modell erstellt ist, wenden Sie Bearbeitungsfunktionen auf das Teil an. Dazu gehoren
die Einstellung der verfiigbaren Werkzeuge B, die Definition von Prozessen und die Erstellung
von Operationen “/I. Das Erstellen von Werkzeugen kann jederzeit erfolgen, wenn eine
Teiledatei geoffnet ist. Prozesse und Operationen werden erstellt, nachdem die Werkzeuge
definiert wurden. Weitere Informationen finden Sie in den Handbiichern Allgemeine Referenz,

Frdsen und Drehen.

Enheien zoll -  Geade

(O Optionen
-
=
05
[}
ater 1/20 .
HatorKasse: ¥ Schneiden
cand Ausspannisnge

Frontale Lange
1732 -
Ry —— Langenkomektur #
1713

Gage Lin Rediuskomektur #
248

~ 0 WkeID#

Schnitdaten

~

Spindeliichtung | Rechtslauf

ProzeR #2 Schruppen

Offset ~

Werkzeug []

Material

Schnittbraite
An-und Abfahren
O Linie

90° Radius

© 0% Linie o
O Erweitert.
Aufmafi Tasche = 0.025

Aufmals Insel = 0.025
Z-Aufimald 0
Uberlappen 0
Leerschnitt £ o

(O Rohteil verwenden
Nur Material
Igneriere vorige Wkz-Profile
Kontur als Insel

Kommentar

Tasche | Frasfeature | komper | Offene Seiten| offset/Trim | An-/abfanren |

O Tiefen von Feature
© Tiefen von Werkzeug

1 01 0.1 1

Cleigang

AL 0°
- 7.%‘ =
Z-Schritt

Gewinscht  Aktueller # Zustellungen
0.25 0.25 2

(ORickzige @ ErstinTiefe (@ Unterprogr.

Ohne ebene Bereiche -

Autom. Eintauchen

Mach. Rehenfolge  Von Auswahl <
18 Ecken Runden Radus 0

B sReEin 8 Gleichiauf

@ Kuhimittel

8 ruchiung

[ Muster; 1: Workgroup

Bearb, Ks: 1 XY plane ~
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Schneller Start

Ein Werkzeug, ein Prozess und der resultierende Werkzeugweg

@27 4. Rendering des Teils

Sobald die Operationen fiir die Bearbeitung eines Werkstiicks definiert sind, sollte das
Werkstiick gerendert werden. Dies ermoglicht eine visuelle Priifung des Werkstiicks, um
sicherzustellen, dass die Ergebnisse den Erwartungen entsprechen.

Viele Fehler konnen mit dem Cut Part Rendering (CPR) oder der Simulation erkannt werden. Es
kann auch sehr niitzlich sein, das Rendering wahrend der Erstellung von Operationen
auszufiihren und nicht erst, wenn Sie fertig sind und das Teil veroffentlichen wollen. Weitere
Informationen finden Sie im Handbuch Allgemeine Referenz.

Cut Part Rendering (CPR) wird fiir ein Teil

14



Schneller Start

ausgefiihrt

o] 5. Veroffentlichen Sie das Teil

Der letzte Schritt besteht darin, die Ausgabe aus der Teiledatei zu generieren und NC-Code zu
erstellen. Dies wird als Post Processing bezeichnet. Weitere Informationen finden Sie unter
"Buchen - Schritt fiir Schritt" .

90 LN X.0.1627 Y-0.7903 Z+0.3001 NX0.0114414

Z.» Hed TNC 640 PDDOT.2500 st D> NI-0.20123 NZ+0 978667 TX0.04 14314 TT0.20123
720978667
1 LN X.0.2029 Y-0.8958 2-0.275 NX.0.0516539
B » 1NCF (1-0.2280928 NZ+0.9722652 TA0.0516533 T~

2200020 T2+0.97:
5 LN X.0.2463 Y-0.6918 2.0.2496 NX.0.0627213
I1-0.25254 34 NZ+0.9655505 TX0.0627213 T-

o 3 LN X0.2952 V-1 D846 20219 NX-0.0751587
Optionen  Nullpurids  Infomntionen  Korfiguration (Y-0.2761814 NZ+0.9581623 TX0.0751557 TY-
2761014 T2-0.950162)
() Ausgewshke Ops sls valstindges Mrogramm poster S [N X0.3436 Y-1.1744 240,187 NX.0 0887604
- 1045 TX0.0887604 T-

efangaprogrammeummer +

260 T2.0.6¢
oo - O 5 LN X0 8088 Y1 2512 40153 NXUIUZIZ Y-
S 0 Jsem[t | [0 KenesSa: 3211389 NZ+0.9413792 TX0.10332 TY-0.3211389.
210,941
Ausgobecinhet: @ Zal O Metisch 98 1N ) 4808 Y-1 4001 /40 TR N0 TR
(Y-0.3425172 NZ-0.9313918 TX0. -
@ Kemmertare eifigen 2425173 12,0.631891
7 TN X0 BT Y-1 758 /400018 NXA) TAA2ET
@ Ontionaie Sapns hel Wicwachsal entigen 0 553505 NEw0 539505 T 01544801 T
363202 12.0.921
@ tireemmoramme minmeren 3

TN X0 591/ Y-1 bl /+0) (154 N0 150601
1¥-0.3832265 NZ+0.911261 TX.0. 1506801 T¥-
2832065 T2-0.611281

LN X06559 1-1.5612 20,0089 NX0. 1670083

(¥-0.4026273 Nz~ 0909907 TX0.1670000 TV~
026273 T2-0,8969567

100 L x0.6723 1-| 6208 Z+0.0757 F33

101 L X0.7400 Y-1.0053 2-0.4021 FMAX

102
103L.Z0.1 FAX M31

108 L =0 A-0 C-0 TMAX M5,

106 ; FILE LENGTH, 6248 CHARACTERS
107 FILE LENGTH, 5207 1
108 FILE LENGTH, 15.87 METERS

Ein Teil verbuchen
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Benutzung des Systems

Benutzung des Systems

Die folgenden Abschnitte enthalten eine genauere Beschreibung Threr GibbsCAM-Software.
Dazu gehoren

Starten des Systems, weiter

Offnen oder Erstellen eines Teils

Geometrieerstellung,

Werkzeugerstellung,

Erstellen eines Prozesses ,

Operationen,

Nachbearbeitung.

Starten des Systems

GibbsCAM-Produkte konnen auf verschiedene Arten gestartet werden.
o Starten Sie die Anwendung tiber eine Desktop-Verkniipfung.

Das Installationsprogramm erstellt eine Desktop-Verkniipfung. Dies ist der einfachste
Weg, die Software zu starten.

* Verwenden Sie das Startment, um die Anwendung zu starten.

Klicken Sie auf das Startment, gehen Sie zu Alle Programme, dann zum Ordner
GibbsCAM und anschlieRend zu GibbsCAM v2025. K1icken Sie erneut auf die Maustaste,
um das Programm zu starten.

» Doppelklicken Sie auf eine Teiledatei.
Ein Doppelklick auf eine Teiledatei startet ebenfalls das System.
e Windows-Suchleiste.

Dies ist vielleicht die einfachste Methode, wenn Sie die Programmverkniipfung nicht finden
kénnen. Offnen Sie das Startmenii und geben Sie den Namen der Anwendung ein, z. B. "gi".
Sofort wird eine Liste von Dateien und Programmen angezeigt, die mit diesen Buchstaben
beginnen, so dass Sie genau das Element auswahlen konnen, nach dem Sie suchen.

16



Benutzung des Systems

Offnen oder Erstellen eines Teils

Es gibt vier Moglichkeiten, ein neues Teil zu erstellen oder ein bestehendes Teil zu 6ffnen.

1. Wahlen Sie im Menti Datei die Option Neu oder Offnen.

Datei

SchlieBen

= g

Speichern Speichern Kopie

2. Offnen Sie den Dokumentensteuerung Dialog, indem Sie auf die Schaltfliche Dokument in

der Befehlssymbolleiste klicken.
Im oberen Bereich des Dokumentensteuerung Dialogs befinden sich Schaltflichen zum
Erstellen eines neuen Teils(Neu) oder zum Offnen eines vorhandenen Teils(Offnen).

Hole Manager Complete.vnc

Allgemein  Kommentare Bearbeitungseinstellungen

Maschine  Horizontaldrehmaschine - Allg Schaft ~ Offnen
Material MNeu
Familie STAINLESS STEEL \, Speichem
Legierungsgruppe | ASTM A296 = Speichem Als
Harte 275t0 325 - Kaopie sichem
Legierungen Default Alloy Schlielfen

O Zol
© Metrisch

3. Driicken Sie Strg+N oder Strg+0 auf der Tastatur.
Wenn Sie Strg+N driicken, wird ein neuer Teil erstellt. Driicken Sie Strg+0, um das
Dialogfeld Offnen aufzurufen. Das Erlernen der Tastaturkiirzel des Systems kann eine grofie
Zeitersparnis sein.

4. Ziehen Sie ein Dateisymbol per Drag & Drop auf das Anwendungsfenster oder eine Desktop-
Verknipfung.

Offnen von Teilen

Wenn Sie den Befehl Offnen wahlen, erscheint das Dialogfeld Teiledatei 6ffnen. Der
urspriingliche Speicherort ist "Eigene Dateien" oder das Verzeichnis, das beim letzten Offnen
eines Teils verwendet wurde. Das Dialogfeld zeigt ein Bild der ausgewahlten VNC-Dateien an
und liefert einige grundlegende Informationen iiber das Teil, wie z. B. seine Grof3e und sein
Material.

17


javascript:void(0);
javascript:void(0);

Benutzung des Systems

ACIS-SAT (*.=at;*.sab;*.asat;*.asab)

2 Gffnen Tei Date CATIA V4 (*.DLV;". model;*.
€ v ot + Desktop » Parts » Gibbssample parts » Production v O Production durchsuchen P EGKEZ l:l;.l ?;‘E* igES:I
Organisieren *  Neuer Ordner =- | Parasolid {*'x—t*'xmﬂ

o : Point list (*.bd)
5> @ OneDrive - Persi Name Anderungsdatu VDA-FS {*.\rda:l

[ Lt o competes a2 (. STEP (Spatial) AP203/AP214 (*STEP:*.STP)
PTC Creo Parametric Part (*.PRT:*.PRT")
STEP (GRAMITE) AP203/4P214 (*5TEP;*.5TF)
PTC Creo Parametric Assembly (*.ASM;" ASM")
| Dokumente Catia V5 (Spatial) (*.CATPart".CATProduct)
L s : Solid Edge Part (*.PAR)

[ Desktop

£ Downloads

Fe Solid Edge Assembly (*.ASM)
4 s Rhincceres Open Murbs (7.30M)
1 Videos KeyCreator (.CKD)

Open and close !‘ﬂEIDhID‘r Lﬂm mdd Autodesk RealDWG (*'dwg;*'d}d:*j

CATIA VS (Datakit) (*.CATPart;*. CATProduct)
Neuer Ordner STL (*.Stlj
Parts —_— GibbsCAM Facet Body (*.fb)
e GibbsCAM Facet Boch2 (162
Mt 15 wird beim Offnen aktualisert. SOLIDWORES File (*SLDPRTJ

SOLIDWORKS Assembly (*.SLDASM)
Parasolid Binary File (*.x_b)
Parasolid Partition File (*.p_b)

e | UGS/NX part file (*.prt)

Post Package (*.zip)

Dateiname: | Lathe Tutorial completed v| Virtual Gibbs (*vnc) B

Das Dialogfeld "Offnen" zeigt nur Dateien des Typs an, den Sie fiir die Suche ausgewihlt haben.
Standardmaf3ig ist diese Einstellung VNC-Dateien, der native Dateityp fiir GibbsCAM-Dateien.
Um den Dateityp zu dandern, klicken Sie auf das Pulldown-Menii Dateityp. Daraufhin werden die
Dateitypen angezeigt, die Sie direkt 6ffnen konnen. Bitte beachten Sie, dass sich dies je nach
den von Thnen erworbenen Optionen dndert.

Sie konnen ein Teil auch 6ffnen, indem Sie auf eine Teiledatei doppelklicken und sie per
Drag & Drop in den Arbeitsbereich ziehen oder ein Verkniipfungssymbol verwenden.

Erstellen neuer Teiledateien

Wenn Sie eine der drei Methoden zur Erstellung eines neuen Teils ausgewahlt haben, wird ein
Dialogfeld angezeigt. Hier konnen Sie der neuen Datei einen Namen geben und auswdhlen, wo
sie gespeichert werden soll. Geben Sie den Namen des Teils in das Textfeld Dateiname ein und

navigieren Sie zu dem Ort, an dem die Datei gespeichert werden soll. Klicken Sie auf Speichern.

@, Speichern MNeue Teile Datei =
T > Des... » Parts » wr @] Parts durchsuchen 2

Dateiname: | m w

Dateityp: Virtual Gibbs (*.vnc) w

~ Ordner durchsuchen Abbrechen

18
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Benutzung des Systems

Nachdem nun eine neue Teiledatei erstellt wurde, muss das Teil eingerichtet werden. Die
Mafieinheiten, die Rohteilgréfle, die Art des Teils und die Abstande miissen festgelegt werden.
Dies geschieht tiber den Dialog Dokumentensteuerung (DSD). Weitere Informationen zum
DSD finden Sie unter Einrichten eines Teils - Der Dokumentensteuerung Dialog .

Importieren von Teilmodellen

o

) |
@ o Import file ACIS-SAT (".sat:".sab;".asat:".asab) -
— CATIA VA (*.DLV:*.model:™ exp)
-’i—) + 1 | « DXFFiles » AutoCad Samples
IGES (*.igs;*.iges)
Parasolid (*.x_t;*.xmt)
0] - New fold
rganize ew folder Point list (*.bc)
MName Date modified VDA-FS (*.\.(da]
STEP (Spatial) AP203/AP214 (*.STEP;*.5TP)
attrib.duf 11720, 1 PTC Creo Parametric Part (*.PRT;*.PRT*
= __|STEP (GRAMITE) AP203/AP214 (*STEP;* 5TP)
|mp|:|rt|erer1 Exporneren Pa cl.( And || azimuth.cixf P A|PTC Creo Parametric Assembly (*ASM:*ASK®Y)
|| bflyhse.dxf PTC Creo Parametric Part (Spatial) (*.PRT;*.PRT*)

«|PTC Creo Parametric Assembly (Spatial) (" ASM;*ASH
VDA FS (Spatial) (*.wda)

Autodesk Inventor (Spatial) (.ipt;".iam)

1| Catia V4 (Spatial) (~.DLV;*.model;".exp)

Solidworks (Spatial) (*.sldprt;*.sldasm)

UGS/NX part file (Spatial) (*.prt) =

|| campus.dxf 38 A

— ~ cneas
| elevldsf
&l_l l@‘ o || elev2.dsf

- . || facility.dxf 11/ A Catia V5 (Spatial) (*.CATPart;*.CATProduct)
Zeichnung... MC- Datendbert... framina. Solid Edge Part (*.PAR)
Programrm., = ¥ Solid Edge Assembly (*.ASM)
|| opera.dxf Rhinoceros Open Murbs (*.3DM)

»|KeyCreator (*.CKD)

- | pipes.dif
= L : | CATIA V5 (Datakit) (*,CATPart;* CATProduct)
STL (*.stl)

campus.dxf Date modified:  11/20/19979:38 AM [ GibbsCAM Facet Body (*fb)
DXF File Size: 1.03 MB GibbsCAM Facet Bady2 (*.fb2)
SOLIDWORKS File (*SLDPRT)
e e SOLIDWORKS Assembly (.SLDASM) v
areinsteliu.. aterialien... Dateiname: | campus.dsf v | | DXF (*.dxf) R

Beenden o

Durch den Import kann ein bereits gespeichertes Teil zu einem aktuellen Teil hinzugefiigt
werden. Die aktuelle Teiledatei kann neu sein, ohne Werkzeuge oder Geometrie, oder es kann
sich um ein bestehendes Teil handeln, das bereits Geometrie, Volumenkorper, Werkzeuge und
Operationen enthdlt. Die Importfunktion ist eine gute Moglichkeit, zwei dhnliche Teile
zusammenzufiihren oder Spannmittel und Vorrichtungen hinzuzufiigen.

Um ein Modell in die Teiledatei zu importieren, klicken Sie auf die Option Datei > Q
Importieren... im Hauptmenii. Das Dialogfeld " Datei importieren" wird angezeigt und ermoglicht
die Navigation zu der zu importierenden Datei. Wahlen Sie das Verzeichnis, in dem sich die
Datei befindet, und andern Sie die Auswahl des Dateityps auf den Typ der zu importierenden
Datei. Wenn die Datei in der Liste angezeigt wird, doppelklicken Sie auf sie oder wahlen Sie
Offnen. Dadurch werden das vorhandene Teil und seine Einstellungen in den Arbeitsbereich
iibernommen.

Im Dialogfeld Importieren werden nur Dateien des Typs angezeigt, den Sie angegeben haben.
Um den Dateityp zu dndern, klicken Sie auf das Pulldown-Menii. Daraufhin werden die
Dateitypen angezeigt, die Sie direkt importieren konnen. Bitte beachten Sie, dass sich dies je
nach den von Thnen erworbenen Optionen dndert.
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Einrichten eines Teils - Der Dokumentensteuerung Dialog

Beim Einrichten eines Teils werden die Mafdeinheiten und die Grofie des Teils, die Art der
Maschine, mit der das Teil bearbeitet wird, das Material, aus dem das Teil hergestellt wird, und
die Abstdande des Teils festgelegt. Alle diese Daten werden in das Dialogfeld
Dokumentensteuerung (DSD) eingegeben oder dort ausgewahlt. Das DSD wird durch Klicken
auf die Schaltfliche Dokument in der Befehlspalette aufgerufen.

Der untere Teil des Dialogs unterscheidet sich je nach Maschinentyp und anderen Faktoren. Er
wird in den Handbiichern fiir Frdsen und Drehen ausfiihrlicher behandelt.

1. Registerkarte
"Kommentare

2. Registerkarte
Maschineneinstellungen:
siehe Leitfaden Frdsen.

3. Arbeitsbereiche

test for sivnc e o e FE-0Ox 4, Reglsterkal’te
Allgemein - Kommentare Maschineneinichtung  Arbeitsbersiche  Bearbeitungseinstellungen Bea rbeitu ngSVO rga ben
Maschine | 5 Achsen Horizontalfrasmaschine e = OﬁnenG 5 . M ascC h | ne nt 2 E
Materal Neu 6. Schaltfldchen fir die
Familie STAINLESS STEEL ~ Speichem Dateisteuerung
Legenngsguppe | ASTM A296 v| | et Ae 7. Materialien: siehe die
- 7510 — Kopie sichem .
Harte ek _ Allgemeine Referenz.
Legierungen Drefault Alloy Schiielen - -
Ol 8. Maleinheit
o i E—
I 9. Registerkarte

Arbeitsbereich: siehe

[10) (1) [12) Leitfaden Miihle.

Bearbetungsstation Mehrfachspannung  Zwischen-Op-Positionen  Risten

10. Registerkarte
Fidseidasse  DING3S71 Kegel 3D® Mehrfachspannung:
siehe Leitfaden Frdsen

X Max 72'5 - 2 Sicherheitsabstand 5 @ oder TMS
XMin 25 . — . _ )
,Q? o JE 11. Interop-Positionen ; siehe
¥ Max 2.5 T
= Ztin 5 unten.

Tz 12. Registerkarte Riisten:
Televersstz siehe das Handbuch
Allgemeine Referenz.
13. RohteilgroRe und
Herkunft
14. Grundlagen der
Werkzeughalterung
15. Sicherheitsebene
16. Zeigt an, ob das
Kontrollkastchen
Werkzeugwechsel
aktiviert ist.

