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Einfithrung

Einfiihrung

Uber dieses Handbuch

Mit SolidSurfacer konnen Sie Teile mithilfe von Volumenkorper- und
Flachenmodellierungstechniken definieren. Dieses Handbuch beschreibt die Benutzeroberflache
GibbsCAM fiir die Volumenkorper- und Flachenmodellierung und enthalt
Referenzinformationen tiber die Modellierung, einschliefdlich der Bearbeitung von
Volumenkdrpern, Kontur- und Schruppbearbeitung, Oberflichenbearbeitungsprozesse,
erweiterte 3D-Bearbeitung, Einstech-Schruppprozesse und mehr.

SolidSurfacer verwendet drei Hauptmethoden zur Erstellung von Bearbeitungsteilen. Die erste
Methode ist die Erstellung von Volumenkorpermodellen aus Bauteilpldnen unter Verwendung
der GibbsCAM Volumenkdrpermodellierungsfunktionen. Zu den vielen leistungsstarken
Modellierungsfunktionen gehoren: Hinzufiigen, Subtrahieren und Schneiden von
Volumenkdrpern, automatisches Abfasen und Verrunden sowie mehrere Methoden zur
Erzeugung von Volumenkorpern aus Geometrie.

Zweitens konnen Volumenkodrper-Dateiformate, die von anderen CAD-Programmen erzeugt
wurden, direkt in GibbsCAM geoffnet werden. Die meisten Formate konnen direkt vom System
geoffnet oder importiert werden. (Fiir einige Formate ist der Erwerb einer zusatzlichen Option

erforderlich.)

Die letzte Methode ist der Import von 3D-Oberflichendateien. Das System erkennt und
importiert viele -Oberflaichenelemente. Sobald eine Oberflichendatei in das System eingebracht
wurde, kann sie verfestigt oder als Oberflichenmodell beibehalten und maschinell bearbeitet
werden.

Unabhdngig von der Methode, die zur Definition des Teils verwendet wird, kann das endgiiltige
Modell mit Hilfe der 3D-Flachenbearbeitungsfunktionen bearbeitet werden. Die
Standardfunktionen Schruppen und Konturieren konnen auf Volumenkorper und Flachen
angewendet werden. Die Funktion Flichenbearbeitung bietet aufderdem mehrere Methoden zur
Erzeugung von 3-Achsen-Werkzeugwegen, um komplexe Volumenkorper- und
Flachenteilmodelle effizient zu bearbeiten.

Bevor Sie dieses Handbuch verwenden, sollten Sie mit den Grundlagen des Systems vertraut
sein, die in den Handbiichern Geometrieerstellung, Frdsen und KS fiir Fortgeschrittene
beschrieben sind. In diesem Handbuch wird vorausgesetzt, dass Sie mit der Erstellung von
Geometrien, Koordinatensystemen und grundlegenden Bearbeitungen vertraut sind.

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.




Einfithrung

Begriffserklarungen

Die unten aufgefiihrten Begriffe und Definitionen werden zur Beschreibung von Objekten und
Elementen verwendet, die im System und in diesem Handbuch verwendet werden. Weitere
Informationen finden Sie im Glossar.

Koérper

Der Begriff "Korper" ist ein allgemeiner Begriff, der sich sowohl auf Volumenkoérper als auch auf
Platten bezieht. Einen Volumenkorper kann man sich wie eine Bowlingkugel vorstellen. Ein
Blechkorper ist eher mit einem Luftballon mit einer unendlich diinnen Wand zu vergleichen.

Fldche

Eine Fldche ist eine Oberflache eines Volumenkorpers oder einer Platte. Die Flache eines Blattes
umfasst die positive und negative Seite, die eines Volumenkorpers nur die positive Seite.
Flachen sind Oberfldachen, die Kenntnis von den sie umgebenden Oberflachen haben. Zum
Beispiel wiirde eine Seite eines Wiirfels als Flache betrachtet werden. Jede Flache ist durch
Schleifen begrenzt. Eine einfache Fldche ist durch eine Schleife begrenzt.

Flache

Eine Oberflache ist entweder eine Flache, eine Gruppe von Fldachen (je nachdem, wie die
Oberflache erstellt wurde) eines Volumenkorpers oder die Seite einer Platte. Platten haben zwei
Oberflachenseiten, Volumenkorper haben nur eine.

Volumenkérper

Ein Volumenkérper ist ein Korper, der aus Flichen und dem von den Flachen eingeschlossenen
Bereich besteht. Volumenkorper haben ein Volumen. Volumenkérper werden als Bausteine fiir
die Erstellung von Teilemodellen in GibbsCAM verwendet. Im Gegensatz zu Platten haben
Volumenkorper nur eine positive Seite.

Platte
Ein Sheet ist eine Flache mit zwei Seiten, einer positiven und einer negativen. Eine Platte hat
kein Volumen und keine Dicke, die mit ihr verbunden ist.

Kante

Eine Kante ist eine Kurve/Linie zwischen zwei Flachen. Eine Kante eines Volumenkorpers muss
genau zwei Flachen haben, die mit ihr verbunden sind. Beachten Sie, dass mehr als zwei
Flachen an einer Kante ein ungiiltiges Solid ergeben. Die Kante einer Platte kann eine einzelne
Flache haben, die mit ihr verbunden ist.

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

Scheitelpunkt
Ein Scheitelpunkt ist ein Endpunkt einer Kante.
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Benutzeroberflache

Benutzeroberfliche

In diesem Abschnitt werden Benutzeroberflichen beschrieben, die speziell fiir Volumenkorper
in den folgenden Themen vorgesehen sind:

"Schwebende Symbolleiste"
* "Befehls-Symbolleiste"

e "Korper"
¢ "Volumenkorper-Kontextmeniis

» "Bearbeitung"

Weitere Informationen zu den Benutzeroberflachen finden Sie in den Handbtichern "Erste

mon n

Schritte”, "Allgemeine Referenz”, " Geometrieerstellung" und " Frdsen ".

Frei bewegliche Symbolleiste

Die schwebende Symbolleiste enthdlt sieben Elemente, die Teil der Benutzeroberfliche von
SolidSurfacer sind. Ausfiihrlichere Informationen zu diesen Symbolleistenelementen finden Sie
im Abschnitt Benutzeroberflaiche des Handbuchs Allgemeine Referenz.

1. Volumenkorper
anzeigen

2. Rendern/Drahtgitter >. Ausyvahl der Kante
3. Blechseite anzeigen 6. Profiler
. & 7. Vorselektion Hervorhebung

4. Auswahl der
Oberflache

g Volumenkérper anzeigen
Alle Korper ein- oder ausblenden, einschlieRlich Platten.

@ Rendern/Drahtgitter
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Benutzeroberflache

Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um zwischen vier Darstellungsformen zu wechseln: Kanten
von Volumenkorpern, Drahtgitterkdrper, Volumenkorper mit Kanten und Rendering des
Volumenkdérpers.

7 pit = J
Drahtgitter-  Volumenkoérper — Nur

Nur Kanten Korper mit Kanten Volumenkdrper

Nur Kanten Drahtgitter-Korper Nur Volumenkérper

rAngabe der Blattseite
Zeigt die positive und negative Seite eines -Blattes an.

ﬁ Flachenauswahl
Aktivieren oder deaktivieren Sie den Flachenauswahlmodus.

r ' Kantenauswahl
Wahlen Sie einen Kantenauswahlmodus (nur sichtbare Kanten oder alle Kanten) oder
deaktivieren Sie die Kantenauswahl.

gProﬁler

Aktivieren oder deaktivieren Sie das Profiler-Raster.

ﬁHervorhebung der Vorselektion
Die Hervorhebung der Vorauswahl zeigt Thnen, tiber welcher Flache sich Thre Maus gerade
befindet, was die Auswahl von Flichen und Kanten erleichtert.

Ein achtes Element auf der unverankerten Symbolleiste, Farbmodus, enthadlt zwei Elemente,
die besonders fiir Volumenkorper und Flachen hilfreich sind.
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Benutzeroberflache

Q Kegelwinkel-Farbe und @Krﬁmmungs-Farbe

Mit diesen beiden Modi konnen Sie Winkel und Kriimmungen schnell und einfach visualisieren.
In beiden Modi zeigt das Modell seine Volumenkorper und Flichen mit dem Farbspektrum fiir
diesen Modus an. Sie konnen den Mauszeiger iiber den Koérper bewegen und warten, bis der
schwebende Dialog erscheint. Wenn Sie dann die Maus {iber den Korper bewegen, wird der
Wert im Textfeld entsprechend aktualisiert.

i~ g -

@' Gibbs Farbe
Q Taper Angle Color

@ Curvature Calar

| Curvature Color Mode

E-Min Kriimmun

In beiden Modi konnen Sie entweder eine Farbrampe ohne Vorzeichen wahlen, die von Null bis
zum Maximum reicht, oder eine Farbrampe mit Vorzeichen, die von maximalen negativen
Werten auf der linken Seite bis zu maximalen positiven Werten auf der rechten Seite reicht.

So wechseln Sie zwischen vorzeichenlos und vorzeichenbehaftet: Klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf die Titelleiste des Dialogfelds "Kriimmung" und verwenden Sie das Kontextmenii,
um die gewiinschte Einstellung wie folgt zu andern:

o Fir Taper Angle stehen die Optionen Taper Angle und + Taper Angle zur Auswahl.

o Fur Krimmung kénnen Sie Signed Curvature ein- oder ausschalten, und Sie kénnen auch die Art
der zu messenden Kriimmung wahlen: Min, Max, Mittelwert oder GauB.

Die Standard-Farbrampe mit Vorzeichen, - T -, verlauft von

Gelb (maximal negativ) Giber Blau (Null) bis Rot (maximal positiv).

Der Standard-Farbverlauf ohne Vorzeichen, Ol s . +, verlauft von
Blau (Null) bis Gelb (Maximum).

Sie konnen eine Farbrampe bei Bedarf andern, indem Sie mit der rechten Maustaste darauf
klicken und Bearbeiten wahlen. In dem unten gezeigten Editor Farbrampe konnen Sie mit
der rechten Maustaste auf eine beliebige Farbe klicken, um sie nach unten (auf der Rampe
nach links) oder nach oben (nach rechts) zu verschieben oder zu l6schen. Uber das
Kontextmenti des Editors konnen Sie auch eine neue Farbe einfiigen oder eine vorhandene
Farbe bearbeiten. Der Farbwahler wird unter "Erscheinungsbild” beschrieben.
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Benutzeroberflache

Ok

Abbrechen

Farbe nach unten schieben

Farbe nach oben schishen

+

Farbe einsetzen

EECOEEOL]

Farbe laschen

Farbe editieren...
Farben zurlicksetzen

Standardfarben zuricksetzen

Befehlssymbolleiste
[;?und

Volumenkdrpermodellierung @ zugreifen. Wenn Sie auf eine Palettenschaltflache klicken,
wird ein Dialogfeld geoffnet oder eine Verarbeitung durchgefiihrt. Weitere Informationen
finden Sie im Handbuch Erste Schritte.

Uber die Befehlsleiste konnen Sie auf die Paletten Flichenmodellierung

Symbolleiste Befehlsgruppen

Die Symbolleiste enthalt die Schaltflachen Oberflaichenmodellierung,
Volumenkorpermodellierung und Body Bag. Mit den Paletten Oberflichenmodellierung und
Volumenkérpermodellierung konnen Sie Korper erstellen und modifizieren. Mit dem -Ubersetzer
konnen Sie Korper organisieren.

or Y o0

Flachenmodellierung ~ Volumenkorpermodellierung ~ Body Bag

13



Benutzeroberfliche

Mit der Palette -
durchfihren. Sie konnen Flachen aus Flachen extrahieren oder Flichen aus Geometrie erstellen.

Modellierungspaletten

Ubersetzer kénnen Sie

eine

Boolesche Verkniipfungen aus der Palette Volumenkérpermodellierung werden auch bei der
Flachenmodellierung verwendet. Weitere Informationen finden Sie unter "Palette

& e

~_

OBt VEF QYD % WX
Flachenmodellierung
Flachenmodellierung".

& Die Volumenkoérpermodellierung verfiigt tiber drei Paletten, die Hauptpalette
Volumenkérpermodellierung und zwei Unterpaletten, eine fiir die Erstellung einfacher atomarer
Korper und eine weitere Palette fiir die erweiterte Modellierung. Weitere Informationen finden
Sie unter " Palette Volumenkorpermodellierung”.

+ B e Ry e

Korper

Jeder Korper (Volumenkdrper, Facettenkorper oder Platte) enthilt einen schriftlichen Bericht
tber seine Entstehung und Details {iber seine physikalischen und anschaulichen Eigenschaften.

Bodies konnen ausgeblendet und in einem Container namens @I Body Bag platziert werden.
Sie konnen sogar im Drahtmodell gerendert und ausgeblendet werden.

14



Benutzeroberflache

Historie

Sie konnen die Liste -Ubersetzer tiber das Historie
Kontextmenti des Korpers aufrufen. Siehe
Korper-Kontextmenii. Die Liste -Ubersetzer zeigt
die Erstellungsliste fiir jeden ausgewdhlten
Korper an. Alle Korper und Funktionen, die zur
Erstellung des ausgewdhlten Korpers verwendet
wurden, erscheinen in der Historienliste, auch
wenn sie nicht mehr aktiv sind. Das System
verwaltet die Historie aller Korper, die erstellt
werden. Importierte Modelle haben keine
bestehende Historie: Sie sind im Wesentlichen
atomic bodies.

' Mozl 136) Orphan

Diraft151+Extrud=15({153) Addisren

Extrude!4+Extrudet3{141)} Addieren
' Extrude140{140} Extrudieren

' Extrude135%(135) Extrudieren

Sie konnen die Liste Historie verwenden, um auf

jeden Volumenkorper zuzugreifen, der in der Konstruktion des ausgewdhlten Volumenkorpers
enthalten ist. Sie konnen auf die Historie eines Modells zugreifen, um Anderungen an einem
fritheren Schritt im Modellierungsprozess vorzunehmen, damit Sie Anderungen am endgiiltigen
Modell leicht einarbeiten konnen, ohne das Modell von Anfang an neu erstellen zu miissen.

Alle -Ubersetzer haben Historien, die Informationen tiber die "Eltern" enthalten.
"Ubergeordnete Korper" ist der Begriff, der die Kérper (Volumenkéorper, Facettenkorper oder
Platten) beschreibt, die zur Erstellung des ausgewahlten Korpers verwendet wurden.
Volumenkdrper und Facettenkorper konnen ein tibergeordnetes Element haben, wie bei
Rundungen oder Slicing, oder zwei tibergeordnete Elemente, wie bei booleschen Operationen.
Korper, die als Ergebnis einer booleschen Operation von aus dem Arbeitsbereich entfernt
wurden, werden in der Liste Historie gefithrt. Korper in der Historienliste werden als ruhende
Korper betrachtet, wahrend Korper im Arbeitsbereich und im Body Bag aktiv sind. Operationen
wie das Runden oder eine der Booleschen Funktionen konnen nur an aktiven Kérpern
durchgefiihrt werden.

Die Historienliste ist hierarchisch aufgebaut, wobei der ausgewahlte Kérper ganz oben steht und
alle anderen Korper, die zu seiner Erstellung verwendet wurden, darunter in Schritten oder
Verzweigungen erscheinen. Ein Doppelklick auf das Symbol neben dem Namen eines Bodys
aktiviert diesen Body und zeigt ihn im Arbeitsbereich an. Um Anderungen an einem Body in
der Liste Historie vorzunehmen und diese Anderungen in die bestehende Historie zu
ubernehmen, missen Sie Neu erstellen verwenden. Informationen zu Wiederherstellen und Neu
erstellen finden Sie unter Body-Kontextmenii.

Eigenschaften

Das Dialogfeld Eigenschaften wird tiber das Kontextmenti des Korpers aufgerufen. Weitere
Informationen finden Sie unter "Korper-Kontextmenii".
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Benutzeroberflache

Das Dialogfeld Eigenschaften enthdlt Elemente, die fiir den ausgewdhlten Korper gelten. Sie
konnen den Namen des Volumenkorpers oder der Platte dndern und einen Kommentar
eingeben. Das Koordinatensystem, das zuletzt fiir den ausgewdhlten Volumenkorper oder die
ausgewahlte Zeichnung gedndert wurde, wird oben im Dialogfeld angezeigt. Die ID ist eine vom
System zugewiesene positive Ganzzahl, die jeden Korper eindeutig identifiziert. Die
Erstellungsmethode listet die Aktion auf, mit der der aktuelle Korper erstellt wurde, wie z. B.
Importieren, Kugel, Extrudieren usw.

Wenn das Dialogfeld Eigenschaften geoffnet ist, konnen Sie verschiedene Korper auswahlen und
das Dialogfeld Eigenschaften wird entsprechend dem ausgewahlten Korper aktualisiert. Sie
konnen Korper im Dialogfeld Verlauf zur Anzeige im Dialogfeld Eigenschaften auswdhlen, indem
Sie das Wiirfelsymbol in der Liste Verlauf auswahlen.

Eigenschaften

Mame des Kirpers K5 1 [} Erzeugungsart
Foundd 7-Sweepl8-Tranzlate 74 18R Abziehen

K.ommmentar

Face mill, pocket, contour.l

O Teil Schrumpfung SelmerEims
() Spannmitte] - Keine ]
() Rohteil

Anwenden

() Spannmittel - nur Anzeige

() Rohteil - nur Anzeige

Physikalische Eigenschaften
Genauigkeit
50 % Berechnen

Oberflache

Yalumen

Teil, Spannmittel oder Rohteil

Volumenkdrper und Platten konnen als Teil, Spannmittel oder Rohteil bezeichnet werden .
Zusitzlich gibt es die Optionen Spannmittel - -Ubersetzer - nur Anzeige und Rohteil - nur Anzeige.
Bei der Erstellung von Volumenkorpern und Platten werden diese standardmafig als Teil
gekennzeichnet, sofern die Einstellung in diesem Dialogfeld nicht gedndert wird.
Volumenkorper oder Bleche, die als Spannmittel gekennzeichnet sind, werden rot dargestellt und
werden bei der Erstellung von Operationen als Zwangsbedingungen verwendet. Volumenkorper
und Bleche, die als Rohteil gekennzeichnet sind, werden dunkelblau dargestellt und als
Ausgangszustand fiir die Erstellung von Operationen verwendet.
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Nur Spannmittel-Anzeige und Nur Rohteil-Anzeige zeigen einen Korper als Spannmittel oder
Rohteil an und werden bei der Darstellung, nicht aber bei der Berechnung der Werkzeugwege
verwendet. Wenn Rohteile oder Spannmittel vorhanden sind, kann das System in einigen Fallen
versuchen, einen 3D-Werkzeugweg anstelle eines 2D-Werkzeugwegs zu verwenden. Die
Notwendigkeit, Hunderte von Spannmitteln bei der Erzeugung des Werkzeugweges zu
berticksichtigen, kann die Systemleistung verlangsamen. Die Verwendung von Einstellungen fiir
Rohteile und Spannmittel, die nur angezeigt werden, kann die Systemleistung erheblich
verbessern, weshalb dieses Feature fiir TMS sehr wichtig ist.

Sehnenhohe

Die Sehnenhohe legt den Grad der Renderfacettierung fiir den ausgewdhlten Volumenkérper oder
die Platte fest. Um die Sehnenho6he zu dndern, geben Sie einen Wert ein und klicken auf die
Schaltflache Ubernehmen. Dieser Wert gilt nur fiir den ausgewahlten Volumenkorper oder die
ausgewahlte Platte. Weitere Informationen finden Sie unter "Facettierung rendern”.

Physikalische Eigenschaften

Der Abschnitt Physikalische Eigenschaften bietet Oberflichenberechnungen fiir Volumenkorper
und Platten, Volumenberechnungen fiir Kérper und Oberflichenumfangsberechnungen fiir
Platten. Der Abschnitt Physikalische Eigenschaften enthdlt einen Schieberegler fiir die Genauigkeit
und eine Schaltfliche Berechnen. Der -Ubersetzer gibt an, wie viel Rechenzeit und Aufwand fiir
die Berechnungen zu veranschlagen sind. Je ndher der Schieberegler am negativen Ende des
Spektrums liegt, desto weniger genau sind die Berechnungen und umgekehrt. Beachten Sie,
dass alle Berechnungen innerhalb eines bestimmten Genauigkeitsbereichs liegen, unabhangig
von der Einstellung des Genauigkeitsschiebereglers.

Die Prozentwerte stehen nicht in direktem Zusammenhang mit der Berechnung, da eine
Genauigkeit von o % immer noch eine einigermafden genaue Berechnung ergibt. Die Einstellung
der Genauigkeit wirkt sich auf die Berechnungszeit aus. Je komplexer die Kérper werden, desto
langer dauert die Berechnung. In solchen Fallen kann es wiinschenswert sein, eine geringere
Genauigkeit zu wahlen, um den Prozess zu beschleunigen. Das System gibt immer die +/-
Genauigkeitstoleranz an, damit Sie die Genauigkeit der Berechnungen tiberwachen kénnen.

Nachfolgend finden Sie Umrechnungswerte fiir die Umrechnung des Volumens in Kubikzoll,
wie es im Dialogfeld Eigenschaften angezeigt wird, in Messungen in Unzen und Litern.

1 Kubikzoll = o0,55409 Unzen.

1 0z. = 29,57353 ml
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Physikalische Eigenschaften

Oberfliche  483.823  + 126522cm < Cenauigkelt

0 = Cal
Volumen 7h4. 802 + 208654 cm :

Messungen der Volumenkorper-Eigenschaften

Dartiiber hinaus bietet der Abschnitt Physikalische Eigenschaften Oberflachenberechnungen fiir
Korper (Volumenkdrper, Facettenkorper und Platten), Volumenberechnungen fiir Kérper und
Oberflichenumfangsberechnungen fiir Platten. Der Abschnitt Physikalische Eigenschaften enthalt
einen Schieberegler fiir die Genauigkeit und eine Schaltflache Berechnen. Der -Ubersetzer gibt an,
wie viel Rechenzeit und Aufwand das System fiir die Berechnungen aufwendet. Eine geringere
Genauigkeit verbraucht weniger Systemressourcen; eine hohere Genauigkeit verbraucht mehr
Ressourcen. Beachten Sie, dass alle Berechnungen innerhalb eines bestimmten
Genauigkeitsbereichs liegen, unabhdngig von der Einstellung des Genauigkeitsschiebereglers.

Die Prozentwerte stehen nicht in direktem Zusammenhang mit der Berechnung: Eine
Genauigkeit von o % liefert zum Beispiel immer noch eine einigermaflen genaue Berechnung.
Die Einstellung der Genauigkeit wirkt sich auf die Berechnungszeit aus; je komplexer die Korper
werden, desto langer dauert die Berechnung. In solchen Fallen kann es wiinschenswert sein,
eine niedrigere Genauigkeit zu wahlen, um den Prozess zu beschleunigen. Das System gibt
immer die +/- Genauigkeitstoleranz an, so dass Sie feststellen konnen, ob die Berechnung fiir
Ihre Zwecke genau genug ist.

Im Folgenden finden Sie Umrechnungswerte fiir die Umrechnung des Volumens in Kubikzoll
(wie im Dialogfeld Eigenschaften angezeigt) in Maf3e wie Unzen und Milliliter.

1 Kubikzoll = 0,55409 Unzen.
1 0z. = 29,57353 ml

Physikalische Eigenschaften

Oberflache 488,823 +1.26522cm Genauigkeit

0 % Cal
754 E02 + 2 08654 cm ¢

Volumen

Messungen der Volumenkérper-Eigenschaften
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Eigenschaften mehrerer Kérper

Das Dialogfeld Eigenschaften mehrerer Korper wird angezeigt, wenn Sie mehr als einen Korper
auswahlen und dann den Befehl Eigenschaften wahlen. In diesem Dialogfeld konnen Sie
mehreren Korpern gleichzeitig Eigenschaften zuweisen.

Sie konnen im Dialogfeld Korper hinzufiigen oder andern, indem Sie die Auswahl andern. Sie
konnen alle Korper im Dialogfeld schnell als Teil, Spannmittel oder Rohteil festlegen. Sie konnen
auch die Sehnenhohe festlegen und einen Kommentar hinzufiigen. Klicken Sie auf Auf alle
anwenden, um die neuen Einstellungen auf alle Kérper im Dialogfeld anzuwenden.

Eigenschaften gewahlter Korper ] MEI @

s A

Kommentar

@ Tei
Spannmittel
Rohteil

Spannmitzl - nur Anzeige

Sehnenldnge
0.254

Rehteil - nur Anzeige | Anwenden

0 Body Bag

z_\D

Um das Body Bag-Fenster zu 6ffnen, klicken Sie in der Hauptpalette auf -~ Body Bag. Sie
verwenden die Rohbauablage, um den Arbeitsbereich zu organisieren, indem Sie Korper
wahrend der Teileerstellung speichern. Doppelklicken Sie auf einen Korper, um ihn aus
dem Arbeitsbereich in den Leichensack zu verschieben. Um Korper zwischen dem Arbeitsbereich
und dem Body Bag zu verschieben, konnen Sie auch die Optionen "Einpacken/Entpacken” und
"Ausgewdhlte einpacken/entpacken" verwenden. Siehe Body-Kontextmenii und "Body Bag-
Kontextmenii". Die Elemente im Body Bag sind aktiv, wenn der Body Bag geoffnet ist. So konnen
Sie beispielsweise Elemente im Body Bag auswdhlen, dandern und bearbeiten. Kérper im Body
Bag werden als Symbole angezeigt, die Sie auswahlen, verschieben und in der Grofde verandern
koénnen.
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Karperablage R - x

Import_IGES Import_IGES

Import_IGES Import_IGES

Grofdenveranderte Symbole in der Baugruppentasche

Um Elemente im Body Bag anzuordnen, konnen Sie die Elemente ziehen. Um Elemente im
Body Bag als kleine Symbole, grofle Symbole, Kacheln oder als detaillierte Liste anzuzeigen,
verwenden Sie die Elemente der Ansicht. Siehe "Kontextmenii des Leichensacks". Sie konnen
auch die Informationen auswahlen, die Sie fiir die Elemente anzeigen mochten, z. B.
Volumenkérper-ID und Volumenkorper-Erstellungsmethode.

Uber die Baugruppentasche

Bei den im Body Bag angezeigten Elementen handelt es sich um Symbole, die einen
Schnappschuss des Korpers enthalten, als er in den Bag verschoben wurde. Das Verschieben
oder Andern der Grofie der Symbole hat keine Auswirkungen auf die entsprechenden Kérper.
Die Symbole werden nicht von den Schaltflachen der unverankerten Symbolleiste wie
Volumenkorper anzeigen, Rendern/Drahtrahmen, Blattseite anzeigen und Farbmodi beeinflusst.

So verschieben Sie einen Korper in die Koérpertasche:
Doppelklicken Sie auf den Korper im Arbeitsbereich oder klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf den Kérper und wahlen Sie aus dem Kontextmenii die Option Einpacken. Das
Objekt wird auf eine Body Bag-Seite verschoben. Auf welche Body Bag-Seite das Objekt
verschoben wird, hdangt davon ab, ob sich das Objekt zuvor im Body Bag befand:

» Befand sich das Objekt zuvor im Leichensack, wird es auf die Leichensackseite
verschoben, auf der es sich zuletzt befand, und diese Seite wird angezeigt.

» Befand sich das Objekt zuvor nicht im Leichensack, wird es auf die zuletzt angezeigte
Seite des Leichensacks verschoben.

So vergroflern oder verkleinern Sie die Grofde der Symbole im Body Bag:
Klicken Sie in den Leichensack und wahlen Sie STRG+Mausrad. Die Grofde der Symbole
vergroflert oder verkleinert sich auf allen Body Bag-Seiten, die so eingestellt sind, dass Korper
als grofe Symbole oder Kacheln angezeigt werden. Siehe "Anzeigen von Leichensack-Seiten".
So verschieben Sie ein Objekt aus dem Leichensack in den Arbeitsbereich:
Doppelklicken Sie auf das Objekt auf der Leichensack-Seite. Das Objekt wird im
Arbeitsbereich angezeigt.
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Body Bag-Farbanzeige
Objekte im Body Bag werden in den folgenden Farben angezeigt:

Ausgewdhlt oder nicht

Farbe Korpertyp ausgewihlt
Grau Volumenkdrper Nicht ausgewahlt.
Hellblau Blatt Unselektiert.
Dunkelblau Rohteil Unausgewahlt.
Rot Spannmittel Unausgewahilt.
Rot Korper im Modus "Wiederherstellen ~ Ausgewahlt.

Gelb Teil (Volumenkoérper oder Platte) Ausgewdhlt.
Rot/gelb gestreift Spannmittel Ausgewahlt.
Gestreift grau/schwarz Rohteil Ausgewdhlt.

Hinweis: Unabhdngig von den Farbeinstellungen, die Sie vorgenommen haben, werden die
Objekte im Leichensack in den in der obigen Tabelle aufgefiihrten Farben angezeigt.

Body Bag-Seiten

Sie konnen einem Body Bag Seiten hinzufiigen, um Elemente im Body Bag zu organisieren und
zu kategorisieren. Um auf eine Seite zuzugreifen, klicken Sie auf die Registerkarte fiir diese
Seite. Um Seiten hinzuzufiigen, zu 16schen und umzubenennen, verwenden Sie das "Body Bag
Page Context Menu". Um Seiten neu anzuordnen, klicken Sie auf eine Seitenregisterkarte,
halten Sie sie gedriickt und ziehen Sie sie dann an die neue Position.

Sie konnen mehrere Seiten innerhalb des Body Bag erstellen. Jede Seite behdlt ihre eigenen
Ansichtseinstellungen bei. Wenn Sie eine neue Seite erstellen, entsprechen ihre
Ansichtseinstellungen zundchst denen der zuletzt angezeigten Seite.

Sie konnen Objekte von einer Body Bag-Seite auf eine andere verschieben, indem Sie sie
auswahlen und auf eine andere Registerkarte ziehen; wenn der Mauszeiger tiber die
Registerkarte fahrt, wird eine Vorschau der Seite angezeigt. Sie kdnnen spontan eine neue Body
Bag-Seite erstellen, indem Sie eine Body Bag-Auswahl in einen leeren Bereich rechts neben der
rechten Registerkarte ziehen.

Um eine Body Bag-Seite einzufiigen, zu 16schen oder umzubenennen, klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf die entsprechende Registerkarte. Ein grau unterlegter
Registerkartenname bedeutet eine leere Seite. Nur leere Seiten kdnnen geldscht werden.

Sie konnen Seite bereinigen aus dem Kontextmenii wahlen, um eine einmalige automatische
Anpassung der aktuellen Seite vorzunehmen, ohne die Ansichtseinstellungen zu dndern. Sie
konnen aus dem Kontextmenti Body Bag bereinigen wahlen, um alle leeren Seiten zu 16schen und
eine Seite bereinigen auf allen verbleibenden Seiten durchzufiihren.

Anzeigen von Body Bag-Seiten

Um die Ansichtseinstellungen einer Seite im Body Bag anzuzeigen oder zu andern:
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1. Anzeigen der Seite

2. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Body Bag-Titelleiste, und wahlen Sie
Ansicht.

3. Wahlen Sie die gewiinschte Option. Wahlen Sie die gewiinschte Ansicht anhand der
nachstehenden Tabelle aus.

Wahlen Sie Ergebnis

Auf der Seite werden nur das Symbol und der Name der
jeweiligen Stelle angezeigt.

Die Seite zeigt fiir jeden Korper das Symbol, den Namen,
Details oder Kacheln den Typ (Teil, Rohteil oder Spannmittel), die Auflésung
(Sehnenhohe) und das KS (Koordinatensystem) an.
Uberschneidungen von Symbolen oder Kacheln werden
verhindert.

Grofde Icons oder kleine Icons

Am Raster ausrichten

Uberschneidungen und leere Slots werden verhindert. Die
Position eines Symbols oder einer Kachel auf der Seite
hangt von der Grofde des Body Bag-Fensters ab: Die
Symbole werden so verschoben, dass sie die oberste Reihe
von links nach rechts ausfiillen, dann die nachste Reihe,
falls erforderlich, und so weiter.

Auto-Anordnung

Auswidhlen von Body Bag-Objekten

Auswahlsétze konnen Korper auf einer, einigen oder allen Body Bag-Seiten enthalten und
kéonnen Arbeitsbereichselemente ein- oder ausschliefRen.

Um einen Korper auszuwdhlen und die Auswahl aller anderen aufzuheben, klicken Sie auf den
Korper.

Um einen Korper in der Auswahlmenge hinzuzufiigen oder zu entfernen, klicken Sie bei
gedriickter Strg-Taste auf den Korper.

Um alle Objekte im Arbeitsbereich und auf der aktuell angezeigten Body Bag-Seite
auszuwahlen, klicken Sie im Meni Bearbeiten auf Alles auswahlen.

- Die Mentipunkte Bearbeiten > Auswahlen (und Strg+A) wirken nur auf Kérper im
Arbeitsbereich und auf der aktuell angezeigten Body Bag-Seite.

- Die Mentieintrage Bearbeiten > Auswahl autheben und Bearbeiten > Auswahl umkehren
wirken auf alle Objekte, d. h. auf den Arbeitsbereich und alle Seiten des Leichensacks
zusammen.

Um Objekte auf allen Seiten auszuwdhlen oder die Auswahl aufzuheben, klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf die Body Bag-Titelleiste und verwenden Sie die Kontextmeniieintrage
Body Bag auswahlen oder Body Bag abwdhlen.

Um alle Objekte auf einer Seite zu einem Auswahlsatz hinzuzufiigen, klicken Sie im
Kontextmenii von Body Bag auf Seite auswdhlen, um die Seite anzugeben. Um alle Korper einer
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Seite aus einem Auswahlsatz zu entfernen, verwenden Sie das Kontextmenii Seite abwahlen, um
die Seite anzugeben. Sie konnen keine leeren Seiten auswahlen oder deren Auswahl aufheben.

Kontextmentieintrage wie Bag Selected oder Show Properties of Selected oder User Color of
Selected wirken auf alle Objekte in der Auswahlmenge.

Volumenkorper-Kontextmenus

Um ein Kontextmenii aufzurufen, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf ein Objekt. Um ein
Kontextment fiir einige Dialoge anzuzeigen, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die
Titelleiste. Sie konnen Kontextmeniis fiir die folgenden Elemente anzeigen:

e Korper-Kontextmenii

» "Rand-Kontextmenii"

¢ Kontextmenu "Verlauf"

» Kontextmeni "Body Bag"

e Kontextmenii "Leichensackseite"
¢ "Profiler-Kontextmenii"

Korper-Kontextmeni

Um das Body-Kontextmenii aufzurufen, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf einen Body-
oder History-Eintrag.
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€% Ablegen

Gewshlte ablegen

Kérper Typ k
& Eigenschaften anzeigen...
iL-’-E:L Eigenschaften der Gewahlten anzeigen...
@__ﬁ Benutzerfarbe...
Ei.:. Benutzerdef. Farbe der Gewahlten

T, Meu erzeugen

G.";. Meu aufbauen

':E Historie anzeigen...
95 Historie lsschen

.'E Historie der Gewahlten laschen

Gj Kanten extrahieren...
rj- Flache zum KS ausrichten

Auswahlen b
Abwahlen b
Andere auswahlen k

@ Einpacken/Entpacken:
Mit "Einpacken" wird ein ausgewdhlter Korper in die Korpertasche gelegt. Wenn sich der Body
im Body Bag befindet, wird er mit dem Element Un-Bag It in den Arbeitsbereich gelegt. Diese
Funktion gilt nicht fiir Mehrfachselektionen. Fiir Funktionen zur Mehrfachauswahl siehe
"Eigenschaften mehrerer Korper".

!‘5- -
Lk Ausgewihlte verpacken/entpacken:
Verschiebt alle ausgewdhlten Korper in den bzw. aus dem Leichensack.

Korper-Typ

Bezeichnen Sie den ausgewdhlten Volumenkorper als Ij Teil, D Rohteil, D Spannmittel,

E<i> Rohteil - nur Anzeige,
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E<i> Spannmittel - nur Anzeige. Weitere Einzelheiten zu diesen Auswahlmaoglichkeiten finden Sie

unter Eigenschaften.

s
Eigenschaften anzeigen:

Offnet das Dialogfeld Eigenschaften fiir einen Volumenkérper oder eine Platte. Weitere
Informationen finden Sie unter " Eigenschaften".

L FEigenschaften des Ausgewdhlten anzeigen:
Zeigt die Eigenschaften aller aktuell ausgewdhlten Korper an, siehe "Eigenschaften” und
"Eigenschaften mehrerer Korper”.
!
&2 Benutzerfarbe:
Ermoglicht die benutzerdefinierte Farbanzeige einzelner Kanten oder Flachen, siehe

"Eigenschaften” und "Mehrere Korpereigenschaften".

r- a

b‘““ﬂu Benutzerfarbe von Ausgewahlt:
Andert die Farbe aller aktuell ausgewihlten Flichen oder Korper, siehe "Eigenschaften" und
"Eigenschaften mehrerer Korper”.

01,

‘—¥ Wiederherstellen:
Der Modus Wiederherstellen bringt den ausgewdhlten Korper zuriick zu seiner
Erstellungsaktion, um ihn zu dndern. Der ausgewdhlte Korper wird in rot gezeichnet und alle
vorgenommenen Anderungen ersetzen den ausgewihlten Kérper dauerhaft. Um den
Wiederherstellungsmodus zu beenden, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf
einen Korper und wahlen Sie Beenden Wiederherstellen oder klicken Sie auf den roten Korper.

G?EH Wiederherstellen:
Verarbeitet die Liste Historie erneut und integriert alle Anderungen, die mit Wiederherstellen,
Tauschen oder Ersetzen vorgenommen wurden, in ein neues endgiiltiges Teilemodell. Die
Funktion Neu erstellen ist insofern eingeschrankt, als dass Modelle nicht neu erstellt werden
kénnen, wenn die Anderungen eine erhebliche Anderung der Topologie erfordern. Wenn
beispielsweise durch die Anderung neue Kanten entstanden sind, kann das endgiiltige Modell
nicht neu erstellt werden.

o
g Verlauf anzeigen:
In der Liste Historie wird der Erstellungsprozess des ausgewdhlten Korpers angezeigt. Alle
Korper, die zur Erstellung des ausgewdhlten Korpers verwendet wurden, werden in der Liste '
Verlauf" angezeigt. Um einen ruhenden Korper in der Liste Historie wieder in den
Arbeitsbereich zu tibernehmen, doppelklicken Sie auf das Symbol in der Liste Historie.

0%

% Verlauf 16schen:
Loscht die Historie des ausgewdhlten Volumenkdrpers und verwandelt den Volumenkdrper in
einen -Atomkdrper. Sie konnen diese Aktion nicht riickgangig machen.

ml(anten extrahieren:
Extrahiert die ausgewdhlten Kanten und erstellt daraus eine Geometrie. Bitte beachten Sie,
dass dies je nach Umfang der ausgewdhlten Geometrie einige Zeit in Anspruch nehmen kann.
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ﬁi Flache an KS ausrichten:
Wenn die Flichenauswahl aktiv ist, konnen
Sie eine Flache auswahlen und sie am
aktuellen KS ausrichten. Klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf eine Flache, um
diesen Befehl auszuwdhlen. Wenn Sie
diesen Befehl wahlen, wird das Teil am KS
ausgerichtet, als ob die folgenden Schritte
ausgefiihrt wiirden.

a. Erstellen Sie einen neuen KS aus dem Ziel-KS, d. h. dem KS, an dem Sie es ausrichten mochten.

b. Wahlen Sie eine ebene, zylindrische oder komplexe Flache aus.
Wabhlen Sie Align Plane Through & Move (rechte Maustaste) oder klicken Sie bei
gedriickter Alt-Taste auf die Schaltflache Align KS. Fur einen Zylinder verwenden Sie KS
normal ausrichten und verschieben.

d. Wenden Sie den Befehl KS modifizieren (XYZ) auf den Volumenkdérper an, um ihn dem neuen KS
zuzuordnen.
Wahlen Sie das Ziel-KS.

f.  Wenden Sie den Befehl KS modifizieren (HVD) auf den Volumenkérper an, um ihn dem Ziel-KS
zuzuordnen und ihn zu verschieben.

g. Loschen Sie das neue KS.

ﬁ Optionen im Flachenauswahimodus

Die folgenden Optionen zum Auswahlen und Abwahlen von Flachen sind nur verfiigbar, wenn
sich das System im Modus Flachenauswahl befindet. Diese Optionen sind niitzlich, wenn
mehrere Flachen fiir Modellierungs- oder Bearbeitungsfunktionen ausgewahlt werden miissen,
damit Sie nicht jeweils eine Flache auswdhlen miissen.

:[...-'I\..-!

L Tangentiale Flachen:
Wahlt die Zielflache und alle durch eine Tangente erreichbaren Flichen aus oder hebt die
Auswahl auf.

e

EE_EJ: Flachen oben:
Selektiert bzw. deselektiert benachbarte Flichen, wenn sie einen -Ubersetzer haben, der
oberhalb der oberen -Begrenzung der Zielflache liegt. Als nachstes werden die angrenzenden
Flachen der benachbarten Flachen ausgewdhlt und die Auswahl/Abwahl wiederholt, wobei die
obere Begrenzung der Nachbarn als Bedingung verwendet wird (und nicht die Zielflache).
Eine besondere Bedingung gilt fiir die flachen Flachen von , die an die Zielflache angrenzen.

Sie werden auf der Grundlage der unteren Begrenzung der Zielflaiche ausgewahlt/abgewahlt.

Ll-—1J Flachen unten:
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Es werden benachbarte Flachen ausgewdhlt/abgewdhlt, wenn deren untere Begrenzung
unterhalb der -Untergrenze der Zielfliche liegt. Dann wird die Begrenzung der angrenzenden
Flachen verwendet und die Auswahl/Abwahl wiederholt. Angrenzende flache Flachen werden
jedoch auf der Grundlage der oberen Begrenzung der Zielfliche ausgewahlt/abgewahlt.
% L
ﬂfj Bodenflachen:
Alle mit der Zielfliche verbundenen Bodenflachen werden ausgewahlt/abgewahlt. Eine
Bodenflache steht anndhernd senkrecht zur Tiefenachse des aktuellen KS; die Anndherung
wird durch den Wert Floor/Wall Angle Tolerance festgelegt, der unter File > Preferences >
Benutzeroberflache > Selection eingestellt ist.
a7
12-% Wand-Flichen:
Wahlen Sie die Zielfliche und alle verbundenen Flachen, die parallel zur Tiefe des aktuellen
KS verlaufen, aus oder heben Sie die Auswahl auf. Abgewinkelte Wande, die innerhalb des
unter Datei > Voreinstellungen > Benutzeroberflache > Auswahl eingestellten Wertes Boden-
/Wandwinkeltoleranz liegen, werden ebenfalls ausgewahlt.
L 3D-Flachen:
Mit der Zielfliche verbundene Flachen, die nicht als Boden oder Wand definiert sind, werden
ausgewahlt bzw. abgewdhlt. Als ndchstes werden die angrenzenden Flachen ausgewahlt bzw.
abgewdhlt, wobei dieselbe Logik angewendet wird.
! Ubergangsflichen:
Wihlen Sie alle mit der Zielfliche verbundenen Ubergangsflichen aus bzw. heben Sie die
Auswahl auf. Eine Ubergangsfliche ist eine glatte Uberblendung, die mit einer Wand- und
Bodenflache verbunden ist.
i_;_j Verrundungen:
Wihlen Sie alle Verrundungsflichen mit konstantem Radius, die mit der Zielflache
verbunden sind, aus bzw. heben Sie die Auswahl auf. Die Zielflaiche wird ebenfalls ausgewahlt.
Das System wahlt nur Verrundungen aus, die denselben konstanten Radius wie die Zielflache

haben, wenn die Zielfliche eine Verrundung ist.

r
1
1|
1
L
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Benutzeroberflache

Kontextmenii Kante

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf eine ; Kant trahi
ausgewahlte Kante, um auf Optionen zuzugreifen, die L_lj AnteEn sxtranisren...
die Kantenauswahl betreffen. Wenn Sie auf eine Kante _t’_ B e e T e Y

doppelklicken, versucht das System, eine geschlossene
Schleife von Kanten zu erstellen, die mit der
ausgewahlten Kante beginnt. Die Optionen 2D-Kette |_ﬁ 2D Kette

N, 30 Kette

m Kanten extrahieren:
Wenn Sie diese Option auswahlen, wird das Dialogfeld
Geometrieextraktion geoffnet, in dem Sie einen Wert L?.:.
fiir die Toleranz eingeben konnen. Wenn Sie auf
Ausfiihren klicken, werden alle Kanten im Auswahlsatz Andere auswahlen 3
extrahiert und in die Geometrie kopiert, z. B. in Linien,
Bogen und Kreise.

Geometrieextraktion % IF- — X
Start

Benutzerfarke...

Toleranz 0

Beachten Sie, dass bei Volumenkorpern, die mit einer grofden Toleranz zusammengefiigt
wurden, wie z. B. Volumenkérper, die aus anderen Volumenmodellierern iiber IGES oder
STEP importiert wurden, oder aus PTC Creo Parametric (Pro/E) oder aus Catia importiert
wurden, noch Liicken zwischen den Flachen im Volumenkorper vorhanden sein kdnnen, die
aufgrund der Toleranzen des Volumenmodellierers in der Volumendarstellung nicht sichtbar
sind. Um Geometrie aus solchen Volumenkorpern zu extrahieren, empfehlen wir die

Verwendung eines Plug-Ins: Klicken Sie im Menii Plug-Ins unter Volumenkorper auf =
Extract Edges.

éﬁ'— Kante an KS Horizontal ausrichten:
Diese Option ist nur verfligbar, wenn die ausgewdhlte Kante linear ist. Wenn Sie diese Option
auswdhlen, wird der Volumenkorper in 2D so gedreht, dass die ausgewdhlte Kante parallel zur
horizontalen (H) Achse des KS liegt, ohne den Ursprung zu verschieben.

L’ 2D-Kette:

Wenn Sie diese Option auswahlen, wird durch Doppelklick auf eine Kante versucht, eine
Schleife von Kanten auszuwahlen, die planar zum aktuellen KS (oder denjenigen, die ihm am
ndchsten liegen) sind, was zu einer 2D-Schleife fithrt. Wenn es mehr als eine Méoglichkeit fiir
eine Kante an einem -Scheitelpunkt gibt, wahlt das System diejenige aus, die am nachsten zur
gleichen Richtung liegt.

u 3D-Kette:
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Wenn Sie diese Option auswdhlen, wird durch Doppelklicken auf eine Kante versucht, eine -
Schleife von Kanten auszuwahlen, die normal zum aktuellen KS (oder zu denen, die ihm am
ndchsten liegen) sind, was zu einer 3D-Schleife fiihrt.
r
&2 Benutzerfarbe:
Diese Option 6ffnet das Dialogfeld Set Color, in dem Sie einzelnen Kanten Farben und
Transparenzwerte zuweisen konnen.

Andere auswahlen:
Zeigt eine Liste der Kanten an, die sich mit der ausgewdhlten Kante tiberschneiden. Blattern
Sie in der Liste, um auszuwahlen. Sie kdnnen auch den gesamten Volumenkorper auswahlen.

Kontextmenu Historie

Um das Kontextmenti Historie aufzurufen, klicken Sie | o

. R ) o] Expand Alles
mit der rechten Maustaste auf die Titelleiste der -
Historienliste. Das Kontextmenii Historie enthilt die
folgenden Optionen:

%1 Collapse Alles

Solid IDs zeigen
Ij Solid Erzeugungs-Methode zeigen

DDl
tD Alle erweitern:

Erweitert die Baumstruktur und zeigt alle Zweige
an, die die zur Erstellung des ausgewdhlten Modells verwendeten Korper enthalten.

o
TAlles komprimieren:

Zeigt nur das Symbol des ausgewdhlten Modells am oberen Rand der Historienliste an und
blendet die Zweige aus.

ngVolumenkérper—IDs anzeigen:
Die Volumenkorper-ID ist eine vom System zugewiesene positive Ganzzahl, die jeden Korper
eindeutig identifiziert.

Volumenkorper-Erstellungsmethode anzeigen:
Die Volumenkorper-Erstellungsmethode listet die Aktion auf, mit der der aktuelle Kérper
erstellt wurde, wie z. B. Importieren, Kugel, Extrudieren usw.
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Body Bag-Kontextmenii

Um das Kontextmenii des Volumenkorpers

aufzurufen, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf Seite bereinigen

eine beliebige Stelle im Titelbereich des Kérperablage ordnen

Volumenkdrpers. Das Kontextmenii des

Volumenkorpers enthdlt die folgenden Elemente. Gewahlte ablegen

Seite aufraumen: Gewahlte entnehmen
Ordnet die Symbole der Leichentasche auf der Koroerablage auswahlen
ausgewahlten Seite so an, dass Sie alle Symbole -orperablage auswanie
sehen konnen und sich keine tiberschneiden. Ceite auswihlen b

Leichensack aufraumen:
Ordnet die Leichensack-Symbole neu an, so dass Sie
alle Symbole sehen konnen und keine
Uberschneidungen auftreten.

Tasche ausgewdihlt: Seite abwahlen 2
Platziert alle Volumenkorper oder Bleche, die im : : -
Zeichenfenster ausgewdhlt sind, in den Body Bag. Arbeitsbereich abwahlen

Arbeitshereich auswahlen

Kérperablage abwahlen

Markierung aufheben:
Nimmt alle ausgewdhlten Body Bag-Symbole und
platziert die Volumenkérper/Platten aus dem Body
Bag zuriick in das Zeichenfenster.

Sicht 2

Body Bag auswahlen/abwahlen:
Selektiert oder deselektiert alle Kérper im Body Bag. Sie konnen dieses Element verwenden,
um Problembereiche durch die Analyse von Oberflachendateien zu isolieren.

Seite auswdhlen/abwahlen:
Wihlt alle Korper auf der Seite aus oder hebt die Auswahl auf.

Arbeitsbereich auswdhlen/abwdhlen:
Wahlt alle Objekte (einschliefdlich Kérper und Geometrie) im Arbeitsbereich aus oder hebt die
Auswahl auf. Sie konnen dieses Element verwenden, um Problembereiche durch Analyse von
Oberflaichendateien zu isolieren.

Ansicht:
Klicken Sie auf Ansicht, um die folgenden Elemente anzuzeigen.

Grof3e Symbole: ~  GroBe Symbole
Zeigt grofde Body Bag-Symbole an. Kleine Symbole
Kleine Symbole: .
Grofse Body Bag-Symbole anzeigen. Details
Detail: e
Zeigt eine detaillierte Liste der Leichensack- Automatisch anordnen
Symbole an. «  Am Gitter ausrichten
Kacheln:
Ordnen Sie die Body Bag-Symbole als Kacheln Korper-ID anzeigen
mit Volumenkoérper- oder Plattentyp, Karpererstellungsmethode anzeigen

Erstellungsmethode, Volumenkérper-ID,
Sehnenhohe und aktuellem KS an.
Automatisch anordnen:
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Ordnet die Body Bag-Symbole automatisch so an, dass Sie alle Symbole sehen kénnen und
sich keine tiberschneiden.
Am Raster ausrichten:
Richtet Body Bag-Symbole an einem Raster aus.
Volumenkoérper-1D anzeigen:
Zeigt die Volumenkorper-ID fiir Body Bag-Symbole an.
Volumenkoérper-Erstellungsmethode anzeigen:
Zeigt die Volumenkorper-Erstellungsmethode fiir Body Bag-Symbole an.

Body Bag Page Kontextmeni
Um das Body Bag-Seiten-Kontextmenti aufzurufen, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf

eine Seiten-Registerkarte am unteren Rand des Body Bag-Fensters. Siehe " Body Bag". Mit
diesem Menii konnen Sie Seiten einfiigen, l6schen oder umbenennen.

Profiler-Kontextmenii

Um das Profiler-Kontextmeni aufzurufen, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf einen
beliebigen sichtbaren Teil des Profiler-Gitters.

o B~ Profil extrahieren...

5 Profil extrahieren:
Klicken Sie bei eingeschaltetem Profiler, EX Profiler Tiefe..
sichtbarem Profiler-Raster und einem
oder mehreren ausgewahlten Kérpern auf
Profil extrahieren. Das Dialogfeld Flichen wihlen von aus gewdhlten Profilen
Geometrieextraktion wird angezeigt.
Geben Sie einen Wert fiir Toleranz ein
und klicken Sie dann auf Ausfihren. Das Sync Sektion Tiefe
Profil wird als Geometrie extrahiert.

Alle Profile wihlen

Flachen wihlen innerhalb ausgewdhlter Profile

AT
E%—Proﬁler—Tiefe:

Wibhlen Sie diese Option, um das Dialogfeld Profiltiefe -

’ Profilertiefi A= E
aufzurufen. Das Feld Tiefe zeigt die absolute Tiefe des -
Gitters an. Ziehen Sie das Gitter, wahrend dieses Dialogfeld e 1 73997

geoffnet ist, und das Feld wird aktualisiert, um die aktuelle
Tiefe anzuzeigen. Um eine neue Tiefe festzulegen, geben Sie
den Wert in das Feld ein und klicken Sie auf Ubernehmen. | Anwenden |

L Wahlen Sie Alle Profile:
Wahlt alle vom Profiler-Gitter erzeugten Profile aus. Ausgewdhlte Profile erscheinen blau.

%y

L-_J Gesichter aus ausgewahlten Profilen auswahlen:

Wahlt alle Flachen aus, die tangential zu den vom Profiler-Raster erzeugten Profilen sind.
Wenn ein Profil fiir die Bearbeitung ausgewdhlt wurde, konnen Sie nur die Flachen
auswahlen, die tangential zum Werkzeugweg liegen, oder den Teil des Profils zwischen den
Start- und Endmarkierungen Bearbeitung .

Flachen innerhalb ausgewahlter Profile auswahlen:
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Wahlt alle Flachen aus, die sich vollstandig innerhalb der Begrenzung des ausgewdhlten
Profils befinden und nicht tangential zum Profil sind. Jede Flache innerhalb der Begrenzung
wird ausgewahlt, unabhdngig von ihrer Tiefe.

Voreinstellungen

Um auf die GibbsCAM-Voreinstellungen zuzugreifen:
B
Wihlen Sie im Menii Datei die Option “i Voreinstellungen.
In diesem Thema werden Elemente auf der Registerkarte Anzeige beschrieben, die sich auf die
grafische Darstellung von Volumenkoérpern und Platten auswirken. Um die Voreinstellungen
anzuzeigen, klicken Sie auf die Registerkarte Anzeige. Sie konnen den Grad der Facettierung

wahrend der Render Operationen einstellen. Siehe " Facettierung rendern”.

Sie konnen Korper als gerenderte Volumenkorper oder als Korper
Drahtgitterzeichnungen anzeigen. Die Schaltfliche Lo Fanten b
Rendern/Drahtgitter in der unverankerten Symbolleiste legt R

fest, ob Volumenkorper und Bleche als Objekte oder als oemz ]
Drahtgitterzeichnungen gerendert werden. Die Einstellung .

Drahtzeichnung legt fest, ob Kanten oder Facetten von Korpern

angezeigt werden. Weitere Informationen tiber Voreinstellungen finden Sie im Handbuch
Allgemeine Referenz.

Registerkarte "Anzeige

So greifen Sie auf die GibbsCAM—Voreinste_llungen Zu:
I:‘-E:;l-.il
Wihlen Sie im Menii Datei die Option “& -Voreinstellungen.
In diesem Thema werden Elemente auf der Registerkarte Anzeige beschrieben, die die grafische
Darstellung von Volumenkorpern und Platten beeinflussen. Weitere Informationen tiber

Voreinstellungen finden Sie im Handbuch Allgemeine Referenz.

Voreinstellungen BE - x

Anzeige Anzeige
Interface

simulation Drucken

[ Auto Werkzeuggrasse Geometrie und Werkzeugwea | Bildschirm wei ~
Op/Wz. -Sim-Einstellungen .. Schattierung Bildschirm Wei} ~
Maschinensimulation-Einstellungen ... Kerper

Drahtmodell Kanten &

Anzeige

. Sehnenlznge
G-Code Editor Einstellungen Aanzeige GibbsCAM 2015 3DS ~

Additiv 0.04 mm Anwenden
Opwikz.-Sim Anzeige ~
]

MaschinenGm | Anzeige -

Anzeigeeinstellungen... Gitterheligksit

Markeraroiie Mittel ~ " .

{8 'Dummy’ Drehwkz. -Halter in Vorschau anzeigen Anzahl der Linien fur HD Kurven 32

Zeichnen von Drahten:
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Volumenkorper und Bleche kénnen als
gerenderte Volumenkorper oder als
Drahtgitterzeichnungen angezeigt werden. Mit
der Schaltfliche Rendern/Drahtmodell in der
unverankerten Symbolleiste konnen Sie
festlegen, ob Volumenkorper und Bleche als
gerenderte Objekte oder als
Drahtmodellzeichnungen dargestellt werden
sollen. Mit dieser Einstellung kénnen Sie
festlegen, ob das System Kanten oder Facetten
von Volumenkoérpern oder Blechen anzeigt, je
nach der im Abschnitt Drahtzeichnung
getroffenen Auswahl.

Sehnenhdhe:
Geben Sie die Sehnenhohe des gesamten Teils ein. Die Sehnenhdhe bestimmt die
Facettenauflosung beim Rendern von Volumenkoérpern und Blechen. Klicken Sie auf die
Schaltfliche Ubernehmen, um die Anderung der Facettierungstoleranz fiir ausgewihlte Korper
abzuschliefien und den Wert fiir neue Korper, die in Zukunft erstellt werden, festzulegen.
Weitere Informationen zur Einstellung der Sehnenhéhe finden Sie unter "Facettierung
rendern”.

Render-Facettierung

Beim Rendern wird ein Bild eines Modells auf dem Bildschirm dargestellt. Wenn Korper
gerendert werden, werden sie mit Facetten versehen. Facetten sind kleine ebene Flachen, aus
denen das gerenderte Modell besteht. Je mehr Facetten gezeichnet werden, desto mehr dhnelt
das Modell dem tatsdchlichen mathematischen Modell und desto mehr Zeit benotigt das System
zum Rendern des Modells. Die Facettierung wirkt sich auf die Qualitat der gerenderten Korper
aus. Sie wirkt sich auch auf die Gesamtleistung und Geschwindigkeit des Systems aus. Die Hohe
der Facettensehne sollte auf einen Wert eingestellt werden, der ein Gleichgewicht zwischen der
Qualitdt des Modells und der Systemleistung herstellt.

Hinweis: Die -Facettierungstoleranz wirkt sich nicht auf die Bearbeitungstoleranzen aus,
sondern nur auf das gerenderte Bild auf dem Bildschirm.

Die fiir die -Flachenbearbeitung verwendete Toleranz wird lokal in den Prozessdialogen
Registerkarte Volumenkérper > -Erweiterte Einstellungen eingestellt und als Schneidtoleranz
bezeichnet und global im Dialog Dokumentensteuerung unter Globale Einstellungen fur
Volumenkérper verwenden > Bauteil-Rautoleranz. Mit dieser Angabe wird festgelegt, wie genau der
Werkzeugweg der Oberflache folgt.

Die Anzahl der Facetten, die zum Rendern eines Modells verwendet werden, wird durch die
Sehnenhohe bestimmt. Eine Sehne ist eine gerade Linie, die zwei beliebige Punkte auf einem
Bogen oder Kreis miteinander verbindet. Die Sehnenhéhe ist der Abstand zwischen der Sehne
und dem Bogen oder Kreis (siehe Abbildung unten). Je kleiner die Sehnenhdhe ist, desto naher
liegt die Facette am Bogen oder Kreis, was zu einer besseren Darstellung des Volumenkorpers
oder der Platte fithrt (dies ist eine 2D-Beschreibung der Sehnenhdhe; das System verwendet
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eine 3D-Sehnenhdhe fiir die Facettierung von Volumenkorpern und Platten, aber die allgemeine
Idee ist die gleiche).

1. Sehnenhoéhe

Sehnenhohe

Das System verwendet eine globale Facettierung Sehnenhéhe, die auf das gesamte Teilemodell
angewendet wird. Die globale Sehnenh6he wird auf alle Volumenkdrper und Platten
angewendet, die erstellt oder importiert werden.

So legen Sie die globale Sehnenhéhe fest:

T

=
1. Klicken Sie auf Datei > “i Voreinstellungen. Das Dialogfeld Voreinstellungen wird

angezeigt.

2. Klicken Sie auf die Registerkarte Anzeige.

3. Geben Sie unter Sehnenhohe eine Zahl in das Textfeld ein oder ziehen Sie den
Schieberegler, um den Wert zu dndern.

Sie konnen fiir einzelne Volumenkorper und Platten eine andere -Facettensehnenhdhe
einstellen. Das Dialogfeld Eigenschaften, das durch Rechtsklick auf einen Volumenkérper oder
eine Platte aufgerufen wird, enthalt einen Wert fiir die Sehnenhohe, der nur fiir die
Facettierung des ausgewdhlten Volumenkorpers oder der Platte verwendet wird. Weitere
Informationen finden Sie unter "Eigenschaften".
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Einfuhrung in die
Modellierung

o "Uber das Modellieren"

e "Volumenkorper”

» " Facettenkorper VolumenkorperModellierungspalette”
e "Platten”

e "Primitive/Atomische Volumenkorper”

e "Arbeitsbereich"

o "Arbeitsgruppen und Koordinatensysteme"

e "Boolesche Operationen"

¢ "Wiederherstellungsmodus"

e "Volumenkorper neu aufbauen”

Uber die Modellierung

Beim Modellieren werden die Form und die Abmessungen eines Teils auf einem Computer
definiert. Zu den gingigen Arten der Modellierung gehéren Geometrische Modellierung (2D
und 3D), Volumenmodellierung und Flachenmodellierung. Facettenkdrper konnen ebenfalls zur
Modellierung von Teilen verwendet werden.

I:I Geometrische Modellierung ist der Prozess der Definition eines Modells mit einfachen
geometrischen Konstruktionen wie Punkten, Linien, Kreisen und Splines. Die Geometrie kann
entweder im zwei- oder dreidimensionalen Raum definiert werden.

‘b Bei der Volumenkorpermodellierung wird ein Teil als Volumenkorper definiert und nicht
als Geometrie oder eine Sammlung von Platten. Der Prozess beginnt mit der Erstellung eines
einfachen Volumenkorpers, der als atomarer oder primitiver Kérper bezeichnet wird. Boolesche
Operationen konnen dann an einem atomaren Korper durchgefiihrt werden, um einen neuen,
eigenstandigen Korper zu erzeugen. Fortgeschrittene Techniken wie Shelling, Offsetting,
Blending, Stitching/Unstitching und Drafting konnen dann verwendet werden, um das
endgiiltige Teilmodell zu erstellen.

I
E Bei der Flachenmodellierung werden Bldtter als Grundlage fiir ein Modell erstellt.
Boolesche Operationen konnen auch auf Blattern durchgefiihrt werden. Die Werkzeuge zur

Flachenerstellung sind in erster Linie fiir importierte Flachendateien gedacht und nicht fiir die
Erstellung kompletter Teilemodelle mithilfe von Flachenmodellierungstechniken. Die
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Verwendung von Volumenkorpermodellierungswerkzeugen ist die empfohlene Methode zur
Modellierung eines Teils.