Rohteilabmale und Teilenullpunkt@
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Dokumentensteuerung Dialog fiir eine generische 4-Achsen-Vertikalfrase

1. Registerkarte
"Kommentare

2. Maschine einrichten
Arbeitsbereiche

w

4. Registerkarte

test for svnc % ]F - ox n H n
Bearbeitungsvorgaben":
Algemein  Kommentare Maschineneinichtung  Arbeitsbersiche  Bearbeitungseinstellungen . h H db h
j siehe Handbuc
Maschine | B Axis Head Vertical Lathe - Generic Shank e “ Offnen " . "
- Allgemeine Referenz".
Material eu .
5. Maschinentyp
Familie STAINLESS STEEL v Speichem - . .
_ Spechem A 6. Schaltflachen fur die
Legieungsgruppe  ASTM AZ96 -~ E .
. 27510 325 o | Keopicsichem Dateisteuerung
Legienngen Deteut Aloy Schiisfien 7. Materialien: siehe die
oz @) Allgemeine Referenz.
a— 8. MaReinheit
9. Registerkarte
Bearbetungsstation Mehrfachspannung  Zwischen-Op-Positionen  Rlsten Mehrfachspannung, S|ehe
@ Leitfaden Miihle oder
Fraserkdasse  DINESE71 Kegel 30 TMS
Schaft 1 ~ ’ o
ZMn 5 2V 5 (1) 10. Interop-Positionen
el s 11. Regi k RU :
fi ©) Radus @ P . Registerkarte Rusten:
© Durchmesser siehe das Handbuch
b i 4>|, [T Auto Abstand .
2o s — E Allgemeine Referenz.
7[5 (16 12. Registerkarte
Arbeitsbereich: siehe das
Handbuch Drehen.
13. Grundlagen der
Werkzeughalterung

14. Radius- oder
Durchmesseranzeige

15. Sicherheitsebene

16. Feste Freiraumpositionen

Dokumentensteuerung Dialog fiir eine generische horizontale
Drehmaschine
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Obere Halfte des DSD-Dialogs

Registerkarte Allgemein

Maschinentyp

Klicken Sie hier, um das Pulldown-Menii Maschine zu 6ffnen, in dem alle verfiigbaren
Maschinentypen aufgelistet sind. Dies kann 2- und 3-Achsen-Drehmaschinen und 3-, 4- oder 5-
Achsen-Frasmaschinen, sowohl horizontal als auch vertikal, umfassen. Der tatsdachliche Inhalt
des Mentis hdangt von den installierten Optionen ab. Wahlen Sie den Maschinentyp aus, der
zum Schneiden Thres Teils verwendet werden soll.

Schaltflachen fiir die Dateisteuerung

Diese Schaltflichen erméglichen den Zugriff auf die Erstellung eines neuen Teils, das Offnen
und Schliefden eines vorhandenen Teils und das Speichern des aktuellen Teils. Das Teil kann
unter einem anderen Namen oder an einem anderen Ort gespeichert werden, indem Sie
Speichern unter wahlen. Eine Kopie des Teils kann auch mit der Schaltflache Kopie speichern
gespeichert werden. Kopie speichern” fiigt dem Dateinamen den Zusatz "Kopie" hinzu, so dass
das Original und die Kopie im selben Ordner gespeichert werden kdnnen. Sie kdnnen "Save
Copy " verwenden, um ein Teil in einer dlteren Version von GibbsCAM zu speichern. Wahlen Sie
die Version, in der Sie das Teil speichern mochten, aus dem Pulldown-Menii Save As Type.

Material des Teils

Das Material, aus dem das Teil geschnitten werden soll, kann hier ausgewdhlt werden. Eine
Datenbank mit Materialien und empfohlenen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiiben fiir
jeden Eintrag kann hier erstellt oder bearbeitet werden. Es besteht auch die Moglichkeit, die
CutDATA™-Materialbibliothek zu erwerben. Weitere Informationen zu Materialien finden Sie
im Handbuch Allgemeine Referenz.

MaRBeinheit

Wahlen Sie aus, ob das Teil in Zoll oder Millimetern definiert werden soll. Diese Einstellung
kann jederzeit geandert werden, aber alle vorhandenen Geometrien, Werkzeuge und
Operationen miissen entsprechend der Anderung aktualisiert werden. Bitte beachten Sie, dass
Volumenkorper automatisch skaliert werden, um dem Teil zu entsprechen. Dies hat keinen
Einfluss auf die gebuchten Daten, da Postprozessoren entweder Zoll oder metrisch sind und die
Werte bei Bedarf umrechnen. Auch Volumenkérper und Platten werden durch die Anderung
der Mafseinheiten nicht beeinflusst. Es konnen Werkzeuge in beiden Einheiten erstellt werden.

Registerkarte "Kommentare

Jeder Text, der als Bauteilkommentar eingegeben wird, wird in der Bauteilvorschau des Dialogs

Offnen angezeigt und erscheint in der Ausgabe. Es kann eine unbegrenzte Anzahl von Unicode-
Zeichen im Klartext eingegeben werden. Der Benutzer ist dafiir verantwortlich, dass dieses Feld
nur post-kompatible Zeichen enthalt.
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Registerkarte Bearbeitungsvorgaben

Spline-Bearbeitungstoleranz
Dies ist die Genauigkeit der Kurvenhohe, die bei der Bearbeitung von Splines/Kurven oder
bei der Verwendung von 2D Form oder 3D Form Werkzeugen verwendet wird. Kurven
werden als eine Reihe von kleinen geraden Linien bearbeitet. Dieser Wert ist die maximale
Abweichung, die diese Linien von der echten Kurve haben diirfen.

Wichtig: Der Wert fiir die Spline-Bearbeitungstoleranz wird von 2D Form-Werkzeugen und
3D Form-Werkzeugen verwendet, die typischerweise Freiformkurven (Spline-Geometrie) in
ihrer Konstruktion verwenden.

Eintrittslinie Ansatz
Wird verwendet, wenn eine Eintrittslinie und ein Kreisbogen fiir die Konturierung oder
Taschenbildung festgelegt werden. Tangentiale Eingangslinie zum Bogen hdlt die Linie
tangential zum Bogen. Normale Eintrittslinie zum Bogen halt die Linie senkrecht zum Bogen -
empfohlen, wenn Sie CRC von der Werkzeugkante aus bevorzugen. Die Linienldnge sollte
grofder oder gleich dem Werkzeugradius sein.

Fras-Drehen CRC Typ
Wahlen Sie den Werkzeugwegtyp fiir Ops. Bei Werkzeugmitte wird der Werkzeugweg auf die
Werkzeugmittellinie berechnet, einschlief3lich aller Rohteilaufmafie. Bei Werkzeugkante
bezieht sich der Werkzeugweg auf die Werkzeugkante, einschliefilich Rohteilaufmaf. Bei
Schlichtprofil bezieht sich der Werkzeugweg auf die Schlichtgeometrie, ohne Rohteil.

CRC-Eingangslinie validieren
Wenn diese Option aktiviert ist, wird die Validierungspriifung fiir die CRC-Eingangslinie
aktiviert. Bei der Priifung wird festgestellt, ob die Lange der CRC-Eingangslinie grof3er als
Null ist.

Kleine Sehnenbodgen auslassen
Wenn dieses Kontrollkdstchen aktiviert ist, werden Werkzeugwegbogen, die nahezu
identisch sind (insbesondere Bogen, deren Sehnenhohe von einer Linie mit demselben
Endpunkt weniger als 0,0001 Zoll betrdgt) werden als eine einzige Linienbewegung
ausgegeben.

Orientierter Werkzeugweg
Betrifft Operationen, die das Kontrollkastchen Mehrere Ausrichtungen im Dialogfeld Linearer
Stof3en-Prozess verwenden. Wenn sich Werkstiick und Werkzeug zueinander drehen und
das Werkzeug bewegt werden muss, um die ndachste Raumposition zu erreichen, kénnen Sie
festlegen, wann das Werkzeug in die erforderliche Ausrichtung fiir das nachste Raumen
gedreht wird. Vollstandige Informationen finden Sie in der Anleitung zum StofSen.

°  Vorder Bewegung:
Wird auf allen Maschinen unterstiitzt. Werkzeug und/oder Teil drehen sich in die richtige
Ausrichtung und fahren dann in die richtige Position.

°  Mit der Bewegung:
Ist die schnellste der Optionen, erfordert aber eine Art der Interpolation, die nicht von allen
Maschinen unterstutzt wird. Werkzeug und/oder Teil bewegen und drehen sich gleichzeitig.
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o Nach der Bewegung:
Wird von allen Maschinen unterstiitzt. Werkzeug und/oder Teil werden an die richtige Position
bewegt und dann in die richtige Ausrichtung gedreht.
Globale Einstellungen fiir Volumenkérper verwenden
Wenn diese Option aktiviert ist, werden Standardtoleranzen auf Bearbeitungsprozesse
angewendet. Diese Einstellungen konnen fiir bestimmte Operationen mit der Option
Erweiterte Einstellungen in den Prozessdialogen aufler Kraft gesetzt werden.

Schrupptoleranz fiir Teile
Wenn Toleranz:Schruppen in einem Prozessdialog ausgewahlt ist, wird dieser Wert fiir die
Bearbeitungstoleranz verwendet. Dieser Wert wird auch fiir die Rohteiltoleranz verwendet.

Bauteil-Finish-Toleranz
Wenn in einem Prozessdialog Toleranz:Schlichten ausgewahlt wird, wird dieser Wert fiir
die Bearbeitungstoleranz verwendet. Dieser Wert wird auch fiir die Rohteiltoleranz
verwendet.

Spannmittel-Toleranz
Dieser Wert ist die Toleranz, die verwendet wird, wenn der Werkzeugweg auf einen
Korper trifft, der als Spannmittel bezeichnet wird. Die Toleranz wird auf den
Abstandstoleranzwert angewandt.

Spiel der Spannmittel
Dies ist eine Abstandstoleranz, die auf Spannmittel angewendet wird, die bei der
Erstellung der Werkzeugbahn angetroffen werden.

Registerkarte Arbeitsbereiche

Der Arbeitsbereich setzt die harten Grenzen der Maschine nicht aufler Kraft, sondern legt
vielmehr eine bevorzugte weiche Grenze fest. Der Arbeitsbereich dient dazu, dem System einen
Hinweis oder Vorschlag zu geben, welche Losung auszufiihren ist (wenn mehrere Losungen
existieren).

Der Arbeitsbereich dndert nicht den tatsdchlichen Werkzeugweg, der durch die
Bearbeitungsoperation erzeugt wird, sondern nur die Art und Weise, wie sich das Werkzeug
dem Werkstiick ndhert. Das System ignoriert Arbeitsbereiche, wenn sie aufSerhalb der im MDD
definierten harten Grenzen der Maschine liegen.
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Allgemein  Kommentare Maschineneinrichtung  Arbeitsbereiche  Bearbeitungseinstellungen
Arbeitsbereiche Mame Mein Arbeitsbereich 2
Mein Arbeitsbereich 1

1. Rotationsachse

Ein Megativ & Minimal 0
Ein Positiv |:| Maximal 0
MNever Arbeitsbersich

2. Rotationsachse

[] Minimal 0
[] Maximal 0

Standard-Arbeitsbereich
Ops aktualisieren Mein Arbeitsbereich 1

Wenn eine Maschine zwei oder mehr Drehachsen hat, gibt es in der oberen Halfte des
Dokumentensteuerung Dialogs (DSD) eine neue Registerkarte, Arbeitsbereiche. Damit konnen
Sie die in Threm MDD definierten Arbeitsbereiche anzeigen und fiir jedes Teil Arbeitsbereiche
mit benutzerdefinierten Werten fiir Parameter wie Mindest- und Hochstwinkel fiir Drehachsen
erstellen. Wenn Sie einen Standard-Arbeitsbereich festlegen, wird dieser fiir alle neu erstellten
Operationen verwendet.

Auswirkung auf Operationen: Wenn Sie einen fiir ein Teil definierten Arbeitsbereich dndern,
wird die Schaltfliche Operationen aktualisieren verfiigbar, mit der Sie alle Operationen
aktualisieren konnen, die diesem Arbeitsbereich vor Ihren Anderungen zugewiesen waren.
Wenn mehrere identische Arbeitsbereiche definiert sind, werden alle bis auf den ersten rot
angezeigt, um Sie darauf hinzuweisen, dass diese Arbeitsbereiche nicht abgeglichen werden
koénnen.

Standard-Arbeitsbereich

Ein Positiv w

Bei Teilen, fiir die Arbeitsbereiche definiert sind, |Mein Arbeitshereich 1

bietet das Dialogfeld Op Data ein Dropdown- ?E'a ":"’bt?'“here"h 2
In Meqatiy

Menii fur den Standardarbeitsbereich.

Unbegrenzt

Maschine einrichten

Diese Option wird im Frds-Leitfaden und im Dreh-Leitfaden fiir B-Achsen-Drehmaschinen
ausfiihrlicher behandelt.
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Untere Halfte des Dialogfelds DSD

Registerkarte Arbeitsbereich (Frdasen oder Drehen)

Weitere Einzelheiten zu dieser Registerkarte finden Sie in den Handbiichern Frdsen oder
Drehen.

Rohteil frasen Rohteile fiir Drehmaschinen

Registerkarte Mehrfachspannung

Weitere Informationen hierzu finden Sie in den Handbtichern Frdsen oder TMS.

Interop-Positionen

Einstellungen fiir Interop-Positionen - Benutzer-Werkzeugwechsel
Auf Maschinen, die
Benutzer-Werkzeugwechsel
unterstiitzen, kdnnen Sie
jetzt den Ursprung fiir den Bezugspunkt |Werkstﬂck v|

Werkstick
Werkz
Wer.kzeugwechselauf der B Werkzeugw Snannmittelansats
Registerkarte Interop-
Positionen des DSD
auswahlen.

Bearbeitungsstation Mehrfachspannung Zwischen-Op-Positionen  Risten

* DieserTeil ist das Standardverhalten von vor GC2023. Es definiert die
Werkzeugwechselposition relativ zum Werkstiickursprung. Dies ist in vielen Fallen
niitzlich, z. B. bei der Drehung des Revolvers auf einer typischen Drehmaschine.
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* Teilestation definiert die Werkzeugwechselposition relativ zum Ursprung der Teilestation
ohne den Teileversatz.

¢ Maschine (nicht verfiigbar fiir generische MDDs) definiert die Werkzeugwechselposition
relativ zum Maschinenstamm, wodurch der Werkzeugwechsel unabhdngig von der
Teileinrichtung an derselben Maschinenposition erfolgen kann.

* TG Home definiert die Position des Werkzeugwechsels in Bezug auf die Position des
Werkzeugtragers. Beachten Sie, dass die Auswahl eines alternativen Ursprungs die
Bedeutung der Eingabekoordinaten dndert, aber standardmafSig keinen Einfluss auf die
Ausgabe hat. Der Postprozessor kann auch den Ausgabemodus basierend auf Ihrer
Ursprungsauswahl dndern; dies erfordert eine Nachbearbeitung

Einstellungen fiir Interop-Positionen - MDD

Fiir jede generische MDD oder fiir jede benutzerdefinierte MDD, die einen Kanal-Achsensatz
(FAS) mit einem Interop-Ereignisort angibt, dessen Achsen auf Benutzer eingestellt sind, konnen
Sie auf der Seite Interop Positions entscheiden, ob Werkzeugwechselpositionen fiir parkbare
Achsen angegeben werden sollen oder nicht.

Abhangig von den Einstellungen im MDD werden zusatzliche Steuerelemente angeboten.

Wenn auf der Seite Bearbeitungsvorgaben des MDD das Kontrollkastchen Werkzeugwechsel

anzeigen aktiviert ist, dann wird auf der Seite Interop-Positionen des DSD ein Kontrollkastchen

Werkzeugwechsel angeboten. Wenn Sie dieses Kontrollkastchen aktivieren, wird eine Achsen-

/Wertetabelle angezeigt, in der Sie die Werkzeugwechselposition fiir jede aufgelistete Achse

angeben koénnen.

Beachten Sie, dass fir eine radiale Achse, wie z.B. die X-Achse in einer einfachen XZ-Drehmaschine,

der Wert, den Sie angeben, eine radiale Werkzeugwechselposition ist, und nicht ein

Durchmesserwert.

Wenn auf der Seite Bearbeitungsvorgaben des MDD das Kontrollkdstchen Benutzerachsenwerte

freigeben aktiviert ist, dann bewirkt die Tabelle Achse/Wert, dass die angegebenen Werte

automatisch auf alle passenden Achsen in jedem Kanal-Achsensatz (FAS) ibertragen werden.

Wenn das MDD die gemeinsame Nutzung von Benutzerachsenwerten nicht erzwingt, hat der

Endbenutzer die Kontrolle:

> Wenn Sie das Kontrollkdstchen Benutzerachsenwerte gemeinsam nutzen aktivieren, werden die
von lhnen angegebenen Werte, wie oben erwéahnt, fir alle Achsen in jedem FAS gemeinsam
genutzt.

o Wenn Sie dieses Kontrollkdstchen deaktivieren, wird ein Pulldown-Meni angezeigt, mit dem
Sie Benutzerachsenwerte fiir jeden FAS Interop-Ereignisort festlegen kénnen.

Zusatzlich zur Festlegung der Revolverposition beim Werkzeugwechsel bietet das Dialogfeld
Dokument zwei Optionen fiir die Handhabung des Teileabstands: Automatischer Freiraum oder
Fester Freiraum. Die getroffene Auswahl bestimmt, wie das System die
Positionierungsbewegungen zwischen den Operationen berechnet.

Auf diese Weise konnen Sie die Positionen fiir den Werkzeugwechsel festlegen.
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Registerkarte Riisten

Ermoglicht die detaillierte Einrichtung von Werkzeugblocken und Spannmitteln. In der
Allgemeinen Referenz finden Sie den Abschnitt tiber Riisten.

Standardtyp und MDD-Teile

Speichern Speichern Kopie
Crrriea speichern..,

< [+ @

Importieren... Exportieren... Pack And
Go..

Zeichnung.., MC- Datendbert..,
Prograrmem...

) &

Grundhalter- Spannmittel- Maschinen...
Bibliothek... Bibliothek...

< Anwendung
WVoreinstellu... Materialien...

O]

Beenden

Standardeinstellungen und vorbereitete Werkzeuglisten konnen automatisch angewendet
werden, wenn ein neues Teil erstellt wird. Dazu gehoren Informationen wie Werkzeuge,
Prozesse, Operationen, Geometrie und benutzerdefinierte Rohteile. Diese Funktion ist fiir
Maschinentypen und MDDs (Maschinendefinitionsdokumente) verfiigbar. Fiir jede Maschine,
die in Gibbs verwendet werden soll, muss ein MDD vorhanden sein. Dies liegt daran, dass jede
Maschine unterschiedliche Parameter und Fahigkeiten hat.

Um die Standardeinstellungen fiir Maschinentypen oder MDDs zu aktivieren, erstellen Sie ein
neues Teil mit dem gewiinschten Maschinentyp oder MDD mit den Werkzeugen, Rohteilen und

anderen Einstellungen und wahlen Sie Datei >E{Typ Standardteil oder MDD
Standardteil. Sie konnen diese Voreinstellungen iiberschreiben, indem Sie den Standardtyp oder
die Standard-MDD erneut speichern. Sobald eine Vorgabe erstellt wurde, enthalt jede neu
erstellte Datei die gleichen Daten wie die Vorgabedatei.
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Umschalten zwischen Standardeinstellungen

Die Standardeinstellungen werden durch die aktuelle MDD-Auswahl im Dokumentensteuerung
Dialog bestimmt. Schlief3en Sie alle geoffneten Teiledateien, wahlen Sie einen Maschinentyp aus
der MDD-Liste und erstellen Sie ein neues Teil, um die Standardeinstellungen fiir eine andere
MDD anzuwenden.

["] Geometrieerstellung

Ausfiihrlichere Informationen zur Geometrieerstellung finden Sie im Handbuch zur
Geometrieerstellung. Im Folgenden wird ein allgemeiner Uberblick iiber die
Geometrieerstellung in GibbsCAM gegeben.

Geometrie-Palette,

Verbinden von Geometrien,

Arbeitsgruppen,

Koordinatensysteme.

Erstellung von 3D-Koérpern

I:I Geometrie-Palette

Zum Erstellen und Andern von Geometrie verwenden Sie die Palette Geometrieerstellung. Die
Palette Geometrieerstellung enthalt sieben Schaltflichen, die zu Unterpaletten fiir die
Geometrieerstellung fithren, eine Schaltflache zum Verbinden und Trennen von Geometrien
und eine Schaltflache, die zu einem Dialogfeld fithrt - dem Geometrieexperten. Jede
Unterpalette enthdlt eine Reihe von Schaltflachen, die ein Dialogfeld anzeigen oder eine
Funktion ausfiihren.

1. Schaltflache
Punkte 5. Schaltflache Splines
W — X 2. Schaltflache 6. Fase/Verrundung

c SO@RNY O Xle Linien 7. Geoaus
(125 B o0 O .@ © 3. Schaltflache Volumenkérpern

Kreise 8. Verbinden/Trennen
4. Schaltflache 9. Geometrie-Experte
"AutoFormen

Die Palette fiir die Geometrieerstellung

Die Geometrie ist fiir die Bearbeitung eines Teils unerldsslich. Ohne sie gibt es nichts zu
bearbeiten, es sei denn, Sie haben die Option SolidSurfacer. Punkte werden zum Bohren,
Gewindeschneiden und Gewindefrasen verwendet. Linien und Kreise werden zum Schruppen,
Taschenfrasen und Konturieren verwendet.

Sie konnen Geometrie auf vier Arten erstellen:
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» Texteingabe {iber ein Dialogfeld,

» Kopieren und Einfiigen aus einer vorhandenen Geometrie,

o Zeichnen von Hand mit einer Maus oder einem Digitalisiertablett. Sie konnen nur Linien
und Punkte von Hand erstellen, andere Features erfordern eine Dialogeingabe.

e Aus einer Datei importieren.

Sie konnen geometrische Features zu komplexen Formen kombinieren. Shapes kénnen "offen"
oder "geschlossen" sein. Eine geschlossene Form ist eine Form, die kein erkennbares Ende hat,
z. B. ein Rechteck. Eine offene Form hat Enden und ist nicht mit sich selbst verbunden. Ein
Beispiel sind drei Seiten eines Rechtecks oder eine Linie, die mit einem Bogen verbunden ist.

Ein Beispiel fiir eine geschlossene Form und eine offene
Form

Um zwei Features, z. B. eine Linie und einen Kreis, zu verbinden, muss ein Punkt erstellt
werden, an dem sich die Features schneiden. Dieser Punkt wird als Verbindungspunkt
bezeichnet. Punkte werden auch als Terminatoren oder in manchen Fallen als Abschlusspunkte
bezeichnet. Die Punkte an den Enden einer offenen Form werden als Abschlusspunkte
bezeichnet.

Erstellen von Geometrie

Es gibt drei grundlegende Arten der Dialogeingabe fiir Geometrie. Die erste ist die Eingabe von
spezifischen Koordinaten in Textfelder. Die zweite ist die Auswahl eines bestimmten Features,
das als Referenz verwendet werden soll, z. B. die Tangente an einen Kreis oder einen Punkt.
Drittens die Angabe der Abmessungen und der Position einer endgiiltigen Form, z. B. eines
Rechtecks.

Rechteck

Arbeitsgruppe i) [I]IEI @
EE L
5 Pir— [I] Startpozition

5 1] v |0

B “ermundungs-R adius 0.25

_j Avzfuhren
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Arbeitsgruppe HEZE

[CRIETE
C [cs C |ca ool O]
" | )

Die drei Grundtypen von Geometriedialogen

Sobald ein Dialogfeld tiber gentigend Informationen verfiigt, um die angegebene Art von
Feature zu erstellen, wird die Schaltflache Do It oder Single Feature verfiigbar. Klicken Sie auf
die Schaltflache oder driicken Sie die Eingabetaste auf Ihrer Tastatur, um das Feature zu
erstellen. Die Formdialoge bleiben nach der Erstellung eines Features geoffnet, wahrend die
Palette zur Geometrieerstellungspalette zuriickkehrt, sofern nicht die Schaltfliche fiir mehrere
Features angeklickt wird.

Eine unsichtbare Funktion der Palette Geometrieerstellung ist die Moglichkeit, Geometrie zu
erstellen, ohne Daten in Dialogfelder eingeben zu miissen. Wenn im Arbeitsbereich eine
Geometrie ausgewahlt wird, die geniigend Informationen zur Definition eines Features enthalt,
wird durch Klicken auf dieses Feature in der Geometrieerstellungspalette das entsprechende
Erstellungsdialogfeld ge6ffnet. Wenn Sie z. B. drei Punkte im Arbeitsbereich auswahlen und im
Dialogfeld Geometrieerstellung auf die Schaltflache Kreis klicken, wird die Unterpalette Drei
Features Kreis mit allen geladenen Daten geoffnet, die dann erstellt werden konnen.

Arbeitsgruppe TF - x
Arbeitsgruppe TF - x
ofolo)lixz oo
Crei Elements A Ft. /L5 DD @
Ft | C3 L1z

-
_;’ Verbinden von Geometrien

Die folgende Abbildung zeigt, wie die Geometrie verbunden wird.

1. Zu Beginn gibt es nur zwei unverbundene Linien, eine vertikale und eine horizontale. Beide Linien
sind nicht terminiert.

2. Dann wird ein Verbindungspunkt hinzugefligt, indem beide Linien ausgewahlt werden und dann auf
die Schaltfliche Verbinden/Trennen geklickt wird. Die Linien sind immer noch unterminiert, aber
verbunden.

3. Dann wird ein Kreis hinzugefiigt.

4. Im vierten Bild werden der Kreis und die horizontale Linie ausgewahlt und dann auf die Schaltflache
Verbinden/Trennen geklickt. Ein Verbindungspunkt wird hinzugefiigt, um den Kreis mit der
horizontalen Linie zu verbinden, und die Linie wird beendet.

5. Der Kreis wird dann mit der vertikalen Linie verbunden und eine geschlossene Form wird erstellt.
Eine geschlossene Form hat weder einen Start- noch einen Endpunkt und bildet eine Schleife mit
einer bestimmten Form.
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6. Im sechsten Bild wird die vertikale Linie geloscht und die Verbindungspunkte werden durch Klicken
auf die Schaltflache Verbinden/Trennen in Endpunkte umgewandelt. Weitere Informationen finden
Sie in der Anleitung zur Geometrieerstellung.

|
|

|
|
1 2 3

Beispiel fiir das Verbinden und Abschlieflen von Geometrie

Iy Arbeitsgruppen

Arbeitsgruppen sind separate Layer, die dazu dienen, verschiedene Gruppen von Geometrien,
einschliefdlich benutzerdefinierter Rohteile, voneinander zu trennen. Dies kann eine grof3e Hilfe
sein, um den Arbeitsbereich tibersichtlich zu halten. Wahrend die Geometrie fiir mehr als eine
Arbeitsgruppe angezeigt werden kann, kann nur die Geometrie in der aktuellen Arbeitsgruppe
gedndert werden. Alle erstellten Geometrien befinden sich in der aktuellen Arbeitsgruppe.
Geometrien in Hintergrundarbeitsgruppen werden grau dargestellt und konnen nicht
ausgewahlt werden.

Benutzeroberflache der Ebene 1

Der Zugriff auf Arbeitsgruppen erfolgt tiber die Palette Geometrieerstellung. In der oberen
rechten Ecke der Palette befinden sich zwei Schaltflachen. Die linke Schaltflache 6ffnet die
Arbeitsgruppenliste, und die rechte Schaltfliche ruft den Arbeitsgruppendialog auf, um die
aktuelle Arbeitsgruppe schnell zu wechseln.
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Arbeitsgruppe

Kateqarie / Kommentar
ET— B s [_]5tock
B EEII_IEI $ (@] Stock Extruded
w7 ti' s (] Stodk Revolve

== s (2] Top Profile
s 2] Holes

a ] T

Newe AG
Newue Kategorie

'I'; Benutzeroberfliche der Ebene 2

Der Zugriff auf Arbeitsgruppen erfolgt tiber die Befehlssymbolleiste. Wenn Sie auf den oberen
Teil des Befehls Arbeitsgruppe klicken, 6ffnet sich das Dialogfeld Arbeitsgruppe (unten links).
Wenn Sie auf den Pfeil nach unten klicken, offnet sich eine Schnellauswahlliste (unten rechts).

Arbeitsgruppenliste

I @)

. . 1: Stock:Revolved
Arbeitsgruppe

Kategarie f Kommentar

E %= [ 15tock

[

@ 2 stockBdruded
s (] Stock Extruded O 3 ceometry

]

o]

s (2] Stock Revalve
$= [&] Top Profile
s (2] Holes

4 Geom. Wrapped

a €]

Neve AG
Neve Kategorie I:ll_ Mew Warkgroup

5 Workgroup

Wenn ein neues Teil erstellt wird, gibt es nur eine Arbeitsgruppe. Fiigen Sie weitere
Arbeitsgruppen hinzu, indem Sie auf Neue WG klicken. Die aktuelle Arbeitsgruppe ist blau
hervorgehoben. Durch Klicken auf einen Spaltentitel im Arbeitsgruppendialog wird die
Arbeitsgruppenanzeige sortiert.

Fiigen Sie eine Arbeitsgruppenkategorie hinzu, indem Sie auf Neue Kategorie klicken. Ziehen Sie
Arbeitsgruppen per Drag & Drop in die Kategorie. Blenden Sie den Inhalt der Kategorie aus
oder ein, indem Sie auf das Symbol - oder + neben dem Kategorieordner klicken.
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Das Dialogfeld Workgroup hat fiinf Spalten: Kategorie anzeigen/ausblenden,
Arbeitsgruppennummer, Augenstatusanzeige, (Arbeitsgruppe anzeigen/ausblenden)
Kommentar und Typ.

Dialogfeld Arbeitsgruppe - Menii der rechten Maustaste

Sie konnen mit der rechten Maustaste auf die Titelleiste der Arbeitsgruppe oder einen
Eintrag der Arbeitsgruppenliste klicken, um ein Kontextmeni zu 6ffnen. Dieses enthalt
Aktionen, die haufig mit Arbeitsgruppen verwendet werden:

Arbeitsgruppe

Kategorie [ Kommentar

i) AG Info

¥ Laschen (laschen)

- Luweisen K5 ({YZ) Sichtbarer AGs
' Zuweizen K5 (HVD) Sichtbarer AGs

Alle AGs Anzeigen
Mur aktuelle AG anzeigen
Micht sichtbare AGs laschen

Sichtbare AGs zusammenfassen

=
I_I:é WG Info

Die Option WG-Info 6ffnet einen Dialog, in dem Sie das Verhalten der Geometrie in dieser
Arbeitsgruppe festlegen kdnnen:

Arbeitsgruppe #1 iy £ Arbeitsgruppe #1

Teilestation 51:Hauptspindel

O Fertigtei O Fertigtei

[ Rotationsfrisen

Arbeitsgruppen-Infodialog fiir Frasteile Arbeitsgruppen-Infodialog fiir Drehteile
Wahlen Sie Rohteil, um die Geometrie als Rohteilform zu verwenden, oder wahlen Sie
Teilegeometrie, um festzulegen, dass die Geometrie in der Arbeitsgruppe zur Definition des Teils
verwendet wird.
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Rohteil
Wenn die Option Rohteil ausgewahlt ist, wird die Geometrie in der Arbeitsgruppe fiir alle
Berechnungen verwendet, bei denen die Rohteilabmessungen berticksichtigt werden
missen, z. B. Automatisches Spiel und Nur Material. Die Geometrie kann beim Rendern und
bei der Simulation als Ausgangsrohteil verwendet werden, sofern es sich um eine
geschlossene Form handelt. Auf diese Weise kann das Rohteil auch in
Bearbeitungsoperationen verwendet werden, um den Werkzeugweg entsprechend der zu
entfernenden Materialmenge auf der Grundlage der Rohteilform anzupassen.

Extrudierte Geometrie in Dreharbeitsgruppen wird entlang der Tiefe extrudiert.

Koordinatensysteme

Ein Koordinatensystem ist eine Ebene im Raum mit einem Ursprung und drei Achsen. Beispiele
fiir verschiedene Koordinatensysteme sind die XY-, XZ- und YZ-Ebenen. Zusatzlich zu diesen
Hauptebenen gibt es eine unbegrenzte Anzahl anderer Ebenen, die definiert werden kénnen.
Mit dem Modul Advanced KS kann die Geometrie unter Verwendung dieser anderen Ebenen
definiert werden. Das folgende Bild ist ein Beispiel fiir drei verschiedene Koordinatensysteme.
Der Kreis befindet sich in jedem Koordinatensystem an der gleichen horizontalen, vertikalen
und tiefen Position relativ zu jedem Koordinatensystem.

Die Geometrie ist nicht in einem Koordinatensystem enthalten, wie es bei Arbeitsgruppen der
Fall ist. Das Koordinatensystem, das zur Definition der Geometrie verwendet wird. Es kann als
ein Attribut der Geometrie und ihrer Ausrichtung zum Rest des Teils betrachtet werden. Die
Geometrie kann je nach Bedarf in und aus Koordinatensystemen verschoben werden.

Koordinatensysteme werden fiir die Erstellung von 3D-Geometrien, die Ausrichtung von
Drehteilen fiir die Bearbeitung, die Versetzung mehrerer Spannmittel und als Grundlage fiir die
Volumenkdrper-Modellierung verwendet. Ein umfassendes Verstandnis der Koordinatensysteme
ist fir die Verwendung der Module Advanced KS und SolidSurfacer unerlasslich.
Koordinatensysteme sind nur in der Level 2-Schnittstelle verfiigbar.

fe —
=~ Liste der Koordinatensysteme
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Kategorie Kommentar

Bl s 7] Custom

B L] User xv
s (4] User 7

a
g (L] xv plane
s (4] Z¥% plane
Nevues K5
Meve Kateoorie

Ahnlich wie die Arbeitsgruppenliste ist die Liste der Koordinatensysteme. Die Liste der
Koordinatensysteme ermoglicht den Zugriff auf die Steuerung der Koordinatensysteme. Wenn
ein neues Teil erstellt wird, gibt es nur ein Koordinatensystem in der Liste: die XY-Ebene fiir
Frasteile und die XZ-Ebene fiir Drehteile. Zusatzliche Koordinatensysteme werden durch
Klicken auf Neues KS erstellt . Das aktuelle Koordinatensystem ist hervorgehoben. Die "Augen"”
auf der linken Seite der Liste blenden die Koordinatensysteme ein und aus. Der Name des KS
kann durch Anklicken des Eintrags in der Spalte Kommentar geandert werden.

Fiigen Sie eine KS-Kategorie hinzu, indem Sie auf Neue Kategorie klicken. Ziehen Sie ein KS per
Drag & Drop in die Kategorie, wenn Sie es benétigen. Blenden Sie den Inhalt der Kategorie aus
oder ein, indem Sie auf das Symbol - oder + neben dem Kategorieordner klicken.

Die KS-Liste enthalt auch Eintrage zur Angabe der Spindel, der das KS zugewiesen ist (nur
MTM), und zur Angabe des Versatzes des Spannmittels, dem das KS zugeordnet ist (erfordert
das erweiterte KS). Klicken Sie auf den Spaltentitel, um die KS-Liste zu sortieren.

|/ Koordinatensystem-Palette

Wenn ein Koordinatensystem erstellt wird, wird es automatisch mit dem aktuellen
Koordinatensystem identisch gemacht. Mit der Koordinatensystempalette konnen Sie die
Ausrichtung des neuen Koordinatensystems neu definieren, seinen Ursprung dndern, seine
Tiefenachse umschalten oder es schnell an einer der Primarebenen ausrichten.

(%5 Erstellung von 3D-Kérpern

Dreidimensionale Korper, entweder Volumenkdrper oder Blechkorper, konnen zusatzlich zu
oder anstelle von Geometrie fiir ein Teilemodell verwendet werden. Bei der
Volumenkdrpermodellierung werden grafisch disjunkte Objekte (Volumenkérper und Platten)
verwendet und kombiniert, modifiziert und manipuliert, um das endgiiltige Teilemodell zu
erstellen. Der Prozess der Volumenkorpermodellierung beginnt mit der Erstellung eines
einfachen Korpers, der als atomarer oder primitiver Korper bezeichnet wird. Beispiele fiir einen
atomaren Korper sind eine Kugel, ein Wiirfel, eine gedrehte oder extrudierte 2D-Form, usw.

Die grundlegenden Operationen, die oft als boolesche Operationen bezeichnet werden,
bestehen darin, diese einfachen Korper zu addieren, zu subtrahieren oder zu schneiden, um
einen neuen, eindeutigen Korper zu erzeugen. Jedes Mal, wenn eine boolesche Operation
durchgefiihrt wird, ist das Ergebnis immer ein einzelnes Objekt. Auf diese Weise ermoglicht die
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Volumenkdrpermodellierung das Arbeiten mit einzelnen Objekten anstelle von Hunderten von
Oberflachen.

Der Zugriff auf die Volumenkorpermodellierung erfolgt tiber das Symbol
Volumenkorpermodellierung in der Befehlsleiste. Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, wird
eine Palette angezeigt, die die grundlegenden booleschen Funktionen und Schaltflaichen zum
Offnen der beiden Volumenkorper-Unterpaletten enthilt. Die beiden Unterpaletten sind die
Palette Volumenkérper erstellen und die Palette Erweiterte Volumenkérpermodellierung.

1. Volumenkoérper

. n X erstellen 6. Hinzuflgen
'j SI—J fi "-I_l \Ij [la ”'L;] rT—' jl ) 2. Erweiterte Modelle 7. Subtrahieren
3. Schneiden 8. Schnittpunkt
060680600060 4. Tauschen 9. Trennen
5. Ersetzen

Die Volumenkorper-Unterpaletten ermdglichen den Zugriff auf die Erstellung von primitiven
Volumenkérpern und die Anderung von primitiven Kérpern. Ein Volumenkérper ist ein
Original-Volumenkorper, der aus einem Geometrieprofil oder einer Texteingabe in einem
Dialog zur Beschreibung des Volumenkorpers erstellt wird. Primitive Korper sind die Grundlage
fir die Erstellung von Volumenmodellen. Die Funktionen zur Erstellung eines primitiven
Volumenkérpers befinden sich in der Palette Volumenkérper erstellen.

- x
r — 1. Kugel 5 Loft
e W S S | .
jl_;j a4 4 g Sxtf(er‘jjireren 6. Schwenken
006006 06 (7 4' Drehen 7. Verfestigen

Die Palette Erweiterte Volumenkorpermodellierung bietet Zugriff auf nicht-grundlegende
boolesche Funktionen, die auf Kérper angewendet werden konnen. Dazu gehoren das Abrunden
von Ecken und das Versetzen oder Schilen eines Korpers.

T-x Versatz/Schale
Ecke abrunden
K6rper/Naht auftrennen
Entwerfen

=) =55
O 800

El o

/ '?

L Flachen konnen auch mit dem 3D-Modellierer erstellt werden. Der Modellierer erstellt ein
Objekt, das als Platte bezeichnet wird. Eine Platte dhnelt einem Volumenkorper, da sie aus
Flachen besteht. Eine Flache ist eine einzelne Oberflache. Eine Platte hat jedoch kein Volumen,
wie ein Volumenkorper. Ein Blatt besteht nur aus Flachen, wahrend ein Volumenkdrper sowohl
aus den Flachen als auch aus dem von den Flachen eingeschlossenen Raum besteht. Man kann
sich das so vorstellen, dass ein Blatt mit einem unendlich diinnen Luftballon vergleichbar ist,
wahrend ein Volumenkorper eher einer Bowlingkugel dhnelt.
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7. Blatt vom

1. Ebene Gesicht
2. Platte 8. Trimmen/
e extrudieren ' Enttrimmen
TR A ) 0T “af 3. Drehen
B' UA d 4™ %y & 4 Loft 9. Heften
OO0 0 PDOO®D s wachos. L0 Abndhen
11. Untrim &
Patch
Extend
6. Fegen
Surface

57 Beispiel fiir die Erstellung von Volumenkdrpern

Die folgenden drei Bilder zeigen ein sehr einfaches Beispiel fiir die Erstellung eines
Volumenkdrpers tiber primitive Kérper hinaus. Im ersten Bild sehen Sie einen einfachen Wiirfel,
der tiber die Schaltflache Quader in der Palette Volumenkorper erstellen erstellt wurde. Das
zweite Bild zeigt vier primitive Korper, zwei Kugeln und zwei verjlingte Extrusionen. Die Kugeln
wurden tber die Schaltfliche Kugel (ebenfalls in der Palette Volumenkorper erstellen) erstellt.
Die konischen Extrusionen wurden tiber die Schaltfliche Extrudieren in der Palette
Volumenkdrper erstellen zusammen mit einer ausgewdhlten Geometrie erstellt. Die
ausgewahlte Geometrie lieferte die verrundete Eckform, auf die die Extrusion angewendet
wurde. Das dritte Bild zeigt das Ergebnis der Subtraktion der Kugeln und Extrusionen vom
Quader. Fiir diese Operation wurde die Schaltfliche Subtraktion in der Palette Volumenkorper-
Modellierung verwendet.