0 Ein Facettenkorper, der aus einem Volumenkdrper erstellt oder aus einem anderen
CAD/CAM-System importiert wurde, kann in Bezug auf die Facettierung, Vernetzung und
Glattung des Korpers bearbeitet werden. Er kann auch mit den meisten Elementen der Palette
Volumenkorpermodellierung bearbeitet werden, wie z. B. Boolean, Versatz, Trimmen und
andere.

Volumenkorper

Ein -Volumenkorper ist ein Objekt, das ein Volumen hat und kein Facettenkdrper ist. Ein
Volumenkérper kann entweder aus einem einzelnen Kérper (einem Klumpen) oder aus einer
Sammlung von Kérpern (Mehrfach-Klumpenkorper) bestehen. Sie kdnnen Volumenkoérper
entweder als Drahtgitterzeichnungen oder als gerenderte Objekte betrachten. Fiir die
Durchfiihrung von Modellierungsfunktionen konnen Sie jedoch nur gerenderte Objekte
auswahlen. Wenn Sie einen Volumenkorper auswdhlen, wird angezeigt, ob es sich um einen
einzelnen Klumpen oder um einen Volumenkorper handelt. Ein Kérper mit mehreren Klumpen
kann getrennt werden, um mehrere Korper zu erstellen.

Nicht ausgewdhlte Volumenkorper werden in grau gerendert. Wenn Sie einen Volumenkdrper
auswahlen, andert sich seine Farbe in gelb. Ein Volumenkorper, der als -Ubersetzer definiert ist,
wird in Blau gerendert. Ein Volumenkérper, der als -Ubersetzer definiert ist, wird in Rot
dargestellt.

I____,-\_':

| I
ks
1

" Bleche

Bleche haben weder eine Dicke noch ein Volumen. Ein Blech hat Kenntnis von den
benachbarten Blechen, die es umgeben. Bleche konnen entweder eine oder mehrere Flachen
haben. Ahnlich wie Volumenkérper kénnen Bleche auch als Teil, Rohteil oder Spannmittel
definiert werden.

Beim Importieren von -Oberflichendateien wird jedes Oberflachenelement als einzelne Platte
importiert (es sei denn, die Option Solidify wurde gewahlt). Diese Bleche kénnen entweder
direkt bearbeitet oder nach Bedarf modifiziert werden, um das Teilemodell zu vervollstindigen.

Facettenkorper

Ein Facettenkorper ist ein offenes oder geschlossenes Netz aus nicht tiberlappenden ebenen
Dreiecken.Facettenkorper sind in der Regel das Ergebnis des Imports eines Volumenkorpers
oder einer Oberflache, oft als Anndherung an einen gekriimmten analytischen Volumenkdrper
oder eine Platte. Importierte Korper konnen Unregelmafigkeiten aufweisen, wie z. B. isoliertes
Rauschen oder Uberlappungen, die geheilt werden sollten.

Wie ein analytischer Volumenkorper kann ein Facettenkorper entweder aus einem einzelnen
Korper (einem Volumenkorper) oder aus einer Ansammlung von Koérpern (Multi-Korper)
bestehen. Sie konnen Facettenkorper entweder als Drahtgitterzeichnungen oder als gerenderte
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Objekte betrachten. Fiir die Durchfiithrung von Modellierungsfunktionen konnen Sie jedoch
nur gerenderte Objekte auswdhlen. Wenn Sie einen Facettenkdrper auswahlen, wird angezeigt,
ob es sich um einen einzelnen Klumpen oder um einen Korper mit mehreren Klumpen handelt.
Ein Kérper mit mehreren Klumpen kann getrennt werden, um mehrere Korper zu erstellen.

Nicht ausgewdhlte Korper werden in grau gerendert. Wird ein Korper ausgewdhlt, andert sich
seine Farbe zu gelb.

Primitive/Atomische Volumenkodrper

Ein Primitiv oder Atomic Solid ist ein einfacher, nicht teilbarer Volumenkérper, der nicht aus
anderen Volumenkérpern aufgebaut ist. Atomare Volumenkorper haben keine Geschichte (oder
Verzweigungen). Alle Volumenkérper-Modelle haben ihren Ursprung in mindestens einem
atomaren Festkorper. Beispiele fiir einen atomaren Volumenkorper sind eine Kugel, ein Wiirfel
und eine gedrehte/gehobene/geschwungene/extrudierte 2D-Form.

Atomare Volumenkorper werden mit Hilfe der Optionen in der Palette Volumenkérper erzeugen
erzeugt, die durch Klicken auf die Schaltflache Volumenkorper erzeugen in der Palette
Volumenkérpermodellierung aufgerufen wird. Die Ubersetzer-Funktionen, die Bleche in
Volumenkorper umwandeln, sind ebenfalls in der Palette Volumenkérper erzeugen enthalten.
Solidifizierte Bleche werden als atomare Volumenkdrper betrachtet, da ihnen keine Historie
zugeordnet ist.

*-x
0OBUSFY &
0096 060 o

5. Loft

;. éﬁﬂer i E);terrl:::]eren 6. Schwenken
. ' 7. Verfestigen
P Y
" Kugel

Ein kugelférmiger Volumenkorper.

‘jQuader

Jede Art von rechteckigem Volumenkdrper.

it
F% Strangpressen
Eine zweidimensionale geschlossene Form, die entlang der Tiefenachse extrudiert wird.
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Ly

L~ Drehen
Eine offene oder geschlossene 2D-Form, die entweder um die horizontale oder vertikale Achse
um eine bestimmte Gradzahl gedreht wird.

ﬁ Ausformung

Volumenkorper werden erstellt, indem eine Reihe geschlossener Formen ausgewahlt wird, die
mithilfe ausgewdhlter Ausrichtungspunkte zusammengefiigt werden. Lofting wird auch als
Skinning oder Blending bezeichnet.

'//I Wobbeln

Gefithrte Volumenkorper werden durch die Auswahl einer Basiskurvengeometrie und einer
Fithrungskurvengeometrie erstellt. Die Basiskurve dient als Riickgrat, das die Gesamtkontur des
Volumenkérpers bestimmt, wiahrend die Fiihrungskurve(n) die Position und Form des
Volumenkdrpers festlegen.

-'1' Verfestigen
Es gibt mehrere Optionen fiir die Verfestigung von Blechen zu Volumenkorpern. Dazu gehoren:
Kappen, Extrudieren, Versetzen und Verfestigen geschlossener Bleche.

Arbeitsbereich

Aktive Volumenkorper und Platten befinden sich im -Arbeitsbereich. Der Arbeitsbereich
besteht aus dem Zeichenfenster und dem Body Bag (wenn sichtbar). Kérper miissen aktiv sein,
um Modellierungsfunktionen wie boolesche Operationen durchfithren zu kénnen. Kérper, die
nur in der Historienliste vorhanden sind, werden als ruhende Korper betrachtet. Da der
VolumenkA9rper-Modellierer standardmA?AYig einzelne KAYrper aus jeder Operation erzeugt,
werden die KomponentenkA9rper entfernt und inaktiv gemacht, um den Modellierungsprozess
zu vereinfachen und die DateigrA9AYe zu kontrollieren. Ruhende Kérper kénnen iiber die
Historienliste abgerufen werden.

e

i Arbeitsgruppen und := -Ubersetzer-Koordinatensysteme

Korper sind nicht in -Arbeitsgruppen enthalten. Sie werden entweder im -Kérpersack oder im -
Arbeitsbereich gezeichnet, unabhdngig von der aktuellen Arbeitsgruppe.

Korpern wird ein -Koordinatensystem (KS) zugewiesen, das auf dem aktuellen KS basiert, als
der Korper erstellt wurde. Einige der Modellierungsfunktionen (z. B. Extrusionen und gedrehte
Korper) sind KS-spezifisch, d. h. das aktuelle Koordinatensystem wird zur Erstellung des
Korpers verwendet. Andere Modellierungsfunktionen (z. B. Lofting) sind nicht vom aktuellen
KS abhangig.

Koordinatensysteme konnen durch Auswahl von Komponenten eines Volumenkdrpers oder
einer Platte in die richtige Ausrichtung gebracht werden. Es gibt zwei Kategorien der KS-
Ausrichtung, Ebene durch Geometriegruppen und Ebene normal Geometriegruppen. Ebenen
konnen entweder durch die ausgewdhlte Geometrie oder normal (senkrecht) zur ausgewdhlten
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Geometrie ausgerichtet werden. Bei Volumenkdrpern und Platten umfasst die Gruppe "Ebene
durch Geometrie" planare Kanten und planare Flachen, wiahrend die Gruppe "Ebene normal"
eine Kante und einen Punkt sowie eine Flache (planar oder nicht planar) und einen Punkt
umfasst. Weitere Informationen finden Sie im KS-Handbuch fiir Fortgeschrittene.

Boolesche Operationen

Boolesche Operationen verwenden zwei oder mehr Volumenkoérper (entweder Volumenkdrper
oder Platten oder eine Kombination aus beiden), um einen neuen Volumenkérper oder eine
Platte zu erzeugen. Die im System enthaltenen Booleschen Operationen sind Ersetzen,
Tauschen, Addition, Subtraktion, Schnittpunkt und Trennung. Die Reihenfolge der Auswahl ist
wichtig, da die Funktionen nicht gleichzeitig ausgefiihrt werden. Der boolesche Prozess operiert
mit dem 1. und 2. Das Ergebnis wird dann in der booleschen Operation mit dem 3. Element
verwendet, dann mit dem 4. und so weiter. Sie konnen die Funktionen Addieren und
Subtrahieren auf mehrere Korper anwenden, aber die Funktion Schneiden erfordert, dass sich
alle ausgewdhlten Korper in einem gemeinsamen Punkt schneiden.

Boolesche Operationen sind destruktiv, d. h. die urspriinglich fiir die boolesche Operation
ausgewahlten Korper werden geldscht, und nur der resultierende Korper bleibt im
Arbeitsbereich aktiv. Die geloschten Korper, die in der booleschen Operation verwendet
wurden, werden zu ruhenden Korpern und kénnen aus der Liste Historie abgerufen werden.
Nicht-destruktive Boolesche Operationen konnen bei gedriickter A1t-Taste durchgefiihrt
werden. Nicht-destruktive Boolesche Operationen erzeugen den neuen Korper und legen die
beiden urspriinglichen Korper, die in der booleschen Operation verwendet wurden, in der
Korpertasche ab.

I el A i A
(1) 99’ O 6 06

1. Ersetzen
4. Subtraktion (Differenz)
2. Tauschen .
. .. 5. Schnittpunkt
3. Hinzufligen
. 6. Trennen
(Union)
Ersetzen:
If--‘\l
b

N
Ersetzt einen Korper durch einen anderen. Der zuerst ausgewdhlte Korper ersetzt den anderen
Korper vollstandig.

Tauschen:

O™
S

Tauscht die beiden ausgewdhlten Korper aus.

39


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

Einfithrung in die Modellierung

Addition (Vereinigung):

i

Kombiniert das Volumen der Korper. Der resultierende Korper ist ein neuer einzelner Korper,
der aus den ausgewdhlten Korpern besteht. Wenn die ausgewahlten Korper disjunkt sind (sich
nicht beriihren), ist der resultierende Korper ein Mehrklumpenkorper.

Subtraktion (Differenz):

it
Entfernt das Volumen eines oder mehrerer Korper von einem anderen Koérper. Wahlen Sie die
Korper aus und subtrahieren Sie sie. Der resultierende Korper ist der erste Kérper minus den
zweiten Korper. Der erste ausgewahlte Korper wird beibehalten und der zweite ausgewdhlte
Korper wird subtrahiert. Wenn Sie mehr als zwei Korper auswéhlen, wird die Subtraktion in
der Reihenfolge der Auswahl fortgesetzt.

Schnittpunkt:

i
Behilt das gemeinsame Volumen zwischen den Korpern bei. Wahlen Sie zwei oder mehr
Korper aus und schneiden Sie sie. Der resultierende Korper ist das Volumen, das den
ausgewahlten Korpern gemeinsam ist. Die Korper miissen alle einen gemeinsamen
Uberschneidungsbereich haben.
Trennen:

[}
O

Teilt einen Mehrkorper in einzelne Korper auf.

)

Wiederherstellungsmodus
Beim Neuaufbau eines Volumenkorpers werden MR I L S L
alle Anderungen an den Volumenkérpern

berticksichtigt, die zur Erstellung des 7 Meu ErZELgEN
Volumenkorpers verwendet wurden. Diese —*

Korper werden als Elternkorper bezeichnet. Der G-'-, Meu aufbauen

Modus Neu erstellen erméglicht dem Benutzer |
die Anderung eines Volumenkérpers und muss 5
fiir Anderungen verwendet werden, die der 0% Historie léschen
Benutzer in den Neuaufbau eines Solids ox

integrieren mochte. Historie der Gewahlten léschen

Historie anzeigen...

Bodies konnen mit der Funktion Recreate der

Software geandert werden, die im Kontextmenti| (TH Fxtrart Fdnes. .

enthalten ist (das durch einen Rechtsklick

auf den Body aufgerufen wird). Wenn Recreate ausgewdhlt wird, wechselt das System in den
Recreate-Modus.

Im Wiederherstellungsmodus wird der Korper, der fiir die Wiederherstellung ausgewdahlt wurde,
rot gezeichnet und in der Korpertasche abgelegt. Beenden Sie den Modus "Neu erstellen”, indem
Sie den rot gezeichneten Korper auswahlen () oder den Eintrag " Neu erstellen beenden" aus dem
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Kontextmenii des Korpers auswdhlen. Falls zutreffend, werden der tibergeordnete Korper oder
die ibergeordneten Korper, die zum Erstellen des neu zu erstellenden Korpers verwendet
wurden, aktiv und erscheinen im Zeichenfenster. Die Funktionsschaltflache (oder -
schaltflachen), die urspriinglich zum Erstellen des Korpers verwendet wurde, wird rot
umrandet. Alle urspriinglichen Daten werden wiederhergestellt.

Im Folgenden finden Sie einige Beispiele dafiir, was mit der Funktion Neu erstellen moglich ist:

o Andern Sie die Daten fiir einen atomaren Kérper (z. B. den Radius einer Kugel).
o Einen Atomkdrper aus einer anderen oder gedanderten Geometrie neu erstellen. Die Geometrie
sollte gedandert werden, bevor der Modus Neu erstellen aufgerufen wird.
o Andern Sie den Typ des erzeugten Atomkérpers (z. B. kann eine Kugel in einen Quader
umgewandelt werden).
o Andern Sie die ausgewahlten Eltern, die in einer booleschen Operation verwendet werden.
o Andern Sie den Typ der Booleschen Operation, die durchgefiihrt wurde.
Wiederherstellen wirkt sich nur auf die Erstellung des ausgewdhlten Korpers aus. Um seine
Eltern neu zu erstellen, miissen sie aus der Liste Historie zuriickgeholt werden.

=

2 Volumenkorper neu aufbauen

Da das System die Historie von tyl, User Lolor of selected...
Volumenkdrpern und Platten aufbewahrt, ist es
moglich, frithere Schritte wahrend der Py

. o "%, Neu erzeugen
Modellerstellung zu andern und das endgiiltige | —*

Modell neu zu erstellen. Alle vorgenommenen L Meu aufbauen
Anderungen kénnen mit der Funktion Neu

aufbauen in das endgiiltige Modell ':'D Historie anzeigen...
iibernommen werden. Dieser Grad an AL L s
Assoziativitat ist sehr ntitzlich, wenn Sie mit o Historie léschen
komplexen Modellen arbeiten, bei denen es viel | rzs : : - .

. . w3 Historie der Gewahlten léschen
Zeit in Anspruch nehmen wiirde, das Modell vl

von Grund auf neu zu erstellen, wenn

Anderungen erforderlich wiren. AP

Um ein Modell neu aufzubauen, gehen Sie wie folgt vor.

1. Klicken Sie auf einen Korper in der Liste Historie.
2. Nehmen Sie mit der Funktion Neu erstellen Anderungen an diesem Koérper vor.
3. Bauen Sie den Korper neu auf, indem Sie Volumenkérper > Neu aufbauen wahlen.
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Neu Erzeugen b=
=R ".‘ Loft1*Extrude2(15) Intersect
m_— T
‘ Update fillets(11) Extrude
= _‘ SeparateT|14) Explode

Mit der Funktion Neu erstellen wird die Liste Historie neu bearbeitet. Alle Anderungen, die an
einem Volumenkorper oder einer Platte in der Struktur vorgenommen wurden, werden wieder
in das Modell integriert. Die einzige Moglichkeit, eine Anderung an einem bestehenden Korper
vorzunehmen, ohne den Namen und die Referenz dieses Korpers zu andern, besteht in der
Verwendung der Funktion Neu erstellen. Die Funktion Neu erstellen kann nicht riickgangig
gemacht werden, was bedeutet, dass ein Modell, das einmal neu erstellt wurde, nicht mehr in
seinen vorherigen Zustand zuriickversetzt werden kann. Bei Bedarf konnen Sie das Modell
erneut 6ffnen, um den vorherigen Verlauf wiederherzustellen.

Rebuild ist niitzlich bei der Arbeit mit importierten Volumenkorpermodellen. Nehmen wir als
Beispiel an, Sie beginnen mit einer importierten Parasolids-Datei. Aus diesem Modell erstellen
Sie einen Formgrundkérper. An dem bereitgestellten Originalmodell werden Anderungen
vorgenommen. Das neue Modell wird in das System importiert. Um die neuen Anderungen zu
tiibernehmen, wiirden Sie den Formgrundkoérper neu erstellen, indem Sie den neuen Korper
anstelle des alten auswahlen und die boolesche Operation durchfithren. Wahlen Sie dann den
endgtiltigen Korper aus und bauen Sie ihn neu auf.

Referenz zur Modellierung

Dieser Abschnitt beschreibt die Modellierungsméoglichkeiten von GibbsCAM. Ubungen zur
praktischen Anwendung der Modellierungsfunktionen finden Sie in den Tutorials. Wir
empfehlen, mit den Modellierungsiibungen zu beginnen und dann bei Bedarf die
Referenzinformationen zu Rate zu ziehen.

ra 4

7 palette Flichenmodellierung

Ein Klick auf die Schaltflache Flichenmodellierung in der Befehlssymbolleiste wird die Palette
Flachenmodellierung die unten abgebildet ist. Flaichenmodellierung und Blatter werden
hauptsachlich bei der Arbeit mit importierten Flachendateien verwendet und sind im
Allgemeinen fiir die Erstellung von Koérpern nicht erforderlich.

Die Palette Flachenmodellierung enthalt verschiedene Methoden zum Erstellen von Platten,
einschliefdlich Ebenen, gedrehte Platten, gehobene Platten, Coons-Patch-Platten, tiberstrichene
Platten und Platten aus Flachen sowie die Moglichkeit, trimmen/enttrimmen, ndhen/entndhen
und Platten zu erweitern.
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Mit dieser Schaltfliche konnen Sie Ebenen erstellen. Wenn keine
Geometrie ausgewahlt ist, wird mit dieser Funktion eine flache ebene
Platte auf der Basis des aktuellen Koordinatensystems mit einer Tiefe
von Null erstellt. Das Auslosen dieser Funktion bei ausgewdhlter
geschlossener Form erzeugt eine Platte, die durch die ausgewdhlte
Geometrie mit einer Tiefe von Null im Koordinatensystem begrenzt
wird. Wenn die geschlossene Form nicht planar ist, wird dennoch eine Ebene erstellt, indem
die Geometrie auf eine Tiefe von Null im aktuellen Koordinatensystem projiziert wird.

St -
Platte extrudieren

Diese Schaltflache 6ffnet das Dialogfeld Platte extrudieren, mit dem Sie eine 2D-Geometrie oder
ein geschlossenes oder offenes Profil in den Richtungen Z+ und Z- extrudieren konnen, um eine
Platte zu bilden.

Die Funktion "Platte extrudieren" funktioniert dhnlich wie die Funktion "Volumenkorper
extrudieren". Weitere Informationen finden Sie unter "Strangpressen".

wy
./ Drehen

Mit dieser Schaltfliche wird das Dialogfeld " Blatt drehen" getffnet, mit dem der Benutzer eine
Form um eine bestimmte Gradzahl um die horizontale oder vertikale Achse drehen kann, um
ein Blatt zu erstellen.
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Rotationsflache [ [T]|—|[&]

%[5

Dialogfeld Blatt drehen

Wahlen Sie eine offene, abgeschlossene Form oder eine geschlossene Form, die gedreht werden
soll. Die Achsen-Schaltflaichen geben an, um welche Achse die ausgewdhlte Form gedreht
werden soll. Wenn die horizontale Achse fiir die Drehachse ausgewdhlt ist, muss ein vertikaler
Wert eingegeben werden, um die Position der Drehachse zu bestimmen. Wenn die vertikale
Achse die Drehachse ist, muss ein horizontaler Wert eingegeben werden, um die Position der
Drehachse zu bestimmen. Der in das Textfeld A eingegebene Wert ist der Winkel (angegeben in
Grad), um den die ausgewahlte Form um die ausgewdhlte Achse gedreht wird. Bei einem
positiven Winkelwert wird die Form gegen den Uhrzeigersinn gedreht, bei einem negativen
Winkel im Uhrzeigersinn, basierend auf der positiven Drehachse.

ﬁ Loft

Uber diese Schaltfliche wird das Dialogfeld Bogenausformung geéffnet, mit dem der Benutzer
einen Bogen aus einer Reihe von offenen oder geschlossenen Formen erstellen kann. Das
System fligt alle ausgewahlten Formen zu einer glatten Platte zusammen. Das Lofting erzeugt
Regelflachen, wenn nur zwei Formen ausgewahlt sind, und plastische Flachen, wenn drei oder
mehr Formen ausgewdhlt sind.

Flicheniiberg@h§X] —| 5]

|:| Schiielfen

Dialogfeld Blattausformung:
Wahlen Sie eine Reihe von Formen aus, die zu einer glatten Platte verschmolzen werden
sollen. Dabei kann es sich um geschlossene Formen oder offene, abgeschlossene Formen
handeln. Die Formen dienen als Querschnitte, durch die der endgiiltige Bogen erstellt wird.
Das System fligt die ausgewdhlten Formen zu einer Platte zusammen, wobei Co-Punkte
(Ecken) als Ausrichtungspunkte verwendet werden. Wenn das Kontrollkdstchen SchlieBen
aktiviert ist, versucht das System, die erste und die letzte Form miteinander zu verschmelzen,
um einen geschlossenen Bogen zu bilden.
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<7 v
“d Waschbir-Patch

Mit dieser Schaltfliche wird ein Coons-
Patch genanntes Blatt aus drei oder vier
ausgewahlten offenen, abgeschlossenen
Formen erstellt. Ein Coons-Patch ist ein
Flachentyp, der Begrenzungsformen (in der
Regel Splines) verwendet und eine glatte
Oberflache zwischen ihnen tiberblendet.
Entweder drei oder vier Formen miissen als
Begrenzungsformen festgelegt werden. Jede
Form kann eine beliebige Grof3e oder Ausrichtung haben, solange die Endpunkte
iibereinstimmen (an der exakt gleichen Stelle in X, Y und Z) und jede Form kontinuierlich ist
und keine scharfen Ecken enthdlt. Die ausgewdhlten Formen stellen die Begrenzung des Blattes
dar.

In einigen Fallen konnen verbundene Splines oder Features ausgewdhlt werden, um einen
Coons-Patch zu erstellen. Auch wenn getrimmte Splines importiert werden, die keine
ubereinstimmenden Punkte an den Kanten haben, kann ein Coons-Patch erstellt werden,
vorausgesetzt, dass die Enden der einzelnen getrimmten Splines {ibereinstimmen. Oftmals kann
eine Coons-Flache erstellt werden, wenn es mehr als drei oder vier Liniensegmente gibt, die
verbundenen Splines jedoch drei oder vier eindeutige Ecken haben.

/& Sweep Sheet

Die Funktion Sweep Sheet ist nahezu identisch mit der in Volumenkoérpermodellierung Palette
beschriebenen Funktion Sweep Volumenkérper. Der einzige Unterschied betrifft die
Ausrichtungsregeln fiir die Fiihrungskurven. Sweep Sheets verwenden keine Ausrichtungs- oder
Synchronisierungspunkte, die auf den Fiihrungskurven ausgewahlt wurden, um zu bestimmen,
wie die Fiihrungskurven zusammengemischt werden sollen. Fiir die Sweep Sheet-Funktion muss
nur ein Ausrichtungspunkt pro Fiihrungskurve ausgewdhlt werden. Weitere Informationen
finden Sie in der Volumenkorpermodellierung Palette.
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Hverschiebung Flsche HELE

Richtungskurven Ausrichtung DC Elend

(") Ohne @) Lingar
(@ 2D Normal Basiskurve (") Glatten

(") 3D Normal Basiskurve (@ Keine Tang. kontrolle

Hilfskurven Funktion Tan an Richtungskurvenende

| Drehe entlang Richtunghurve
(") Drehen & 1 Achse Malstab

i@ Drehen & 2 Achsen MaBstab
- Toleranz 0.1

|:| Scharfe Kanten

Tangentiale Kraft

g Blatt von Flache

Mit dieser Option wird eine Platte aus der Flache eines

Volumenkorpers oder einer Platte erzeugt. Eine Flache ist -
eine Oberflache eines Volumenkorpers oder einer Platte,
die durch eine Kantenschleife begrenzt ist. Mit dem
Flachenauswahlmodus, der iiber die unverankerte
Taskleiste aufgerufen wird, konnen Benutzer einzelne
Flachen eines Korpers auswahlen. Wenn Sie eine oder
mehrere Flachen auswdhlen und auf diese Schaltflache
klicken, wird eine Platte erstellt, die auf der Flache basiert und durch die Kantenschleife der
ausgewahlten Flache begrenzt ist. Benachbarte Flachen werden in der resultierenden Zeichnung
zu gendhten Flachen.

&
™ Trimmen/ Flachen enttrimmen

Diese Schaltflache fiihrt sowohl die Trimm- als auch die Enttrimm-

Funktion aus, abhangig von den Elementen, die beim Anklicken der
Schaltflache ausgewdhlt wurden. Wenn ein -Blatt und eine -Geometrie
ausgewahlt sind, wird das System versuchen, die Trimmfunktion (

auszufiihren. Die Trimmfunktion unterteilt ein einzelnes Blatt in zwei
separate Blatter an der ausgewahlten Trimmgeometrie. Die fiir den
Beschnittvorgang ausgewdhlte Geometrie muss das ausgewahlte Blatt
vollstandig in zwei Teile schneiden. Wenn die Geometrie nicht auf dem
ausgewahlten Blatt liegt, wird die Geometrie auf das ausgewdhlte Blatt
projiziert und die Beschneidungsoperation wird durchgefiihrt. Wenn Sie

)
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die Alt-Taste gedriickt halten, wahrend Sie auf die Schaltflache Beschneiden/Unbeschneiden
klicken, werden die Operationen Beschneiden und Unbeschneiden auf einmal ausgefiihrt. Das
System enttrimmt die ausgewdhlte einseitige Platte und trimmt sie dann in einem Schritt auf
die ausgewdhlte Geometrie, wobei nie versucht wird, eine giiltige Flache aus der nicht
getrimmten Oberflache zu erzeugen.

Wenn nur ein -Blatt ausgewadhlt ist, versucht das System, den Beschnitt zu entfernen. Die
Funktion Untrim funktioniert nur bei einseitigen Blechen. Der -Ubersetzer begrenzt die
zugrundeliegende Oberflichendefinition in eine endliche begrenzte Flache. Die Untrim-
Funktion entfernt die Begrenzungsschleife, so dass die zugrunde liegende Oberflachendefinition
die ausgewdhlte Flache ersetzt. Die nicht beschnittene Flache wird durch das Rohteil des
Arbeitsbereichs begrenzt.

Dies ist niitzlich, wenn Sie mit importierten IGES-Dateien arbeiten, die nicht
zusammengefiigt oder verfestigt werden konnen, weil die Kantenschleifen
benachbarter Flachen nicht innerhalb der angegebenen Toleranz

® zusammenkommen. In diesem Fall kann der Benutzer die problematische
Zeichnung auswdhlen, die Beschneidung autheben, um die zugrunde liegende
Oberflachendefinition zu erstellen, und dann die Oberfliche mit den extrahierten
Kanten der benachbarten Zeichnungen beschneiden.

;‘E Bleche ndhen

Mit der Schaltflache wird der Dialog Blatter néhen gedffnet. Dieser Dialog
bietet verschiedene Methoden zum Zusammenheften von Blattern sowie
Werkzeuge zum Analysieren der gehefteten Blatter. Um Blatter zu heften,
muss der Benutzer alle zu heftenden Blatter markieren, eine Heftmethode
aus dem Dialogfeld Blatter heften auswdhlen und auf die Schaltflache
Heften klicken.

Flachen werden an ihren Rindern geheftet. Wenn Flachendateien in das
System importiert werden, wird jede Flache als ein einseitiges Blatt
dargestellt. Eine Flache ist eine getrimmte Oberflache mit einer -Kante
und Kenntnissen tiber ihre Nachbarflachen. Eine Kante ist die
Trimmbkurve, die eine Fliche umgrenzt. Damit Blatter erfolgreich an ihre Nachbarn gendht
werden konnen, missen die Kanten dieser Blatter innerhalb einer bestimmten Toleranz
zueinander ausgerichtet sein; andernfalls entstehen Locher (Liicken) und benachbarte Blatter,
die durch eine Liicke getrennt sind, konnen nicht gendaht werden.

Das System muss sich im Kantenauswahlmodus befinden, um die Kanten anzeigen zu kénnen.
Das Kontrollkdstchen Innenkanten anzeigen bietet eine Methode, um nur die Aufdenkanten eines
Teils zu betrachten. Die Innenkanten sind die Kanten, die von der Innenseite des Modells aus
betrachtet werden konnen, wahrend die Aufdenkanten diejenigen sind, die von aufden betrachtet
werden konnen. Die Auflenkanten sind die Kanten, die zusammengendht werden miissen. Nach
der Durchfiihrung eines Nahvorgangs sind nur noch die Aufdenkanten sichtbar, die aufgrund
der Toleranzliicke nicht zusammengenaht werden konnten. Alle gendhten Kanten werden zu
Innenkanten.
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Sobald die Problemkanten identifiziert sind, kann der Benutzer, wenn die Liicke grof} ist, mit
Coons Patch oder einem anderen Flichenmodellierungswerkzeug eine Platte erstellen, um das
Loch zu fillen. Oftmals sind die Liicken klein und kdnnen durch Anwendung einer geringeren
Toleranz auf ausgewdhlte Kanten behoben werden. Dazu wahlen Sie die problematischen
Kanten aus, geben die geringere Toleranz in das Textfeld -Kantentoleranz ein und klicken auf die
Schaltflache Kante festlegen. Die Anwendung einer anderen Kantentoleranz auf bestimmte
Kanten hilft dem System oft beim Zusammenheften aller Blatter.

In diesem Dialogfeld werden drei Fisch bind
Heftmethoden angeboten : 1 B vEmInEEn EE=E
Durchgang, mehrere Durchgénge und | Set Edge | 0,007 Berandungstoleranz

mehrere Versuche. Jede dieser
Methoden verwendet den in diesem
Dialogfeld eingegebenen
Toleranzwert. Die Toleranz kann man @ 1 Durchlauf Toleranz 000
sich als den maximalen Abstand ~

zwischen den Kanten zweier Blatter Mehrere Durchi5ufe

W | Zewge interme Berandung

vorstellen, den das System noch Mehrere Versuche
zusammenndhen kann. Zum
Beispiel sind die Kanten zweier Oberflachenkontrolle | Stitch |

aneinandergrenzender Blatter 0,002
mm voneinander entfernt. Wenn
die eingestellte Toleranz 0,002 mm oder mehr betragt, werden die beiden Blatter
zusammengendht und das Ergebnis ist ein einziges Blatt. Wenn die Toleranz weniger als 0,002
mm betrdgt, werden die beiden Blatter nicht zusammengendht und bleiben zwei getrennte
Einheiten. Die Mindesttoleranz wird vom System festgelegt und betrdgt 0,00002 mm oder
0,00000079". Die vom Benutzer angegebene Toleranz kann nicht kleiner als dieser Wert sein.