Beispiel fiir die Erstellung eines Volumenkorpermodells jenseits von Primitivkorpern.

Arbeitsgruppen und Koordinatensysteme in Volumenkorpern

Korperablage 3 - x

E=S BN

phone(16) Shcel77(177)

= md

Slice178(178) Slice176(176)
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Volumenkorper und Platten sind nicht in Arbeitsgruppen enthalten. Sie werden entweder im
Arbeitsbereich gezeichnet oder in der Body Bag platziert. Der Body Bag ist ein kleines Fenster,
in dem Solids gespeichert werden, um das Durcheinander zu minimieren. Kérpern wird ein
Koordinatensystem zugewiesen, das auf dem aktuellen KS basiert, als der Korper erstellt wurde.
Einige der Modellierungsfunktionen, wie z. B. Extrusionen und gedrehte Kérper, sind KS-
spezifisch, d. h. das aktuelle Koordinatensystem wird zur Erstellung des Korpers verwendet.
Andere Modellierungsfunktionen, wie z. B. Lofting, sind nicht vom aktuellen KS abhangig.

Werkzeugerstellung

Kurzanleitung (Werkzeugerstellung)

Das Definieren eines Werkzeugs ist einfach. Fiihren Sie einfach die folgenden Schritte aus.

Fraswerkzeug #5
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Halter 1/21
Halter-Klasse:
CAT 40
Frontale Lange:
1.063

HBchneiden

Ausspannlange

Langenkomektur &

Max. Durchm.:
Lie Radiuskomektur #

Gage Lan:
1.815

Wz -Material  HSS

Kommentar 9

1. Klicken Sie auf die Schaltfliche Werkzeugliste in der Befehlspalette, um die Werkzeugliste zu
offnen.

Doppelklicken Sie auf eine Kachel in der Werkzeugliste.

Wahlen Sie den Werkzeugtyp aus der Matrix der Schaltflachen.

Definieren Sie die GroRe des Werkzeugs durch Texteingabe oder Pulldown-Menis.
Bestimmen Sie die Ausrichtung des Werkzeugs.

Spezifizieren Sie das Herausstehen des Werkzeugs aus der Halterung und die
Schneidenkompensation.

7. Wahlen Sie das Material des Werkzeugs aus dem Dropdown-Mendi.

8. Wabhlen Sie die Spindelrichtung.

9. Flgen Sie bei Bedarf einen Kommentar hinzu.

10. SchlieBen Sie das Dialogfeld oder doppelklicken Sie auf eine andere Kachel (leer oder voll), um das

Schnittdaten []  Spindelrichtung  Rechtslaf -

ou A wWN
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Werkzeug zu speichern.

Dialoge zur Werkzeugerstellung

Durch einen Doppelklick in eine leere Kachel wird ein neues Werkzeug erstellt und ein
Werkzeugdialog geoffnet. Ein Werkzeug wird dann im Werkzeugfenster vollstindig definiert.
Dazu gehoren unter anderem die Art des Werkzeugs, seine Grofde und sein Material. Es kann
jeweils nur ein Werkzeugfenster geoffnet sein. Die Grofde des Werkzeugdialogs kann durch
Klicken und Ziehen am Rand verandert werden.

Alle Dialoge zur Werkzeugerstellung haben gemeinsame Elemente, einschliefilich einer Matrix
von Werkzeugtypen, einer Grafik des Werkzeugs, einer Methode zur Angabe der Abmessungen
und des Materials des Werkzeugs sowie der Spindelrichtung und der Offset-Einstellungen.
Aufderdem verfiigen alle Werkzeugdialoge tiber ein Kommentarfeld. Dieser Kommentar wird im
fertigen Code zu Beginn jeder Operation, die das Werkzeug verwendet, ausgegeben. Im
Folgenden finden Sie ein Beispiel fiir jedes der verschiedenen Dialogfelder zur
Werkzeugerstellung.

Einheten  zoll ~ | Gerade

(] Optionen

&

Werkzeug-Typ
Werkzeug-Diagramm
Diagramm der Halterung
Spezifikationen des
Halters

Lange aus dem Halter
Werkzeuglangen-Offset #
CRC Offset #

Werkzeug Material

. Werkzeug-ID #

10. Werkzeug-Kommentar

Stolen

bl A

Messtaster

Bl Halter 1/19 e # Schneiden
Halter-Klasse

CAT 40

Ausspannlange
Frortale Lange: B g
32.0

Langenkomektur #

© 0N W

F'\'IAa: Durchm.:

320 i
Gage Lan Radiuskomektur #
511

~ Owein? @ Schrittdaten [] | Spindelichtung | Rechtslaf

Dialogfeld zur Erstellung von Fraswerkzeugen

Das Dialogfeld zur Erstellung von Drehwerkzeugen bietet zahlreiche Optionen zur
Beschreibung eines Einsatzes. Zusatzlich zu den Elementen, die in allen Dialogfeldern zur
Werkzeugerstellung enthalten sind, verfiigt das Dialogfeld "Drehwerkzeug" iiber eine
Registerkarte, mit der Sie zwischen Fraswerkzeugen und Drehwerkzeugen hin- und
herwechseln konnen, sowie tiber ein Diagramm, mit dem Sie die Ausrichtung des Einsatzes
festlegen konnen. Mit dem Kontrollkastchen Sonstiges kann der Benutzer eine
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benutzerdefinierte Wendeplatte einrichten. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt
"Werkzeugerstellung" des Handbuchs Drehen.
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Kommentar

Dialogfeld zur Erstellung von Drehwerkzeugen

Die Optionen Frasen/Drehen und Multi-Task-Bearbeitung modifizieren den Dialog
Fraswerkzeug geringfiigig, indem sie mehrere Elemente aus dem Dialog Drehwerkzeug und ein
Diagramm zur Werkzeugausrichtung hinzufiigen. Mit dem Werkzeugausrichtungsdiagramm
konnen Sie die Anfahrachse des Werkzeugs und die zu bearbeitende Flache festlegen.
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Kommertar

Dialog Fras-Drehen Werkzeugerstellung

Werkzeugkachelliste

TE Schieben nach...

,-'I:E Suchen...

I Werkzeuge sortieren

EE Gewdhlte Wiz speichern...

Ed Werkzeuge laden k
E‘H Werkzeugliste anzeigen / bearbeiten

EE Werkzeugmanager...

Kleine Symbaole

Grofe Symbole

Werkzeugkachelliste und ihr Kontextmeni (Rechtsklick)
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Die Werkzeugkachelliste kann eine Mischung aus verschiedenen Werkzeugtypen enthalten, z.
B. Frasen, Drehen, Antasten und Stof3en. Jeder Werkzeugtyp ist mit einer eindeutigen Grafik
versehen, damit Sie schnell erkennen kénnen, um welchen Werkzeugtyp es sich handelt. Ein
Doppelklick auf eine Werkzeugkachel o6ffnet das Dialogfeld Werkzeug, das die aktuellen
Parametereinstellungen fiir diese Werkzeugkachel anzeigt. Ein Doppelklick auf eine andere
Werkzeugkachel, wihrend das Dialogfeld Werkzeug geoffnet ist, speichert alle Anderungen,
schliefdt das Dialogfeld und 6ffnet das Dialogfeld Werkzeug fiir die neue Werkzeugkachel.

Die Liste der Werkzeugkacheln wird iiber die Schaltflaiche Werkzeug in der Befehlspalette
aufgerufen. Die Liste kann bis zu 999 Werkzeugkacheln pro Teil enthalten. Die
Werkzeugkacheln miissen nicht zusammenhdngend sein, es konnen auch Leerrdaume zwischen
den Kacheln sein.

So blattern Sie durch eine Kachel-Liste

* Nach oben: Klicken Sie oberhalb der Kachel-Liste auf_ =] , um eine Kachel nach oben zu
blattern, oder [Z] , um ganz nach oben zu blattern.

* Nach unten: Klicken Sie unterhalb der Kachel-Liste auff ¥ |, um eine Kachel nach unten zu
blattern, oder [=] , um zum Ende der Liste zu springen.

* Suchen: Klicken Sie mit der rechten Maustaste an eine beliebige Stelle in der Liste, wihlen
Sie , Suchen “ und geben Sie eine Kachelnummer ein.

*  Wenn Sie ein Mausrad haben, konnen Sie damit einzeln nach oben oder unten scrollen oder
mit , Strg+Mausrad“ schnell scrollen.

Beachten Sie, dass das Scrollen keinen Einfluss auf den Auswahl- oder Nicht-Auswahl-Status der
Kacheln hat.

Die Werkzeugkacheln konnen in der Liste jederzeit neu angeordnet werden, auch nachdem
Operationen erstellt wurden, ohne dass die Operationen erneut bearbeitet werden miissen. Um
die Reihenfolge der Werkzeuge neu zu ordnen, ziehen Sie die Werkzeugkachel auf einen
Einfligepunkt. Das System passt die Operationen automatisch an die gednderte Reihenfolge und
Anzahl der Werkzeuge an.

Werkzeugparameter kdnnen an jeder Stelle gedndert werden. Wurden jedoch bereits
Operationen mit dem Werkzeug erstellt, werden die neuen Parameter erst nach dem
Wiederherstellen ibernommen. Ausfiihrliche Informationen finden Sie im Handbuch ,,Common

Reference “.

Ziehen von mehreren Werkzeugen

Sie konnen mehrere Werkzeuge auswdhlen und die Gruppe in die Prozessliste ziehen. Die
Werkzeuge werden in der Prozessliste an der Stelle angezeigt, an der Sie die Maustaste
loslassen, unabhdngig davon, ob die Kacheln leer sind oder bereits Bearbeitungsfunktionen
enthalten. Alle vorhandenen Werkzeuge werden ersetzt. Sie konnen die Werkzeuge auch
zwischen Prozesskacheln einfiigen.
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Sie konnen ein Werkzeug oder mehrere Werkzeuge auf mehrere Prozesskacheln ziehen.

1 So wahlen Sie einen Bereich von Kacheln aus:

1.
2.

Wabhlen Sie die erste Kachel aus.
Halten Sie die Umschalttaste gedriickt und wahlen Sie die letzte Kachel in dem Bereich

aus.

@ So wahlen Sie mehrere Kacheln aus:

1.
2.

Wahlen Sie die erste Kachel aus.
Halten Sie die Strg-Taste gedriickt und wahlen Sie jede Kachel aus, die Sie ziehen

mochten.

[ So ziehen Sie mehrere Werkzeuge in die Prozessliste:

1.

Wihlen Sie die Werkzeugkacheln aus, die Sie ziehen mochten. Die Werkzeuge werden
hervorgehoben.

Ziehen Sie die Werkzeuge an die Position in der Prozessliste, an der sie erscheinen sollen,
und lassen Sie die Maustaste los. Die oberste Kachel der Gruppe wird an der Stelle
eingefiigt, an der sich das Handsymbol befindet und die Maustaste losgelassen wurde.

& So ziehen Sie ein Werkzeug auf mehrere Kacheln in der Prozessliste:

1.

Wahlen Sie die Prozesskacheln aus, zu denen Sie das Werkzeug oder die Werkzeuge
hinzufiigen mochten. Die Prozesskacheln werden hervorgehoben.

2. Wahlen Sie das oder die Werkzeuge aus, die Sie verwenden mdchten.
3. Halten Sie die ALT-Taste gedriickt, ziehen Sie das Werkzeug oder die Werkzeuge auf die

ausgewahlten Prozesskacheln und lassen Sie die Maustaste los.

Kontextmenii der Werkzeugliste
Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf eine beliebige Stelle in der Werkzeugkachelliste, um
dieses Menii aufzurufen.

T
A
i1
=)
&)
)

I=|

[ e=]

Schieben nach...
Suchen...

Werkzeuge sortieren

Gewdhlte Wiz speichern...
Werkzeuge laden 3

Werkzeugliste anzeigen / bearbeiten
Werkzeugmanager...

Kleine Syrmbole
Grofe Symbole

T Bewegen nach
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Der Menipunkt Verschieben nach 6ffnet einen Dialog, mit dem Sie

Nach Kachel |fi8 eine Platte an eine bestimmte Position nach Nummer verschieben
Hirter anfligen oder eine Platte an die letzte Position in der Liste verschieben
kénnen.
A Suchen
Kachel # 14 Der Menipunkt Suchen 6ffnet ein Dialogfeld, in dem Sie eine bestimmte

Kachel anhand einer Nummer suchen oder zur letzten Kachel springen
kénnen. Bei Operationen kénnen Sie auch nach der Werkzeugnummer

Suchen suchen.

il
Werkzeuge sortieren

Wenn diese Option ausgewahlt ist, werden die Werkzeuge nach Werkzeuggruppen sortiert, und
zwischen den Werkzeuggruppen werden Leerzeichen eingefiigt.

E!E Ausgewadhlte Werkzeuge speichern
Dieser Mentipunkt 6ffnet einen Dialog, mit dem Sie die ausgewdhlten (markierten) Werkzeuge
als *.tlst-Datei speichern konnen.

So blattern Sie durch eine Kachel-Liste

* Nach oben: Klicken Sie oberhalb der Kachel-Liste auf 4] , um eine Kachel nach oben zu
blattern, oder [=] , um ganz nach oben zu blattern.

* Nach unten: Klicken Sie unterhalb der Kachel-Liste auf. ¥ ] , um eine Kachel nach unten zu
blattern, oder [=], um zum Ende der Liste zu springen.

* Suchen: Klicken Sie mit der rechten Maustaste an eine beliebige Stelle in der Liste, wihlen
Sie , Suchen “ und geben Sie eine Kachelnummer ein.

*  Wenn Sie ein Mausrad haben, konnen Sie damit einzeln nach oben oder unten scrollen oder
mit ,Strg+Mausrad” schnell scrollen.

Beachten Sie, dass das Scrollen keinen Einfluss auf den Auswahl- oder Nicht-Auswahl-Status der
Kacheln hat.

Navigieren Sie zu dem von lhnen gewiinschten Verzeichnis, um es zum Standardverzeichnis fiir
das Speichern und Laden von Werkzeuglisten zu machen. Geben Sie einen Dateinamen ein und
klicken Sie auf die Schaltflache Speichern.

Beachten Sie, dass Sie Werkzeuglisten (*.t1lst-Dateien ) auch tiber das Dialogfeld Tool
Manager erstellen konnen.
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Kleine Symbole
Eﬁ Werkzeuge laden
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20 Konny 1 z « v « Parts » Tool files v~ C Tool files durchsuchen » .
+ 1. Werkzeugdatei laden
n; 2k Organisieren ~  Neuer Ordner =- 0 e
N -~
= — v ra— 2. Laden von Werkzeugen aus
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3 Mill imperial o &4 fur die Vorschau aus.
Post Workfixtur: . .
b D o e — anderen Werkzeugbibliothek
Profil A
. R S 3. Suche nach Werkzeugdatei
—+—' ersetzen beibehalten
Meu
o Wekssugiman o
Abbrechen

1. Werkzeuge konnen aus einer zuvor gespeicherten *.tlst-Datei geladen werden. Dabei
handelt es sich um eine Liste, die zuvor tiber den Mentiipunkt Ausgewéhlte Werkzeuge
speichern gespeichert wurde.

Gespeicherte Werkzeuglisten konnen mit dem Befehl Werkzeuge laden zu jeder beliebigen
Teiledatei hinzugefiigt werden. Alternativ konnen Werkzeuge auch in das Dialogfeld fiir die
Werkzeugauswahl bei der Prozesserstellung geladen werden (siehe oben).

2. Werkzeuge konnen aus einer ISCAR Tool Advisor- oder einer dhnlichen *.xml-Datei
geladen werden.

3. Verwenden Sie die Suchfunktion, um nach bestimmten Werkzeuggrofien innerhalb der
vorhandenen Werkzeugkacheln zu suchen. Beginnen Sie einfach mit der Eingabe einer
Werkzeuggrofde und wahlen Sie die genaue Grofde aus der Dropdown-Liste aus.

- |
II—TQ Werkzeugliste anzeigen/bearbeiten

]
[Q Werkzeug-Manager
Ausfiihrliche Informationen finden Sie im Handbuch ,,Common Reference “.

Kleine/groRe Icons
Wahlen Sie die Anzeigegrofe aller Symbolleistensymbole.
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2
[Q Werkzeug-Manager

Der Werkzeugmanager bietet eine erweiterte Ansicht der Werkzeugliste in tabellarischer Form.
Jede Spalte enthdlt einen Parametertyp und jede Zeile enthdlt ein Werkzeug. Die Liste ist
anpassbar und kann sortiert, gespeichert und gedruckt werden.

Weitere Einzelheiten zu den Funktionen des Managers finden Sie im Handbuch Allgemeine
Referenz.

Prozess-Erstellung

Um einen Prozess zu erstellen, miissen Sie einen Prozesstyp und ein Werkzeug auswahlen.

Die angezeigte Bearbeitungspalette hingt von dem MDD ab, das Sie im DSD-Dialog angegeben
haben.

Ein Teil, das auf eine Maschine verweist, die Drehen kann, bietet eine Bearbeitungspalette mit
den Kacheln Drehen, Konturieren, Schruppen, Gewinden und Bohren.

Ein Teil, das auf eine Maschine verweist, die frasen kann, bietet eine Bearbeitungspalette mit
den Kacheln Bohren, Konturieren, Taschenfrasen und Gewindeschneiden. Wenn SolidSurfacer
auf Threm System installiert ist, bietet die Bearbeitungspalette Frasen auch eine
Oberflachenkachel und Schaltflachen zur Definition lokaler Rohteile. Wenn Sie andere
Optionen haben, werden auch andere Steuerelemente angezeigt.

Search

Search
| Frésen ¥ |
Drehen A Frasen A
2221 720 2l 2ol 2 R R E | e
Kontur Schrupp Gewinde Bohrungen Ellip. Kon | |Ein G74/75

Bohrungen Kontur Schruppen | | Gewinde Fléche

S

PrimeTurn | [GewWirbelr | VoluTurn m "F @

S

| StoBen ¥ |
| Messen ¥ | Adv3D | (Trennfrdsen| | Bohrschr, | | 5-Achzen | | Rad Kont
Utility A

U|[= |8 b 2 @

VMM 5-Code hinz Goto Rad Tasch | |Rot Schrup | | Entgraten | | VoluMill

Drehbearbeitungspalette und Frasbearbeitungspalette

Hinweis: Welche Prozesse auf der Palette erscheinen, hdangt davon ab, welche Produktoptionen
lizenziert und aktiv sind. Sie variieren auch je nach dem Maschinendefinitionsdokument
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(MDD), das dem aktuell im Dialogfeld Dokumentensteuerung angegebenen Maschinentyp
zugeordnet ist.

Wenn die Maschine sowohl Fras- als auch Drehoperationen ausfiihren kann, verfiigt die Palette
Bearbeitung iiber zwei Dropdown-Abschnitte. In diesen Dropdowns werden die Optionen fiir
die Dreh- und Frasbearbeitung angezeigt, die fiir das verwendete MDD verfiigbar sind, so dass
der Zugriff auf beide Bearbeitungsarten in einer Palette moglich ist.

Erstellen eines Prozesses

Ein Prozess wird durch ein Werkzeug und eine Bearbeitungsfunktion definiert. Um einen
Prozess zu erstellen, doppelklicken Sie auf eine Prozesskachel. Wahlen Sie einen Prozesstyp aus
den fiir Ihre Maschine verfiigbaren Optionen. Wahlen Sie dann ein zu verwendendes Werkzeug.
Bewegen Sie den Mauszeiger tiber ein Werkzeugsymbol, um weitere Informationen zum
Werkzeug anzuzeigen und zu tiberpriifen, ob Sie das richtige Werkzeug haben.

Wenn Sie bereits wissen, welches Werkzeug Sie verwenden mochten, konnen Sie dessen
Werkzeugkachel auf eine leere Prozesskachel ziehen und dann den Bearbeitungstyp auswahlen.

b
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1] —© CEE-

E|

i Eoan||(ED
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1Doppelklicken

. Sie auf eine
leere
Prozesskachel.

2. Wahlen Sie einen Prozesstyp. 3. Wahlen Sie einen Werkzeugtyp.

Die Prozesskachel zeigt nun das Symbol fiir den Bearbeitungstyp und die Nummer des
ausgewahlten Werkzeugs an.

T[] T 1 |
Mg
Sobald diese Angaben vorhanden sind, wird das entsprechende Dialogfeld Prozess gedffnet. Im
Dialogfeld "Prozess" werden die Werte fiir den Freiraum, die Schnitttiefe, die
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Geschwindigkeiten und andere Elemente eingegeben. Das Dialogfeld "Prozess" variiert je nach
der gewdhlten Bearbeitungsfunktion. Die Prozessdialoge fiir Schruppen, Konturieren, Bohren,
Gewindeschneiden und Schlichten unterscheiden sich voneinander, haben aber viele
gemeinsame Elemente, wie z. B. das Eingangs-/Ausgangsdiagramm. Ausfiihrliche Informationen
finden Sie in den Handbiichern Frdsen und Drehen.

ProzeB #1 Schruppen [ ProzeB #2 Schruppen
Schruppen 1 Rotieren| Tasche ] Frasfeature | korper | Offene Seiten | offset/Trim| an-jabfahren | Rotieren |
Schnittssite K+ © sufen 235 2.25 Offset - O Tiefen von Feature
[ Andere Seite Hinnen i T = 6 ey i
g O iefen von Werkzeu
B vorwarts - Werkzeug [ Material g
() scharfe Kanten Gpianen = P 1 o1 _lj 0.1 1
([ Zuriick & vor (O Hintere Planseite Drehzahl 3000
) X [ Eilgan, = o°
Sdrupptyp  Drehen Tx Enfahrvorschub | | 10 lgang B 0
] oy [
Konturvorschub | 20 ° o s
Tellestation | 1: Hauptspindel v
Schittefe  1.27 % B S Schnittbreite 0.30952
Schruppstil
[CJIRiickeug von Wand 1O Mit Materialerkennung An-und Abfahren xr-Schritt
N Freifshrabstand 25 ) Linie: Gewunscht Aktueler # Zustellungen
() Ohne 0.25 0.25 2
Konturschnitt Eilgéinge —
Seitl, Verlingerung 0 © 90° Linie 0 (Jruckziige @ Erstin Tiefe @ Unterprogr.
T ﬁ Ecken Runden 0 ) Erweitert Ohne ebene Bereiche =
L) Stange fasen
Ges. Aufmali £ 0.25 Aufmal Tasche = 0.025 e Ee e e -
Xr Aufmali £ 0.125 AufmaB Insel + 0.025
Mach. Reihenfolge | Von Auswahl -
Z Aufmab £ 0.128] Z-AufmaB o
(] Variation der Schnittiast — 5 8 Ecken Runden N
Spanbrechen @ Kiihimittel Learachritt = TR B sRKEin 8 Gleichlauf
() abziehen B uehn _ @ Kohimittel
(O Verweien B Kuehiung
Werkzeug [] Material
Viax UM 1000 B Zykus bevorzugen
— Auto Schlichten — . — N
() Rohteil verwenden [ Muster: 1: Workgroup
FuB, 1000 0.01 = - :
Ui e Nur Material
nitirichtungen
Enfhrerachub || 0.01 w 8+ Bx B Bz Ignoriere vorige Whz-Profile
Teilestation 1: Hauptspindel o~
Konturvorschub |~ 0.01 ) [ 2 7% Ebere - - Haat < | Kontur als Insel 3 PEspi
Bearb.KS: | 2 ZXEbene- ST Hauj v
Kommentar
Kommentar

Dialoge fiir Dreh- und Frasprozesse

Dieselbe Bearbeitungsfunktion auf mehrere Prozesse
anwenden

Sie konnen dieselbe Bearbeitungsfunktion schnell auf mehrere Prozesse anwenden: Die
Bearbeitungsfunktion wird auf alle ausgewdhlten Prozesskacheln angewendet, und ein
Dialogfeld wird fiir die zuerst ausgewadhlte Prozesskachel geoffnet.

[ So wenden Sie die gleiche Bearbeitungsfunktion auf mehrere Prozesse an:

1. Wahlen Sie die Prozesskacheln aus, die Sie andern mochten.
2. ALT-Doppelklicken Sie auf die zu bearbeitende Kachel, oder ALT-Ziehen Sie die Kachel in

die Prozessliste.

Loschen der Prozessliste

Sie sollten die Prozesskacheln 16schen oder dndern, die Sie zum Erstellen fritherer Operationen
verwendet haben, bevor Sie einen neuen Satz von Operationen erstellen. Wenn Sie auf die
Schaltflache Erledigen oder Wiederholen klicken, werden alle Prozesskacheln in der Prozessliste
zum Erstellen von Operationen verwendet, auch wenn bereits Operationen mit diesen Kacheln
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erstellt wurden. Sie sollten die Prozesskacheln 16schen, nachdem Sie die Operationen erstellt
haben, um sicherzustellen, dass Sie nicht versehentlich doppelte Operationen erstellen. Wenn

Lasch
Sie auf die Schaltfliche Loschen = klicken, werden alle Vorgédnge in der Liste Vorgdnge

geloscht.

Prozess Kachel Liste

A &
TLL]

Prozess dndern...
Werkzeug dndern...
u_'| Werkzeug &ffnen...

ST Schieben nach...
E'\ Suchen...
Prozessliste speichern...
Prozessliste laden »
7 Prozessmanager
Start/Ersetzen anzeigen

Kleine Symbole

Grofe Symbole

4
4

Prozesskachelliste und ihr Kontextmeni bei Rechtsklick

Die Liste der Prozesskacheln enthdlt maximal 99 Prozesskacheln. Prozesskacheln miissen nicht
zusammenhdangend sein; es konnen Leerrdume zwischen den Kacheln sein. Es konnen mehrere
Prozesse in derselben Liste erstellt werden. Jede Kombination von Bearbeitungsfunktionen kann
nach Bedarf gruppiert werden.

Sobald Operationen erstellt sind, konnen die Prozesse weggeworfen werden, da die
Informationen des Prozesses in der Operation gespeichert werden.
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Programmierung mehrerer Prozesse

Wenn die Liste Prozess mehr als eine Prozesskachel enthilt, wenn Sie auf die Schaltflache @ %
klicken, werden mehrere Operationen erstellt. Alle diese Operationen verwenden die gleiche
Geometrie. Wenn die fertigen Operationen in der -Ubersetzer-Operationsliste platziert werden,
werden sie "verkniipft." Wenn Sie auf eine Operation doppelklicken, werden alle Operationen,
die mit derselben Prozessliste erstellt wurden, ausgewdhlt. Dadurch kénnen Sie die Geometrie
leichter dndern. Verkniipfte Operationen konnen in der Prozessliste verschoben werden, ohne
dass die Verkniipfung verloren geht. Ein typischer Anwendungsfall fiir mehrere Bearbeitungen
ist das Schruppen und Schlichten der gleichen Form mit den gleichen oder unterschiedlichen
Werkzeugen.

”
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=

4
2
Y Y Y e
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A WN P

Bohren von Prozessen
Schruppprozess

. Konturbearbeitung
9 . Gewindeschneiden

DE
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4)

T
i

I

4
£

Wenn mehrere Prozesskacheln desselben Typs in derselben Prozessliste verwendet werden,
wird jede Kachel auf die ausgewdhlte Geometrie angewendet. Sie konnen zum Beispiel drei
Bohrprozesse verwenden, um dieselben Punkte oder Kreise zu bohren, zu schneiden und zu
kontern. Es werden drei separate Operationen erstellt, um jede dieser Funktionen auszufiihren.

Wenn mehrere Prozesskacheln unterschiedlichen Typs in derselben Prozessliste verwendet
werden, dndert sich die Wirkung jedes Prozesses in Abhdngigkeit von den anderen Prozessen in
der Prozessliste. Wenn ein Bohrprozess mit einem Schrupp- oder Konturierungsprozess
kombiniert wird, bohrt der Bohrprozess Eingangslocher fiir den anderen Prozess. Wenn eine
Konturbearbeitung mit einer Schruppbearbeitung kombiniert wird, fithrt die Konturbearbeitung
einen Schlichtgang um die Wand aller ausgewdhlten Taschen und Aufsatze durch.

Wenn mehrere Operationen aus derselben Prozessliste erstellt werden, werden sie miteinander
verkniipft. Ein Doppelklick auf eine verkniipfte Operationen-Kachel wahlt alle anderen
Operationen aus, die von der gleichen Prozessliste erstellt wurden. Die Prozessliste wird neu
erstellt und die Geometrie wird erneut ausgewahlt. Die Verkntipfung bleibt erhalten, auch wenn
die Operationen in der Operationsliste neu angeordnet werden.

Prozesslisten-Kontextmeniis
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Prozess dndern...
Werkzeug d@ndern..,
HJ Werkzeug &ffnen...

=1 Schieben nach...
E\ Suchen...

Prozessliste speichern...

Prozessliste laden 3

Eﬂ PFDIESSFI"IEHEQEF

Start/Ersetzen anzeigen

Kleine Symbole

Grofe Symbole

(T Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Prozessliste und wihlen Sie das

gewlinschte Element aus dem Menii. Zusétzlich zu Suchen und Prozessmanager konnen Sie
wahlen:

Prozess/Tool dndern
Andern Sie den Prozesstyp oder das Werkzeug, das fiir den aktuellen Prozess verwendet wird.

bWerkzeug o6ffnen

Offnet den Werkzeugdialog des aktuellen Prozesses.
=%

== .
+++ \/erschieben nach:

Nach Kachel

Mit der Option Verschieben nach kdnnen Sie eine Kachel an eine
bestimmte Position nach Nummer verschieben oder eine Kachel
H|r|t|3r| anfuggn an die letzte Position in der Liste verschieben.

E@ Suchen:
F.achel & 14

Mit der Option Suchen kdénnen Sie eine bestimmte Kachel anhand
einer Nummer suchen oder zur letzten Kachel springen. Bei
Operationen kdonnen Sie auch nach der Werkzeugnummer

Suchen suchen.

BE
' Speichern/ “—== Prozessdatei laden

Prozesslisten konnen zur Wiederverwendung in einer .prc2-Datei gespeichert werden.
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EES
[m=]
==l Prozess-Manager:

Siehe Werkzeugmanager .

Kleine/GroRe Icons
Wahlen Sie die Anzeigegrofde aller Symbolleistensymbole.

[ o e

o

[l

+

+

: Prozess-Manager

Der Prozessmanager bietet eine erweiterte Ansicht der Prozessliste in einem Tabellenformat.
Jede Spalte enthdlt einen Parametertyp und jede Zeile enthalt einen Prozess. Die Liste ist
anpassbar und kann sortiert, gespeichert und gedruckt werden.

Weitere Einzelheiten zu den Funktionen des Managers finden Sie im Common Reference Guide.

@ Operationen

Eine einzelne Operation besteht aus dem Werkzeugweg, den Abstanden, den
Werkzeuginformationen, den Vorschiiben und Geschwindigkeiten sowie der Wahl des
Kiihlmittels. Sie ist eine Visualisierung des G-Codes und wird als Quelle des G-Codes
verwendet, der an eine CNC gesendet wird.

Operationen werden aus einem GibbsCAM-Prozess erstellt. Ein Prozess ist die Kombination aus
einem Werkzeug und einer Bearbeitungsfunktion (Schruppen, Konturieren, Bohren), die auf
eine Geometrie oder einen Volumenkdrper angewendet wird. Prozesse werden verwendet, um
alle Einstellungen der Operation zu spezifizieren.

1. Der erste Schritt zur Erstellung von Operationen besteht darin, das Werkstiickmodell zusammen
mit einer Liste von Werkzeugen fiir die Bearbeitung des Werkstlicks zu definieren.

2. Klicken Sie dann auf die Schaltflache Nocken g in der Befehlsleiste, um die Prozess- und

i
Operationslisten zu 6ffnen.

3. Doppelklicken Sie auf eine Prozesskachel, um einen Prozess zu erstellen. Daraufhin 6ffnet sich ein
Fenster, in dem Sie einen Prozesstyp und dann ein geeignetes Werkzeug auswahlen kénnen.
SchlieRlich wird ein Dialogfeld ge6ffnet, in dem Sie die Parameter des Vorgangs festlegen kénnen.

4. Wabhlen Sie dann die Geometrie oder den Volumenkdrper aus, der bearbeitet werden soll, und

klicken Sie auf die Schaltflache oberhalb der Liste der
o o o
O Start o
o o o
Do It

Prozesskacheln. Dadurch wird der Werkzeugweg fiir eine Operation erstellt. Wiederholen Sie
diesen Vorgang, bis das Werkstiick vollstandig ist.
5. Fihren Sie abschlieBend Cut Part Rendering aus, um das Teil zu priifen.
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Die Komponenten der Operationen
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Definieren der Schnittform

Nachdem Sie das Dialogfeld Prozess abgeschlossen haben, miissen Sie eine Schnittform
definieren. Die Schnittform ist die Geometrie, auf die der Prozess angewendet wird.

Fiir Kontur- und Schruppfunktionen miissen Sie die Geometrie auswahlen, die als Schnittform
fiir die Operation verwendet werden soll. Fiir Schruppoperationen miissen Sie mindestens eine
geschlossene Form fiir das Taschenfrasen oder ein Rohteil fiir das Planfrasen auswahlen. Fiir
Gravuroperationen konnen Sie mehrere Formen fiir die Schnittform auswahlen.

Bei Konturbearbeitungen, bei denen Sie eine einzelne Form bearbeiten, wird die Schnittform
mit Bearbeitungsmarkierungen definiert.

Bearbeitungsmarkierungen zeigen die Teile der Geometrie an, die beim Erstellen eines
Werkzeugwegs als Schnittform verwendet werden sollen. Die Markierungen werden angezeigt,
wenn Sie die Geometrie auswdahlen. Ziehen Sie die Bearbeitungsmarkierungen an die
gewlinschten Stellen der Geometrie. Bearbeitungsmarkierungen werden nicht fiir Bohr- und
Gewindeschneidfunktionen verwendet.

Ausfiihrlichere Informationen finden Sie im Abschnitt "Bearbeitungsmarkierungen" in Ihrem
Fras- oder Drehhandbuch.

Prozess wird zur Operation

Eine Operation wird automatisch erstellt, indem Sie die gewiinschten Parameter im
0 Dialogfeld Prozess eingeben, die zu bearbeitende Geometrie oder den

= Volumenkorper auswahlen und dann auf die Schaltflache Erledigen klicken.

(Die Schaltfliche Ausfiihren ist im Arbeitsbereich in einem durchsichtigen Dialogfeld, in der
Titelleiste des Dialogfelds Prozess und auch durch Klicken mit der rechten Maustaste an
beliebiger Stelle im Arbeitsbereich verfiigbar).

Dadurch werden eine oder mehrere Operationen und ein Werkzeugweg erzeugt.
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© 907 Linie o Orodeuge @ Erstin Tiefe @ Unterprogr.
O Erweitert Chne ebene Bereiche ~
E3 0.025
Aufmali Tasche Autom. Eintauchen  ~
Aufmall Insel = 0.025
Mach. Reihenfolge | Won Auswahl ~
Z-Aufmald o
Oberlappen o 8 Ecken Runden Radius O
SRK Ein Gleichlauf
Leerschnitt # o a L
@ xuhimitte!
@ Aussen
@ Rohteil verwenden ) Muster: 1: Workgroup
[ Mur Material
- Bearb. KS: 1 XY plane ~
Ignoriere vorige Wkz-Profile
[ Kontur als Insel
Kommentar

Ein Prozess, ausgewdhlte Geometrie und die Ergebnisse des Klickens auf die Schaltflache
Ausfiihren.

Wenn Sie auf die Schaltflache Ubersetzen klicken, werden die in der Liste definierten
Operationen auf die ausgewahlte Geometrie angewendet, wobei so viele Operationen wie ndtig
erstellt werden. Operationskacheln werden erstellt und erscheinen in der Operationsliste. Eine
Tasche kann ein Verfahren zum Einbringen von Bohrungen enthalten, gefolgt von Schruppen,
Schlichten und moglicherweise Hinterbohren in einer Verfahrensgruppe.

Wenn abgeschlossene Operationen gelb hervorgehoben sind, ist die SchaltflacheWiederholen
ebenfalls verfiigbar. Wenn Sie Anderungen an den Informationen in der Prozessliste
vornehmen, klicken Sie auf die Schaltflache Wiederherstellen, um die Operationen in der Liste
durch die neuen Operationen zu ersetzen.

Operationen enthalten die fertigen Werkzeugwege. Ein -Ubersetzer besteht aus den
tatsachlichen Bewegungen, die das Werkzeug ausfithren wird. Der Werkzeugweg basiert auf der
Schnittform. Der Postprozessor verwendet die Operationsdaten, um G-Code zu erzeugen.
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Achten Sie darauf, dass Sie die Operationen abwdhlen, damit Sie keine unbeabsichtigten
Anderungen vornehmen. Um die Auswahl der Operationen aufzuheben, wihlen Sie eine leere
Kachelposition oder einen Einfligepunkt zwischen den Positionen.

Operationen-Liste

'=§] Operationsdaten...
b Utility Marker...
H Werlzeug &ffnen...

Bearbeitungs-KS aktivieren

e e & fe  Werkzeugweg als Geometrie
;/7\1-—‘&1“ pE  Ausgewdhlte Op aktualisieren

R
iy
il

Abktive Op aktualisieren

—
-

Schieben nach...

—
]
furl] T3

Suchen...

Operationen sortieren

—
e

Operations Modifikatoren...

Operationsmanager...

n
I =
g
By

-
£

Kleine Syrbole

[

Grofe Symbole

Ausgewdhlte Ops aktivieren

Ausgewdhlte Ops deaktivieren

Rotaticnsvereinstellungen fir die Operation festlegen,

Liste der Operationen und deren Kontextmeni (Rechtsklick)

Die Software verwendet die Liste der Operationen, um das endgiiltige Programm zu erstellen,
das an die CNC-Maschine gesendet wird. Operations-Kacheln kénnen nicht aus der Liste der
Operations-Kacheln verschoben werden, aber sie konnen sortiert und neu angeordnet werden.
Um die Prozessinformationen einer Operation zu bearbeiten, doppelklicken Sie auf die
Operation, um ihre Prozesse in die Prozesskachelliste zu laden. Durch Klicken auf die
Schaltfliche Wiederherstellen werden die Anderungen aktualisiert.

Ein Teil kann maximal 16.000 Operationen enthalten. Die Kacheln der Operationen miissen
nicht zusammenhdngend sein; zwischen den Kacheln konnen Leerraume sein.
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Kontextmenii (Menii der rechten Maustaste)

Die Liste der Operationskacheln verfiigt tiber ein Kontextmenti, das durch einen Rechtsklick
auf eine Operationskachel aufgerufen wird. Das Kontextmenii bietet Befehle, die auf eine
Operation oder ihren Werkzeugweg angewendet werden kdnnen, sowie die iiblichen Optionen
Suchen und Verschieben.

Sie konnen auch Anderungen an der eigentlichen Werkzeugbahn vornehmen. Dazu gehéren
das Andern von Geschwindigkeiten an bestimmten Punkten des Werkzeugwegs, der Zugriff auf
das fiir die Operation verwendete Werkzeug, die Umwandlung des Werkzeugwegs in Geometrie
und das Sperren von Daten in der Operation. Ausfiihrliche Informationen finden Sie im
Handbuch ,Common Reference “.

Sie konnen auch Daten sperren und bestimmte Informationen iiber eine Operation dndern,
indem Sie das Dialogfeld Operationsdaten verwenden. Siehe Daten zur Operation.

=i =« P+ L Operation Kachel-Stapelung

Die Liste der Vorgangs-Kacheln bietet vier Moglichkeiten, die Vorgangs-Kacheln zu
organisieren:

o
(2

F
Bk
B

=

Individuell: Nicht gestapelt.

Prozess—Modus: Aufeinanderfolgende Operationen
werden zusammen gestapelt, wenn sie aus einem einzigen
Prozess stammen und alle zum selben Kanal gehéren.

3. Prozess—Liste: Aufeinanderfolgende Operationen werden
@ gestapelt, wenn sie aus einer Gruppe von Prozessen zur
Bearbeitung der gleichen Geometrie stammen und alle
zum gleichen Kanal gehoren.