1 Durchgang:
Wenn die Option " 1 Durchgang " ausgewahlt ist, versucht das System, alle ausgewdahlten

Blatter mit der angegebenen Toleranz zu heften. Bei diesem Versuch unternimmt das System
einen Durchgang mit der angegebenen Toleranz. Das System analysiert jedes Blatt, seine
Nachbarn und seine Kanten, und wenn sie innerhalb der Toleranz liegen, werden die Blatter
zusammengendht. Wenn alle Kanten innerhalb dieser Toleranz zu einem einzigen
geschlossenen Blech zusammengefiigt werden, verfestigt das System die Bleche und erzeugt so
einen Volumenkorper. Andernfalls wird das Ergebnis ein mehrseitiges Blech sein, das aus allen
Blechen besteht, die zusammengendht werden kénnen.

Mehrere Durchginge:
Wenn diese Option ausgewahlt ist, versucht das System, alle ausgewdhlten Blatter durch eine
Reihe von einzelnen Durchgingen zusammenzufiigen. Das System beginnt mit der
Mindesttoleranz (0,00002 mm oder 0,00000079") und versucht, die Bogen mit dieser Toleranz
zu heften. Die vom Benutzer eingegebene Toleranz gibt die maximale Toleranz an, bis zu der
das System versucht, die Bogen zu heften. Es werden mehrere Durchgange mit inkrementellen
Toleranzschritten durchgefiihrt, die von der minimalen Toleranz (vom System eingestellt) bis
zur maximalen Toleranz (vom Benutzer eingestellt) reichen. Bei jedem Durchgang heftet das
System alle Blatter zusammen, die es bei dieser Toleranz zusammenheften kann, und fahrt
dann mit einem weiteren Durchgang bei der nachsten Toleranz fort und versucht, alle
verbleibenden Blatter zu heften. Der Fortschrittsbalken am unteren Rand des Arbeitsbereichs
zeigt die Anzahl der noch zu ndhenden Bleche und die Toleranz an, die beim aktuellen
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Durchgang verwendet wird. Wenn alle Durchgange abgeschlossen sind und die Bogen zu
einem einzigen geschlossenen Bogen zusammengendht wurden, verfestigt das System die
B6gen automatisch, so dass ein Volumenkorper entsteht. Andernfalls wird das Ergebnis ein
mehrseitiges Blatt oder Blatter sein.

Mehrere Versuche:
Diese Option dhnelt der Option Mehrere Durchgange, da sie inkrementelle Durchgange im
Bereich der Mindesttoleranz (0,00002 mm oder 0,00000079") bis zur Hochsttoleranz
durchfiihrt, die dem im Dialogfeld eingegebenen Toleranzwert entspricht. Das System versucht,
alle Bldtter bei jedem Toleranzschritt zusammenzundhen und beginnt nach jedem Durchgang,
bei dem nicht alle ausgewdhlten Blatter zusammengendht werden, von vorne. Das System
sucht nach der kleinsten Einzeltoleranz, mit der das gesamte Teil gendht werden kann. Dies
ist vergleichbar mit einer Reihe von Einzelschritten, die nach jedem Durchgang riickgangig
gemacht werden. Der Nahvorgang wird angehalten, wenn alle ausgewdhlten Bleche zu einem
einzigen Blech zusammengendht wurden, auch wenn dies vor Erreichen der maximalen
Toleranz geschieht.

Flache priifen:
Wenn Sie auf die Schaltflache " Flachenprifung " klicken, werden die ausgewdhlten Blatter auf
Flachengiiltigkeit gepriift. Dies ist identisch mit der Priifung der Flachengiiltigkeit, die
durchgefiihrt wird, wenn der Punkt Volumenké&rper > Werkzeuge > Korpergtiltigkeit priifen
ausgewahlt ist. Die Flachenpriifung gibt fiir jede ungiiltige Flache eine Fehlermeldung aus und
hebt die Auswahl der problematischen Flachen auf. Es ist sinnvoll, eine Flachenpriifung
durchzufiihren, wenn das Nahen fehlgeschlagen ist, um Problembereiche zu identifizieren,
bevor Sie erneut versuchen, zu ndhen. Wenn eine Flache die Priifung nicht besteht, muss sie
geloscht und neu erstellt werden, damit kiinftige -Stitching-Versuche erfolgreich sind.

oy Blatter abnahen

Mit dieser Schaltfliche konnen Sie die Heftung auftheben oder Fldachen eines Bogens abtrennen.
Dadurch werden auch Volumenkoérper in Bogen umgewandelt. Die Flachen werden an der
Randschleife, die die ausgewahlte(n) Flache(n) begrenzt, abgendht. Beispiel fiir das Autheben
der Néhte einer Platte zeigt ein Beispiel fiir das Autheben der Ndhte. Die erste Bildreihe zeigt
eine Geometrie, die gedreht wurde, um eine einzelne mehrseitige Platte zu erzeugen, wobei die
Kanten angezeigt werden, um zwischen den Flachen der Platte zu unterscheiden. In der zweiten
Reihe werden mehrere aneinandergrenzende Flachen zum Autheben der Naht ausgewahlt.
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N -

. Urspringliche Platte
. Blechkanten, die die
Flachen trennen

3. Ausgewahlte Flache,

die abgenaht werden
soll
4. Resultierender Bogen
5. Resultierender Bogen
Beispiel fiir das Aufheben der Heftung eines Bogens
P4
<~ Untrim & Extend Surfaces
Mit dieser Funktion wird der Beschnitt aufgehoben und wird Uit & Veskangere Oterfiachie sH=E

() Zu Einem Punkt

der Bogen bis zu dem/den vom Benutzer angegebenen Punkt
(en) erweitert, wodurch alle beschnittenen Schleifen beseitigt
und alle im Bogen vorhandenen Locher geschlossen werden.

Innerhalb =z n}

@ Eines Wirfels

Minimum Punkt

Nachdem Sie ein einseitiges Blatt ausgewahlt haben, klicken x 45 z [2 b [3
Sie auf diese Schaltfliche, um den Dialog Beschnitt autheben Maximum Punks

und Flache erweitern zu 6ffnen. Das System bietet drei Aldgdten | Z [2 D (01
Methoden zum Entgraten und Erweitern von Blechen an: Nach | © umungef.

mm

einem Punkt, um alle Seiten auf$erhalb des durch zwei Punkte

festgelegten Quaders und um alle Seiten nach einem Siadk

Nédherungswert. Diese Methode dndert die Form der Flache
nicht und ist besonders niitzlich, wenn Sie versuchen, Flachen zu heilen.

Nach einem Punkt:
Die Oberflache wird nicht getrimmt und bis zu dem angegebenen Punkt entlang der
gewahlten Achse verldngert. Beachten Sie, dass mehrere Kanten je nach ihrer Nahe zum
angegebenen Punkt verlangert werden konnen.

Alle Seiten aufderhalb des Quaders:
Die Oberfliche wird so modifiziert (entweder verkleinert oder vergrofiert), dass sie in den
Quader passt, der durch die Eingabe seines minimalen und maximalen Punktes festgelegt
wird. Die Standardkoordinaten fiir den Quader stimmen mit den Grenzen des Rohteils
uberein.

Alle Seiten annahernd:
Alle Seiten der Platte werden entlang des aktuellen Koordinatensystems um die im Feld in/mm
eingegebene Linge verlangert. Beachten Sie, dass dieses Feld nur positive Werte zuldsst.
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\b Palette Volumenkorpermodellierung

Um auf die Palette Volumenkdrpermodellierung zuzugreifen, klicken Sie auf die Schaltflache
Volumenkérpermodellierung in der Befehlsleiste . Uber die Palette Volumenkorpermodellierung
haben Sie Zugriff auf alle Funktionen zur Volumenkoérpermodellierung. Klicken Sie auf die erste
Schaltflache, um die Palette Volumenkdrper erstellen anzuzeigen, die Optionen zum Erstellen
von atomaren oder primitiven Kérpern bietet. Klicken Sie auf die zweite Schaltfliche, um die
Palette Erweiterte VolumenkdrperModellierung anzuzeigen, die Funktionen wie Versatz und
Abrundung bietet. Die tibrigen Schaltflachen in der Palette Volumenkorpermodellierung bieten
verschiedene Operationen fiir Volumenkdrper und Platten, darunter Zerschneiden, Ersetzen,
Vertauschen, Addieren, Subtrahieren, Schneiden und Trennen.

- X

aaﬂm%&.*@@@a
oeeoaeee@

=

Volumenkdrper-Palette erstellen
Erweiterte
VolumenkdrperModellierungspalette
Schneiden

Ersetzen

Tauschen

Hinzufiigen

Subtrahieren

Schneiden

Trennen

g

LWooNOU AW

OO palette Volumenkérper erzeugen

Durch Klicken auf die Schaltfliche Volumenkorper erzeugen wird die Palette Volumenkorper
erzeugen geoffnet, die verschiedene Methoden zum Erzeugen von atomaren Kérpern und zum
Verfestigen von -Platten zu Volumenkorpern bietet. Atomare oder primitive Volumenkorper
sind nicht teilbare Korper, da sie nicht aus anderen Korpern erzeugt wurden. In den folgenden
Abschnitten werden die Steuerelemente beschrieben, auf die Sie tiber die einzelnen
Schaltflachen zugreifen konnen.
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1. Kugel 5 Loft
2. Quader —_— N
= 6. Volumenkdrper fegen
3. Extrudieren 7 Verfestigen
4, Drehen Yverrestigen

O Kugel

Offnet das Dialogfeld Kugel, mit dem Sie kugelférmige Korper erstellen konnen. Geben Sie die
Koordinaten H, V, D (horizontal, vertikal und Tiefe) des Mittelpunkts der -Kugel und einen
Radiuswert ein. Klicken Sie auf die Schaltfliche Do It, um die Kugel zu erstellen.

Kugel = 2] =[]

g Quader

Offnet das Dialogfeld Quader, mit dem Sie Quader und rechteckige Kérper erstellen kénnen.
Geben Sie einen minimalen und maximalen Horizontal-, Vertikal- und Tiefenwert ein, um das
Volumen des -Quaders zu definieren. Diese Werte werden vom Ursprung des aktuellen
Koordinatensystems aus gemessen. Die im Dialogfeld verwendeten Bezeichnungen kénnen
variieren, wenn das aktuelle Koordinatensystem mit einer der primdren Ebenen ausgerichtet ist.
Die Bezeichnungen X, Y und Z werden anstelle von H, V und D verwendet. Klicken Sie auf die
Schaltflache Do It, um den Quader zu erstellen. Mit der Schaltfliche Rohteilabmessungen werden
die Rohteildefinitionen des Arbeitsbereichs auf der Grundlage der XY-Koordinaten geladen.

Quader o=/
Start
Max ¥ |90 Z |40 D2 [ Stock Dim.

Min W -E0 Z | -40 O | -30
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=
kq Strangpressen

Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um das Dialogfeld Extrudieren zu 6ffnen, mit dem Sie
Volumenkdrper erstellen kdnnen, indem Sie eine oder mehrere geschlossene Formen auswdhlen
und entlang der Tiefenachse extrudieren. Geschlossene 2D-Formen konnen entlang der
Tiefenachse des aktiven KS in positiver und/oder negativer Richtung extrudiert werden, je nach
den von Thnen eingegebenen Werten. Die Extrusion beginnt an der Tiefenposition der
ausgewahlten Geometrie. Klicken Sie auf die Schaltflache Ausfihren, um den oder die
extrudierten Volumenkorper zu erstellen.

Wenn Sie mehrere geschlossene Formen auswdhlen, konnen Sie sie alle in dieselbe Richtung
und Ausdehnung extrudieren. Wenn sich Extrusionen tiberschneiden oder tiberlappen, wird das
Verschachtelungsverhalten angewandt, wenn dies moglich ist, mit einer Standardeinstellung in
Richtung Vereinigung bei mehrdeutigen Auswahlen.

Extrudieren @l=| E w
Start

O+ l4n |:| Konus

O- |40

Gerade und konische
Extrusionen arbeiten mit
mehreren
Geometrieschleifen. Die

® Reihenfolge der Auswahl ist
wichtig, da das System die
Schleife, die zuerst
ausgewahlt wird, als dufleres
Profil verwendet.
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Extrudieren Solid %4 — X

Start

Konus |2

Verjungte Extrusionen:
Sie konnen einen extrudierten Volumenkorper verjiingen. Geben Sie einen Wert in das Feld
Verjiingung ein, um den Winkel der Verjingung anzugeben. Sie konnen eine Extrusion nur in
einer Richtung entlang der Tiefenachse verjlingen, um die Verjlingung des Volumenkorpers
korrekt zu berechnen. Wenn Sie einen Wert in das Feld Verjingung eingeben, wird die
negative Tiefenangabe ausgegraut. Fiir den Z+-Wert kann ein negativer Wert eingegeben
werden, damit die Form entlang der negativen Richtung der Tiefenachse extrudiert werden
kann. Sie konnen auch negative Winkelwerte fiir den Verjlingungsbetrag eingeben. Beim
Extrudieren eines Volumenkorpers wird die zum Extrudieren ausgewdhlte Form entlang der
Tiefenachse um den angegebenen Wert dupliziert. Bei einer Extrusion ohne Verjiingung ist
die versetzte Form ein exaktes Duplikat der urspriinglichen Form. Wenn Sie eine Extrusion
mit einer Verjiingung erstellen, wird die versetzte Form grof3er oder kleiner sein (je nachdem,
ob die Verjlingung positiv oder negativ ist) als die Originalform.

Extrudieren Solid % IF- — W
Start

£+ 11 Konus |3

'
L’ Drehen

Mit dieser Schaltfliche wird das Dialogfeld Volumenkérper drehen geoffnet, mit dem Sie einen
Volumenkdrper um eine bestimmte Gradzahl um die horizontale oder vertikale Achse drehen
konnen, um einen Volumenkdrper zu erzeugen. Wahlen Sie eine beliebige abgeschlossene oder
geschlossene Form aus, die gedreht werden soll. Bei der ausgewdhlten Form muss es sich um
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eine offene, abgeschlossene Form handeln, damit sie um 360° um eine Achsenposition von Null
gedreht werden kann. Es darf keine Linie auf der Rotationsachse liegen, da sonst die Drehung
fehlschlagt, da sie selbstschneidende Kanten erzeugt. Die Achsenschaltflichen geben an, ob die
Form um die horizontale oder vertikale Achse des aktuellen Koordinatensystems gedreht wird.
Wenn die horizontale Achse fiir die Drehachse ausgewahlt ist, miissen Sie einen vertikalen Wert
eingeben, um die Position der Drehachse zu bestimmen. Wenn die vertikale Achse die
Drehachse ist, miissen Sie einen horizontalen Wert eingeben, um die Position der vertikalen
Achse zu bestimmen, die die Drehachse sein wird. Der in das Textfeld A eingegebene Wert ist
der Winkel (angegeben in Grad), in dem die ausgewdhlte Form um die ausgewdhlte Achse
gedreht wird. Bei einem positiven Winkelwert wird die Form gegen den Uhrzeigersinn gedreht,
bei einem negativen Winkel im Uhrzeigersinn, basierend auf der positiven Achse von
revolution.

Rotationskorper | @||=|E}
Start

=[] "

& | 360

59 Ausformung

Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um das Dialogfeld Ausformung zu 6ffnen. Lofting wird auch
als -Ubersetzer oder -Skinning bezeichnet. Wihlen Sie eine Reihe geschlossener Formen aus,
die zu einem Volumenkérper verschmolzen werden sollen. Diese ausgewahlten Formen
definieren die Querschnitte des resultierenden Volumenkorpers. Die Formen sollten durch die
Auswahl von Punkten auf jeder Form ausgewdhlt werden, die als Ausrichtungs- oder
Synchronisierungspunkte dienen. Das System unterteilt den Abschnitt der Form zwischen den
Ausrichtungspunkten in eine gleiche Anzahl von Segmenten und erstellt eine Flache
(Oberflache), indem es jedes Segment anpasst. Die Ausrichtungspunkte auf jeder Form stimmen
im fertigen Volumenkorper tiberein. Um beim Lofting die besten Ergebnisse zu erzielen, wiahlen
Sie alle relevanten Punkte aus, die als Ausrichtungspunkte dienen sollen. Wenn die
ausgewahlten Volumenkorper die gleiche Anzahl an Ecken haben, kann ein Ausrichtungspunkt
pro Form ausgewdhlt werden, und das System fiigt das Volumenkorper unter Verwendung der
Ecken als Ausrichtungspunkte zusammen. Eine Ecke ist definiert als der nicht-tangentiale
Schnittpunkt zwischen zwei Features. Wahlen Sie bei der Auswahl von Ausrichtungspunkten
auf den Formen entweder alle Ausrichtungspunkte pro Form in der gleichen Reihenfolge aus
oder wahlen Sie den ersten Ausrichtungspunkt auf allen Formen und dann den zweiten usw.
Das System priift die Auswahlreihenfolge fiir jede Form. Wenn das Kontrollkastchen SchlieBen
aktiviert ist, versucht das System, die erste und die letzte Form zu einem geschlossenen
Volumenkdrper zusammenzufiigen. Klicken Sie auf die Schaltfliche Ausfihren, um den
Volumenkorper zu erstellen.
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Ubergang || =[]
Start

|:| Schhelen

In Loft , sollen drei geschlossene Formen geloftet werden. Das obere Bild zeigt die fiir die
Ausformung ausgewdhlten Formen. Die zweite Reihe von Bildern zeigt die ausgewahlten
Ausrichtungspunkte - einer hat einen Ausrichtungspunkt pro Form, der andere sechs
Ausrichtungspunkte pro Form. Die dritte Gruppe von Bildern zeigt die aus den Formen
erstellten gekriimmten Korper. Der Volumenkorper, der aus den Formen mit einem
ausgewahlten Ausrichtungspunkt erstellt wurde, verbindet die Formen unter Verwendung der
vier Ecken jeder Form, da die Formen die gleiche Anzahl von Ecken haben. Der Volumenkorper,
der aus den Formen mit sechs ausgewahlten Ausrichtungspunkten erstellt wird, verbindet die
Volumenkorper auf der Grundlage aller Ausrichtungspunkte, wodurch Sie mehr Kontrolle iiber
den erzeugten Volumenkorper haben.

1. Kurven, die
ausgehoben
werden sollen.

2. 1
Ausrichtungspunkt
ist ausgewahlt.

3. 6
Ausrichtungspunkte
werden
ausgewahlt.

4. Der resultierende
Volumenkdrper

Beispiel fiir die Verwendung von Ausrichtungspunkten beim Lofting

4@ Volumenkorper verschieben

Diese Funktion bietet Optionen zur Erstellung von Gefithrter-Volumenkorper. Ein Gefiihrter-
Volumenkorper wird erstellt, indem eine oder mehrere Fithrungskurven ausgewdhlt werden, die
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die Grundform des -Ubersetzers, die -Basiskurve, die das Riickgrat oder die Primirkante des
Volumenkdrpers definiert, und eine optionale Sekundarkante oder Leitkurve festlegen. Der
Toleranzwert gibt an, wie nahe der erzeugte -Ubersetzer an der "echten" -Volumenkdrper-
Oberflache liegen wird. Eine Erklarung der Begriffe, die Sie mit der Funktion Sweep verwenden,
finden Sie unter "Swept Shape Terminologie".

Iverschiebung Krper = El=/E
o1
Richtungskurven Ausrichtung DOC Blend
) Ohne @) Linear E
@ 20 Normal Basiskurve | Glatten
30 Marmal Basiskurve ) Keine Tang. kontrolle

Hilfskurven Funktion Tan an R kL P ne

Drehe entlang Richtunghkurve
Drehen & 1 Achse Malistab

@ Drehen & 2 Achsen Mafstab
§ Toleranz  |[if]

|:| Scharfe Kanten

Tangentiale Kraft

Ausrichten der Fiihrungskurven-Ebene (DCP):
Die Einstellung DCP-Ausrichtung bestimmt die Ausrichtung der Fithrungskurvenebene in Bezug
auf die Basiskurve, d. h. wie die Fithrungskurve um die Basiskurve herumgefegt wird.
Beispiele zur Veranschaulichung der verschiedenen Ausrichtungs- und Sweep-Optionen
finden Sie unter Swept Shape Examples. Eine Veranschaulichung der Unterschiede zwischen
den Ausrichtungsoptionen None und 2D Normal BC finden Sie unter Swept Shape Examples.
Einen Vergleich der Optionen 2D-Normal BC und 3D-Normal BC finden Sie unter Swept-Shape-
Beispiele. Eine Illustration einer Basiskurve, die als Wirbelsaule fungiert, und zweier
Fiihrungskurven finden Sie unter Swept-Shape-Beispiele.

Keine:
Die ausgewdhlte Fithrungskurve bestimmt die Ausrichtung der Fiihrungskurvenebene. Alle
Rahmen, die fiir die Fithrungskurvenebene verwendet werden, liegen parallel zur Ebene der
ausgewahlten Fithrungskurve. Die Fiihrungskurve wird einfach entlang der Basiskurve
verschoben, aber in keiner Weise gedreht.

2D-Normal BC:
Die ausgewdhlten Fiihrungskurven werden um den Normalenvektor der Kehrebene gedreht,
so dass er senkrecht zur Basiskurve in der Kehrebene steht. Die Fithrungskurve bleibt jedoch
nicht normal zur Basiskurve, wenn sich die Basiskurve in Z (oder der Tiefe des aktuellen KS)
bewegt. Das heifdt, die vertikale Achse der Fiihrungskurvenebene bleibt immer parallel zur
Tiefenachse der Sweep-Ebene. Die Ausrichtung ist gesperrt.

3D Normal BC:
Wie bei 2D normal wird die ausgewdhlte Fithrungskurve um den Normalenvektor der
Sweeping-Ebene gedreht, so dass sie senkrecht zur Basiskurve in der Sweeping-Ebene steht,
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und sie folgt der Basiskurve, wenn sie sich in der Tiefe dndert. Das heifdt, die horizontale
Achse der Fiihrungskurven-Ebene liegt in der Sweeping-Ebene und ist in jedem Punkt
normal zur Basiskurve.
GC-Funktion:
Sie konnen die Uberginge zwischen den Fiihrungskurven steuern (wird verwendet, wenn es
mehr als zwei Fiihrungskurven gibt). Die Uberginge werden mit der GC-Funktion(Leitkurve)
eingestellt. Diese Optionen nutzen die Leitkurve, um die Fithrungskurve in einer oder
mehreren Achsen zu "skalieren". Die Unterschiede zwischen diesen Optionen werden in
Swept Shape Examples erlautert.
Drehen DC:
Wenn Sie diese Option auswdhlen, unterstiitzt die Leitkurve die Basiskurve nur beim
Drehen der Antriebskurve.
Drehen & 1-Achsen-Skala:
Ermoglicht es der Leitkurve, die Basiskurve bei der Drehung der Fiihrungskurve zu
unterstiitzen und zusitzlich die Fiihrungskurve beim Ubergang durch die Basiskurve und
die Leitkurve jeweils in einer Achse zu skalieren.
Drehen & 2 Achsen skalieren:
Ermoglicht es der Fiihrungskurve, die Basiskurve bei der Drehung der Fithrungskurve zu
unterstiitzen und zusitzlich die Fiihrungskurve beim Ubergang durch die Basiskurve und
die Fiihrungskurve in zwei Achsen gleichzeitig zu skalieren.
DC-Uberblendung:
Die DC-Uberblendungsmodi (Fithrungskurve) legen fest, ob die Uberginge linear oder weich
sind.
Linear:
Lineare Uberblendungen fithren zu demselben Ergebnis, als ob der Sweep fiir die einzelnen
Abschnitte durchgefiihrt worden ware; mit anderen Worten, als ob die Ergebnisse eines
Sweeps zwischen DC1 und DC2 zu den Ergebnissen eines Sweeps zwischen DC2 und DC3
addiert wiirden.
Glatt:
Es wird ein glatter Volumenkorper zwischen den Fiihrungskurven gesweept, wie durch die
gewdhlte Option festgelegt. Die Auswirkungen der verschiedenen Tangentenoptionen sind
in Swept Shape Examples (Beispiele fiir Swept Shapes) dargestellt.
Keine Tangentensteuerung:
Es wird lediglich ein sanfter Ubergang zwischen den Fithrungskurven erzeugt. Der
Benutzer hat keine Kontrolle tiber die Tangente.

Tangente an End-DCs:
Der Gefiithrter-Volumenkorper wird an der ersten und letzten Fithrungskurve tangential an
die Basiskurve angeglichen. Die Uberginge zwischen den anderen Fiihrungskurven werden
wie bei der Option Keine Tangentensteuerung " ohne jegliche Kontrolle geglattet.
Tangente an allen DCs:
Der Gefiithrter-Volumenkorper wird an allen Fithrungskurven tangential iiberlagert.
Tangentiale Leistung:
DieTangentenstérke steuert die Starke der Tangententiberlagerung, wenn die Steuerung fiir
die Enden aller Fithrungskurven festgelegt wird. Der Bereich reicht von o,0 (keine
Steuerung, funktioniert wie Keine Tangentensteuerung) bis 1,0 (ein sehr scharfer Ubergang
mit langen geraden parallelen Abschnitten).

Scharfe Ecken:
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Dieses Kontrollkastchen legt fest, ob die Ecken glatt (abgerundet) oder scharf (eckig) sein
sollen. Wenn " Scharfe Ecken" aktiviert ist, verlingert das System einen Volumenkdrper so, dass
sich die Ecken treffen, um Ecken auf Gehrung zu erhalten, wobei das Profil der Fithrungskurve
beibehalten wird.

Beispiele fiir Sweep-Formen

Im Folgenden finden Sie Beispiele fiir Sweeping Shapes, um die Unterschiede zwischen den
Funktionen und die Bedeutung der Auswahl zu verdeutlichen.

|

o 1. Querschnittin der
7:: e : Draufsicht
>~ 2. DCP: Keine
l 3. 2D Normaler BC

Keine vs. 2D Normal BC Ausrichtung
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Ausrichtung 2D Normal BC vs. 3D Normal BC von oben und rechts

Isometrische Ansicht
Ansicht von oben

2D Normal BC

3D Normaler BC

PwNPE

Eine Basiskurve und zwei Fiihrungskurven

60



Einflihrung in die Modellierung
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Nur Basiskurve
Leitkurve und
Drehung DC
Leitkurve, Drehen & 1
Achsenskala
Leitkurve, Drehen &
2-Achsen-Skala

GC-Funktionsbeispiele fiir 2 Fiihrungskurven-Sweeps mit 2D-Normalausrichtung

A 4 ée
. ' )

DC-Blend-Beispiele fiir Sweep-Korper mit zwei und drei Fiihrungskurven

Swept Shape-Terminologie

Basiskurve:

2 DC- Linear

3 Gleichstrom - Linear
3 DC - Keine
Braunungssteuerung
2 DC - Braunung bei
End-DCs

3 DC - Brdunung an
den End-DCs

3 DC-Tan @ Alle DCs

Die Basiskurve kann eine 2D- oder 3D-Kurve sein und muss entweder eine geschlossene Form
oder eine offene, abgeschlossene Form sein. Sie sollte auch an der exakten 3D-Position des
gewtiinschten Gefiihrten-Volumenkorpers definiert werden. Der B-Zeiger, der sich im Dialog
Volumenkérper sweepen befindet, wird verwendet, um die Basiskurve zu kennzeichnen. Der B-
Zeiger kann aus seinem Feld im Dialogfeld gezogen und auf der Geometrie abgelegt werden,
die fiir die Basiskurve verwendet werden soll. Er kann auf dieselbe Weise wieder entfernt
werden, indem er von der Geometrie zuriick in sein Feld im Dialogfeld gezogen wird. Die
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Position der B-Zeiger-Markierung auf der Basiskurve hat keinen Einfluss auf den
resultierenden Volumenkorper.

Fithrungskurve:
Die Fithrungskurve ist eine 2D-Kurve, die die Querschnitte des Volumenkorpers definiert. Die
Fithrungskurve muss an der richtigen 3D-Position fiir die gewiinschte gekriimmte Form
definiert werden. Im Folgenden finden Sie eine Liste von Regeln fiir die Erstellung von
Fithrungskurven.

 Fithrungskurven miissen planar sein.

* Alle Fiihrungskurven miissen geschlossene Formen sein. Offene Formen kénnen nur dann
fir Fiihrungskurven verwendet werden, wenn diese offenen Formen durch eine einzige
Ebene abgedeckt werden konnen.

* Wahlen Sie Fithrungskurven aus, indem Sie Ausrichtungspunkte auf jeder der Formen
auswahlen.

* Bei den Ausrichtungspunkten muss es sich um Verbinder oder Abschliisse auf den
Fihrungskurven handeln.

* Wenn mehr als ein Ausrichtungspunkt ausgewahlt wird, miissen alle Eckverbinder
(nicht tangentiale Schnittpunkte) ausgewdhlt werden.

* Wenn fiir jede Form nur ein Ausrichtungspunkt ausgewdhlt wird, werden die
Eckverbindungen automatisch ausgerichtet. In diesem Fall muss jede Form die
gleiche Anzahl von Eckverbindern haben, sonst schlagt der Sweep-Vorgang fehl.

» Fiir jede Form muss die gleiche Anzahl von Ausrichtungspunkten ausgewahlt
werden.

* Vollkreise haben eine Standardausrichtung von 12:00 in ihrer jeweiligen Ebene. Dies
ermoglicht es dem Benutzer, Kreise fiir die Fiihrungskurven auszuwahlen, ohne
dass er Ausrichtungspunkte erstellen und auswahlen muss. Wenn Vollkreise fiir die
Fiihrungskurve ausgewdhlt werden, ohne dass Ausrichtungspunkte ausgewahlt
werden, und der resultierende Gefiihrter-Volumenkorper nicht das gewiinschte
Ergebnis ist, erstellen Sie Abschlusspunkte oder Verbindungsstiicke an den Kreisen,
um die Ausrichtung zu kontrollieren.

Leitkurve (GQC):
Dies ist eine optionale Kurve, die Sie zur Steuerung der Ausrichtung der Antriebsebene
verwenden konnen und die den Standard "Normal-zu-Basis-Kurve" ersetzt. Sie konnen diese
Option auch verwenden, um die Fithrungskurve in einer oder mehreren Achsen zu "skalieren”.
Wenden Sie die G-Zeiger-Markierung auf ein Feature an, das als Leitkurve verwendet werden
soll.

Ebene schwenken:
Die Sweeping-Ebene ist das aktuelle Koordinatensystem, wenn die Sweeping-Funktion
ausgefiihrt wird. Die Sweep-Ebene wirkt sich auf die DCP-Ausrichtungsoptionen aus, wenn 2D
Normal BC oder3D Normal BC ausgewahlt ist. Die Sweeping-Ebene bestimmt auch das KS, dem
der resultierende Volumenkorper zugewiesen wird.
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Qf Solidify

Mit dieser Schaltflache wird das Dialogfeld -Ubersetzer -

.  das La o8 Verkarpem & [H=lE
aufgerufen, das Optionen fiir die Erstellung von
Volumenkorpern aus Platten bietet. Es ist oft sinnvoll,
Bleche zu Volumenkorpern zu verfestigen, um die ™ Deckel

Komplexitdt von Teilen zu reduzieren und um Funktionen
zur Volumenkdrpermodellierung ausfiihren zu konnen. Es
ist jedoch nicht notwendig, Bleche zu verfestigen, um sie zu | (@ Versatz Max |05
bearbeiten. Flachen konnen direkt bearbeitet werden, ohne )
dass sie verfestigt oder zusammengefiigt werden. Dieses

Dialogfeld enthalt vier Optionen fiir die Umwandlung von (™) Verksrpern

() Extrudieren

Pin | 0

Blechen in Volumenkdrper. Um ein Blech zu verfestigen,
wahlen Sie die gewiinschte Option in diesem Dialogfeld, markieren das Blech und klicken auf
die Schaltflache Durchfiihren. Die ersten drei Optionen kénnen nur verwendet werden, um ein
einzelnes Blech in einen Volumenkdrper zu verwandeln. Die Option Geschlossene Bleche
verfestigen kann fiir mehrere Bleche verwendet werden. Jede Methode wird im Folgenden
beschrieben.