.| 4]
B’ER EFn B¥A
[} 1]

o |=]e] @

o 4, Manuell: Ermoglicht die Erstellung von Stapeln aus
aufeinanderfolgenden Operationen, die alle zum selben
& Kanal gehoren. Sie kdnnen leere Platten und Operationen
auf verschiedenen Spindeln einschlielRen.

r
r T1 1
B i

Ausfiihrlichere Informationen zum Stapeln von Kacheln finden Sie im Handbuch Allgemeine

Referenz.
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Kontextmenii der Operationsliste

Die Operationsliste bietet das folgende Kontextmenii zum Suchen, Verwalten und Andern von
Operationen:

'==_'3] Operaticnsdaten...
% Utility Marker...
E Werkzeug dffnen...

Bearbeitungs-K5S aktivieren
Werkzeugweg als Geometrie

Pz Ausgewdhlte Op aktualisieren

pE  Aktive Op aktualisieren

I Schieben nach...
,E:] Suchen...

Operaticnen sortieren
“:_E=| Operations Modifikatoren...
I":I%I Operaticnsmanager...

Kleine Symbole

Grofe Symbole

Ausgewdhlte Ops aktivieren

Ausgewdhlte Ops deaktivieren

Rotationsvoreinstelungen fir die Operation festegen

Kontextmenti der Kachel Operationen

(JKlicken Sie mit der rechten Maustaste auf eine beliebige Stelle in der Operationsliste
und wdhlen Sie die gewiinschten Funktionen aus dem Menii aus. Sie konnen die folgenden
Funktionen auswahlen:

’gl Vorgangsdaten:

Zeigt das Dialogfeld Vorgangsdaten an. Siehe Vorgangsdaten.

r
U Utility-Markierungen:

Zeigt das Dialogfeld Utility-Markierungen und den Werkzeugweg fiir die aktuelle Operation an.

Sie konnen verschiedene positionsabhangige Werkzeugbahndaten bearbeiten. Siehe "Utility

Marker" in den Handbiichern Frdsen oder Drehen.
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4= Werkzeug 6ffnen:

Zeigt das mit dieser Operation verbundene Werkzeugdialogfeld an.

LG8
“+ Operation in Geometrie:
Konvertiert den Werkzeugweg der markierten Operation in eine Geometrie. Diese Geometrie
kann dann nach Bedarf modifiziert werden, und es kann eine Konturbearbeitung mit
Mittelschnitt darauf angewendet werden. Dies gilt fiir Kontur-, Schrupp- und
Schlichtoperationen. Dies kann niitzlich sein, um Klemmen und Spannmittel zu vermeiden oder

den Werkzeugweg einer Tasche oder eines Profils nach individuellen Wiinschen zu bearbeiten.

F'ﬂ% Ausgewadhlte Operationen wiederherstellen:
Wenn Sie diese Option wahlen, wird der Werkzeugweg fiir jede ausgewdhlte (hervorgehobene)
Operation neu erstellt.

E‘*i Alle Operationen wiederherstellen:
Wenn Sie diese Option auswahlen, wird die Frasbahn fiir alle Operationen neu erstellt.

T
[=|
| Bewegen nach:

Nach hachel K

Mit der Option Verschieben nach kdnnen Sie eine Kachel an
eine bestimmte Position nach Nummer verschieben oder eine
HII'ItEr'I anfugen Kachel an die letzte Position in der Liste verschieben.

/D{_El Suchen:

F.achel & 14
Mit der Option Suchen kénnen Sie eine bestimmte Kachel anhand
der Nummer suchen oder zur letzten Kachel springen. Bei
Operationen kdnnen Sie auch nach der Werkzeugnummer suchen.
Suchen

=
| Operationen sortieren:
Sortiert alle Operationen in der Operationsliste nach Werkzeugnummer und

Erstellungsreihenfolge, von der niedrigsten zur hochsten Werkzeugnummer. Siehe
"Operationen sortieren”.

@ Bitte beachten Sie, dass das Sortieren von Operationen riskant sein kann. Zum
Beispiel konnten Sie das System anweisen, ein Loch zu schneiden, bevor es gebohrt
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wird. Bitte tiberpriifen Sie die Ergebnisse der Sortierung, um sicherzustellen, dass
Sie die gewtinschten Ergebnisse erhalten.

5
i Operationen-Manager:
Zeigt den Operationen-Manager an.

Kleine/GroRe Icons
Wiahlen Sie die Anzeigegrofie aller Symbolleistensymbole.

ED Operationen-Manager

Der Vorgangsmanager bietet eine erweiterte Ansicht der Operationsliste in tabellarischer Form.
Jede Spalte enthdlt einen Parametertyp und jede Zeile enthalt eine Operation. Die Liste ist
anpassbar und kann sortiert, gespeichert und gedruckt werden.

Weitere Einzelheiten zu den Funktionen des Managers finden Sie im Handbuch Allgemeine

Referenz.

Daten zur Operation

Im Dialogfeld Vorgangsdaten konnen Sie verschiedene Angaben zu einem Vorgang bearbeiten.
Klicken Sie dazu mit der rechten Maustaste auf einen Vorgang in der Liste der
Vorgangskacheln. Sie konnen Werte im Dialogfeld "Vorgangsdaten" d&ndern und sperren, wenn
mehrere Vorginge mit einer einzigen Prozesskachel erstellt wurden. Sie konnen bestimmte
Spezifikationen fiir einen Vorgang dndern, ohne sie fiir alle Vorgdange zu dndern, die mit der
gleichen Prozess-Platte erstellt wurden. Wenn beispielsweise beim Frasen mehrere Taschen von
einer Prozess-Platte aus bearbeitet werden, wird fiir jede Tasche eine eigene Operation erstellt.
Wenn eine Anfahrsicherheitsebene oder eine Riickzugssicherheitsebene geindert werden muss,
um eine Klemmung zwischen zwei der Taschen zu vermeiden, kdnnen Sie die Abstandswerte im
Dialogfeld Operationsdaten fiir eine der Operationen dndern. Die Freiraumwerte der anderen
Schruppoperationen sind davon nicht betroffen.

Sie konnen einen benutzerdefinierten Weg fiir die Anndherung und den Riickzug des
Werkzeugs festlegen. Auf diese Weise konnen Sie die Werkzeugpositionen festlegen, um
Storungen zwischen Werkzeug und Rohteil bei Operationen wie Hinterbohren, Frasen mit
rechtwinkligen K6pfen und Innen- oder Aufsendrehen zu vermeiden.

Please Note: Fiir dieses Feature ist ein Post-Upgrade erforderlich. Um ein Post-Upgrade
anzufordern, wenden Sie sich an Thren Handler oder die Gibbs Post-Abteilung.
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Erw. Anf. / Abf.

(] Anfahren festegen shier Durch Aktivieren des Kontrollkastchens Adv.
Abfahren wie Anfahren Approach/Retract wird das Dialogfeld Advanced
[] Abfahren festlegen swihler Approach Retract angezeigt, in dem Sie einen
benutzerdefinierten Anflug und/oder einen
benutzerdefinierten Riickzug auswdhlen konnen.

Sie konnen auch festlegen, dass der Riickzugspfad den Anflugpfad umkehrt. Wenn Sie auf eine
der Schaltflichen Auswahlen klicken, werden Sie in einem Dialogfeld aufgefordert, einen Pfad
zu definieren, indem Sie ihn im Arbeitsbereich auswahlen. Wenn Sie auf Anwenden klicken,
wird dieser Pfad als benutzerdefinierter Anfahr- oder Riickzugspfad festgelegt, bevor das
Werkzeug auf die Anfahrsicherheitsebene der Operationen wechselt.

Operation #1 Kontur I — x| | Operation #1 Kontur X — x
Einfahren "g Ausfahren | 0.1 e [ Auto Abstand verwenden
Mve Y @wcw  Oecow Y
Aussen vl Max UfMin 1000 0 Aussen vy
Drehzahl 3000 a, [IProgrammstopp "y M/Min 45 e [IProgrammstopp "y
Einfahrvorschub | 10 Y Einfahrverschub | 0.004 Y mmpr
mm/U
Konturvorschub | 20 Y Kenturverschub | 0.004 =
# Ly} * l
Clmster 4 avoroguppe © Ly 20?3 4 Wiz Offset 2 | 1 by
[v]srRkEn 2 [IsrKEn 72
. = 4
SRK Offset # | 53 ]
Erw. Anfahrt / Riickeug [ |”§| Erw. Anfahrt { Rickzug [ "'g
Op Kommentar Op Kommentar
spinning_mill
Utility Daten Utility Daten
Am Op Start Am Op Start
Am Op-Ende Am Op-Ende
Dialogfeld Frasen Dialogfeld Drehen

Das Dialogfeld "Operationsdaten” ermdglicht auch das Uberschreiben bestimmter Elemente wie
Geschwindigkeiten und Eingangs-/Ausgangseinstellungen. Noch wichtiger ist der Text, der im
G-Code ausgegeben werden kann, der vorgangsspezifisch ist, und die Moglichkeit, Werte durch
Klicken auf die Vorhdngeschloss-Symbole zu sperren. Wenn das Teil auf einer anderen
Maschine mit anderen Geschwindigkeits- und Vorschubdaten geoffnet wird, werden die
urspriinglichen Einstellungen nicht versehentlich tiberschrieben. Durch das Entsperren dieser
Einstellungen kénnen Anderungen an der Operation vorgenommen werden. Weitere
Informationen finden Sie in den Anleitungen zum Frdsen und Drehen.
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Mori Seiki (und andere Hersteller) bieten die Moglichkeit, Drehoperationen mit einem Fras-
Drehen-dhnlichen Werkzeug durchzufithren. Um eine Operation als Fras-Operation zu
kennzeichnen, bei der sich das Werksttick dreht (fiir Drehmaschinen, Fras-Drehen und MTM),
geben Sie spinning_mill in den Abschnitt Op Comment des Dialogs Operation Data ein.
Dadurch wird auch sichergestellt, dass das Werkstiick korrekt gerendert wird, was auch eine
Voraussetzung fiir die Nachbearbeitung ist.

‘Y Schaltfliche Sperren:

Gesperrte Elemente (£1) behalten die in diesem Dialogfeld eingegebenen Werte bei, auch wenn
der Vorgang erneut bearbeitet wird. Nicht gesperrte Elemente (") kehren zu ihren
urspriinglichen Werten zuriick, wenn die Operation erneut bearbeitet wird. Anderungen, die
sich auf den Werkzeugweg auswirken, erscheinen in der Werkzeugwegzeichnung und im
gerenderten Bild. Die Informationen in der Prozesskachel, die die Operation erstellt hat, werden
geiandert, um die in diesem Dialogfeld vorgenommenen Anderungen
widerzuspiegeln. Wenn eine Operation einen oder mehrere gesperrte Werte enthilt,
erscheint ein kleines Schlosssymbol auf der Operationskachel.

So sperren oder entsperren Sie einen Wert:
Klicken Sie auf die grafische Schaltfliche rechts neben dem Steuerelement, um den Status
zwischen "gesperrt” (1) und "entsperrt” (&) umzuschalten.

Schaltflache "Drehen":
Klicken Sie auf die Schaltflache "Drehen", um die Drehoptionen festzulegen.

Rotieren = s

2) Position Winkel ] "15

Ratationsfrasen

Kopieren
0 L mal
A O =

Programm Stop:

Das Kontrollkastchen Programmstopp ist nur im Dialogfeld Vorgangsdaten verfiigbar. Wenn es
aktiviert ist, wird am Ende der Operation in der Ausgabe ein Programmstoppbefehl
hinzugefiigt. Die Standardeinstellung ist aus.

Op Kommentar:

Die in das Textfeld Kommentar eingegebenen Informationen erscheinen in der Ausgabe vor der
ausgewahlten Operation, auf die sie sich beziehen. Sie konnen in diesem Dialogfeld auch
Utility-Daten eingeben.
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Bei Vorgangsbeginn und bei Vorgangsende:

Sie konnen diese Textfelder verwenden, um benutzerdefinierte Befehle zu {ibergeben, die
Aktionen innerhalb des Postprozessors auslosen. Die Liste der benutzerdefinierten Befehle und
ihrer Aktionen sollten Sie mit der Dokumentation fiir [hren benutzerdefinierten Beitrag
erhalten.

Aufderdem wird in diesen Textfeldern jede Textzeichenfolge, die zwischen einfachen geraden
Anfiihrungszeichen (entweder "..." oder "...") eingeschlossen ist, als Textzeichenfolge in der
Postausgabe erscheinen. Andere Arten von Anfiihrungszeichen, wie "" "' «» [ | [ [,
fungieren NICHT als Textbegrenzer. In der Ausgabe wird jede dieser in Anfithrungszeichen

gesetzten Textzeichenfolgen in eine neue Zeile eingefiigt.

Wenn Versorgungsdaten in das Textfeld Utility Data At Op Start eingegeben werden, erscheint ein
kleines Quadrat auf der Kachel Operation in der oberen linken Ecke. Wenn Utility-Daten in das
Textfeld Utility Data At Op End eingegeben werden, erscheint ein kleines Quadrat in der unteren
linken Ecke der Kachel Operation. Wenn Operationen gesperrte Werte enthalten, erscheint ein
kleines Schlosssymbol auf der Kachel "Operation”.

1. Enthalt At Op Start Daten
2. Enthalt gesperrte Werte
3. Enthdlt At Op End Daten

Modifikatoren fiir Operationen

Wenn Sie eine Operation mit Hilfe eines Plug-ins dndern, wie z. B. Werkzeugweg transformieren
oder HSM > Vorschiibe und Geschwindigkeiten dndern, geht die Anderung verloren, wenn die
Operation neu generiert wird. Operations-Modifikatoren sind etwas anders, da sie es Thnen
ermoglichen, die Anweisungen, die Sie zum Andern des Werkzeugwegs geben, zu erhalten.
Jedes Mal, wenn die Operation mit Redo neu generiert wird, werden alle
Operationsmodifikatoren erneut angewandt.

Verwendung von Operationsmodifikatoren

Wenn Sie mit der rechten Maustaste auf eine Operation klicken und Operationsmodifikatoren
wahlen, wird im Dialogfeld Modifikatoren verwalten eine Liste der Operationsmodifikatoren
angezeigt. Der linke Bereich zeigt alle Modifikatoren, die fiir den Vorgangstyp verfiigbar sind;
der rechte Bereich zeigt alle, die dem ausgewdhlten Vorgang zugewiesen wurden.

Jedes Mal, wenn Sie einen Modifikator hinzufiigen, erscheint sein Modifikator-Dialog. Die
Parametereinstellungen fiir die meisten Modifikator-Dialoge sind dieselben wie fiir das
entsprechende Plug-in, mit Ausnahme der fehlenden Steuerelemente fiir die Auswahl von
Operationen oder die Erstellung neuer Operationen. Sie kdnnen mehrere Instanzen einiger
Modifikatoren hinzufiigen, wie z. B. Vorschiibe und Geschwindigkeiten dndern. Andere, wie z. B. 5-
Achsen-Werkzeugwegkonvertierung, konnen nur einmal hinzugefiigt werden.

In der Liste der zugewiesenen Modifikatoren konnen Sie die Reihenfolge dndern, in der sie
angewendet werden, und Sie konnen einen oder mehrere Modifikatoren deaktivieren oder
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aktivieren. Klicken Sie auf die Schaltfliche Bearbeiten (oder doppelklicken Sie auf den
Modifikator), um die Parametereinstellungen anzuzeigen oder zu bearbeiten.

Wenn Sie auf Do It klicken, wird die Operation gedndert: Die Operationskachel wird mit einem
Pluszeichen (+) in der unteren linken Ecke markiert, und der entsprechende Werkzeugweg wird
neu generiert.

Sie konnen mehrere Operationen-Modifikatoren kombinieren, aber Sie miissen vorsichtig sein,
wenn Sie zwei (oder mehr) Modifikatoren anwenden, die beide den Werkzeugweg verandern.
Die allgemeine Leitlinie lautet: Gehen Sie mit gesundem Menschenverstand vor. Im Folgenden
finden Sie einige spezielle Hinweise.

-

-
T2
2 F (] Operationsdaten.. Maodifikatoren-Verwaltung fur Operation 3
Mo Utility Markers...
T3 HE  Werkzeugfenster affnen... Werfiighare Op Modifikatoren Zugewiesene Op Modifikataren
P o Face UK To Polar Arhdngen >+ @& Face UK To Polar
1 o G Werkzeugwe als Geometrie Verschibe und Drehzahlen dndern -~ BE=, Vorschibe und Drehzahlen dndern
EE oA hite Op aktual Eilgang zu Vorschub << Abhdngen BE:: Vorschibe und Drehzahlen andern)
5 7 Alle Op aktualisieren Werkzeugweg umformen << Alle Abhdngen B, Werkzeugweg umformen
L~ &  Schieben nach..
3 = tieren.
A

TE Suchen...
Operationen Sortiersn Mach Oben

& ——l-l F
q “5  Operations Modifikatoren...

T o  Operationsmanager .

_'jl,F Kleine Symbole
Tz GroBe Symbole

B ;— Rotationsvoreinstellungen far die Operation festiegen

_—

Mach Unten

Start

Hinweise zur Verwendung von Operationen-Modifikatoren

e Detaillierte Informationen zu den einzelnen Operationsmodifikatoren finden Sie im
Handbuch Plug-Ins. Operationen-Modifikatoren sind in den meisten Aspekten wie Plug-
Ins, mit dem Unterschied, dass sie bestehen bleiben und jedes Mal, wenn die Operation
neu generiert wird, erneut angewendet werden.

* Die Daten der Vorgangsmodifikatoren werden mit jedem Vorgang gespeichert, nicht mit
dem Prozess oder der Prozessgruppe. Wenn zum Beispiel eine Prozessgruppe mit drei
Operationen verbunden ist, hat die Anwendung eines Modifikators auf die zweite
Operation keine Auswirkungen auf die erste oder dritte.

* Sie konnen Modifikatoren nicht unabhdngig vom Vorgang speichern. Sie kdnnen keine
Modifikatoren von einem Vorgang zu einem anderen kopieren oder tibertragen.

» Modifikatoren werden sequentiell angewendet, ohne Kommunikation zwischen den
Modifikatoren: Der Endzustand von Modifikator n ist der Anfangszustand von
Modifikator n+1. Daher kann sich der Werkzeugweg erheblich dndern, wenn der gleiche
Satz von Modifikatoren in einer anderen Reihenfolge gestapelt wird.

¢ Wenn Sie auf die Schaltfliche Wiederherstellen in der CAM Palette klicken, bleiben die
vorhandenen Modifikatoren erhalten, aber wenn Sie auf die Schaltflache Wiederherstellen
in der CAM Palette klicken, ist das nicht der Fall; es werden eine oder mehrere neue
Operationen erzeugt, ohne dass Modifikatoren kopiert werden.

» Kombinieren Sie einen Konvertierungsmodifikator (wie z.B. 5-Achsen-
Werkzeugwegkonvertierung oder In Trochoidal konvertieren) nicht mit einem anderen
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Modifikator, es sei denn, Sie folgen ihm mit Vorschiibe und Geschwindigkeiten andern oder
Werkzeugweg transformieren.

Andern von -Operationen

Anderungen an Operationen kénnen auf folgende Weise vorgenommen werden:

Um Operationen neu zu erstellen Prozesse:

Doppelklicken Sie in der Operationsliste auf die Kachel "Operation”. Die Kacheln -Ubersetzer
werden neu erstellt. Die Geometrie wird ausgewdhlt und alle Bearbeitungsmarkierungen werden
wieder so positioniert, wie sie zum Zeitpunkt der Bearbeitung der Operation waren. Alle
Operationen, die aus der gleichen Operationsliste wie die ausgewdhlte Operation erstellt
wurden, werden ausgewahlt.

So ersetzen Sie ausgewdhlte Operationen:

1. Doppelklicken Sie in der Operationsliste auf die Operation, die Sie ersetzen mochten.
Die dem Vorgang zugeordneten Vorgangskacheln werden hervorgehoben und die
entsprechenden Vorgange werden in der Prozessliste angezeigt.

2. Doppelklicken Sie in der Prozessliste auf die Kachel des Prozesses, den Sie dndern mochten.
Das Dialogfeld Prozess wird angezeigt.

3. Geben Sie die Informationen ein oder wahlen Sie die Option, die Sie andern moéchten.

4. Klicken Sie auf die Schaltflache Wiederherstellen @ . Die ausgewahlten Operationen werden
Erzetzen

durch die gednderten Operationen ersetzt.
Dies ist niitzlich, wenn mehrere Operationen aus einer einzigen Prozesskachel erstellt werden,
da Sie Anderungen an einer Operation vornehmen kénnen, ohne die anderen Operationen zu
andern, die aus demselben Prozess erstellt wurden. Weitere Informationen finden Sie unter
Operationsliste.

So andern Sie einen Vorgang:
1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Kachel "Vorgang" und wahlen Sie _r;:I
=
Vorgangsdaten.
2. Andern oder sperren Sie Werte, wie Sicherheitsebenen, Vorschiibe und Geschwindigkeiten.
3. SchlieRen Sie das Dialogfeld Operationen.
So bearbeiten Sie alle Operationen in einer Teiledatei erneut:

Wahlen Sie im Menti Bearbeiten die Option Alle Bearbeitungen wiederherstellen E’M Das
System berechnet alle Werkzeugwege und Positionierbewegungen basierend auf der neuen
Reihenfolge der Operationen neu.
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Um Operationen nach Werkzeugnummer und Erstellungsreihenfolge zu reorganisieren:

I +EE

Operationen
Sortieren

Wahlen Sie Sortieren . Die Operationen werden nach Werkzeugnummer und
Erstellungsreihenfolge sortiert.

Sie konnen die Operationsliste auch manuell neu anordnen, indem Sie Kacheln an andere
Stellen in der Liste verschieben.

Die Reihenfolge der Bearbeitung im fertigen NC-Programm entspricht der Reihenfolge der
Operationen in der Operationsliste. Daher ist die Reihenfolge der Operations-Kacheln in der
Operationsliste sehr wichtig.

Die effiziente Nutzung der Mehrfachprozessprogrammierung kann zu Operationen in einer
nicht optimalen Bearbeitungsreihenfolge fiihren. Sie konnen die Operationsliste
umorganisieren, um eine optimalere Bearbeitungsreihenfolge zu erreichen. Beachten Sie jedoch
die folgenden Punkte, wenn Sie Operationen neu anordnen. Wenn Sie die Option Automatischer
Abstand oder die Option Nur Material verwenden, berticksichtigt das System die
Materialbedingungen, wenn es die Positionierbewegungen und den Werkzeugweg fiir jede
Operation erstellt.

Das Andern der -Ubersetzer kann die anfinglichen Materialbedingungen fiir bestehende
Operationen dndern. Wenn Sie die Reihenfolge der Operationen andern, Operationen
hinzufiigen oder Operationen aus der Liste entfernen, miissen Sie die Werkzeugwege und
Positionierbewegungen tiberpriifen. Rendern Sie das Werkstiick, um zu priifen, ob das
Werkzeug stort, unnotige Bewegungen ausgefiihrt werden oder die Positionierung nicht korrekt
ist. Wenn Anpassungen erforderlich sind, miissen Sie die Operationen erneut bearbeiten.

Die erneute Bearbeitung aller Operationen in einer Teiledatei ist sehr einfach mit dem
Mentipunkt Alle Operationen wiederherstellen im Menii Bearbeiten. Wenn die Operationen neu
bearbeitet werden, berechnet das System alle Werkzeugwege und Positionierbewegungen auf
der Grundlage der neuen Reihenfolge der Operationen neu.

Operationen sortieren

So sortieren Sie Operationen:

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf eine Kachel in der Operationsliste oder eine Zeile im
Operationsbericht und wahlen Sie Operationen sortieren.

Mit der Funktion Vorgange sortieren werden alle Vorgange in der Operationsliste neu geordnet.
Beim Sortieren werden zundchst die KS betrachtet und die Operationen innerhalb des KS-
Blocks aufgeteilt. AnschliefSend werden die Operationen nach Werkzeugnummer und
Erstellungsreihenfolge, von der niedrigsten bis zur hochsten Werkzeugnummer, neu geordnet.
Als Nachstes wird der folgende Block von Operationen auf demselben KS betrachtet, usw. Das
System priift alle Operationen und versucht, sie nach Werkzeugnummer zu gruppieren, um die
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Anzahl der Werkzeugwechsel zu minimieren. Alle leeren Stellen in der Operationsliste werden
entfernt.

Vor der Sortierung Nach der Sortierung
Op#| OpTyp |WizTyp |KS Op#| OpTyp | WkzTyp | ks
1 Kontur | Anbohrer | 1. XY ebene 1 Tasche | Bohrung 1. XY ebene
2 Tasche | Bohrung 1. XY ebene 2 Kontur | Anbohrer = 1. XY ebene
3 Tasche |Schlicht-SchaffrGh5 3 Tasche | Schlicht-Schaf#fra55
4 |Tasche | Schlicht-Schaf#r355 4 |Tasche | Schlicht-Schaf#fri355
5 Kontur | Anbohrer = 1. XY ebene 3 Kontur | Anbohrer = 1.XY ebene
6 Kontur |Kugelfraser 2. G553 6 |Tasche Konvexe Spitze 2, G55
7 Kontur | Kugelfraser | 2, G55 7 Kontur |Kugelfraser | 2. G55
8 |Tasche Konvexe Spitze 2, G55 8 Kontur |Kugelfraser 2, G55
9 Kentur | Bohren 1. XY ebene 9 Kontur  Bohren 1. XY ebene
10 |Bohren | Schrupp-SchattfiXY ebene 10 |Bohren | Schrupp-SchaftfiY ebene
11 |Tasche |Gewinde 1. XY ebene 11 |Tasche @ Gewinde 1. XY ebene
12 Kontur | Anbohrer | 1, XY ebene 12 Kentur | Anbohrer | 1. XY ebene
13 | Kontur |Kugelfréser | 2, G55 13 Kontur | Kugelfraser | 2. G55
14 | Kontur |Kugelfraser 2. G55 14 Kontur | Kugelfraser | 2. G55
15 |Tasche | Bohrung 1. XY ebene 15 |Tasche | Flache 1. X¥ ebene
16 |Tasche | Flache 1. XY ebene 16 |Tasche | Schlicht-Schaftfrl(Y ebene
17 |Tasche  Schlicht-SchaftiXy ebene 17 |Tasche | Schlicht-SchaftfridY ebene
18 |Tasche | Schlicht-SchaftfiXY ebene 18 |[Tasche | Schlicht-SchaftriXY ebene
19 |Tasche | Schlicht-SchafHiXY ebene 19 |Tasche | Bohrung 1, XY ebene
20 | Kentur | Schlicht-5chaf#fr355 20 | Kontur | Schlicht-SchafBfiG55
21 |Bohren | Schlicht-Schaf#frG55 21 |Bohren  Schlicht-Schaf#ii355
22 |Tasche Konvexe Spitze 2. G35 22 |Tasche Konvexe Spitze 2, G55
23 | Kontur | Anbohrer | 1. XY ebene 23 | Kentur | Anbohrer | 1. XY ebene
24 | Kontur | Anbohrer | 1. XY ebene 24 | Kontur | Anbohrer | 1.XY ebene
45 |Tasche | Tonnen 2.G55 25 |Tasche Tonnen 2.G55
26 | Kontur |Kugelfraser | 2.G55 26 | Kontur Kugelfraser 2. G55

Operationen, die in einer Prozessgruppe (eine Gruppe von Prozessen zur Bearbeitung derselben
Geometrie) erstellt wurden, werden auf der Grundlage ihrer Reihenfolge in der Operationsliste
sortiert, als sie erstellt wurden. Zum Beispiel werden Schlichtoperationen in einer
Operationsliste nicht vor den Schruppoperationen platziert. Sie konnen die Operationen
manuell umorganisieren, indem Sie sie an die gewiinschte Stelle in der Operationsliste ziehen.
Die Reihenfolge der Bearbeitungen im fertigen NC-Programm ist die gleiche wie in der
Operationsliste. Daher ist die Reihenfolge der Kacheln in der Operationsliste sehr wichtig. Sie
konnen die Operationen jederzeit wahrend der Programmierung des Werkstiicks organisieren.

Bitte beachten Sie, dass das Sortieren von Operationen riskant sein kann. Zum

@ Beispiel konnten Sie das System anweisen, ein Loch zu schneiden, bevor es gebohrt
wird. Bitte tiberpriifen Sie die Ergebnisse der Sortierung, um sicherzustellen, dass
Sie die gewtinschten Ergebnisse erhalten.
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Mehrstufige Sortierung

Wenn Sie den Befehl Mehrstufige Sortierung... wahlen, wird ein Dialogfeld getffnet, in dem Sie bis
zu vier Spalten auswahlen konnen, die Sie als Sortierkriterien verwenden mochten. Aktivieren
Sie das Kontrollkdstchen Aufsteigend, um in aufsteigender Reihenfolge zu sortieren, deaktivieren
Sie das Kontrollkdstchen, um in absteigender Reihenfolge zu sortieren.

Sortieren

ErsteSortierfpols | [|Aufsteigend
Zweite Sortie [ Aufsteigend
Dritte Sortier{gigns. Freiw. | (] Aufsteigend
Vierte Sortierung [ Aufsteigend

| ok

| [ Abbrechen

~+Keing--
Wiz
Wiz id#

Whz-Typ
Tl-Einheiten
Wihz-Grafe
Schnpl. IC
Schnpl, Dicke
Schnpl. Lange
Freiwinkel
Schnpl. Breite
Whz-Kommentar
SRK#

Lang®
#5chneiden
Schneiden-Lange
Whz Lange
Ausspannlinge
Unterer Eckenradii
Spitzendurchmess
Nenndurchmessel

Proz#

Op Typ

Tiefe

Z-5chritt
#Zustellungen
E-Verschub
Geschwindigkeit
Max U/min
K-Vorschub
Ges.-Aufmall
Oberfl.-Aufmal
Z-Aufmald
K-Aufmal

Wiz

ERunden
Steigung
Anfahrlinie
Abfahrlinie
Anfahr Rad
Ahfahr Rad

Drucken des Werkzeugweges

Datei [

MC-
Programm...

Datendbert...

Zeichnung...

~Keine--

Op#

Op Typ

Tiefe
Z-5chritt
#Zustellungen
E-Vorschub
Geschwindigkeit
Max U/min
K-Vorschub
Ges.-Aufmal
Oberfl.-Aufmal
Z-Aufmal
X-Bufmal
Wiz

ERunden
Steigung
Anfahrlinie
Abfahrlinie
Anfahr Rad
Abfahr Rad

m

#

Typ

KS

Loc[1]
Loc[2]
Loc[3]
Kon
Umwickelt

( %d gewdhlte punkt)
L

Nachdem eine Operation erstellt wurde, kann der resultierende Werkzeugweg gedruckt werden.
Der Abschnitt Druckeinstellungen auf der Registerkarte Voreinstellungen>Anzeige legt fest, wie das
System die Hintergrundfarbe und den Linienkontrast behandelt. Sie konnen wahlen, ob Sie
schwarz-weif3, vollfarbig oder farbig auf weifdem Hintergrund drucken mochten. Wenn der
gewlinschte Werkzeugweg auf dem Bildschirm angezeigt wird, wahlen Sie Zeichnen aus dem

Untermenti Peripheriegerdte im Dropdown-Menii Datei Hauptmeni.

% Rendering von Einzelteilen
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Beim Rendern von Zuschnitten werden die von Thnen erstellten Operationen einer visuellen
Priiffung unterzogen. Beim Rendern werden die einzelnen Operationen schrittweise
durchlaufen, wobei die Bewegungen der einzelnen Werkzeuge beim Schneiden des Werkstiicks
angezeigt werden. Sobald Sie eine oder mehrere Operationen erstellt haben, konnen Sie das Teil
fiir eine visuelle Inspektion rendern. Dies kann sehr hilfreich sein, um eventuelle Fehler im
Werkzeugweg zu erkennen. Zum Rendern klicken Sie auf die Schaltflache Sim in der
Befehlsleiste. Weitere Informationen tiber CPR finden Sie im Abschnitt {iber Rendering im
Handbuch Allgemeine Referenz.

Nachbearbeitung

Nachdem die Operationen zur Bearbeitung des Werkstiicks erstellt und iiberpriift wurden, muss
die Datei nachbearbeitet werden. Die Nachbearbeitung erstellt eine Textdatei (NC-Programm),
die aus einer Werkstiickdatei (VNC-Datei) an die Maschinensteuerung tibertragen werden kann.
Postprozessoren, die fiir bestimmte Maschinensteuerungen spezifisch sind, werden verwendet,
um die Textdatei aus der VNC-Datei zu erstellen. Dies alles geschieht im Dialogfeld
Postprozessor. Das Dialogfeld "Postprozessor” wird durch Klicken auf die Schaltfliche
"Postprozessor" in der Palette "Befehle" aufgerufen.

Das Einstellen eines Teils ist sehr einfach. Sobald das Dialogfeld geoffnet ist, wahlen Sie einfach
den zu verwendenden Postprozessor aus, geben dem geposteten G-Code einen Namen, stellen
alle gewiinschten Parameter ein und klicken auf Verarbeiten. Sobald der G-Code geschrieben ist,
konnen Sie die Ausgabe an die Steuerung senden.

1. Auswahl des
Postprozessors

2. Programm-Name
3. Kommunikation
4. Textfenster

5. Ausgabe

6.

Mehrere Teile

Das Dialogfeld "Postprozessor

Verwenden Sie den Bildschirm Datei > Voreinstellungen > G-Code-Editor-Einstellungen, um
festzulegen, mit welchem Editor Sie Ihre Ausgabedateien bearbeiten wollen. Weitere
Einzelheiten finden Sie im Handbuch Allgemeine Referenz.

Buchen Schritt-fiir-Schritt

Nachdem die Operationen zur Bearbeitung des Werkstiicks erstellt und tiberpriift wurden, muss
die Datei nachbearbeitet werden. Bei der Nachbearbeitung wird eine Textdatei (NC-Programm)
erstellt, die aus einer Werkstiickdatei (einer VNC-Datei) an die Maschinensteuerung tibertragen
werden kann. Postprozessoren, die fiir bestimmte Maschinensteuerungen spezifisch sind,
werden verwendet, um die Textdatei aus der VNC-Datei zu erstellen. Dies alles wird im Dialog
Postprozessor durchgefiihrt. Der Postprozessor-Dialog wird durch Klicken auf die Schaltflache
Postprozessor in der Befehlspalette aufgerufen.

70



Benutzung des Systems

Das Buchen eines Teils ist sehr einfach. Sobald das Dialogfeld gedffnet ist, wahlen Sie einfach
den zu verwendenden Postprozessor aus, geben dem geposteten G-Code einen Namen, stellen
alle gewtiinschten Parameter ein und klicken auf Verarbeiten. Sobald der G-Code geschrieben
ist, konnen Sie die Ausgabe an die Steuerung senden.

Im Folgenden werden Sie durch die Nachbearbeitung einer Teiledatei gefiihrt.

1. Wenn Sie zum ersten Mal eine Version von GibbsCAM verwenden, sollten Sie Ihre Post-Praferenzen

einstellen. Auf der Registerkarte Postprozessor-Kommentare kénnen Sie die Kommentardaten

festlegen, die in der vom System erzeugten NCF-Datei ausgegeben werden. Wenn ein Element
markiert ist, werden diese Daten ausgegeben. Dieses Dialogfeld finden Sie im Meni Datei unter
. Diese Einstellung muss nur bei der ersten Verwendung einer Version

ot

2 L

]
b i .
=~ Voreinstellungen

vorgenommen werden, aber Sie kénnen sie fir jedes Programm andern, wenn Sie dies wiinschen.

Voreinstellungen X

Aneige

Pastprozessor-Kemmentare
Interface

Bearbeitung Algemein
Date

(OErweiterte Zeichen

Programmkopf

Brogrammane

BDatumund Zet

8 st oder oenental
LIS

Bstart Werkzeugausiand

ahi

(O spezielle Funkionen

Jede Operation
8 Operation # und Typ
8 Operationskonmentar
8 rteitsgruppenkomnentr
8 wekzeugnummer und Typ
@ viekeughommentar
Programm Fuszele
B Linge in zeichen
©lingein s
B Lsnge in Vletem
Jedes Sub

89 Sut Nummer

Bei dieser Gelegenheit sollten Sie auch die Einstellungen fiir den G-Code-Editor und die Com-Setup-
Voreinstellungen festlegen.

Voreinstellungen

B Voreinstellngen

~Anzeige G-Code Editor Einstellungen

i Interface

Bearbeitung () G-Code Editor deaktivieren
i~ Datei () Internen G-Code Editor

i Importieren/Exportieren
;---Autn—Slcherung

i~ Koordinatensystem

.. Postprozessor-Kommentare
Com Set-Up

Rusten

E® G-Code Editor Einstellu

(@) Benutzerdefinierter G-Code Editor
Cr\Windows'\system32\notepad.exe
Erweiterte Optionen

Befehlszeile-Optionen

T Risten Datentits

Anzeige
Interface
Bearbeitung Protokolname
Detei

Com Set-Up

Importeren/Exporteren
At

Bei Verwendung dieser Option werden diese Informationen an den benutzerdefinierten Edior weitergegel
%&f steht fir den Dateinamen, %p fiir den Pfad und %s fiir den vollstandigen Pfad und Dateinan

6Code g
Additiv Stoppbits

Handshake
Port

Zelenende

Klicken Sie in der Befehlsleiste auf den Befehl Post Processing ] .

16t

XON /YOFF

cam 1

i

v Fanucem Hinzu

Entfernen
Spezial Anfang und Ende der Datei

BOF:

EoF:

Verzogerungs-Enstelungen

Unie: 0 1/60

zechen; © 1160

B - x
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Postprozessor i - x
= |» |
B

Optionen  Mullpunkte

) Ausgewihtte Ops als vollstandiges Programm posten

Anfangsprogrammnummer 1 =
Satz-Nr. von 1 Schritt 1 [J Keine Satznummem
Ausgabesinheit: © Zoll ) Metrisch

B Kommentare sinfigen
@ Optionale Stopps bei Wkezwechsel einfigen

[0 Urterprogramme minimiersn

3. Wahlen Sie einen Postprozessor.

Wenn Sie auf die Schaltfliche Postprozessorauswahl klicken, wird das Dialogfeld
Postprozessor auswahlen geoffnet. Navigieren Sie zu dem Ort, an dem Sie Ihre
Postprozessoren aufbewahren, wahlen Sie die Datei aus und klicken Sie auf Offnen. Damit ist
die Postprozessorauswahl fiir das Teil definiert.

(3, Postprozessor auswahlen X
< v « Parts » Posts ~ ) Posts durchsuchen P
Organisieren »  Neuer Ordner [ 7 ]

~
MName Anderungsdatum
3 Videos g

Neuer Ordner [7) Fanuc OFTF [RE] YIMLTT03.240b.1.post 04.12.2024 23:02

Part: D MultihomeTACCHI_SIEMENS_8405L post 05.02.2025 20:35

ans Esist keine
Vorschau

Post Workfixtun verfigbar.

Open and close

Dateiname: | Fanuc OiTF [RE] YIML7703.240b.1.post  ~| Postprozessoren (".POST;".PST; ~

Offnen Abbrechen

4. Benennen Sie das Programm.

Wenn Sie auf die Schaltflache Programmname klicken, 6ffnet sich der Dialog Save NC File.
Navigieren Sie zu dem Ort, an dem Sie Ihre Ausgabedateien aufbewahren, benennen Sie die
Datei und klicken Sie auf Speichern. Dadurch wird eine .NCF-Datei fiir den zu erzeugenden
Code erstellt.
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@, Ausgabedatei auswahlen

-

&« w“ @M > AngelaTran > Desktop v O Desktop durchsuchen

-

Dateiname: | 111050012.012.NCH

Dateityp: MC-Datei (*.NCF)

v Crdner durchsuchen Abbrechen

5. Legen Sie alle gewlinschten Ausgabeoptionen fest.

Es gibt eine Reihe von Optionen, die Sie in den Abschnitten Optionen und Teilevervielféltigung

des Dialogs Postprozessor einstellen konnen. Weitere Einzelheiten finden Sie in der
Miihlenanleitung.