Kappe:
Die Option Volumenkérper erzeugt einen Volumenkorper aus einem offenen Blatt, indem an

den offenen Enden des ausgewdhlten Blattes ebene Flichen erzeugt werden. Der
eingeschlossene Bereich wird ausgefiillt, um das Solid zu erzeugen. Um die Option Aufsatz
zur Verfestigung eines Blechs zu verwenden, muss das Blech, das fiir den Aufsatz ausgewahlt
wurde, nur ebene Flachen benétigen, um die offenen Enden des Blechs zu schlief3en. Das
Verfestigen eines Blechs mit Hilfe von Cap veranschaulicht die Verdeckungsfunktion zum
Verfestigen eines Blechs.

Verfestigen eines Blechs mit Cap

Strangpressen:
Mit der Option Extrudieren wird ein Volumenkorper erzeugt, indem eine ausgewahlte Platte
entlang der Tiefenachse des aktuellen Koordinatensystems extrudiert wird. Das Blech kann
entweder in positiver oder negativer Richtung entlang der Tiefenachse extrudiert werden. Sie
geben einen Wert ein, der angibt, wie weit die Platte entlang der Tiefenachse extrudiert
werden soll. Wenn Sie einen negativen Wert eingeben, wird die Platte entlang der negativen
Richtung der Tiefenachse extrudiert. Wenn Sie eine Extrusion durchfiihren, wird die zum
Extrudieren ausgewahlte Platte entlang der Tiefenachse um den angegebenen Wert dupliziert
und der Bereich zwischen diesen Platten wird aufgefiillt, um einen Volumenkoérper zu
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erzeugen. Um die Option Extrudieren zum Verfestigen einer Platte zu verwenden, darf sich
die fiir das Extrudieren ausgewahlte Platte nicht iberlappen oder umklappen. Aufderdem darf
die Extrudierachse (Tiefenachse des aktuellen Koordinatensystems) die Platte nicht an mehr
als einer Stelle schneiden und nicht parallel zur Kante der Platte verlaufen. Das Verfestigen
einer Platte mit Extrudieren veranschaulicht das Extrudieren einer Platte, um sie zu
verfestigen.

> R

Verfestigen einer Platte mit Extrudieren

Versatz:
Mit der Option Versatz wird ein Volumenkorper erzeugt, indem eine Versatzplatte der zur
Verfestigung ausgewdhlten Platte in einem bestimmten Abstand erzeugt und der Bereich
zwischen der Originalplatte und der Versatzplatte ausgefiillt wird, um einen Volumenkorper
zu erzeugen. Die Definition eines Versatzes ist, dass jeder Punkt auf dem versetzten Blatt
normal (senkrecht) zu einem Punkt auf dem Originalblatt ist. Das Versetzen kann man sich so
vorstellen, als wiirde man eine Kugel mit einem Durchmesser, der der Grofde des Versatzes
entspricht, tiber das Blatt rollen.
Wenn Sie die Option Versatz verwenden, geben Sie einen Maximal- und/oder Minimalwert an,
der als Versatzbetrag dient. Das fiir die Verfestigung ausgewahlte Blech dient als
Nullbezugspunkt fiir die Max- und Min-Werte. Diese Werte konnen positiv oder negativ sein.
Das fiir die Verfestigung ausgewdhlte Blatt wird in einer Richtung um den Max-Wert und in
der anderen Richtung um den Min-Wert versetzt. Verfestigung eines Blechs mit Versatz
veranschaulicht die Versatzfunktion zur Verfestigung eines Blechs.

Verfestigung eines Blechs mit Versatz

Geschlossene Bleche verfestigen:
Mit dieser Option wird ein -Volumenkorper erzeugt, indem das von separaten, angrenzenden
Blechen eingeschlossene Volumen aufgefiillt wird. Die ausgewdhlten Bldtter miissen nicht
zusammengendht sein, um diese Option zu verwenden. Es diirfen keine Locher oder Liicken
zwischen den zu verfestigenden Bldttern vorhanden sein. Diese Option bietet dieselbe
Funktionalitat wie die Optionen zum Zusammenfiigen, die tiber die Palette
Flachenmodellierung aufgerufen werden.
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05
(M= palette fiir erweiterte Volumenkérpermodellierung

Durch Klicken auf die Schaltfliche - Erweiterte Volumenkoérpermodellierung wird die Palette -
Erweiterte Volumenkorpermodellierung geoffnet. Diese Palette enthalt die Funktionen
Schale/Versatz, Uberblenden, Volumenkérper autheben und Entwurf. Jede Funktion wird im
Folgenden beschrieben.

1. "Versatz/Muschel"
2. "Uberblenden"
3. "Volumenkorper

> e, g bnahen"
g' @ @ @ 4, ?E:taw:;en"

@ Versatz/Schale
05

Dieser -Ubersetzer befindet sich in der Palette Erweiterte Volumenkérpermodellierung (b

und ermoglicht den Zugriff auf das Dialogfeld Offset/Schale. Im Dialogfeld gibt es einen -
Ubersetzer und eine -Schale. Beide werden im Folgenden beschrieben.

_@ = 0508 L Yo
(12

Versatz:
Die Funktion -Ubersetzer kann auf Volumenkérper, Platten und einzelne Flichen angewendet
werden. Diese Funktion vergrofiert oder verkleinert einen Volumenkdorper oder eine Flache
um den angegebenen Offset-Wert. Bei positiven Versatzwerten werden die ausgewdhlten
Elemente grofier, bei negativen Werten kleiner. Es konnen sowohl Korper als auch Flachen
versetzt werden, und es konnen mehrere Korper und Fliachen gleichzeitig versetzt werden.
Um einen Volumenkdrper oder eine Flache zu versetzen, wahlen Sie den Volumenkorper oder
die Flache(n) aus, geben den Versatz ein und klicken auf die Schaltflache Durchfiihren. Es ist zu
beachten, dass der urspriingliche Volumenkérper, der zum Versetzen ausgewdhlt wurde,
durch das versetzte Solid ersetzt wird. Der urspriingliche Volumenkorper kann bei Bedarf
iber die Liste Historie wiederhergestellt werden.
Im Beispiel eines Volumenkorpers ist der urspriingliche Volumenkorper ein Kanister und der
Versatz wird um einen bestimmten Betrag vergrofiert. Beachten Sie die verdnderte Grofde des
Volumenkorpers an der Oberseite der Flasche - die Verrundung ist viel kleiner als beim
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Original-Solid. Dies ist darauf zuritickzufiihren, dass das System die anderen Flachen
verlangern muss, damit sie sich schneiden. In diesem Beispiel wiirde die Verschiebung
fehlschlagen, wenn der Verschiebungsbetrag grofier ware als die Grofle der Verrundung.

e &

1. Urspringlicher
Volumenkdrper

2. \Versetzter
Volumenkérper

Beispiel fiir einen Volumenkorper mit Versatz

Beim Versetzen ausgewdhlter Flachen eines Korpers werden nur die ausgewdhlten Flachen
versetzt und die nicht ausgewdhlten Flachen "wachsen"”, um den Versatz auszugleichen.

1. Urspringlicher Korper

2. Ausgewadbhlte Flachen,
die versetzt werden
sollen

3. Resultierender Kérper
mit versetzten Flachen

Versetzen ausgewadhlter Flachen eines Korpers

In bestimmten Fallen kann die Versatzfunktion nicht erfolgreich sein, weil der angegebene
Versatzbetrag zu starke Topologiednderungen verursacht. Topologie ist der Begriff in der
Volumenkdrper-Modellierung fiir die Art und Weise, in der bestimmte Flachen eines
Volumenkdrpers relativ zueinander positioniert sind. Modellierungsfunktionen, die die Form
einer Flache dndern, wirken sich nicht auf die Topologie aus, es sei denn, die Funktion
erfordert eine Anderung der Art und Weise, wie Flichen entlang ihrer Kanten miteinander
verbunden sind. Ein Beispiel fiir einen Versatz, der tibermafdige Topologieanderungen
erfordert und daher fehlschldgt, ist, wenn der Versatzbetrag grofier ist als eine innere
(konkave) Verrundung der zu versetzenden Flache oder des Volumenkérpers. Die
Versatzfunktion versucht, die nicht versetzten Nachbarflichen so zu erweitern, dass sie sich
mit den zu versetzenden Flachen iiberschneiden. Wenn eine oder mehrere der nicht
versetzten benachbarten Flachen die versetzte Flache tangieren, kann keine Verlangerung die
versetzte Flache schneiden. Daher schlagt die Versatzfunktion in diesem Fall fehl.

Versetzte Flachen:
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Sie konnen die Funktion -Ubersetzer auf Blitter anwenden. Ein Blatt hat zwei Seiten, eine
Innen- und eine Auflenseite. Die Aufdenseite eines Blattes ist definiert als die Seite, von der
aus die positive Richtung der -Oberflichennormalen nach aufden ragt. Die negative Richtung
der Oberflichennormalen ragt auf die Innenseite des Blattes. Beim Versetzen von Blattern
wird die Position des ausgewdhlten Blattes in Richtung seiner positiven
Oberflachennormalen um den angegebenen Versatzbetrag verschoben. Flachen werden nach
aufden verschoben. Die AufSenseite und die Innenseite eines Blattes konnen Sie bestimmen,
indem Sie die Schaltflache Blattseite anzeigen in der unverankerten Werkzeugleiste
aktivieren. Diese Schaltflache zeigt die Auf3enseite von Blattern in Blau und die Innenseite
von Blattern in Rot an.
Schale:
Der Versatzbetrag gibt an, wie stark der Volumenkorper ummantelt wird, was der Wandstarke
des resultierenden Hohlkdrpers entspricht. Die Eingabe eines negativen Wertes fiir den
Versatz verschiebt den Volumenkorper nach innen, was bedeutet, dass die Aufdenflache nicht
um den Schalenbetrag vergréflert wird, sondern in ihrer urspriinglichen Position bleibt. Ein
positiver Wert verschiebt den Volumenkorper nach aufen, und das Solid selbst wird dadurch
grofder. In diesem Fall ist die Innenseite der Fliche des Volumenkdrpers identisch mit der
Auflenflache des urspriinglichen Solids. Wenn Sie die Auswahl der Flachen des
Volumenkdrpers autheben, werden an diesen Flachen Eintrittslocher erzeugt. Wahlen Sie ein
Solid aus, heben Sie im Flachenauswahlmodus die Auswahl der Flachen auf, die fiir die
Eintrittslocher entfernt werden sollen, und klicken Sie auf die Schaltflache Erledigen, um das
Volumenkdrper-Solid zu erzeugen. Es ist nicht notwendig, Eintrittslocher zu erzeugen; wenn
jedoch keine Eintrittslocher auf dem Volumenkorper vorhanden sind, muss dieser geschnitten
oder modifiziert werden, um die Ergebnisse der Schale zu sehen. Beispiel einer
Ummantelungsoperation zeigt ein Beispiel fiir eine Ummantelungsoperation, bei der ein
Eingangsloch durch Abwdhlen einer Flache erzeugt wird.

1. Urspriinglicher
Volumenkdrper

2. Ausgewadhlter
Volumenkdrper mit
abgewahlter oberer
Flache

3. Ergebnis

Beispiel einer Ummantelungsoperation

S Abrunden

Die Funktion Verschneiden oder Verrunden enthalt Optionen zum Verschneiden von Kanten
von Korpern. Es gibt Optionen fiir das Verrunden mit konstantem Radius, das Verrunden mit
variablem Radius () und das Abfasen mit konstanter Breite. Eine Illustration der Optionen des
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Dialogs Verschneiden finden Sie unter Dialog Verschneiden. Welche Dialogoptionen angezeigt
werden, hiangt von der gewdhlten Verschneidungsart ab. Um die Verrundungsfunktionen zu
verwenden, miissen Sie Kanten von Volumenkorpern oder Blechen auswdhlen. Sie konnen
mehrere Kanten auf einmal abrunden.

Fase, Radius = [2] =l [E]
|Shrt |
D r91 _ﬂi 1. Konstanter Radius

‘ l 2. Variabler Radius

3. Konstante Fase
Feiner Ubergang

Dialog Uberblenden

Radiuz

Konstanter Radius:
Wenn die Schaltflache Konstanter Radius angeklickt wird, werden die ausgewdhlten Kanten
entsprechend dem eingegebenen Radiuswert abgerundet. Wenn die Option Kugelférmige Ecken
aktiviert ist, wird die Abrundung an jedem scharfen Scheitelpunkt an jeder Ecke
vorgenommen.

Variabler Radius:
Mit der Option Variabler Radius kdnnen Benutzer unterschiedliche Radien an verschiedenen
Stellen entlang einer einzelnen Kante festlegen. Dazu werden die R-Zeiger verwendet, die die
Stellen entlang der Kante(n) markieren, auf die die verschiedenen Radiuswerte angewendet
werden. Ein Beispiel fiir eine Uberblendung mit variablem Radius finden Sie unter Beispiel fiir
eine Uberblendung mit variablem Radius. Es gibt R-Zeiger an jedem der Scheitelpunkte
(Ecken) der ausgewdhlten Kante, die nicht verschoben werden kénnen, und einen
zusdtzlichen R-Zeiger wurde am Mittelpunkt der Kante hinzugefiigt. Die Radiuswerte, die fiir
die einzelnen Marker eingegeben wurden, gehen ineinander iiber, um einen weichen
Ubergang zu schaffen.
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Beispiel fiir eine Uberblendung mit variablem Radius

Wenn eine Kante ausgewahlt wird, die variabel abgerundet werden soll, rasten die R-Zeiger an
den Scheitelpunkten der ausgewahlten Kante ein. Scheitelpunkte sind die Punkte, an denen
sich zwei Kanten treffen; sie sind die Ecken oder Endpunkte einer Kante. Bei der Abrundung
mit variablem Radius muss der Radius an jedem Scheitelpunkt einer Kante angegeben werden.
Daher bleiben die R-Zeiger an den Scheitelpunkten befestigt und kdnnen nicht verschoben
werden. Abgesehen von den Radiusmarkern an den Scheitelpunkten konnen optionale R-
Zeiger aus dem Dialogfeld Uberblendung verschoben und an einer beliebigen Stelle entlang
einer Kante platziert werden. Die R-Zeiger an den Scheitelpunkten werden in Grau
gezeichnet, wiahrend die optionalen R-Zeiger in Schwarz gezeichnet werden. Schwarze Zeiger
konnen verschoben werden, graue Zeiger nicht.
Um einen Zeiger anzuwenden, ziehen Sie den R-Zeiger im Dialogfeld Uberblendung an eine
Stelle entlang einer Kante. Die Anzahl der optionalen R-Zeiger, die entlang einer Kante
platziert werden konnen, ist nicht begrenzt. Um eine optionale Markierung zu entfernen,
ziehen Sie sie zuriick in das Dialogfeld Uberblendung. Sobald die Marker platziert sind, miissen
die Radiuswerte eingegeben werden. Wenn einer der R-Zeiger angeklickt wird, farbt er sich
rot und der im Dialogfeld Uberblenden eingegebene Radiuswert wird an dieser Stelle
angewendet. Fiir jeden R-Zeiger konnen unterschiedliche Radiuswerte eingegeben werden.
Wihlen Sie einfach den R-Zeiger aus, indem Sie auf ihn klicken, vergewissern Sie sich, dass er
rot wird, und geben Sie den gewiinschten Radiuswert ein. Sobald Sie alle Radiuswerte
eingegeben haben, konnen Sie mit der Schaltfliche Ausfiihren die abgerundete Kante erstellen.
Im Dialogfeld Uberblendung gibt es ein Kontrollkastchen Glatter Ubergang . Wenn es nicht
markiert ist, erzeugt das System eine lineare oder konstante Anderungsrate des Radius
zwischen den R-Zeiger-Markierungen. Dies fithrt nicht zu einem flieRenden Ubergang an den
R-Zeigerpositionen, sondern zu einer gleichmafSigen Radiusianderung entlang der Kante.
Wenn die Option Glatter Ubergang aktiviert ist, erzeugt das System eine variable
Radiusinderungsrate, die langsam beginnt und langsam endet, was einen sanften Ubergang
der Radiusdnderungsrate an jedem der R-Zeiger ermoglicht.

Konstante Fase:
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Wenn Sie auf die Schaltfliche Konstante Fase klicken, werden die ausgewdhlten Kanten auf
der Grundlage des eingegebenen Langenwerts abgeschrégt. Die Fase wird berechnet, indem die
beiden an der ausgewahlten Kante verbundenen Flachen um den angegebenen Langenwert
verschoben werden und dann der Schnittpunkt dieser verschobenen Flichen gefunden wird.
Vom Schnittpunkt aus werden die Normalen zuriick auf die urspriinglichen Flachen projiziert.
Die Punkte, an denen sich die Normalen mit den urspriinglichen Flachen schneiden, sind die
Anfangs- und Endpunkte der Fase.

o
b Volumenkorper auftrennen

Mit der Funktion "Volumenkorper auftrennen” konnen Sie Volumenkorpermodelle in
Einzelteile auftrennen oder "-Ubersetzer", , Locher entfernen. Sie konnen Volumenkorper
auftrennen verwenden, um:

* Locher zu kappen, die gebohrt werden sollen und nicht mit der Kontur des Modells
bearbeitet werden miissen.

e Entfernen Sie Verrundungen oder Fasen, die fiir die Bearbeitung unnétig sind oder mit
einem Werkzeug effizienter erstellt werden konnten.

» Entfernen Sie Verschneidungen an Kanten, um ein Modell zu vereinfachen, was eine
schnellere und effizientere Erstellung von Werkzeugwegen erméglichen kann.

* Erstellen Sie Kern- und Hohlraumformen aus Hohlmodellen.

* Berechnen Sie das Volumen, das eine Flasche oder ein beliebiger Hohlkorper aufnehmen
kann, indem Sie die Volumenberechnung im Dialogfeld Eigenschaften verwenden.

* Verwenden Sie Korper, die mit der Funktion zum Aufheben von Néhten erstellt wurden,
um EDM-Elektroden zu bauen.

Einen Volumenkorper kann man sich als eine Reihe von Flachen vorstellen, die an ihren Kanten
zu einer vollstandigen geschlossenen Form zusammengendht sind, die ein Volumenkorper ist
(gefiillt und nicht hohl). Das Auflésen der Naht eines Volumenkérpers ermoglicht es, die Naht
entlang ausgewahlter Kanten zu entfernen, um den Volumenkorper in seine Bestandteile zu
zerlegen. Das System erweitert die Flichen entlang der ausgewdhlten Kanten, um die
Komponenten in giiltige Volumenkorper zu "heilen”. Der Hauptzweck der Funktion
"Volumenkdrper auftrennen” liegt in der Arbeit mit fertigen Volumenkoérpern, um Kern- und
Hohlraumkorper fiir Gussformen zu erzeugen oder um Locher und andere Details zu entfernen,
die fiir bestimmte Bearbeitungsoperationen nicht benétigt werden. Dies ist besonders niitzlich
bei der Arbeit mit Modellen, die in das System importiert wurden. Bei der Verwendung von
Unstitch miissen entweder alle Flachen einer Gruppe oder die Kanten ausgewahlt werden,
wodurch alle Flachen des urspriinglichen Volumenkérpers in zwei unverbundene Gruppen
aufgeteilt werden. Um Kanten auszuwadhlen, muss die Schaltfliche Kantenauswahl in der frei
beweglichen Symbolleiste angeklickt werden, damit die Kanten eines ausgewahlten
Volumenkdrpers sichtbar sind und ausgewahlt werden konnen.

Um eine bessere Kontrolle tiber das Auftheben von Volumenkorpern zu erhalten, klicken Sie mit
der rechten Maustaste auf die Schaltfliche Volumenkorper autheben und wéhlen Sie Optionen.
Darauthin wird das Dialogfeld Volumenkérper auftrennen Optionen gedffnet. In diesem Dialogfeld
stehen mehrere Methoden zum Entfernen von Lochern oder Vorspriingen in Volumenkdrpern
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zur Verfiigung. Diese Optionen schliefden sich nicht gegenseitig aus und kénnen auch in
Verbindung miteinander verwendet werden. Sie konnen mehrere Optionen auswdhlen, um sie
als Backup zu verwenden; eine Option kann erfolgreich sein, wenn eine andere versagt hat.

Solid Unstitch Options G [T]| =[] L
r ue I

Cptionen

Auffillks
HiTTRamEr 1. Stopfen

Mur heilen e ' erstellen
(7} . Nur heilen

Mehrfache Schleffen 3. Mehrere

Auswahl umkehren | ' | ' Schleifen
] 2D-Deckel | I - l|
o y

Beispiele fiir die Volumenkorper-Annahoptionen.

N

Plug erstellen:
Es wird immer ein zusdtzlicher Volumenkorper oder "Stopfen" erzeugt, anstatt ein Feature

einfach zu verschliefden oder zu entfernen. Zum Beispiel wird ein Loch in einem
Volumenkorper zu einem Plug und ein Aufsatz zu einem separaten Solid.
Nur heilen:
Beim Auftheben der Naht wird ein Stopfen erzeugt. Beachten Sie, dass "Plug erstellen” immer
Vorrang vor "Nur heilen" hat; nur wenn "Plug erstellen” fehlschlagt und "Nur heilen" aktiviert ist,
wird "Nur heilen" ausgefiihrt.
Mehrere Schleifen:
Die Option "Mehrere Schleifen” ist eine zusatzliche Methode zum Heilen von Korpern. Die
Option "Naht aufheben" kann bei einigen Kérpern funktionieren oder auch nicht. Die
Option "Mehrere Schleifen" ist einfach eine weitere Methode, die besonders in Situationen
wie der rechts abgebildeten niitzlich ist.
Auswahl umkehren:
Wenn das Aufheben der Naht aufgrund der Auswahl nicht maglich ist, wird die Auswahl
invertiert und das Autheben der Naht erneut versucht.
Kappe verwenden:
Bei einer Nahtauthebung werden die Flichen normalerweise erweitert, um ein Loch zu
verschlief3en, was zu einer ungeraden 3D-Form fithren kann. Mit dieser Option wird eine 2D-
Platte erstellt, die das Loch verschlief3t.

Komponenten auftrennen

Im Beispiel fiir das Autheben der Naht ist der urspriingliche Volumenkorper eine Kugel mit
einer zylindrischen Basis. Wenn Sie die Schnittkante zum Aufheben der Naht mit aktivierter
Option Stopfen erzeugen auswahlen, werden zwei Volumenkérper erzeugt. Das eine ist die
Kugel, die an der Stelle, an der der Zylinder vorher befestigt war, kein Loch hat. Der andere
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Volumenkarper ist ein Zylinder: flach an einem Ende und konkav (kugelf6rmig) an dem Ende,
das urspriinglich mit der Kugel verbunden war.

—

Beispiel fiir das Auftheben der Naht

Komponenten heilen

Durch das Auftrennen von Nihten konnen auch Locher entfernt oder "gestopft” werden. Die
folgende Bilderserie(Ein weiteres Beispiel fiir das Auftheben der Naht zum "Heilen" eines
Volumenkdrpers) veranschaulicht diesen Aspekt von Unstitch Volumenkorper. Der
urspriingliche Korper ist ein Wiirfel mit einem durchgehenden Loch in der Mitte. Das Loch hat
zwei Kanten, eine an jedem Ausgang. Um diese Art von Bohrung aufzuheben, wahlen Sie beide
Kanten der Bohrung aus und klicken Sie auf die Schaltfliche Naht autheben. Die beiden
resultierenden Korper sind ein Zylinder (das Loch) und ein Volumenkorper ohne Locher. In
diesem Beispiel ist einer der Korper vollig leer. Durch das Autheben der Naht werden die
Locher in einen Volumenkorper umgewandelt.

Ein weiteres Beispiel fiir das Aufheben der Naht zum
"Heilen" eines Korpers

B Entwurf

Wenn Sie fiir SolidSurfacer lizenziert sind, bietet das Dialogfeld Erweiterte
Volumenkdrpermodellierung eine Schaltfliche Entwurf.

Das Dialogfeld Entwurf wendet einen Entformungswinkel auf ausgewdhlte Flachen eines
Volumenkdrpers an. Die Entformungsfunktion ist in erster Linie fiir Formarbeiten gedacht, bei
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denen Entformungswinkel erforderlich sind, um eine Form auseinander zu ziehen und das Teil
zu entfernen.

So entwerfen Sie einen Volumenkérper:

1. Wahlen Sie die Flachen aus, die verformt werden sollen, einschlieflich eines
Bezugselements, das angibt, wo die Verformung beginnen soll, was normalerweise eine
Kante ist.

2. Geben Sie den Entformungswinkel ein.

3. Klicken Sie auf die Schaltfliche Erledigen.

Es wird empfohlen, die Verformung auf den endgiiltigen Kern- und Hohlraumkorper
anzuwenden und nicht auf das Teilmodell, das zur Bildung der Form subtrahiert oder
geschnitten wird. Zum Anwenden eines Entformungswinkels miissen Sie die zu entformenden
Flachen und ein Bezugselement, in der Regel eine Kante, auswdhlen, an dem die Entformung
beginnen soll. Es konnen mehrere Flichen und Kanten gleichzeitig ausgewahlt und verformt
werden. Um Flachen und Kanten auszuwdhlen, muss sich das System im Modus
Flachenauswahl und Kantenauswahl befinden. Das Bezugselement dient als Drehpunkt oder
Ursprung fiir den Entwurfswinkel. Haufig dient die Trennebenen-Kurve als Bezugselement. Der
Winkel wird auf der Grundlage der Tiefenachse des aktuellen Koordinatensystems berechnet;
die Tiefenachse ist der Nullbezug. Positive Winkel ziehen die Flache in Richtung der positiven
Flachennormale der Fliche nach auf3en, wiahrend negative Winkel die Flache in die negative
Richtung der Flachennormale ziehen.

DasZeichnen mit einer Fliche und einer Kante zeigt einen Volumenkorper, auf den von der
oberen Kante und der linken schriagen Flache aus ein Anstellwinkel angewendet wird. Der
angewendete Entformungswinkel betragt 80° (gemessen von der Tiefenachse, die in diesem Fall
Z ist). Alle Maf3e fiir das Anlegen einer Schrage sind absolut, nicht inkremental.

‘ LJ

Zeichnen mit einer Flache und einer Kante

DasZeichnen mit einer Flache und zwei Kanten zeigt dasselbe Solid, aber in diesem Fall werden
die vorderen oberen Kanten und die vordere Flache fiir das Zeichnen ausgewahlt. Der
angewandte Entformungswinkel von betrdgt 20° (gemessen von der Tiefenachse). Beachten Sie,
dass in diesem Fall eine zusatzliche Kante und Flache durch die Zeichenfunktion erzeugt wurde.
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@ 3 )

Zeichnen aus einer Flache und zwei Kanten

[ﬁi Schneiden

Mit dieser Funktion werden ausgewdhlte -Volumenkoérper oder -Platten in einzelne Elemente
zerlegt. Das zu zerlegende Element kann entweder das aktuelle KS oder eine ausgewdhlte Platte
sein. Wenn Sie ein Blech als Schneidewerkzeug verwenden, muss das Blech vollstandig durch
das Zielobjekt reichen. Wenn ein Volumenkorper und ein Blech ausgewdhlt sind, wenn diese
Schaltflache angeklickt wird, wird der Korper in zwei separate Korper zerlegt, wo das
ausgewahlte Blech den Korper schneidet. Wenn zwei Bleche ausgewdhlt sind, wird das erste
ausgewahlte Blech dort zerschnitten, wo das zweite das erste schneidet. Das Schneiden eines
Volumenkorpers mit einer Platte ist eine boolesche Operation; daher wird die Platte zerstort
oder geldscht, sobald der Schneidevorgang abgeschlossen ist. Die Slicing-Funktion funktioniert
auch nur, wenn ein Volumenkorper oder eine Platte ausgewahlt ist. In diesem Fall wird der
Volumenkdrper oder die Platte mit dem aktuellen Koordinatensystem geschnitten. Es wird
empfohlen, Slicing-Operationen so frith wie moglich im Modellierungsprozess durchzufiihren,
da Koordinatensysteme und Ebenen beim Slicing wie sehr grof3e (potenziell unendliche) Messer
wirken und ungewollt andere Objekte zerschneiden konnen.

T

(J Ersetzen

Ersetzt einen -Ubersetzer durch einen anderen Kérper in einer beliebigen Stufe der History-Liste.
Sie konnen -Atomkorper oder Korper, die geandert wurden, ersetzen. Der erste Korper, den Sie
auswahlen, ersetzt den zweiten Korper, den Sie auswahlen. Sie konnen dann die Funktion -
Ubersetzen verwenden, um alle betroffenen Stellen zu aktualisieren. Diese Funktion ist
niitzlich, wenn Sie Anderungen an einem Objekt mit einer Historienliste vornehmen miissen, die
importierte oder atomare Korper enthdlt. Sie konnen Ersetzen nicht fiir Volumenkdrper aus
demselben Baum verwenden.

Um einen Koérper durch einen anderen Korper zu ersetzen:

1. Wahlen Sie den Korper aus, den Sie als Ersatz verwenden mdchten. Falls nétig, stellen Sie
den Body aus seiner History-Liste im Arbeitsbereich wieder her.

2. Wahlen Sie den Korper, den Sie ersetzen mochten.

3. Klicken Sie auf die Schaltfliche -Ubersetzer.
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ON
\.[J Tauschen

Vertauscht zwei -Korper in einer beliebigen Stufe des Baums. Wahlen Sie die beiden
Volumenkorper aus, die Sie tauschen mochten. Sie konnen die Korper in beliebiger Reihenfolge
auswahlen. Klicken Sie auf die Schaltfliche Tauschen und verwenden Sie dann die Funktion Neu
aufbauen, um alle betroffenen Volumenkorper zu aktualisieren. Sie konnen keine Korper aus
demselben Baum austauschen.

@ Hinzufiigen

Die boolesche Additionsoperation ermoglicht die Kombination von Blechen mit Blechen und
Volumenkdrpern mit Volumenkdrpern. Das Hinzufiigen von zwei Blechen erzeugt ein neues
einzelnes Blech, das aus den beiden hinzugefiigten Blechen besteht. Die Reihenfolge der
Auswahl ist bei der Durchfiihrung von Additionen nicht wichtig. Bleche miissen entweder
deckungsgleich sein oder sich nicht tiberschneiden. Zwei Flachen sind deckungsgleich, wenn sie
sich Giberschneiden und alle Punkte auf der einen Flache auch auf der anderen Flache innerhalb
des Uberschneidungsbereichs liegen. Sich nicht iiberschneidende Flichen und Volumenkérper
ergeben mehrklumpige Flachen oder Volumenkorper.

YTy

Figure 1: +Addition

Die folgende Abbildung zeigt die Kanten der tiberlappenden Platten.

s Fo£S

Figure 2: Blech + Blechaddition.
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@ Subtrahieren

Die boolesche Operation Subtraktion subtrahiert die gemeinsame Fldache eines Korpers von
einem anderen. Die Reihenfolge, in der Sie die Korper auswahlen, ist wichtig, da der zweite
Korper, den Sie auswahlen, vom ersten Korper, den Sie auswahlen, subtrahiert wird. Der zweite
Korper wird geloscht, nachdem die Operation abgeschlossen ist. Alle Kérper miissen
deckungsgleich sein oder sich so schneiden, dass das erste ausgewahlte Blatt vollstindig geteilt
wird, oder sie diirfen sich nicht schneiden. Die folgenden Abbildungen veranschaulichen die
verschiedenen Arten von Interaktionen zwischen Blechen und Volumenkorpern, wenn die
Subtraktionsoperation durchgefiihrt wird.

. ’_‘ | EOBR

Volumenkorper - Volumenkorper = ein Volumenkoérper mit dem gemeinsamen Volumen
des zweiten Volumenkorpers minus dem des ersten.

s ® QO

Platte - Volumenkorper = eine Platte, die durch den Schnittpunkt der
Volumenkorpergrenzen der Platte beschnitten wird.

0*Q"

Volumenkorper - Platte = ein Volumenkorper, der in zwei Einzelkorper zerlegt wird
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Sheet - Sheet = Entfernen der gemeinsamen Flache eines Blechs

i

Eine Schnittpunkt-Operation beschneidet zwei -Kérper auf den gemeinsamen Bereich zwischen
ihnen im Arbeitsbereich. Es konnen zwei beliebige Volumenkorper () oder Bleche ()
geschnitten werden, wie in den folgenden Abbildungen dargestellt.

© 8¢

Schneiden

Volumenkérper schneiden Volumenkorper = das gemeinsame Volumen
zwischen den beiden Korpern

Platte schneidet Platte = die gemeinsame Flache zwischen den beiden
Platten
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9 *‘no:d‘

Blatt schneidet Volumenkorper, was zu einem durch den Volumenkorper
beschnittenen Blatt fiihrt

O

O Trennen

Die Operation Trennen unterteilt Volumenkorper und Platten. Das heifdt, ein mehrteiliger
Korper wird durch Trennen in einzelne Korper zerlegt. Nach dem Trennen eines mehrteiligen
Korpers wird durch Klicken auf einen der Korper nur der Korper ausgewahlt, auf den Sie
klicken, und nicht der gesamte mehrteilige Korper.

\j Geometrieerstellung aus Volumenkorpern

Diese Schaltflache befindet sich in der Palette Geometrieerstellung:

* - x
e /O @ [

Die Palette, auf die sie zugreift, bietet Optionen fiir die Erstellung von 2D-Geometrie aus
Volumenkdrpern und Platten. Zu den in der Palette enthaltenen Optionen gehoren:
Geometrieextraktion, Bohrungsextraktion, Trennlinie und Umriss. Jede dieser Funktionen wird
im Folgenden kurz beschrieben. Ausfiihrliche Informationen finden Sie in der Anleitung zur
Geometrieerstellung.

b S Y 1. Extraktion von
- Geometrien
& i
m ﬂ e g Bz . Extraktion von Léchern
o 9 6 o . Trennungslinie
4. Umriss

m Geometrie-Extraktion:
Erzeugt Geometrie aus ausgewahlten Kanten von Volumenkorpern und Platten. Um die
Kanten eines Volumenkorpers oder einer Platte anzuzeigen, muss sich das System im Modus
Kantenauswahl befinden. Verbundene Formen werden erstellt, wenn die ausgewdhlten Kanten
eine geschlossene Schleife bilden. Normalerweise extrahiert diese Funktion die ausgewdahlten
Kanten als Splines oder Kurven. Wenn jedoch die resultierende Spline-Kante innerhalb der
angegebenen Toleranz in Linien oder Kreise umgewandelt werden kann, besteht die

w N
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extrahierte Geometrie aus Linien und Kreisen. Eine Toleranz von Null wird empfohlen, wenn
eine Geometrie extrahiert wird, die definitiv ein Kreis oder eine Linie ist.

ﬂ Extraktion von Lochern:
Erzeugt Kreise aus Bohrungen in Volumenkorpern oder Platten. Sie konnen Kreise aus den
vorhandenen Bohrungen in einem Modell extrahieren, um eine Geometrie fiir Bohrungen
auszuwdhlen. Bei Verwendung dieser Funktion kann entweder ein Volumenkorper oder eine
Platte ausgewdhlt werden. Wenn die Bohrungsextraktion durchgefiihrt wird, besteht die
resultierende Geometrie ausschlieflich aus Kreisen. Die Tiefe der extrahierten Geometrie
basiert auf dem Boden der Bohrung(en), so dass Sie die Tiefe fiir die Bohrung bestimmen
konnen.

9
Trennebene:

Automatisiert die Erstellung einer Trennlinienkurve, die zur Erstellung einer
Trennlinienfliche verwendet werden kann. Um diese Funktion zu verwenden, wahlen Sie alle
Flachen aus, auf denen die Trennlinie liegen soll, oder wahlen Sie den gesamten
Volumenkorper aus. Die Trennebene-Funktion verwendet die Tiefenachse des aktuellen
Koordinatensystems als Zeichenachse. Die Ziehachse ist definiert als die Achse, auf der die
Form auseinandergezogen wird. Die Trennlinienkurve ist die Kurve, auf der der
Flachennormalenvektor in jedem Punkt senkrecht auf der Ziehachse steht. Die
Trennebenenfunktion erzeugt eine Geometrie, die dann zur Erstellung einer
Trennebenenfldche verwendet werden kann. Eine gute Moglichkeit, eine Trennlinienflache
aus einer Trennliniengeometrie zu erzeugen, besteht darin, eine gerade Linie entlang der
Trennliniengeometrie zu ziehen und so eine Platte zu erzeugen, die das Solid schneidet. Die
gerade Linie ist die Fiihrungskurve und sollte die Trennebenengeometrie, die die Basiskurve
darstellt, schneiden und leicht tiberlappen. Sobald die Trennebene erstellt ist, kann das
Teilemodell von einem Wiirfel subtrahiert werden, um die Form zu erstellen, und dann mit
der Trennebene in Scheiben geschnitten werden, um die beiden Halften der Form zu
erstellen.

DasBeispiel fiir die Erstellung einer Trennebenenfldche zur Erstellung einer Form zeigt den
Prozess der Erstellung einer Trennebenenflache durch Auswahl eines Teilemodells, Erstellung
der Trennebenengeometrie und anschlief3ende Generierung der Form.

1. Modell
0 1] (3] 2. Trennebene und
Sweeping-Geometrie
o . Oberfliche der
Trennfuge: Gefeilte
Form

4. Formblock (mit
herausgezogenem

(1] (5] (]
‘ ) Teilemodell)
. Obere Halfte des
Formhohlraums

6. Untere Halfte des
Formhohlraums

w

M

wn

Beispiel fiir die Erstellung einer Trennebenenfliche zur Erstellung einer Form
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i E?
= Umriss:

Diese Funktion erzeugt eine Geometrie, die einen Umriss der ausgewdhlten Flachen auf
einzelnen oder mehreren Volumenkorpern und/oder Platten darstellt. Die Geometrie wird mit
einer Tiefe von o im aktuellen KS erstellt.

O Facettenkorper VolumenkorperModellierung

Um auf die Palette Facettenkorper Volumenkorpermodellierung zuzugreifen, klicken Sie auf auf
die Schaltfliche FB Volumenkérpermodellierung in der Befehlssymbolleiste. Uber diese Palette
haben Sie Zugriff auf alle Funktionen, die speziell fiir die Volumenkorper-Modellierung von
Facettenkorpern geeignet sind.

\.ﬁ% x.g x. @ WS
0000

1. Tessellieren: Erzeugt einen Facettenkorper unter Verwendung der von lhnen angegebenen
Toleranzen, optional mit Feature-Erkennung.

2. Vereinfachen: Reduziert die Komplexitat, indem die Anzahl der Dreiecke eines
Facettenkorpers auf eine bestimmte Anzahl reduziert wird, wahrend seine Form mit einer
bestimmten Toleranz beibehalten wird.

3. Refacet: Verbessert die Netzqualitat, indem nahezu gleichseitige Dreiecke erzeugt werden,
wahrend die Gesamtform und die Features des Originalmodells erhalten bleiben.

4. Heilen: SchlieBt Locher, korrigiert Selbstliiberschneidungen, richtet Normalen aus, |6scht
Rauschmuscheln und mehr.

5. Glatten: Fir eine bestimmte Region werden Unstetigkeiten geglattet, Rauschen entfernt,
Feature-Kanten verbessert und vieles mehr.

Beachten Sie, dass es eine globale Toleranz speziell fiir die Umwandlung von geometrischen
Volumenkdrpern (B-rep-Volumenkorper) in Facettenkorper gibt. Der Wert wird im Dialog
Voreinstellungen (Menii Datei Option Voreinstellungen) Bearbeitungsvoreinstellungen
Registerkarte, Parameter Volumenkdrper in Facettenkdrper Konvertierungstoleranz eingestellt.

Q@ Tesselate

Um einen Volumenkorper in einen Facettenkorper zu konvertieren, gehen Sie wie folgt vor.

1. Wabhlen Sie den Volumenkdrper aus. )
2. Klicken Sie in der Palette FB Volumenkorper-Modellierung auf iz Tesselate-

3. Im Dialogfeld Tesselate Solid:
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Tessellationstolleranz

| Benutzerdefi r||ierrt

Ausfiihren der Feature-Erkennung

Kleinster Winkel -1

Toleranz

Typ
Oberflachen

Features

a. Treffen Sie eine Auswahl aus dem Pulldown-Men Tesselationstoleranz (normalerweise
Standard fiir die Systemvorgabe oder Kérper fir die mit dem Korper verbundene Toleranz, oder
Sie kdnnen einen eigenen Toleranzwert eingeben).

b. Aktivieren Sie optional das Kontrollkastchen Feature-Erkennung ausfiihren und geben Sie die
Werte ein, die bei der Feature-Erkennung verwendet werden sollen: Scharfer Winkel, Toleranz
(der maximale Abstand zwischen Facette und Oberflache, damit die Facette als Teil der
Oberfldche oder des Features betrachtet wird) und Typ (entweder einfache geometrische
Oberflachen oder identifizierte Design-Features).

c. Klicken Sie auf Erledigen.

@g Vereinfachen Sie

Um einen bestehenden Facettenkorper zu vereinfachen, indem Sie die Anzahl der Facetten
reduzieren oder Features entfernen, gehen Sie wie folgt vor.

1. Wabhlen Sie den Facettenkorper aus.
2. Klicken Sie in der Palette FB Volumenkorpermodellierung aqug—g Simplify-
3. Im Dialogfeld Verringerung der Facettenkérper-Komplexitit, ...
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Komplexitat der Facettenkorper reduzieren @4 — X

o

o

Vereinfachen slart

Typ Gemischt
Outside
Begrenzung Fehler + ANZ Facetten ~
Max. Fehler 0.100000001
Min Num a

Meue Selbstiiberschneidungen vermeiden

Features entfernen

Innerer Feature Durchmesser 0

Qutward Feature 0

Sie kdnnen das Kontrollkdstchen Vereinfachen ankreuzen und ...

1. Treffen Sie eine Auswahl aus dem Pulldown-Menii Typ:
AuBerhalb gibt an, dass das Ergebnis vollstandig aulRerhalb des urspriinglichen
Volumenkoérpers liegen soll; oder

Gemischt erlaubt, dass der vereinfachte Facettenkorper teilweise innerhalb oder auRerhalb

des Originals liegt).
2. Treffen Sie eine Auswahl aus dem Pulldown-Menii Begrenzungen:
Sie kdnnen Fehler wahlen und einen Wert flir Maximaler Fehler eingeben, oder

Sie kdnnen Num Facets wahlen und einen Wert fiir Minimum Number [of facets] eingeben,

oder
Sie kénnen Error + Num Facets wahlen und Werte fiir beide eingeben.

3. Aktivieren Sie optional das Kontrollkastchen Neue Selbstiiberschneidungen vermeiden, um
sicherzustellen, dass der vereinfachte Facettenkorper keine neuen Selbstliberschneidungen

aufweist.

... und/oder Sie kdnnen das Kontrollkdstchen Features entfernen ankreuzen und ...

1. Geben Sie einen Wert fiir den Feature-Durchmesser nach innen ein, um den maximalen
Durchmesser fir das Entfernen von Features festzulegen, die von der HauptauRenflache
der Facette nach innen eindringen (z. B. kleine Lécher oder Dellen).

82



Einfithrung in die Modellierung

2. Geben Sie einen Wert fir Outward Feature ein, um den maximalen Durchmesser fiir das
Entfernen von Features festzulegen, die von der HauptaulRenflache des Facettenkorpers
nach aullen ragen (wie z. B. kleine Spitzen oder Beulen).

3. Wenn Sie mit lhrer Auswahl und den Parametern zufrieden sind, klicken Sie auf Erledigen.

%@ Refacet

Fihren Sie folgende Schritte aus, um einen vorhandenen Facettenkorper zu refacettieren (d. h.
seine Facetten neu zu verteilen, um sie in Grofle und Form gleichmafSiger zu machen).

1. Wabhlen Sie den Facettenkorper aus.
2. Klicken Sie in der Palette FB Volumenkorpermodellierung auf'i,j;._j Refacet.

3. Im Dialogfeld Refacettieren Facettenkorper, ...
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Facettenkorper neu facettieren @ IF' — X

Start
Begrenzung ANZ Facetten ol | .

Fehler

Kantenlange

ANZ Facetten 20000

Fehler 0
h’.antenlénge 0.100000001

Kleinster Winke| 40

Exakte Form behalten
An kleine Merkmale anpassen

Krimmungssensitives Refaceting

Min Edge -1

Max Kantenldnge 0

a. Treffen Sie eine Auswahl aus dem Pulldown-Menii Grenze, um das Ergebnis der Facettierung

festzulegen:
Wabhlen Sie Fehler und geben Sie die maximale Abweichung von der AuRenflache des
Facettenkorpers ein, oder

wahlen Sie Anzahl der Facetten und geben Sie einen ungefdhren Zielwert fir die Anzahl der

Facetten ein, oder

Wahlen Sie Kantenléange und geben Sie eine Zielldnge fiir die durchschnittliche Facettenkante

ein.

b. Geben Sie optional einen Wert flir Scharfer Winkel ein, um den maximalen Winkel in Grad
anzugeben, unter dem der Winkel zwischen den angrenzenden Flachen der Kante als scharf

angesehen wird (Standard: 40).
c. Aktivieren Sie optional das Kontrollkdstchen Exakte Form beibehalten, um das System

anzuweisen, die Form des Facettenkdrpers so weit wie moglich in Ubereinstimmung mit den
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Parameterwerten beizubehalten.

d. Aktivieren Sie optional das Kontrollkdstchen An kleine Features anpassen, um das System
anzuweisen, den Facettenkorper feiner zu vernetzen und die Dreiecksqualitat fur kleine
Features zu optimieren.

e. Aktivieren Sie optional das Kontrollkdstchen Krimmungssensitives Refaceting, um das System
anzuweisen, die Kantenldngen entsprechend der Krimmung der AuRenflache des
Facettenkdrpers zu variieren, nicht kiirzer als der Wert, den Sie fiir Minimale Kantenldnge
eingeben, und nicht langer als der Wert, den Sie fir Maximale Kantenldnge eingeben.

i@ Heilen

Die hdufigsten Probleme mit Facettenkdrpern sind folgende.

Locher oder Liicken im Netz (d. h. benachbarte Dreiecke haben nicht zwei gemeinsame Eckpunkte,
wodurch der Kérper nicht wasserdicht ist);

invertierte Normalen (d. h. nach innen zeigende Facetten, die an nach auRen zeigende Facetten
angrenzen);

schlechte Kanten (z. B. Innenflachen oder Dreieckskanten, die nicht richtig verbunden sind, oder
mehr als zwei Korper oder Flachen, die sich eine einzige Kante teilen);

sich Gberschneidende oder Gberlappende Dreiecke (d. h. Flachen, die sich Gberlappen oder
kreuzen); und

Rauschen (in der Regel Artefakte, die nutzlose Schalen oder Schichten oder schwebende/verwaiste
Facetten verursachen).

Um einen vorhandenen Facettenkorper von den meisten oder allen derartigen
Unvollkommenheiten zu befreien, gehen Sie wie folgt vor.

1.

Wahlen Sie den Facettenkorper aus.

2. Klicken Sie in der Palette FB VolumenkérperModellierung auf L§ Heal.

%@ Glatten

Gehen Sie folgendermafien vor, um einen Bereich oder die Gesamtheit eines vorhandenen
Facettenkorpers zu glétten.

1. Wahlen Sie einen Facettenkorper oder einen Bereich eines Facettenkérpers aus (z. B. mit den

2.
3.

Optionen unter Edit > Selection).
Klicken Sie in der Palette FB VolumenkorperModellierung auf‘d:; Glitten.

Im Dialogfeld Glatte Facettenkérper Region, ...
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Glatte Facettenkorperregion @ I,' — X

Glatten S

Schrumpfung vermeiden

Facettierung beibehalten

Denoise

Feature-Kanten verbessern

Scharfe Ecken 0

MNormalen

Stirnseitenwinkel 20

o Sie kdnnen das Kontrollkdstchen Glatten ankreuzen und ...

1. Optional kénnen Sie das Kontrollkdastchen Schrumpfung vermeiden ankreuzen, um zu
verhindern, dass der Facettenkdrper kleiner wird.

2. Aktivieren Sie optional das Kontrollkdstchen Facettierung beibehalten, um eine
Uberblendung von stark skalierten Facetten zu vermeiden.

o ...und/oder Sie kdnnen das Kontrollkdstchen Rauschunterdriickung und optional das
Kontrollkdstchen Feature-Kanten verstéarken aktivieren, um das System anzuweisen, die
Rauschunterdriickung von Kanten zu verstarken, deren Uberblendungsradien kleiner sind als
der Wert, den Sie fir Scharf eingeben.

o ...und/oder Sie kdnnen das Kontrollkdstchen Normalen ankreuzen und einen Wert fiir
Facettenwinkel eingeben. Dabei handelt es sich um eine Toleranz; benachbarte Facetten, deren
Normalenwinkel ndher als dieser Toleranzwert liegen, werden so behandelt, als wéaren sie Teil
derselben Flache.

3. Wenn Sie mit lhrer Auswahl und den Parametern zufrieden sind, klicken Sie auf Erledigen.
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= Historische Liste

Das Verstidndnis der Historienliste kann fiir eine duflerst komplizierte Modellierung
entscheidend sein. Die folgenden Informationen sollen die Bedeutung der einzelnen Symbole in
der Historienliste verdeutlichen. Es wird dringend empfohlen, Kérper zu benennen, wenn Sie mit

komplexen Modellen arbeiten.

Korpertypen

' Atomarer Korper:

Ein atomarer oder einfacher Korper ist ein Korper, der in einer einzigen Operation erstellt
wird, z. B. in der Palette Volumenkérper erstellen.

= ‘ Stiickiger Korper:

Ein verklumpter oder komplexer Korper setzt sich aus zwei atomaren Kérpern zusammen.

Mehrteiliger Korper:

Ein Multiklumpenkorper besteht aus mindestens zwei Klumpenkorpern.

Gerenderte Facettenkorper, Klumpen- und Multiklumpenkorper enthalten ein Symbol auf
dem Symbol, um zu verdeutlichen, welche Operation durchgefiihrt wurde, um seinen Zustand
in der Verlaufsliste zu erreichen. Nachfolgend finden Sie eine Liste der -Zeichen, die auf
Klumpen- und Multiklumpenkoérpern erscheinen.

Hille

Symbol | Funktion Symbol | Funktion Zeichen | Funktion
+ Addition h Stich t Ubersetzen
- Subtraktion i Schneiden i Duplizieren und...
Ubersetzen
- Trimmen k Schrumpfung u Entgraten
| Bogen absteppen | m Spiegeln v Variabler Radius
g PP pieg Rund
/ Volumenkorper M Du'ptheren und... m Gefegt
absteppen Spiegeln
! Entwurf ) Verfestigen X Explodieren
b Uberblenden r 2d Drehen X Extrahieren
Rund
. Fase R Duplizieren und... keine Absolutes Drehen
2D Drehen oder Verschieben
f Versatz oder s Slice keine
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Symbol | Funktion Symbol | Funktion Zeichen | Funktion
$ Facettenkorper
Korper-Namen

Die -Ubersetzer konnen
Informationen dartber liefern, wie
Korper erstellt wurden. Es gibt drei
Operationen, mit denen zwei
Volumenkdrper kombiniert werden
konnen: Addition, Subtraktion und
Schnittmenge. Wenn diese
Operationen durchgefithrt werden,
gibt der Name des Verlaufsobjekts
die Operation an, indem die beiden
Namen kombiniert und durch ein
Zeichen getrennt werden. Ein Name
wie "Wiurfel1-Extrudieren2" in der
Abbildung bedeutet also, dass ein
extrudierter Kérper von einem
Wiirfel subtrahiert wurde. Ein Name
mit "Cubel+Extrude2" bedeutet
Addition, wahrend "Cube1”Extrude2"
eine Schnittmenge darstellt.

Modifizieren, Nachbilden und
Wiederherstellen von Karosserien

Im Allgemeinen gibt es vier verschiedene Methoden, um Anderungen an Kérpern
vorzunehmen.

* Erstellen Sie einen komplett neuen Volumenkérper (Komponente) und erstellen Sie das
endgiiltige Teil manuell neu, um die neue Komponente einzubeziehen.

 Andern Sie ein vorhandenes Solid mit einer der Modellierungsfunktionen, wie z. B. Slice
oder Offset, und erstellen Sie das endgiiltige Teil mit der gedanderten Komponente
manuell neu.

 Andern Sie die Komponente und/oder erstellen Sie sie neu und verwenden Sie dann die
Funktionen Volumenkoérper ersetzen und Volumenkorper tauschen, um die alte
Komponente durch die neue zu ersetzen oder zu tauschen, und verwenden Sie dann die
Funktion Neuaufbau, um das endgiiltige Volumenkérper zu erhalten.

 Holen Sie den Volumenkérper, der geindert werden soll, aus der Liste Historie. Andern
Sie dieses Volumenkérper mit der Funktion -Ubersetzer und verwenden Sie dann die
Funktion Neu erstellen fiir das endgiiltige Teil, um den neu erstellten Volumenkérper in
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das endgiiltige Teil einzubauen. Die Funktionen Historie, Neu erstellen und Neu
aufbauen werden alle iber das Kontextment des Korpers aufgerufen.

Die folgenden Beispiele zeigen eine praktische Anwendung jeder dieser Methoden. Das
endgiiltige Teilmodell ist ein Wiirfel, von dessen Mitte ein Zylinder abgezogen wurde, wodurch
ein Loch entstand. Die notwendige Modifikation besteht darin, das Loch zu vergrofdern. Jede
der oben beschriebenen Methoden zur Modifizierung eines Volumenkorpers wird angewendet,
um die notwendige Anderung zu erleichtern. Siche Methode 1: Erstellen eines neuen
Volumenkorpers bis Methode 4: Historie, Neu erstellen und Neu aufbauen.

cJ
S Methode 1: Erstellen eines neuen Volumenkorpers

Bei dieser Methode wird ein neuer -Ubersetzer aus einem neuen Kreis mit einem grofReren
Radius extrudiert. Diese neue Extrusion wird dann von einem Wiirfel subtrahiert (Boolesche
Operation), um das endgiiltige Teil, einen Wiirfel mit einem gréfieren Loch, zu erstellen.

o .. )
. Das urspriingliche Modell
benétigt ein grolleres
Loch
Neue Extrusion

Original-Wiirfel
GroRerer Zylinder

(1) « (1) o .
. Neues Modell mit
-— = groflerem Loch

Erstellen eines neuen Volumenkérpers zur Anderung eines bestehenden Volumenkérpers

[EEN

Gop N

Methode 2: Vorhandene Volumenkorper "lokal" bearbeiten

Sie konnen bestimmte Flachen eines Volumenkéorpers bearbeiten, ohne die Booleschen
Operationen zu verwenden. Beispiele fiir Funktionen, die ein Volumenkorper lokal bearbeiten,

sind die @Versatz—Funktion, die auf ausgewdhlte Flachen eines Volumenkorpers angewendet

b 4
wird, oder die & Volumenkorper Unstitch-Funktion, die zum Entfernen bestimmter Flachen
verwendet wird, um ein Volumenkorper zu "heilen".
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In diesem Beispiel konnen Sie den Zylinder, der urspriinglich zur Erstellung des Teils verwendet
wurde, lokal bearbeiten, indem Sie die Aufdenfliche versetzen. Der urspriingliche Zylinder kann

oo o
sich in der Body Bag befinden oder aus der -0 History-Liste abgerufen werden. Um den
Zylinder zu vergroflern, konnen Sie die Auflenseite des Zylinders um einen bestimmten Betrag
versetzen, so dass sich der Durchmesser des Zylinders effektiv vergrofiert.

In diesem Fall haben wir keinen neuen Volumenkorper erstellt, sondern ein bestehendes Solid

mit der Funktion @ Versatz modifiziert. Wenn ein Volumenkorper mit Hilfe von
Modellierungsfunktionen gedndert wird, werden der Name und die Referenz des Solids
geandert, um die vorgenommene Anderung zu kennzeichnen. Dem System zufolge ist der
gedanderte Volumenkorper ein vollig neuer Korper, der eine neue Referenzidentitat hat. In
diesem Beispiel wurde der urspriingliche Zylinder beispielsweise "Extrude#" genannt. Wenn die
Offset-Operation durchgefiihrt wird, erhdlt der neue Volumenkorper den Namen "Offset#". Das
urspriingliche Solid mit der Bezeichnung "Extrude#" ist in der Historienliste dieses Modells noch
vorhanden. Der Zylinder mit den versetzten Flaichen kann dann vom Wiirfel subtrahiert
werden.

0 0 1]
4 T
1. Das urspriingliche Modell
braucht ein groReres Loch
2. Ursprunglicher Zylinder
3. Wert, um den der
Zylinder versetzt werden
0 L5 ) L
-— -—

Bearbeitung eines bestehenden Volumenkérpers zur Anderung des Endergebnisses

soll
4. Urspriinglicher Wiirfel
5. Versetzter Zylinder
6. Neues Modell mit

groflerem Loch

Methode 3: L1 Ersetzen/Tauschen und G‘i Wiederherstellen

In diesem Beispiel erstellen Sie das neue Profil mit dem grofleren Durchmesser und ersetzen
dann das alte, kleinere Profil durch das neue, grofdere Profil, indem Sie Ersetzen verwenden.
Replace ersetzt einen Volumenkorper durch einen beliebigen anderen Volumenkorper in einer
beliebigen Stufe des Baums. Anschlieflend verwenden Sie die Funktion -Ubersetzer, um die
neue grofdere Extrusion in den Quader zu integrieren und den gednderten Volumenkorper zu
erzeugen.
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¥-ox 1. Das urspriingliche Modell
bendtigt ein groReres
Cubs{1) Cubs LOCh

‘ i ’ 2. Neue Extrusion
Extrusion wird aus der
ML Uil Lok w.-e--e.:
@ ot Recreste
“.- [T
5 Histone aneigen..,
.-5 Hileng [Gachen

Historienliste extrahiert
4. Die Historie wird durch
die neue Extrusion ersetzt
5. Das Modell wird neu
aufgebaut
6. Das neue Modell

3. Die urspringliche
Histerg dar Gawibllen |Gechen

L}

Verwendung von Ersetzen und Neuaufbau zum Andern eines Volumenkorpers.

Methode 4: Historie, Wiederherstellen und Neuaufbau

Verwenden Sie die Funktionen History, Recreate und Rebuild, um die erforderlichen
Anderungen vorzunehmen. In der Liste Historie werden alle Kérper gespeichert, die zur
Erstellung eines Modells verwendet werden. Jedes Mal, wenn ein -Volumenkorper erstellt oder
gedndert wird, wird ihm ein Name und eine Referenz zugewiesen. Wenn ein vorhandener
Volumenkdrper gedndert wird, wird ein neuer Volumenkdrper mit einer neuen Referenz
erstellt. Die einzige Ausnahme bildet die Funktion Neu erstellen, mit der Sie Anderungen an
einem bestehenden Volumenkorper vornehmen konnen, ohne ein neues Solid zu erstellen. Neu
erstellen dndert das bestehende Solid unter Beibehaltung des urspriinglichen Namens und der
Referenz. Das neu erstellte Solid ist nun in der Liste Historie vorhanden, wahrend der
urspriingliche Volumenkorper, der gedndert wurde, nicht mehr existiert - er wurde praktisch
aus dem System geloscht. Es kann nicht wiederhergestellt werden. Die Funktion
Wiederherstellen bearbeitet lediglich die Historienliste eines Modells neu. Die einzige
Moglichkeit, ein Modell mit der Funktion Neu erstellen zu dndern, besteht darin, mit der
Funktion Neu erstellen Anderungen an einem Volumenkérper in der Historie des Modells
vorzunehmen.
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@ = s Historie @ T -ox q

‘B:In.:al{Z}B(In.-:a 5 Histone snzsigen
24 Missor loschen 1

™% Meu ereugen
ubart)
g cuacan e —

Die Historienliste

wird geoffnet.

2. Der Korper wird
extrahiert.

3. Die Funktion
Wiederherstellen
wird aufgerufen.

4. Die Dialoge und die
Geometrie, die den
Zylinder erzeugt
haben, werden
aktiviert.

5. Die neue
Geometrie wird
erstellt und
extrudiert.

6. Bauen Sie die

Anderungen neu

auf.

7. Die Verlaufsliste
wird erneut
bearbeitet.

8. Das Modell nach

% Meu emeugen 2

T Rebua }_ ' Cubel
Sy HiSiorG S . I [ ]

2% Wistore schen

5 Histores der Gewabken loschen

dem Neuaufbau.

T e

Andern des Volumenkérpers mit recreate und rebuild.

Tipps und Techniken

- Vermeiden Sie die kongruente Flachenmodellierung
Das System versucht, ko-planare Kongruenzprobleme zu 16sen (bei denen die kongruenten
Flachen Ebenen sind) und ist dabei oft erfolgreich. In der Regel sollten Sie jedoch boolesche
Operationen mit kongruenten Flachen vermeiden. Wenn moglich, passen Sie einen der
Korper so an (durch Versetzen von Flachen usw.), dass keine kongruenten Flachen
entstehen. Wenn moglich, sollten Sie immer versuchen, Korper zu tiberlappen.

- Vermeiden Sie die -Ubersetzer-Modellierung
In einem Volumenkdrper muss es genau zwei Flachen pro Kante geben.
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- Schneiden Sie einfache Volumenkoérper
Ein KS oder eine Ebene wirkt wie ein grofdes Messer und zerschneidet jedes Solid, das es
schneidet. Aus Griinden der Genauigkeit ist es besser, Operationen zum Aufschneiden eines
einfachen Volumenkérpers durchzufiihren.

- Ecken zuletzt verblenden
Abgerundete Korper haben mehr Flachen, was einige Funktionen verlangsamen kann. Ein
weiterer Grund, zuletzt abzurunden, ist die Funktion -Ubersetzen. Kérper, die abgerundete
Kanten haben, konnen neu konstruiert werden. Es diirfen jedoch keine wesentlichen
Anderungen an der Topologie vorgenommen werden, damit der Neuaufbau funktioniert.

- Verrundungen, die von einem Werkzeug hinterlassen werden kdnnen,
werden nicht abgerundet.
Die Option -Ubersetzer ist fiir die Bearbeitung von Kanten am Schnittpunkt von zwei
Flachen vorgesehen. Der Schnittpunktprozess kann nur auf Kanten angewendet werden, die
nicht verschnitten sind. Wenn Sie also eine notwendige Verrundung mit dem Radius eines
Kugel- oder Schaftfrasers erzeugen wollen, erzeugen Sie die Verrundungen nicht auf dem
Teilemodell.

- Generationen minimieren
Seien Sie vorsichtig mit Anderungsoperationen, wie z. B. Duplizieren und.., da jedes Mal, wenn
eine solche Operation durchgefiihrt wird, ein neuer Korper erzeugt wird. Es empfiehlt sich,
die Modellierungsoperationen sorgfaltig zu durchdenken, um die Dateigrofde zu reduzieren
und alle zukiinftigen Modellierungen effizienter zu gestalten. Eine weitere Mdoglichkeit, die
Anzahl der Volumenkorper zu minimieren, besteht darin, die Kérper zu schneiden, anstatt
zwei Subtraktionsoperationen durchzufiihren.