Optionen lipurkte  |nformationsn  Korfiguration
Optionen  Nullpunkte: informationen_ Korfiguration Nullpunkie verwenden Standard

() Ausgewshlte Ops als vollstandiges Programm posten Optionen
Arfangsprogrammnummer | 100 : [T Gleiche NP zusammenfassen (| Ein NP pro Teil Lokale Versc Einschranken NP []
Satz-Nr. von 1 Schritt 1 B Keine Satznummem

© Anhand Operation (0 Anhand NP (O Anhand KS
Ausgabeeinhet: © Zoll () Metrisch

k=3 Ks Nullpunkte '% Komekdur Ausrichtung
8 formmtas cign - W oen |
@ Optionale Stopps bei Whkzwechsel einfugen 2 2 G55 e % X8Y0Z0
[ Unterprogramme minimieren 3 2 G55 ~ |"%5| x8 Y0 Z0
a: |1 G3 |~ |G(X0v0zZ0
[ 183 1 G54 |~ |g|x0Y0Z0
6 2 G55 |~ |g|x8Y0Z0
7 2 G55 |~ g|x8vDZD
al: 1 G |~ |&(x0Y0Z0
] 2 G55 |~ g|x8vDZD
1

(0 G54 ~|L|x0Y020

6. Offnen Sie das Fenster Text.

Wenn Sie im Menti Einstellungen keinen Post-Editor fiir die Ausgabe angegeben haben und

den Code ansehen mochten, 6ffnen Sie das Textfenster, indem Sie auf die Schaltflache
Textfenster klicken. Dadurch o6ffnet sich seitlich ein Flyout-Fenster, das dazu dient, den
geposteten Code zu sehen, wahrend er generiert wird.
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7. Klicken Sie auf .
Verarbeiten
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Benutzung des Systems

Wenn Sie auf die Schaltflache Verarbeiten klicken, wird der Code generiert, der an das
Steuerelement gesendet wird. Wenn Sie im Menii Voreinstellungen eine benutzerdefinierte
Anwendung ausgewdhlt haben, wird der Code nach der Generierung in der Anwendung
angezeigt. Dies kann bei grofden Programmen einige Minuten dauern. Seien Sie also nicht
tiberrascht, wenn sich die Anwendung nicht sofort 6ffnet.

Speichern | Speichern Sie die Datei.

Sobald der Code generiert ist, speichern Sie die Datei, indem Sie entweder auf Speichern
klicken oder die Option Speichern aus dem Meni Datei der ausgewahlten Post-Editor-
Anwendung verwenden.

Senden Sie die Datei an das Steuerelement.

Sobald der Code generiert ist, konnen Sie die NCF-Datei an die Steuerung senden. Klicken
Sie auf den Befehl Datei > Kommunikation = , um das Kommunikationsfenster zu 6ffnen.
Der Name der NCF-Datei, die Sie gespeichert haben, sollte neben der Schaltfldche
Programm sichtbar sein. Klicken Sie auf Senden, um die gepostete Ausgabe an die Steuerung
zu senden.

Datendbertragung

.
selp 1. Dateisenden
O NCF [Text) .
(3 WNC [Binar] 2. Datei empfangen
3. Programmauswahl
4. Auswahl der Steuerung
- [ 15 ([
Y ? - . 5. Senden/Empfangen/Stop
e - e — 6. Fortschrittsbalken

[6)
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Kommunikation

Das System enthalt eine integrierte Kommunikation. Kommunikationspakete von
Drittanbietern kénnen ebenfalls zur Kommunikation mit CNC-Maschinen verwendet werden.
Bevor Daten an die CNC-Maschine gesendet werden kénnen, miissen die
Kommunikationsparameter eingerichtet werden. Wahlen Sie Datei > Voreinstellungen, um auf die

r i
Registerkarte " Com Set-Up " zuzugreifen. IEE‘*‘{I In diesem Dialogfeld werden die
Kommunikationsprotokolle eingerichtet, die zum Senden einer Datei an eine Steuerung oder
zum Empfangen einer Datei von der Steuerung erforderlich sind. Verschiedene Steuerungen
haben unterschiedliche Protokolle (Parameter). Die erforderlichen Protokollspezifikationen
finden Sie im Handbuch der Maschinensteuerung.

I Kommunikation mit einer CNC
Protokolle

Protokolle

Hinzufiigen von

Um ein neues Protokoll hinzuzufiigen, geben Sie einen neuen Namen ein und dndern Sie die
Einstellungen fiir das Gerat. Klicken Sie auf die Schaltflache Hinzufiigen. Der Name wird in
der Liste angezeigt.

Voreinstellungen HE - x

Anzeige Comset-Up
- Interface
- Bearbeitung Protokolname | Fanyc g w| FanuceM Hinzu
Datei -
- Importieren/Exportieren

- Auto-Sicherung Baudrate 9600 v

Entfernen

Spezial Anfang und Ende der Datei
Koordinatensystem
Postprozessor-Kommentare  Paritat Gleich & BOF:
- Com Set-Up

Riisten Datenbits 7Eits v ECF:

G-Code Editor Einstellungen
- Additiv Stoppbits 1Bit -

Handshake XON /XOFF v Verzégerungs-Einstellungen
Port Com 1 v lner 0 160

Zelenende LF v Zeichen: 0 1fe0
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Kommunikation

Andern von

Siemens Sinumetil: G507 -

Fanuc oM

Fanuc 15M
Fadal 85

Fadal MP32
Clkurma OaP-UL00
Yasnac Maz2

Siemens Sinumetik G507

Um ein Protokoll zu dandern, wahlen Sie es in der Protokollliste aus und andern Sie die
Informationen. Die Anderungen werden automatisch gespeichert.

Entfernen von

Um ein Protokoll zu entfernen, wahlen Sie es in der Liste aus und klicken Sie auf die
Schaltflache Entfernen.

Kommunikation mit einer CNC-Maschine

Um eine Datei an eine CNC-Maschine zu senden oder von ihr zu empfangen, klicken Sie
auf die Schaltfliche Kommunikation im Dialogfeld Postprozessor.

Postprozessor I - x

Fanue 16T [Wi&E] L00.13.1
ExampleFo=tFile. NCF

Dialogfeld "Kommunikation
Das Dialogfeld Datei > Kommunikation wird verwendet, um Dateien an eine CNC zu senden oder

von einer CNC zu empfangen. Sie kénnen den Dateityp fiir die Ubertragung festlegen, entweder
eine Post (ASCII) oder eine Teildatei (binar).

Datenibertragung = [X] =l [E]
Dateityp

@ MCF [text]
(™) WNC (Binar)

n ﬂ Fanuc 158 @[+
ﬂ Senden

Sende-Modus
Empfangsmodus
Programm-Name
Protokoll-Men
Fortschrittsbalken

ok wnN e
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Senden einer Datei an die Steuerung

So senden Sie eine Datei an die Steuerung: Vergewissern Sie sich, dass der Sendemodus
eingeschaltet ist, wahlen Sie das Protokoll, wahlen Sie die Datei mit der Schaltflache
Programmname und klicken Sie auf Senden. Klicken Sie auf die Schaltflache Stop, um
den Vorgang abzubrechen. Der Fortschrittsbalken zeigt den Status der Ubertragung an.
Empfangen einer Datei von der Steuerung

Um eine Datei von der Steuerung zu empfangen, 6ffnen Sie das Dialogfeld " Kommunikation”
tber das Dialogfeld " Postprozessor " oder tiber das Menti " Datei". Die Schaltflache
Empfangsmodus sollte gedriickt sein. Wahlen Sie das richtige Protokoll aus dem Einblendmeni
Protokoll. Der Name des empfangenen Programms wird durch Klicken auf die Schaltflache
Programmname festgelegt. Wenn alles richtig eingestellt ist, klicken Sie auf die Schaltflache
Empfangen, und senden Sie das Programm von der Steuerung aus. Wenn das Textfenster vom
Postprozessor-Dialog gedffnet ist, wird das Programm beim Empfang durchlaufen.

Es wird empfohlen, bearbeitete NCF-Dateien, die von der Maschinensteuerung
zurlickkommen, unter einem anderen Namen zu speichern als die urspriingliche
NCF-Datei, die urspriinglich an die Steuerung gesendet wurde. Wenn die
urspriingliche VNC-Datei erneut verarbeitet wird, hat dies keine Auswirkungen auf
die bearbeitete NCF-Datei. Ein Beispiel: Eine Teiledatei mit dem Namen

® SAMPLE.VNC wird nachbearbeitet und eine Textdatei mit d"em Namen
SAMPLE.NCF erstellt. An der Maschinensteuerung werden Anderungen am
Programm vorgenommen, und die neue Datei, die diese Anderungen enthilt, wird
an den Offline-Computer zuriickgeschickt und dort empfangen, allerdings unter
dem Namen SAMPLE1.NCF. Wenn SAMPLE.VNC zu einem spdteren Zeitpunkt
erneut verarbeitet wird, wird die Datei SAMPLE1.NCF, die die an der Maschine
vorgenommenen Anderungen enthilt, nicht zerstort.

Senden von anderen .NCF-Dateien

Jede Textdatei, die mit der Erweiterung tibereinstimmt, die im Feld Post-Text in der
Voreinstellung Dateierweiterungen eingestellt ist, kann an die Steuerung gesendet werden.
Weitere Informationen zu den Erweiterungen von Ausgabedateien finden Sie im Kapitel
"Nachbearbeitung".
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Konventionen

In derGibbsCAM-Dokumentation werden zwei spezielle Schriftarten verwendet, um
Bildschirmtext und Tastenanschldge oder Mausaktionen darzustellen. Andere Konventionen
im Text und in den Grafiken werden verwendet, um ein schnelles Uberfliegen zu erméglichen,
Irrelevantes zu unterdriicken oder um Links anzuzeigen.

Text

Bildschirmtext. Text mit diesem Aussehen bezeichnet Text, der in GibbsCAM oder auf IThrem
Monitor erscheint. In der Regel handelt es sich dabei um eine Schaltfliche oder Text fiir einen
Dialog.

Keystroke/Mouse. Text mit diesem Aussehen zeigt einen Tastendruck oder eine Mausaktion
an, wie z. B. Strg+C oder Rechtsklick.

Code: Text mit diesem Aussehen zeigt Computercode an, z. B. Zeilen in einem Makro oder
einen Block von G-Code.

Grafiken

Einige Grafiken werden so verandert, dass irrelevante Informationen nicht mehr hervorgehoben
werden. Ein "zerrissener" Rand bedeutet eine absichtliche Auslassung. Teile einer Grafik konnen
unscharf oder abgedunkelt sein, um das besprochene Thema hervorzuheben. Ein Beispiel:

ole Manager Completevnc -
 toene [ emererestra [ e JESEER 0

Allgemein  Kommentare Maschineneinrichtung Arbeitsbereiche Ehearl::n;-.itu'I'D'4

mﬂ

Bearbeitungsstation Mehrfachspannung Zwischen-Op-Positionen  Risten i f
-159.5 QJ

Anmerkungen auf einer Grafik sind in der Regel nummerierte Beschriftungen (wie oben zu
sehen) und enthalten manchmal griine Kreise, Pfeile oder Verbindungslinien, um die
Aufmerksamkeit auf einen bestimmten Teil der Grafik zu lenken.
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Links zu Online-Ressourcen

Links zu Online-Ressourcen

Bitte wenden Sie sich an Thren Handler, um Unterstiitzung zu erhalten.

Link URL Aktion / Beschreibung

Weiter http://www.GibbsCAM.com Offnet die Haupt-Website fiir GibbsCAM.
Offnet die Gibbs Online Seite, um GibbsCAM

Weiter https://online.gibbscam.com und alle unterstiitzten Materialien

herunterzuladen.
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Anhang

Anhang

Glossar

Dieses Glossar dient zur Erlauterung von Begriffen und deren Verwendung in den GibbsCAM-
Handbiichern. Einige der Begriffe mogen auf den ersten Blick branchentiblich erscheinen, aber
viele haben eine spezifische Bedeutung fiir GibbsCAM-Produkte.

Mit dem Modul 2.5D Solids konnen Sie Volumenkérper-
Modelle importieren und modifizieren oder erstellen. Die
Modelle konnen ohne die Verwendung von Geometrie
getaschen und konturiert werden.

2.5D Volumenkorper

Das Modul Advanced KS erweitert die Moglichkeiten des

Fortgeschrittenes KS Moduls Production Mill. Advanced KS ermoglicht die Erstellung
mehrerer Koordinatensysteme zur Erstellung und Bearbeitung
von Geometrien. Zu den Funktionen gehoren 3D-Geometrie,
Rotationspositionierung in der 4. und 5. Achse, Bearbeitung im
Turm und/oder Versatz von Spannmitteln.

Ein Volumenkorper ist ein Begriff, der fiir Volumenkorper und
Blechobjekte verwendet wird, die vom System erstellt werden.
Jeder Volumenkorper ist ein einzelnes Objekt, das aus Flachen
und dem von den Flachen eingeschlossenen Bereich besteht.
Bodies werden als Bausteine fiir die Erstellung von Teilmodellen
verwendet.

Korper

Eine geschlossene Form ist eine Geometrie, die keinen
Geschlossene Form erkennbaren Anfangs- oder Endpunkt hat. Die Form ist eine
Schleife.

Ein Koordinatensystem (KS) ist eine Ebene im Raum mit einem
Ursprung und drei Achsen. Die Achsen sind die Horizontal-,
Vertikal- und Tiefenachse. Das Standard-Koordinatensystem ist
die XY-Ebene (Frasen) oder die ZX-Ebene (Drehen). Die Achsen
der XY-Ebene sind die X-Achse (horizontal), die Y-Achse
(vertikal) und die Z-Achse (Tiefe). Andere
Standardkoordinatensysteme sind die XZ- und YZ-Ebenen.
Nicht genormte KSs werden mit horizontalen, vertikalen und
tiefen Achsen definiert und mit HVD bezeichnet.

Koordinatensystem

Kante Eine Kante ist eine Kurve oder Linie zwischen zwei Flachen. Ein
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Flache

Geometrie-Experte

Halber Punkt

Liste

Schleife

Bearbeitungsmarkierungen

MDD (Machining Definition
Document)

Korper muss an jeder Kante zwei miteinander verbundene
Flachen haben.

Eine Flache ist eine Oberflache eines Korpers oder einer Platte.
Flachen sind Oberflachen, die Kenntnis von den sie
umgebenden Oberflichen haben. Zum Beispiel wiirde eine Seite
eines Wiirfels als Flache betrachtet werden. Jede Flache wird
durch Schleifen begrenzt. Eine einfache Flache ist von einer
Schleife umgeben.

Mit Geometry Expert konnen Sie eine zusammenhdngende
Geometrie tiber eine Benutzeroberflache erstellen, die einer
Tabellenkalkulation dhnelt.

Bezeichnung fiir die Eingabe eines Wertes fiir eine einzelne
Achse (X, Y, Z usw.) bei der Geometrieerstellung mit Geometry
Expert. Geometrieexperte benotigt moglicherweise nur die
Dimension einer einzelnen Achse, um ein Feature aufgrund
vorhandener Tangenten zu erstellen.

GibbsCAMsoftwarezeigt drei Listen an: Werkzeugliste,
Prozessliste und Operationsliste. Die Werkzeugliste enthdlt alle
Werkzeuge, die fiir die Bearbeitung des aktuellen Teils
verwendet werden. Die Prozessliste enthdlt tempordre Daten,
die zur Definition von Operationen verwendet werden. Die
Operationsliste enthalt die endgiiltigen Operationen, mit denen
ein Teil bearbeitet wird.

Eine Schleife ist eine Reihe verbundener Kanten, die eine Fliche
umreifden.

Bearbeitungsmarkierungen werden bei der Erstellung von
Fraskontur- oder Drehoperationen verwendet. Die
Bearbeitungsmarkierungen geben Start- und Endpunkte, Steig-
oder konventionellen Schnitt und die zu schneidende Seite der
Geometrie an.

In der GibbsCAM-Terminologie ist das MDD (Machine
Definition Document) der Ort, an dem alle Aspekte einer
bestimmten Maschine organisiert und gespeichert werden,
einschliefllich ihrer linearen und rotierenden Achsen, ihrer
Werkzeugtrager, Spindeln (Teilestationen) und Utility-
Stationen, und wie diese in Kanal-Achsen-Sets, Interop Moves
usw. zugeordnet und organisiert sind. AufSerdem werden die
Postprozessoren, Kithlmittel, erweiterten Zyklen und
Simulationskorper, die der Maschine zur Verfiigung stehen,
spezifiziert und Praferenzen fiir Arbeitsbereiche, Grenzwerte,
Freirdume und viele andere Punkte aufgezeichnet.

Jedes Element im Menii Maschinentyp des
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Modellierung

Multi-Task-Bearbeitung

Offene Form

Ursprung

Herstellung

Blatt

Volumenkorper Import

SolidSurfacer

Kachel

Dokumentensteuerung Dialogs ist ein eigenes MDD. Zu den
MDDs gehoren 3-Achsen-, 4-Achsen- oder 5-Achsen-Frasen, 2-
Achsen- oder 3-Achsen-Drehmaschinen,
Drahterodiermaschinen und andere.

Bei der Modellierung werden die Form und die Abmessungen
eines Teils am Computer definiert. Zu den gangigen Arten der
Modellierung gehoren die Drahtmodellierung (2D und 3D), die
Oberflachenmodellierung und die Volumenkérper-
Modellierung. Bei der Volumenkorpermodellierung wird ein
Teil als festes Objekt und nicht als Drahtmodell oder als
Sammlung von Oberflachen definiert.

Das Modul Multi-Task Machining (MTM) erweitert die
Moglichkeiten des Moduls Production Turning. MTM
unterstiitzt die Programmierung von Maschinen mit mehreren
Spindeln und mehreren Revolvern.

Eine offene Form ist ein Satz von Geometrie, der nicht
vollstdndig verbunden ist. Es gibt einen eindeutigen Start- und
Endpunkt der Form. Die offene Form kann abgeschlossen sein,
muss es aber nicht.

Der Ursprung ist der Mittelpunkt eines Koordinatensystems.
Der Ursprung befindet sich in Ho, Vo, Do. Er ist der
Schnittpunkt der Achsen.

Produktion bezieht sich auf grundlegende 2D GibbsCAM-
Funktionen, im Allgemeinen auf Modulbasis. Zum Beispiel sind
die Module Frasen und Drehen beide Produktionsmodule. Auch
die Anleitung zur Geometrieerstellung wiirde als
Produktionsanleitung bezeichnet werden.

Eine Platte ist der Begriff fiir Flachen, die vom System erstellt
oder importiert werden. Eine Platte ist ein Objekt, das aus
Flachen besteht, aber eine Platte hat kein Volumen und keine
Dicke. Sie besteht nur aus ihren eigenen Flachen.

Volumenkorper-Import ist ein Modul, mit dem ein Benutzer ein
Volumenkérper-Modell importieren und einfache Anderungen
an dem Modell vornehmen kann, einschliefdlich der
Geometrieextraktion. Alle Bearbeitungsoperationen werden an
der extrahierten Geometrie durchgefiihrt.

SolidSurfacer ist das Segment des GibbsCAM-Produkts, das die
Erstellung von 3D-Volumenkdrpermodellen und die direkte
Bearbeitung von 3D-Volumenkoérpern und Platten ermoglicht.
Das SolidSurfacer-Modul erfordert das Advanced KS-Modul.

Eine Kachel ist ein Eintrag in einer Liste. Es gibt
Werkzeugkacheln, Prozesskacheln und Operationskacheln.
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Utility-Markierungen

Scheitelpunkt

Arbeitsgruppe

Doppelklicken Sie auf eine Kachel, um auf ihren Inhalt
zuzugreifen oder ihre Parameter einzustellen.

Utility Marker sind manuelle Uberschreibungen der
Vorschubgeschwindigkeiten und anderer Facetten von
Operationen. In der Regel werden sie verwendet, um den
Vorschub beim Eintritt in eine Ecke zu verringern und beim
Verlassen einer Ecke wieder zu beschleunigen.

Ein Scheitelpunkt ist der gemeinsame Endpunkt von zwei
Kanten.

Eine Arbeitsgruppe kann man sich als eine Ebene vorstellen, die
Gruppen von Geometrie trennt. Dies hilft, den Arbeitsbereich
tibersichtlich zu halten. Arbeitsgruppen konnen auch
verwendet werden, um benutzerdefinierte Rohteile auf der
Grundlage der Geometrie in ihnen zu definieren.
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