- Benennen Sie lhren Korper
Korper sollten eindeutige, beschreibende Namen erhalten, um Verwechslungen zu
vermeiden. Sie kénnen Kérper iiber das Dialogfeld Eigenschaften oder durch Andern des
Symbolnamens benennen, wenn sich die Volumenkorper in der Korpertasche befinden.

- Minimieren Sie die Verwendung von nicht-destruktiven booleschen
Operationen.
Fordern Sie die Verwendung der Verlaufsliste. Durch eine geringere Anzahl von Kérpern wird
die Dateigrofde verringert und die Verarbeitungszeit verkiirzt.

- Deselektieren Sie die Elemente des -Ubersetzers
Wenn ein Body im Body Bag ausgewahlt ist, kann er versehentlich gel6scht werden. Um ein
versehentliches Loschen zu vermeiden, halten Sie den Leichensack geschlossen, wenn er nicht
verwendet wird.

- Verwenden Sie die Funktion Ubersetzer entfernen fiir kleine Objekte
im Leichensack
Oft ist ein Korper so klein, dass er nicht zu sehen ist, wenn der Leichensack ihn
maf3stabsgetreu rendert. Der einfachste Weg, diese kleinen Objekte auszuwdahlen, ist, mit
der rechten Maustaste auf den Namen zu klicken und aus dem Kontextmena die
Funktion "Auspacken" zu wahlen.

- Mehrere Objekte im Leichensack auf einmal einpacken und wieder
auspacken
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Das Kontextment der Titelleiste fiir den Body Bag enthdlt zwei wichtige Beuteltechniken
zum Beuteln mehrerer ausgewahlter Objekte, namlich "Ausgewéhlte einpacken " und "
Ausgewdhlte entpacken”, die besonders fiir den Import von -Oberflachendateien niitzlich sind.

Bearbeitung

SolidSurfacer bietet zwei Verfahren zur Bearbeitung von Volumenkorpern:
Oberflachenbearbeitung und Advanced 3D.

~ |ev

Oberflachenbearbeitung:
Der -Ubersetzer erzeugt 3D-Werkzeugwege aus Volumenkérpern und Oberflichen. Weitere
Informationen finden Sie unter "Oberflaichenbearbeitungsprozess". Der Surfacing-Prozess
erzeugt vollstindige 3-Achsen-Werkzeugwege. Um einen Surfacing-Prozess zu erstellen,
ziehen Sie die Surfacing-Kachel und eine Werkzeugkachel auf eine Prozesskachel. Fiir -
Ubersetzer Operationen kénnen Sie flache, bullnose und Kugelkopffriser auswihlen. Sie
miissen Volumenkorper, Facettenkorper oder Bleche als Schnittform fiir
Flachenbearbeitungen auswahlen. Der Surfacing Dialog enthdlt drei Registerkarten: Flachen,
Optionen und Werkzeugweg. Die Optionen in diesen Dialogfeldern variieren je nach der Art des
Werkzeugwegs, den Sie fiir den Prozess auswahlen. Die sechs -Oberflichenoptionen sind
Spitzenschnitt, 2-Kurven-Kanal, Flichenflussschnitt, Schnittkanten, Schnittflachen-Flachen
und Schnittflichen-Auto. Fiir hier nicht erwdhnte Dialogelemente siehe die Handbiicher Mill
und Advanced KS.
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Process #1 Surfacing = E
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Advanced 3D:
Dies ist ein weiterer Prozess, der 3D-Werkzeugwege aus Volumenkorpern, Facettenkorpern
und Oberflachen erzeugt. Zusétzlich erzeugt Advanced 3D H.S.M.-kompatible (High Speed
Machining) Werkzeugwege. Weitere Informationen finden Sie unter
"Oberflachenbearbeitungsverfahren".
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Uber Bearbeitung von Volumenkérpern

Uber Bearbeitung von
Volumenkorpern

e "Einfilhrung in die 3-Achsen-Bearbeitung"
e "Auswahlmodi: Teil, Zwangsbedingung (Spannmittel), Rohteil"
» "Rohteil-Definition"

Einflihrung in die 3-Achsen-Bearbeitung

Dieser Abschnitt enthdlt Referenzinformationen zu den Mehrflachenbearbeitungsfunktionen im
System. Im ersten Teil werden einige Begriffe und Konzepte fiir die Verwendung der
Mehrflichenbearbeitungsfunktionen beschrieben. Informationen zu den
Standardbearbeitungsfunktionen im Modul Produktionsfrdsen finden Sie unter Frasen.

Gen 3-Engine

GibbsCAM verwendet die Gen 3 Solids-Werkzeugweg-Engine. Die Gen 3-Engine bietet viele
Verbesserungen gegeniiber Gen 2, einschliefilich glatterer und optimierter Werkzeugwege fiir
Konturierungsoperationen. Gen 3 ist optimiert, um Werkzeugwege zu erzeugen, die aus Linien
und Bogen bestehen.

Kompatibilitat mit fritheren Versionen

Wenn Sie ein Teil 6ffnen, das in einer dlteren Version erstellt wurde, oder wenn ein Teil in einer
fritheren Version gespeichert werden muss, konvertiert die Gen 3 Engine den Werkzeugweg
automatisch in oder aus dlteren Versionen des Systems.

Altere in neue Version

Daten, die aus fritheren Versionen des Systems importiert werden, verfiigen nicht {iber alle
Funktionen der Gen 3 Engine und die neuen Features. Um dies zu beriicksichtigen, wird der
Prozess mit allen Daten, die aus dem alten Prozess gesammelt werden konnen, neu erstellt und
die neuen Optionen verwenden Standardwerte.
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Neue Datei wird in einer alteren Version gespeichert

Beim Speichern in eine frithere Version gehen alle neuen Funktionen verloren, aber es wird
weiterhin ein gliltiger Werkzeugweg erzeugt. Beim Zuriickspeichern in die Versionen 5.1 bis 6.1
wird Gen 2 und gegebenenfalls sogar Gen 1 verwendet. Beim Zuriickspeichern in Versionen vor
5.1 wird ausschliefSlich die Gen 1-Engine verwendet. Das Speichern einer Datei in fritheren
Versionen fiihrt nicht zu einem identischen Werkzeugweg, aber der Werkzeugweg ist giiltig.

Flachentoleranz

Die Flachentoleranz beeinflusst, wie sehr sich der Werkzeugweg der zu bearbeitenden
Oberfliche annihert. Der Toleranzwert gibt einen Betrag an, um den der -Ubersetzer von der
tatsachlichen Oberflache abweichen kann, entweder auf der Innen- oder auf der Aufdenseite.
Das Beispiel veranschaulicht einen giiltigen Werkzeugweg und zeigt die zu bearbeitende
Oberflache und den Oberflachentoleranzbereich.

1. Bearbeitete Oberflache
2. Oberflachentoleranz
3. Werkzeugweg

Da der Werkzeugweg auf der "Innenseite” der Oberflache um den Toleranzbetrag schneiden
kann, stellt die Angabe eines -Ubersetzers mit einem Rohteil, das grofRer als der Toleranzbetrag
ist, sicher, dass die Oberflache nicht durch den Werkzeugweg ausgeschnitten wird.

Je kleiner die -Oberflachentoleranz ist, desto genauer folgt der Werkzeugweg der tatsachlichen
Oberflache. Grobere Toleranzen bieten eine hohere Leistung auf Kosten der Bearbeitungszeit.
Es wird empfohlen, grobere (grofiere) Toleranzwerte bei Schruppoperationen und engere
(kleinere) Toleranzwerte bei Schlichtoperationen zu verwenden, um die Bearbeitungszeit und
die Lange des generierten Codes zu reduzieren.

Auswahimodi: Teil, Zwangsbedingung
(Spannmittel), Rohteil

Die Do It / Redo-Steuerung enthdlt drei kleine Schaltflichen, die die Auswahlmodi festlegen.

5
Start [~

bk

Erzetzen
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o %Io 1. Teil
@ [~

g 2. Beschrankung

3. Rohteil

Bearbeitungsauswahlen:
Mit den Schaltflichen "Teil", "Beschrankung" und "Rohteil" wdhlen Sie die Schnittform,
Beschrankungen und Rohteile fiir eine Reihe von Prozessen aus. Sie konnen auswdhlen, was
geschnitten werden soll, was nicht geschnitten werden soll und was als Rohteilbedingung fiir
jede Prozessgruppe verwendet werden soll.

EI Die Schaltflache Teil ist standardmaf3ig ausgewahlt. Jede Auswahl, die Sie treffen,
wahrend die Schaltflache Teil ausgewahlt ist, wird als Schnittform fiir die Prozessliste
verwendet. Alle Bearbeitungsprozesse in der Prozessliste werden auf den ausgewdhlten
Volumenkorper, das Blech, die Kontur usw. angewendet.

Klicken Sie auf die Schaltflache Zwangsbedingung, um Volumenkérper, Bleche oder
Flachen als Zwangsbedingungen fiir Prozesse auszuwdhlen. Alle ausgewdhlten Korper, Flachen
oder Bleche werden nicht geschnitten. Standardmaf3ig werden alle nicht ausgewdhlten
Flachen eines Volumenkorpers, der bearbeitet wird, als -Bindungsflachen betrachtet und nicht

bearbeitet. Klicken Sie auf die Schaltfliche -Ubersetzer , um Volumenkéorper und Bleche
als lokales Rohteil zu definieren, was bedeutet, dass der ausgewdhlte Kérper nur fir die
aktuelle Prozessliste als Ausgangsrohteil gilt.

Rohteil-Definition

Die Rohteilform wird verwendet, um Operationen zu erstellen und das gerenderte Bild des Teils
anzuzeigen, sobald diese Operationen erzeugt wurden. Das Rohteil, das ein Teil definiert, kann
auf eine der drei folgenden Arten festgelegt werden.

Arbeitsbereich Rohteil

Dies ist der anfangliche Satz von Werten, der fiir jedes Teil im Dokumentensteuerung
Dialog festgelegt wird. Diese Methode der Rohteildefinition kann durch andere Methoden
tiberschrieben werden; diese Werte definieren jedoch immer noch den Arbeitsbereich und den
vom Befehl Unzoom verwendeten Bereich.

Bauteil-Rohteil

s

Die Geometrie in einer IEI -Arbeitsgruppe kann verwendet werden, um die anfangliche
Materialbedingung zu definieren. Die Form kann extrudiert oder gedreht werden und kann eine
einzelne Bohrung enthalten. Eine -Ubersetzer Rohteil-Arbeitsgruppe iiberschreibt den
Rohteilquader als Ausgangsmaterial. Es sollte nur eine Rohteil-Arbeitsgruppe vorhanden sein,
da weitere Instanzen ignoriert werden.
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Rohteil Korper

Mit der Option SolidSurfacer kann ein beliebiger Volumenkdrper oder eine beliebige Platte als
Rohteil definiert werden. Das Dialogfeld Eigenschaften enthalt Optionen, mit denen der
Benutzer festlegen kann, dass ein bestimmter Korper entweder ein Teil, ein Rohteil oder ein
Spannmittel ist. Wenn Sie die Option Rohteil auswahlen, wird der ausgewdhlte Korper als
anfanglicher Rohteilzustand fiir das Teil verwendet. Dieses Rohteil wird sowohl fiir Operationen
als auch fiir die Darstellung von Schnittteilen verwendet. Dies wird als globale Rohteil-
Spezifikation betrachtet, da sie fiir das gesamte Teil verwendet wird. Ein Rohteilkorper muss
alle fiir die Bearbeitung ausgewdhlten Korper vollstandig umschlief3en. Dies setzt alle
Definitionen von Arbeitsgruppen oder Rohteilquadern aufler Kraft. Es wird nur ein Rohteil
verwendet, auch wenn es sich dabei um einen Multikérper handelt.

Temporares Rohteil

Ein Korper kann als Rohteil fiir einen einzigen Satz von Prozessen definiert werden. Dadurch
wird eine der drei oben genannten Rohteildefinitionen voriibergehend aufder Kraft gesetzt.
Erstellen Sie ein temporares Rohteil, indem Sie die gewiinschten Rohteile auswahlen und die
Schaltflache Rohteil in der Palette Bearbeitung driicken. Dies kann niitzlich sein, um Rohteile
zu definieren, die kleiner als das Werkstiick sind, und um den zu bearbeitenden Bereich fiir
einen einzigen Satz von Prozessen zu begrenzen. Beim Schruppen sollten sich die Rohteil- und
Werkstiickschleifen, die auf einer einzigen Z-Ebene/Scheibe erstellt werden, nicht
tiberschneiden.

Hinweise

Operation Rohteilgrofle

Um einen korrekten Werkzeugweg zu erzeugen, sollte das Rohteil im Arbeitsbereich das Teil
umfassen. Die Aufmafitoleranz , Teil plus -Ubersetzer, ist in der Aufmaflbedingung innerhalb
der Arbeitsbereich-Aufmafdgrofle fiir Operationen enthalten. Es konnen Fehlermeldungen
erscheinen, wenn die Operation ungiiltig ist, weil der -Ubersetzer Rohteil {iber das
Arbeitsbereich-Maf$ hinausgeht. Es konnen Probleme auftreten, wenn versucht wird, das
verbleibende Material zu berechnen.

Spannmittel

Schrupp- und Konturbearbeitungen unterscheiden sich bei der Arbeit mit Spannmitteln.
Schruppoperationen bewegen sich um ein Spannmittel herum, wahrend sich
Konturbearbeitungen tiber Spannmittel zurtickziehen.
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Konturbearbeitung &
Schruppen

e "Konturbearbeitung"

e "Schruppverfahren"

¢ "Registerkarte "Volumenkorper
» Registerkarte "Offene Seiten"

Konturbearbeitung

Konturbearbeitungen sind so konzipiert, dass ein einzelner Schlichtdurchgang entlang einer
ausgewahlten Schnittform durchgefiihrt wird. Die Schnittform fiir eine Konturbearbeitung kann
ein Volumenkorper, ein Blech, ausgewdhlte Flachen eines Volumenkorpers oder Blechs, eine
Kontur (verbundene 2D-Form) oder eine Kombination der oben genannten Formen sein.
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Prozess #%d Kontur

Kontur Mill Feature | Solidz

b aterial
Speed: RPM R000
Einfahrvarschub 50
Contour Feed || 100

An-und Abfahren

(®) Linie 0.05
90 Radius 0.5

() 90° Linie

) Erweitert

Zusitzliche Offsets |0

Rohteil +
Z-Aufmall
Uberlappen

o o o o

Leerschnmt #

Rohtei verwenden

[el=/E |

Open Sides  Enty /Exit | Rotate

Tiefen von Feature
(@) Tiefen von Werkzeug

1o l i 01

[] Eilgang
=] +

Z-Schritt
Max. Aktuell #Zustellungen
12 12 1

Riickziige Tiefe zuerst Unterprogr.

[] Rampe abwarts Vor & Zuriick

Ohne ebene Bereiche W

Autom. Eintauchen |«

Ecken Runden Radws |0

SRK Ein

Aussen v

[] Muster: Arbettsgruppe
Teilestation 1:5pindle 1 =

Wenn Sie nur eine 2D-Kontur
auswahlen, wird ein einziger
Durchgang um die ausgewahlte
Form herum erzeugt, basierend
auf den
Bearbeitungsmarkierungen.
Dies unterscheidet sich nicht
von der normalen 2D-
Bearbeitung.

Die Auswahl einer 2D-Kontur
und eines Volumenkorpers
(oder einer Platte) fur die zu
schneidende Form erzeugt eine
Werkzeugbahn auf der
Grundlage der ausgewahlten
Kontur und der
Bearbeitungsmarkierungen.
Diese Werkzeugbahn wird dann
in Z auf jeden ausgewahlten
Korper projiziert. Die Z-
Bewegungen der
Werkzeugbahn werden nur dort
modifiziert, wo sie in den
Korper hineingegangen ware.

- Wenn Sie nur einen Korper fir die Schnittform auswahlen, wird eine Werkzeugbahn erzeugt, die
einen einzigen Durchgang um die Oberflachen des ausgewahlten Kérpers mit den angegebenen Z-
Tiefen macht. Das System bestimmt die Kontur basierend auf dem ausgewahlten Volumenkérper

(oder Blech).

Verwenden des Profilers

Sie konnen den Profiler verwenden, um Flachen fiir die Bearbeitung auszuwdhlen. Sie konnen
den -Ubersetzer verwenden, um Bearbeitungsmarkierungen fiir eine Kontur -Operation zu
setzen, z. B. Geometrie. Sie konnen die Start- und End-Features erweitern. Der Profiler wird
automatisch aktiviert, wenn Sie auf eine Operation doppelklicken, die den Profiler verwendet.
Die Bearbeitung von Blechen mit dieser Methode wird nicht unterstiitzt.

Hinweis: Erweiterte Bewegungen sind nicht keilférmig geschiitzt.

So extrahieren Sie ein Profil als Geometrie:

1. Wahlen Sie das KS, das Sie verwenden mochten.

2. Klicken Sie auf g Ubersetzer einschalten, um die Funktion zu aktivieren. Ein schwaches

griines Gitter erscheint parallel zum aktuellen KS.
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k4

Klicken Sie bei Bedarf mit der rechten Maustaste auf das Gitter und setzen Sie die
Profiltiefe auf die gewtlinschte Position.

Wahlen Sie einen oder mehrere Korper aus.

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Profiler-Gitter und wahlen Sie eine der
folgenden Optionen: Alle Profile auswahlen, Flachen aus ausgewahlten Profilen auswéhlen oder
Flachen in ausgewahlten Profilen auswahlen.

Ein oder mehrere Profile werden erstellt und blau hervorgehoben.

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Profiler-Raster und klicken Sie auf

Extrahieren.
Geben Sie im Dialogfeld Geometrieextraktion einen Wert fiir Toleranz ein und klicken Sie
dann auf Ausfihren.

Das Profil wird als Geometrie extrahiert.

Schruppen Prozess

Der -Ubersetzer erstellt Offset-, Zickzack- und Planfrasroutinen, die fiir einen schnellen
Materialabtrag sorgen. Die Auswahl der Schnittform beim Schruppen ist der Konturbearbeitung
sehr dhnlich.
Process #1 Roughing @E=lE . .
: - _ - Durch die Auswahl einer
Tasche | Frasfeawre | Solids | Open Sides | Dffset/Trim | An-/Abfahren | .
- = Taten vor Fastine geschlossenen 2D-Kontur flr
= - . . . .
== — @ Tefen von Werkzeug die Schnittform wird eine
M aterial .
e — L5 lj 5 1 Schrupproutine erstellt, um
renza
— e |19 ] Elgang ——— Matena.l' von der Innenseite der
Konturvorschab__| [1419 i _%j_ ausgewahlten geschlossenen
Schnittbreite 125 45 Form zu entfernen. Dies
Kontur An-/ Abfahren . unterscheidet sich nicht von
Liriie - ritt .
i - s Aktvell SZustellungen der normalen 2D-Bearbeitung.
& 90° Linie i ] 5525 g - Die Auswahl einer 2D-Kontur
5 Erweitert Ruckziige [] Tiefe zuerst [/] Unterprogr. und eines Volumenkdrpers
Aufmab Tasche = [0 [ Flache Bereiche (oder einer Platte) fiir die
Aufmal Insel 2 o Autom. Eintauchen |~ | Schnittform erzeugt eine
Z-Aufmall v Werkzeugbahn, die auf der
{iberl 0 . .
) ra:p_E“# = ' ausgewdhlten Form basiert.
eerschnit /| Ecken Runden Radius
Diese Werkzeugbahn wird dann
Rohteil verwenden SRK Ein Gleichlauf . g N
[ Nur Material in Z nach unten auf den Korper
lgnariere vorige Whz-Profie e projiziert. Die Z-Bewegungen
[ Korurals Insel der Werkzeugbah d
[ Muster: 1: Arbeitsgruppe gbann weraen nur
Bearb. KS: 1: XY ebene = dort gedndert, wo sie in den

ausgewahlten Volumenkorper

(oder das Blech) eindringen
wirde.

Wenn Sie einen Korper fir die Schnittform auswahlen, wird eine Werkzeugbahn erzeugt, die den
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Kérper (oder die Flache) aus dem Rohteil aushéhlt. Das Rohteil wird als AuBenform fiir die Tasche
verwendet.

- Einzelne Flachen auf einem Modell kdnnen auch fiir die Schnittform ausgewahlt werden; so kénnen
einzelne Taschen bearbeitet werden. Um ausgewahlte Taschen zu bearbeiten, wahlen Sie die
untere Flache der Tasche fiir die Schnittform.

Der Werkzeugweg in der endgiiltigen Z-Tiefe (festgelegt durch floor Z) wird zuerst berechnet.

Jeder Durchgang wird von dieser Tiefe aus berechnet und in Z um den angegebenen Z-Schritt

nach oben verschoben. Wenn der Durchgang an der Z-Etage in ein ausgewahltes

Volumenkorper oder Blech schneidet, wird dieser Durchgang nicht erstellt und der nachste

Durchgang (ein Schritt dariiber) wird der letzte Durchgang sein. Das System fahrt mit der

Erzeugung von Z-Schritten fort, bis die Z-Ebene der Oberflache erreicht ist. Es wird kein

Durchlauf oberhalb der -Oberflache Z erzeugt.

Wenn -Ubersetzer verwenden nicht aktiviert ist, wird die -Ubersetzer-Definition ignoriert. Beim
Schruppen eines Volumenkdrpers werden alle ausgewdhlten Flachen bearbeitet, was bedeutet,
dass eine Tasche durch einfache Auswahl des Bodens bearbeitet werden kann (wenn der Boden
der Tasche flach ist).

Wenn die Option Rohteil verwenden aktiviert ist, beschrankt sich der Werkzeugweg auf die
aktuelle Rohteildefinition, auch wenn das Teil {iber das Rohteil hinausgeht. Die einzige
Ausnahme ist ein Wert, der in den -Dialogen fiir offene Taschen definiert wurde, die es einem -
Werkzeug ausdriicklich erlauben, sich iiber das Rohteil hinaus zu bewegen. Beachten Sie, dass
alle Durchgénge oberhalb des Rohteils ausgelassen werden, aber Durchgdnge unterhalb des
Rohteils werden weiterhin bis zur endgiiltigen Z-Tiefe erzeugt.

Wenn ein vollstandig ausgewdhlter Volumenkorper geschruppt wird, frast das Werkzeug vom
Rohteil nach innen, um Material zu entfernen. Der Begriff "vollstaindig ausgewahlt" bezieht sich
darauf, dass alle Flachen, die das Werkzeug sehen kann, ausgewahlt sind. Dazu gehdren nicht
die Flachen auf der Riickseite. Ein teilselektierter Volumenkorper nutzt das Rohteil nicht, um
einen grofderen Bereich zum Schruppen zu erzeugen, sondern trimmt die Tasche so, dass sie
innerhalb der Rohteildefinition bleibt.

Nur Material

Nur Material berechnet den Werkzeugweg fiir alle Restmaterialien, die durch vorherige
Operationen an den Wanden verblieben sind. Restmaterial wird fiir 2D Operationen,
einschliefdlich Konturbearbeitung, Schruppen und Bohren, gespeichert. Restmaterial wird
NICHT fiir 3D-Operationen gespeichert, einschliefdlich Schnitte mit Spitze, Flachenfluss und 2-
Kurvenfluss. Material unterstiitzt nur benutzerdefinierte Rohteil-Definitionen,
scharfe/stumpfe/konische/kugelige Schaftfraser und die meisten Formwerkzeuge.
Hinterschneidungswerkzeuge werden nicht unterstiitzt. Nur Material kann als einzelne
Operation oder als Teil einer Mehrfachprozessgruppe verwendet werden.

Wenn die Option Nur Material ausgewdhlt ist, verfolgt das System die Bereiche, in denen
wahrend einer Operation Material tibrig geblieben ist, indem es geschlossene Formen mit
"Wand"- und "Luft"-Features oder eine Kombinationsform fiir jedes Auftreten von Restmaterial
erzeugt. Bei nachfolgenden Operationen erzeugt das System Werkzeugwege, um nur das
Material innerhalb dieser Formen zu entfernen. Der Werkzeugweg, der in diesen Bereichen
erzeugt wird, basiert auf einer offenen Taschenkonfiguration.
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Voreinstellungen fiir die Bearbeitung

Das Kontrollkdstchen Allow Mill Material Only (Nur Frasmaterial zulassen ) auf der Registerkarte
Machining Prefs (Bearbeitungsvorgaben ) der Preferences (Voreinstellungen) muss aktiviert sein,
damit der Zustand der Restmaterialien verfolgt und gespeichert werden kann. Es wird dringend
empfohlen, diese Option zu deaktivieren, wenn die Option "Nur Material" nicht in Operationen
verwendet werden soll.

Wenn diese Option aktiviert ist, fithrt das System die notwendigen Berechnungen fiir einen
Nur-Material-Vorgang durch, auch wenn die Berechnungen nicht angewendet werden. Diese
Informationen werden auch in der Teiledatei gespeichert.

Nur-Material-Taschen

Es gibt zwei verschiedene Arten von Taschen bei der Berechnung des Werkzeugweges fiir Nur-
Material-Bearbeitungen - geschlossen und offen. Beim Erzeugen von Frasbahnen fiir
Volumenkorper, die geschlossene und/oder offene Taschen haben, verwendet SolidSurfacer die
unten beschriebene Methode der Mehrfachformen. Weitere Informationen zu Material Only
und Schneidegeometrie finden Sie im Handbuch Frdsen.

Mehrere Formen Methode:
Dies ist die empfohlene Methode, um den besten Werkzeugweg bei der Erzeugung von
Werkzeugwegen fiir die Nur-Material-Bearbeitung zu gewdhrleisten. Diese Methode erfordert
mindestens zwei Formen. Die erste ist eine reine "Luft"-Form , die das Rohteil darstellt, und
eine weitere Form, die die Tasche als Insel darstellt. Diese zweite Form ist eine reine "Wand"-
Form . Mit dieser Methode behandelt das System die Tasche als eine Insel innerhalb des
Rohteils.
Um diese Formen zu erzeugen, fiihrt SolidSurfacer einen horizontalen Schnitt des
Volumenkorpers bei jeder im Prozessdialogfeld definierten Schnitttiefe auf Z-Ebene aus. Die
"Luft"-Form basiert auf dem Rohteilzustand bei jedem Z-Stufen-Schritt und die "Wand"-Form
(en) basiert auf dem Teilzustand bei jedem Z-Stufen-Schritt.
Das folgende Teil zeigt, wie die "Luft"- und "Wand"-Formen bei zwei verschiedenen Z-Ebenen-
Schritten fiir das Teil aussehen wiirden. Das Teil besteht aus einem Boden bei Zo und vier
Wanden, von denen die hochste bei Z25 liegt.
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I
0 0

.
Llg

o 0 ﬂ 1. Modell des Teils
2. Benutzerdefiniertes
Rohteil
3. Luftgeometrie fur
Rohteil
I 4. Werkstoff bei Z20
5. Werkstoff bei Z10

Material Only-Multiple Shapes - Luft- und Wandformen

Optimierung von Nur Material fiir Volumenkoérper

* Vermeiden Sie die Auswahl ganzer Volumenkorper. Wahlen Sie nur den zu schneidenden
Bereich (Flachen) aus.

* Verwenden Sie 2D-Werkzeugweg erstellen. Dies erzeugt einen besseren Werkzeugweg
(nicht nur G1, sondern auch G2 und G3) und erméglicht auch eine engere Einstellung der
Oberflachentoleranz. Vermeiden Sie Hinterschneidungen, wenn Sie das Feature 2D-
Werkzeugweg erstellen verwenden.

» Wahlen Sie Werkzeugprofil ignorieren, wenn dies zuldssig ist. Weitere Informationen zu
Werkzeugprofil ignorieren finden Sie in der Frdsanleitung.

Nur Material Beschrankungen:

® * Hinterschneidende Werkzeuge
e Benutzerdefinierte Rohteile mit Hinterschneidungen
o Tiefe zuerst
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Fehlersuche

e Wenn ein verschwenderischer Werkzeugweg erzeugt wird, kann der Wert fiir das
Rohteil fur diese Operation zu grof’ sein. Der empfohlene Wert fiir das Rohteil ist
der Werkzeugdurchmesser minus das 2,5-fache der maximalen
Oberflachentoleranz der vorherigen Operation.

e Wenn keine Werkzeugbahn erzeugt wird, kann die endgiiltige Schnitttiefe unter
dem Rohteilboden liegen. Definieren Sie die Rohteil-Definition fiir diese Operation
neu und verschieben Sie dann das Rohteil auf die gewiinschte Z-Tiefe des
endglltigen Schnitts.

e Wenn alles andere fehlschlagt, extrahieren Sie die Kantengeometrie und
bearbeiten Sie sie als Geometrie. Geben Sie beim Extrahieren der Kantengeometrie
eine kleine Toleranz an, damit die Kanten als Linien, Bogen und Kreise extrahiert
werden (Analytik). Verwenden Sie dann die unter Nur Material - Mehrfache
Formen - Luft- und Wandformen beschriebene Methode der Mehrfachformen.

Registerkarte Volumenkorper

Die Prozessdialoge Konturbearbeitung und Schruppen verfiigen iiber eine Registerkarte
Volumenkérper, die spezifische Informationen zur Bearbeitung von Volumenkoérpern und
Blechen enthdlt. Die Registerkarte ist fett gedruckt, wenn ein Volumenkorper ausgewahlt ist,
und die hier vorgenommenen Einstellungen sind nur wirksam, wenn ein Volumenkoérper in der
Operation verwendet wird.
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Werkzeugwegsteuerung

Schnittrichtung

Beachten Sie, dass der Benutzer die Schnittrichtung nur im Dialogfeld Konturbearbeitung
auswahlen muss. Die Auswahl der Schnittrichtung bestimmt, ob das Werkzeug wéahrend einer
Konturbearbeitung Steilschnitt oder konventionellen Schnitt ausfithrt. Wenn eine Geometrie,
ein Profil oder ein VolumenkAYrper fA?r eine Konturbearbeitung ausgewA?hlt wird, erscheinen
Bearbeitungsmarkierungen auf der ausgewA?hlten Geometrie, die es dem Benutzer
ermA9glichen, die Schnittrichtung durch Auswahl des entsprechenden Pfeils anzugeben. Wenn
die Schnittrichtung mit den Bearbeitungsmarkierungspfeilen angezeigt wird, stimmt die
Einstellung fiir die Schnittrichtung im Dialogfeld Konturieren mit der durch die Pfeile
angezeigten Auswahl liberein. Wenn eine Auswahl fiir die Schnittrichtung getroffen wird,
werden die Bearbeitungsmarkierungen entsprechend dieser Auswahl aktualisiert. Das eine
ersetzt das andere nicht; das System verwendet die letzte Auswahl, die vor der Bearbeitung der
Operation getroffen wurde. Diese Optionen sind besonders niitzlich, wenn nur ein
Volumenkorper oder eine Platte fiir eine Konturbearbeitung ausgewdhlt wird, da in diesem Fall
die Bearbeitungsmarkierungen von nicht auf dem Bildschirm angezeigt werden und dem
Benutzer eine Methode zur Bestimmung der Schnittrichtung zur Verfiigung steht.

Toleranzen
Wenn die Option Globale Einstellungen fiir Volumenkérper verwenden im Dialog
Dokumentensteuerung aktiviert ist, verwenden Sie diese Optionsfelder, um zwischen einer
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Schrupp- und Schlichttoleranz (nur fiir den jeweiligen Prozess anwendbar) umzuschalten. Mit
dieser Einstellung wird der Werkzeugweg beschleunigt und der G-Code minimiert.

Erweiterte Einstellungen
Siehe "Erweiterte Einstellungen".

Verwenden Sie die Erweiterten Einstellungen, um die
im Dokumentensteuerung Dialog eingestellten
Toleranzen prozessbezogen aufer Kraft zu setzen.
Klicken Sie auf die Schaltfliche Erweiterte
Einstellungen , um das Dialogfeld Erweiterte
Einstellungen aufzurufen, und aktivieren Sie dann das
Kontrollkastchen Globale Einstellungen auBer Kraft
setzen, um die Freigabe- und Toleranzwerte auf den
Prozess anzuwenden. Ein blaues Hiakchen erscheint
auf der Schaltflache Erweiterte Einstellungen, wenn die
globalen Einstellungen auf3er Kraft gesetzt werden.

Abstdnde
In diesem Abschnitt kann der Benutzer die
Interaktion zwischen Werkzeugweg und

Erweiterte Einstellungenis; [3]|—| (5]
| Glkbale Emnstellungen autheben

Abstande
Spannmittel 0
Toleranzen
Frasen 0127
Rohteil 0127
Spannmittel 0127

Spannmitteln festlegen, die vermieden werden soll. Ein Spannmittel kann als Blech oder als
Volumenkorper definiert werden, der als Spannmittel bezeichnet wird. Es gibt ein Textfeld
fiir den Abstandswert zu einem Spannmittel. Dieser Wert ist der zusatzliche Abstand, um den

die Werkzeugbahn vom Objekt versetzt wird.

Toleranzen

Dies sind die Bearbeitungstoleranzen fiir die Werkzeugbahn, oder die Fehlerspanne. Die
Werkzeugbahn darf bis zu diesen Werten abweichen. Eine geringere Toleranz erfordert
weniger Speicherplatz und erzeugt eine kiirzere Ausgabe. Um so viel Flexibilitdt wie moglich
zu bieten, gibt es separate Einstellungen fiir Schneiden, Rohteil und Spannmittel. Die
Schneidetoleranz ist die Toleranz des Werkzeugwegs tiber die ausgewahlte(n) Flache(n) - den
zu schneidenden Bereich. Die Rohteil-Toleranz ist die Genauigkeit der Interaktion des
Werkzeugwegs mit der Rohteil-Definition. Die Spannmittel-Toleranz gibt die Genauigkeit
der Interaktion der Werkzeugbahn mit den Bereichen an, die vermieden werden sollen. Der
Standardwert fiir alle Auswahlen ist 0,005" oder 0,127 mm.

2D-Werkzeugweg projizieren

Wenn ein Volumenkorper und eine 2D-Geometrie fiir die Konturbearbeitung ausgewahlt
werden, wird die Frasbahn vom System an einen bestimmten Bereich gebunden. Der
Werkzeugweg wird innerhalb der ausgewdhlten Geometrie begrenzt und geht nicht iiber die
Grenzen des Rohteils hinaus, wenn die Geometrie das definierte Rohteil iiberlappt. Das
Verhalten der Werkzeugbahn innerhalb der Geometrie ist optional und hangt von der Option

2D-Werkzeugbahn projizieren ab.
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1. 2D-Werkzeugweg projizieren
ist aktiviert

2. 2D-Werkzeugweg projizieren
ist deaktiviert

Beispiel fiir die Verwendung von Projekt 2D-Werkzeugweg.

Wenn diese Option deaktiviert ist, fungiert die ausgewdhlte -Geometrie als Begrenzung, die der
Werkzeugweg nicht tiberschreitet. Das Werkzeug fiihrt aufeinanderfolgende 2D-Bahnen in Z
aus, wobei der Volumenkorper als zu verfolgende Form und die Geometrie als Begrenzung
verwendet wird. Wenn diese Option aktiviert ist, wird die Werkzeugbahn tiber den
Volumenkorper projiziert, wodurch eine 3D-Werkzeugbahn erzeugt wird, die der Form der
Geometrie folgt (d.h. das Werkzeug fiihrt einen Durchgang um die Geometrie herum aus). Von
oben betrachtet sieht die Frasbahn wie die Frasbahn fiir eine normale 2D-Tasche aus. Aus
einem anderen Blickwinkel betrachtet, wird der Unterschied deutlich. Durch die Projektion des
Werkzeugwegs wird eine angemessene Oberfliche auf dem Teil hinterlassen und das Werkzeug
bewegt sich immer in dieselbe Richtung. Dieser Werkzeugweg verursacht jedoch zusatzliche
Schnittzeit und kann die Oberflache des Werkstiicks in mehreren Durchgangen nachbearbeiten.
Ein Beispiel fiir die Verwendung von Projekt 2D-Werkzeugweg ist in Beispiel fiir die Verwendung
von Projekt 2D-Werkzeugweg. dargestellt.

Rohteil Oberflache

Die Einstellung fiir das Rohteil gibt die Materialmenge an, die vom Werkzeugweg auf einem
durch den Prozess bearbeiteten Blech oder Volumenkorper zuriickbleibt. Der Werkzeugweg
wird um den Betrag des Rohteils in X, Y und Z versetzt. Der Betrag des Rohteils+, der in der
Registerkarte Kontur eingegeben wird, fiigt nur das Rohteil in der Schneidebene hinzu
(Bearbeitung KS X,Y). Wenn sowohl Rohteil+ als auch Oberfléchenrohteil eingegeben werden,
werden sie zusammen addiert; das eine setzt das andere nicht aufder Kraft. Das Rohteil kann bis
zu -0,00005 kleiner sein als der Eckenradius des Werkzeugs.

Z-Schritt
Wenn Gewdlnschter Z-Schritt ausgewahlt ist, wird der Z-Schritt basierend auf dem eingegebenen
Wert konstant sein. Die Auswahl Steghohe erzeugt variable Schritte in Z, was zu einer
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gleichmafligen Steghohe auf dem geschnittenen Teil fithrt und eine glattere Oberflache auf dem
Teil erzeugt. Die Steghdhe (auch -Ubersetzer genannt) wird anhand des Eckenradius des
Werkzeugs beim Schneiden einer ebenen Flache berechnet. Es handelt sich um einen
ungefdhren Wert.

Werkzeugweggenerierung

Verwenden Sie diese Optionsfelder, um zwischen der Verwendung des -Ubersetzers Gen 3 und
des -Ubersetzers Gen 2 umzuschalten. Das System ist standardmaflig so eingestellt, dass fiir
Konturoperationen die Gen 3 verwendet wird. Sie miissen eine Toleranz fiir die Bindungsflachen
sowie die Einstellungen fiir 2D-Werkzeugwege erstellen, wenn Sie Gen 2 verwenden.

Toleranz fiir Zwangsbedingungsflichen
Dieser Wert gibt die Toleranz fiir Bindungsflachen an. Beachten Sie, dass dieser Wert kleiner
sein sollte als der Wert fiir den Freiraum fiir Zwangsbedingungen , um Fugenbildung zu
vermeiden.

Freiraum fiir Zwangsbedingungsflichen
Dieser Wert gibt den Abstand fiir Zwangsbedingungsflachen an, d. h. den Abstand, um den
die Werkzeuge diese Flachen freilassen sollen.

2D-Werkzeugweg erstellen

Der Zweck der Einstellungen fiir 2D-Werkzeugweg erzeugen ist es, aus einem 3D-Werkzeugweg
einen -Werkzeugweg zu erzeugen, der ansonsten ein 3D-Werkzeugweg sein konnte. Das System
verfiigt iber mehrere Optionen, wie dieser Werkzeugweg fiir Konturierungsoperationen
erreicht werden kann. Dies ermoglicht eine bessere Kontrolle tiber die Ergebnisse der
Frasbahnerzeugung.

Der Begriff "2D-Werkzeugweg" wird verwendet, um einen Werkzeugweg zu identifizieren, der
fiir die Bearbeitung eines prismatischen 2D-Teils gewtinscht wird, und "3D-Werkzeugweg", um
einen Werkzeugweg zu identifizieren, der fiir die Bearbeitung einer komplexen Oberfldche
typisch ist. Streng genommen erzeugen die 3D-Werkzeugweg-Methoden des Systems haufig
Werkzeugwege, die mathematisch gesehen 2D sind, da sie sich nur in X und Y bewegen, die
aber fiir die Bearbeitung von prismatischen 2D-Teilen nicht optimal sind. "Prismatisch” bezieht
sich auf Teile, die durch das Extrudieren von XY-Formen entlang der Z-Achse konstruiert
werden konnen.

Ein 2D-Werkzeugweg enthdlt Linien und Bogen und variiert nicht mit der Oberflichentoleranz.
Ein 3D-Werkzeugweg besteht in der Regel aus einer grofden Anzahl von kleinen
Linienbewegungen, die von den tatsdchlichen Oberflichen um die Oberflachentoleranz
abweichen. Eine 3D-Werkzeugbahn wird erstellt, wenn Volumenkoérper und Oberflichen
bearbeitet werden.

DieErstellung einer 2D-Werkzeugbahn ist niitzlich, wenn ein Volumenkdrper oder eine einzelne
Flache bearbeitet wird und vor allem, wenn der zu bearbeitende Volumenkorper 2D-Elemente
wie Ebenen und Zylinder hat. Die ausgewahlten Flachen eines Features miissen zu einer
einzigen Fliche zusammengefiigt werden. Die Funktion 2D-Werkzeugweg erzeugen wird in erster
Linie fiir Volumenkorper empfohlen, aber wenn Bleche bearbeitet werden miissen, sollten sie
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nur dann zur Bearbeitung einer Sammlung von Flachen verwendet werden, wenn jede Flache
ein einzelnes Feature ist (z. B. wenn jede der Flachen eine einzelne Tasche ist).

Keine der Optionen, die unter 2D-Werkzeugweg erzeugen zur Verfiigung stehen, approximiert
komplexe Flachen mit Bogenbewegungen. Jede der Optionen kann dazu fiihren, dass kein
Werkzeugweg erzeugt wird. Aus diesem Grund konnen mehrere Optionen ausgewdhlt werden.
Sie werden in der Reihenfolge ausprobiert, in der sie aufgelistet sind. Wenn eine Option
fehlschlagt, wird die nichste ausprobiert. Wenn sie alle fehlschlagen, wird ein 3D-Werkzeugweg
erstellt. Es wird eine Informationsmeldung angezeigt, die den Status jeder der versuchten 2D-
Methoden auflistet. Auch wenn eine Methode einen Werkzeugweg erzeugt, kann es sich um
einen ungiiltigen Werkzeugweg handeln. Mehrere dieser Methoden haben
Schutzbeschrankungen, die sich von denen des Standard-3D-Werkzeugwegs unterscheiden.
Weitere Informationen finden Sie unter " Einschrankungen der 2D-Werkzeugbahn erstellen".

Rohteil Korper:
Wenn diese Option aktiviert ist, versucht das System, eine 2D-Werkzeugbahn aus einem
Rohteil fiir die dufdersten Schleifen einer Schruppoperation zu erzeugen. Der 2D-
Werkzeugweg kann aus Geometrien, Volumenkorpern und Rohteildefinitionen stammen.
Volumenkdrper-Definitionen erzeugen von Natur aus keine 2D-Werkzeugwege, sondern eine
grofde Anzahl kleiner Linienbewegungen. Wenn Sie die Option Rohteilkérper auswahlen, wird
der Scheibenversatzkorper nur auf den Rohteilkorper angewendet. Da das Rohteil als duf3ere
Schleife der Tasche verwendet werden kann, wird ein 2D-Werkzeugweg hier alle
Schruppdurchgange in einer Tasche verbessern. Diese Funktion erzeugt bessere
Werkzeugwege mit 2D- und 2,5D prismatischen Formen und funktioniert besser mit der
Option Nur Material.
Es gibt keinen Hinterschnittschutz, wenn die Option 2D-Werkzeugweg erzeugen fiir Rohteile
ausgewahlt ist. Wenn eine Rohteildefinition nach unten in -D kleiner wird, kann der zu
bearbeitende Bereich bei D= -2 kleiner sein als der Bereich bei D= -1. Wir sehen nur den
Bereich auf der zu bearbeitenden Ebene; dies kann zu einer schnellen Z-Bewegung in einen
Bereich fiihren, von dem wir denken, dass er frei ist, nur um dann festzustellen, dass
ungeschnittenes Material von einer hoheren Ebene grofier ist, was zu einem Absturz fiihrt.
Um dies zu vermeiden, konnen Sie entweder die Optionen zum Erstellen von 2D-
Werkzeugwegen fiir Ihr Rohteil nicht verwenden, oder Sie miissen Thre Eintauchbewegungen
visuell iiberpriifen.

0 (1)
S

1. Clear Entry mit Hinterschnittschutz

2. Clear Entry ohne
Hinterschneidungswarnung

3. Rohteil

4. Teil

Hinterschneidungsschutz in einem T-formigen Teil

Teil Korper:
Mit dieser Option kann das System einen optimierten Werkzeugweg basierend auf dem

ausgewahlten Korper erzeugen. Es gibt vier Teilekorper-Optionen fiir die Erzeugung der
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Werkzeugbahn. Jede Kombination dieser Optionen kann ausgewdhlt werden. Das System
beginnt mit der einfachsten und schnellsten Option, versucht die Werkzeugbahn zu erzeugen
und geht dann in der Liste der ausgewahlten Elemente zur nachsten Option iiber, wenn die
aktuelle Option fehlschldagt. Wenn diese Option inaktiv ist, erzeugt das System eine 3D-
Werkzeugbahn aus allen Volumenkoérpern.

Das unten stehende Modell ist ideal fiir eine 2D-Werkzeugbahn geeignet. Die nachsten vier
Beispiele zeigen den Werkzeugweg, der mit den verschiedenen Korperoptionen fiir dasselbe
Modell erzeugt wird. Ohne die Option 2D-Werkzeugweg erzeugen wird ein Standard-3D-
Werkzeugweg wie gezeigt erzeugt. Ein dhnliches Bild wird fiir jede der vier Optionen
verwendet.

e
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1 1"\‘»._‘ = Pl
L -
R <
1"‘““-‘. ‘|~ S e -~
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Modell, das ideal fiir 2D-

Werkzeugwege ist Standard-3D-Werkzeugweg

Von 2D-Korper:
Diese Option erzeugt eine 2D-Werkzeugbahn (Linien und Kreise) e
ohne Oberflachentoleranzabweichung, vorausgesetzt, dass alle
ausgewahlten Flachen 2D sind. Sie erzeugt sehr schnell
hochwertige 2D-Werkzeugbahnen. Beachten Sie, dass eine
horizontale Fase oder Verrundung nicht 2D ist.
Damit die Option Aus 2D-Kérper funktioniert, muss entweder der
gesamte Korper oder alle Flichen einer Tasche ausgewdhlt
werden. Es werden keine Durchgange oberhalb des Teils erzeugt und alle Z-Schritte sind
gleichmaf3ig - es gibt keine variablen Schritte. Die Option Aus 2D-Kérper hat einen
eingeschrankten Hinterschneidungsschutz, keinen Schutz fiir Zwangsflachen, keinen Schutz
fiir Spannmittel und kann an komplexen Flachenkanten scheitern. Wenn eine
Teilkorperauswahl getroffen wird (Flachen werden anstelle des gesamten Korpers
ausgewahlt), wird empfohlen, die Option Rohteil verwenden zu deaktivieren.

Slice Offset Body:
Diese Option akzeptiert jeden Formkorper mit 2D- oder 3D- s
Elementen. Sie ist relativ schnell und erzeugt einen hochwertigen
2D-Werkzeugweg. Diese Option funktioniert bei allen
ausgewahlten Flachen, einschliefllich 2D-, 2,5D- und 3D-Flachen, ’
aber nur bei 2 und 2,5D-Flachen wird ein optimierter
Werkzeugweg erzeugt. Beachten Sie, dass dies die einzige Option
ist, die eine 2D-Werkzeugbahn aus 2D- und 2,5D-Flachen
erzeugt. Eine 2,5D-Flache ist eine Flache, die zu einer 2D-Werkzeugbahn aus einem XY-

13


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

Konturbearbeitung & Schruppen

Ebenenschnitt auf einer bestimmten Z-Ebene fiihren kann. Dieser 2D-Werkzeugweg kann
auf jeder Z-Ebene unterschiedlich sein. Beispiele hierfiir sind Kugeln, Kegel, um die Z-Achse
gedrehte Korper und einige geschwungene Korper.
Damit die Option Slice Offset Body funktioniert, muss der gesamte Korper oder alle Flachen
einer Tasche ausgewadhlt sein. Auflerdem miissen alle ausgewdhlten Flachen um den
Eckenradius des Werkzeugs versetzt werden konnen. Wenn die ausgewahlten Flachen nicht
um den Eckenradius des Werkzeugs versetzt werden kénnen, funktioniert Slice Offset Body
nicht. Die wahrscheinliche Ursache ist, dass Flichen an konkaven Ecken kleiner sind als der
Versatzbetrag. Wenn die Berechnung des Versatzes von Slice Offset Body erfolgreich ist,
werden alle Werkzeugwege erzeugt und alle anderen Optionen von Create 2D Toolpath
werden tibersprungen. Slice Offset Body schiitzt nicht vor Unterschneidungen, Zwangsflachen
oder Spannmitteln. Wenn eine Teilkérperauswahl getroffen wird (Flachen werden anstelle
des gesamten Korpers ausgewahlt), wird empfohlen, die Option Rohteil verwenden
auszuschalten.

2D oben, Ersetzen unten:
Diese Option ist fiir Korper gedacht, deren oberer Z-Bereich -~
komplett in 2D ist, die aber unterhalb dieses Bereichs in 3D 7
tibergehen. Die Option 2D oben, Ersetzen unten verwendet die {
Methoden Von 2D-Kérper fiir den oberen Z-Bereich und Ersetze TP E
mit 2D-Schnitten unterhalb davon. Diese Option soll die Leistung W -
in Taschen verbessern, die hauptsdchlich 2D mit einem R
komplexen Boden sind. Diese Option leistet gute Arbeit bei der
Bereinigung von langsamen 3D-Werkzeugwegen, bei denen 2D- und 2,5D-Flachen versagt
haben.

TP durch 2D-Schnitte ersetzen:

:

Diese Option erzeugt eine Kombination aus 2D- und 3D- ,"':;’f“ ----- N
Werkzeugweg. Es gibt keine Beschrankungen fiir die Formen, mit /¥ / *
H

Die Option TP durch 2D-Schnitte ersetzen erzeugt einen 2D-Bereich
bis zu einer Tiefe, in der ein 3D-Werkzeugweg benétigt wird. Die X
Option Von 2D-Koérper-Optimierung wird innerhalb des Eckradius M "-.. e
des Werkzeugs in Z des Beginns des 3D-Bereichs verwendet. Der -
3D-Werkzeugweg wird von dieser Z-Ebene abwarts erzeugt. Dies kann einige 3D-
Werkzeugwege auf 2D-Fliachen in der Nihe des Ubergangsbereichs in Z erzeugen, ist aber
sicherer als das Fugenhobeln des Teils.

Diese Option funktioniert am besten bei einzelnen Taschen, im Gegensatz zu einer grofen
und komplexen Gruppe von Fldachen, die in verschiedenen Z-Tiefen in verschiedenen
Bereichen von 2D zu 3D iibergehen konnen. Diese Option kann die Zeit fiir die Erzeugung
von Werkzeugwegen erheblich reduzieren, da die Option Von 2D-Kérper extrem schnell ist,
aber bei Werkzeugwegen, die viele Bewegungen erfordern, verlangsamt.

denen die Option arbeiten kann. !
]
H

Beschrankungen von 2D-Werkzeugweg erzeugen

Die folgenden Einschrankungen fiir 2D-Werkzeugwege werden in den
Funktionsbeschreibungen als zutreffend angegeben. Trotz dieser Einschrankungen gibt es viele
Teile, die diesen Schutz nicht bendtigen, und die Vorteile eines 2D-Werkzeugwegs fiir
prismatische Volumenkérper sind erheblich.
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Hinterschnittschutz:
Der 3D-Werkzeugweg verfiigt iiber einen Hinterschneidungsschutz und lasst nicht zu, dass
das Werkzeug einen Teil des Werkstiicks schneidet, wenn dadurch ein hoherer Bereich des
Werkstiicks verletzt wird. Dazu gehdren eine Wand mit Nuten, ein pilzférmiges Teil oder
blinde Features wie eine Tasche auf der Riickseite. Aus diesem Grund ist es ratsam, keine
Riickseitenflichen auszuwdhlen, wenn Sie die Optionen fiir 2D-Werkzeugwege erstellen
verwenden. Einige der 2D-Methoden verfiigen nicht tiber diesen Schutz. Der
Hinterschneidungsschutz an einem Rohteil hat eine andere Auswirkung als der
Hinterschneidungsschutz an einem Teilkorper. Bei einem Werkstiickkorper wird das
Werkstiick durch den Hinterschnitt ausgehohlt. Hinterschneidungen an einem Rohteil
konnen ein Werkzeug dazu verleiten, in tiberstehendes Material einzutauchen, weil es denkt,
dass auf der zu bearbeitenden Z-Ebene kein Material vorhanden ist; dies fiihrt nicht zu einer
Aushohlung des Teils. Der Hinterschnittschutz beseitigt beide potenziellen Probleme.

|
|:I L

Bereiche eines Teils, die Probleme mit Hinterschnitten
verursachen konnen

Schutz der Begrenzungsfliche:
Der 3D-Werkzeugweg frast keine unselektierte Flache auf demselben Korper. Einige der 2D-
Methoden verfiigen nicht tiber diesen Schutz. Ohne diese Funktion kénnen Sie eine Flache
einer quadratischen Tasche nicht schneiden, da Sie an der Kante der Flache beginnen und in
die nicht ausgewahlte Nachbarfliche schneiden.

Spannmittel-Schutz:
Der 3D-Werkzeugweg schneidet nicht in einen Spannmittelkorper oder eine Flache. Einige der
2D-Methoden von verfiigen nicht tiber diesen Schutz und ignorieren Spannmittel.

Registerkarte "Offene Seiten

Das System verfligt tiber eine e Kamper | Offene Seiten| C
erweiterte Fahigkeit zur Bearbeitung

von Taschen mit offenen Seiten.

Diese Fahigkeit, die sich auf die Uberhang 0.23

Geometrie bezieht, wird in der Minimum Schnitt [ 5

Frdsanleitung ausfiihrlich

beschrieben. Mit SolidSurfacer muss Sicherhetsebene3giftand

die Geometrie nicht unbedingt als

"air" erstellt oder definiert werden,

damit diese Funktion funktioniert. Das Rohteil des Teils fungiert als "Luft"-Geometrie , und
Korper fungieren als "Wand"-Geometrie .
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Sowohl das Dialogfeld Konturfrdsen als auch das Dialogfeld Schruppen (mit Ausnahme des
Planfrasens) enthdlt eine Registerkarte Offene Seiten, um Parameter fiir offene Seiten
festzulegen.

Uberhang

Diese Option wird nur beim -Ubersetzer verwendet und erméglicht es dem Benutzer, einen
Uberhang des Werkzeugs iiber das Rohteil festzulegen, um Kanten zu siubern, die andernfalls
einen Grat aufweisen konnten. Wenn dieses Feld leer gelassen wird, iiberlappt das System das
Werkzeug auf dem Rohteil automatisch um den Schneidradius des Werkzeugs. Dies ist auch
der maximal zuldssige Wert. Kleine Werte eignen sich am besten fiir normales Schruppen; bei
grofen Werten konnen kleine Materialstreifen zurtickbleiben, die beim letzten Durchgang zu
entfernen sind.

Minimaler Schnitt

Diese Option bestimmt die kleinste Materialmenge, die entlang der
AufSenseite der Materialdefinition entfernt werden muss, um einen

Werkzeugweg abzuschlief3en. Der minimal zuldssige Wert ist der '
Schneidradius des Werkzeugs.

Freiraum ]~

In diesem Feld kann der Benutzer den Abstand von einer offenen .
Tasche angeben, aus der ein Werkzeug eintritt. S :
Um dieses Modell zu bearbeiten, wird ein Schruppprozess zusammen e ﬁ,’x >
mit gebohrten Eintrittslochern erstellt. Dies alles wird in einer Routine _== S /
durchgefiihrt. Die Routine besteht aus drei Operationen: einer ' :‘\:"‘3'-“‘:

Bohrungsoperation und zwei Schruppoperationen. Beachten Sie, dass
sich der Werkzeugweg bis zum Rohteildiagramm erstreckt und auf
diesem fdhrt.

Wenn die Operation gerendert wird, sehen wir, dass nur eine

Eintrittsbohrung fiir die Tasche gebohrt wird, die durch das Modell V
begrenzt ist. Das Modell wirkt wie eine "Wand" fiir die Operation. Das
Werkzeug beginnt also in der Mitte und arbeitet sich nach auf3en vor.
Auf diesem Bild sieht man auch, dass die dufdere Tasche, die keine V

Begrenzung, sondern nur "Luft" hat, von einer Kante aus begonnen
wurde und das Werkzeug nach innen arbeitet.

Sobald die Tasche mit offener Seite fertig ist, geht das System zur
begrenzten Tasche iiber. Beachten Sie, dass bei dieser Operation nach auf3en gearbeitet wird.
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-

Prozess der
Oberflichenbearbeitung

Sie verwenden Oberflichenbearbeitungsprozesse, um vollstandige 3-Achsen-Werkzeugwege zu
erstellen. Sie kombinieren die Kachel fiir den 1

Oberflachenbearbeitungsprozess mit einer Werkzeugkachel, um Abzeilen

einen Oberflichenbearbeitungsprozess zu erstellen. Das System 2 Kurvenverauf
unterstiitzt das Schlichten mit flachen, stumpfen und Flachenverlauf
kugelformigen Frasern. Sie miissen Volumenkorper oder Bleche Schnittpunkte - Kanten

als Schnittform fiir Flaichenbearbeitungsprozesse auswahlen. Das | | g chnittpunkte - Flachen
Dialogfeld Flachenbearbeitung enthdlt immer drei Registerkarten :
Flachen, Optionen und Werkzeugweg. Weitere Registerkarten, wie
z. B. Drehen, werden angezeigt, wenn der Maschinentyp sie \ y
unterstiitzt. Die Angaben auf diesen Registerkarten andern sich je nach Art des fiir den Prozess
ausgewahlten Werkzeugwegs.

Die -Ubersetzer-Optionen sind wie folgt:

Spitzenschnitt

2 Kurvenfluss

Flachenflussschnitt

Schnittkanten

Schnittflachen-Flachen und

Schnittpunkte-Auto.

Schnitpunkte - Autom

Dialogfelder, die in diesem Abschnitt nicht beschrieben sind, finden Sie in den Handbiichern
Frdsen und KS fiir Fortgeschrittene.

Gemeinsame Daten fiir den
Oberflachenbearbeitungsprozess

Einige Abschnitte des -Ubersetzer-Prozesses sind fiir alle Oberflichenbearbeitungsarten gleich.
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OberﬂachehMill Feature I Options I Toolpath |

Flichenverlauf El () Tiefen von Feature
@) Tiefen von \Werkzeug
Speed: APM 14014 1 115 l i 115 1
E: .
Eilgang [ ]

E: 1 R

Oberfl-Aufmal + 05 e-)l I} QJ

Z-Aufmal 1}

Schnittbreite QJI 1. Tiefen und Abstdande
XY Oberschnitt  |0.0099 2. Rohteil
Rauhtiefe 0007 3. Schnittkontrolle

: 4. Toleranz

Abstand Gespeme Flachen |01 [ Gleichlauf @ Entlang langer Seite —

Tol Gespemte Flachen . |0.1 Vorund zuruck () Entlang kurzer Seite

Spirale

M o;l @ Oben nach unten
@ Schruppen () Unten nach cben
() Fertigstellen

( Flood |

Erweiterte Einsstellur@l ]
[ Muster: 1: Arbeitsgruppe
Bearb. KS: 1: 27 plane [=]

Tiefen und Abstande

Die Abstande fiir SolidSurfacer Prozesse sind die gleichen wie beim Schruppen oder
Konturieren.

11158 115 (7] 1
1. Anfahrsicherheitsebene
2. Ruck icherheitseb
Eilgang |:| Max = ickzugssicherheitsebene
B 3. Oberflache 2
105 0 ﬂ 4. BodenZ

Anfahrsicherheitsebene
Anfahrsicherheitsebene gibt die Position an, die das Werkzeug im Eilgang anfdhrt, bevor es zum
Startpunkt der Werkzeugbahn fahrt.

Riickzugssicherheitsebene
Die Riickzugssicherheitsebene gibt die Position an, zu der das Werkzeug nach Beendigung des
Werkzeugweges eilen kann.

Oberflache z
Der -Ubersetzer Z spezifiziert die oberste Ebene des Materials.

Boden Z
Der Ubersetzer Z gibt die fertige Tiefe der Tasche an.
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Eilgang In

Der bewirkt, dass das Werkzeug im Eilgang von der
Sicherheitsebene der Operation auf die Z-Tiefe des Schnitts Eilgang HESEE

fahrt. Sie konnen auch einen inkrementellen Abstand tiber
dem Startpunkt im Feld Abstand angeben (der Standardwert _ _
ist Null). Wenn das Kontrollkistchen Eilgang aktiviert ist, Sicherheitsebend/-abstand

wird ein blaues Hakchen auf der Schaltflache Eilgang

| Eilgang

angezeigt. Die Option Schnelleingabe sollte mit Vorsicht
verwendet werden, da sie schnelle Bewegungen direkt in das Material des Teils erzeugen kann.

Rohteil

Rohteil der Oberfliche

DasRohteil gibt die Materialmenge an, die durch den Werkzeugweg auf jedem Volumenkoérper
oder Blech, das durch den Prozess bearbeitet wird, zurtickbleibt. Der Werkzeugweg wird um
den Betrag des Rohteils in X, Y und Z versetzt. Ein negativer Wert ist fiir das Rohteil giiltig,
vorausgesetzt, er ist nicht grofder als der Eckenradius des Werkzeugs, das fiir den Prozess
verwendet wird.

Z Rohteil

Dieser Wert ist die Menge an zusdtzlichem Material, das die Operation in der Tiefenachse
beldsst oder entfernt. Positive Werte lassen Material auf der Ebene Z stehen, wahrend negative
Werte tiefer als die Ebene Z schneiden.

Steuerung des Schneidens

Schnittbreite:
XY Seitliche Zustellung erstellt die angegebene Schnittbreite
tatsachliche Schnittbreite fiir jeden Durchgang und & Fest
berechnet einen ungefdhren Steghohe Durchschnitt. Variabel

Wenn Sie eine Steghthe angeben, wird der
angegebene Werkzeugweg so generiert, dass die XY Uberschnitt A.08
Schnittbreite variiert, um die angegebene Steghthe :
in allen Bereichen der bearbeite‘?er? Oberﬂéc}?en Rauhtiefe 0.517
beizubehalten. Der Werkzeugweg wird so
berechnet, dass kein Bereich des Werkstiicks eine groflere Steghohe als den eingegebenen
Wert aufweist. Die Seitliche Zustellung in XY ist eine Anndaherung. Weitere Informationen zum
Spitzenschneiden finden Sie unter "Schnittbreite".
Abstand der Zwangsbedingungsflichen:
Das Werkzeug halt diesen Abstand von jeder Zwangsbedingungsflache ein.
Zwangsbedingungsflachen-Toleranz:
Dies ist die Toleranz fiir den Abstand der Zwangsbedingungsflache. Eine enge Toleranz bedeutet
einen praziseren Werkzeugweg auf Kosten einer mdglichen Effizienz. Dieser Wert sollte
kleiner als der Abstand der Zwangsbedingungsflache sein. Weitere Informationen tiber

Zwangsbedingungen finden Sie unter "Bearbeitungsauswahlen": ".
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Toleranz

Wenn Globale Einstellungen fiir Volumenkérper verwenden im Dokumentensteuerung Dialog
aktiviert ist, verwenden Sie diese Optionsfelder, um zwischen einer Grob- oder Schlichttoleranz
fiir das Teil umzuschalten. Die Grob- oder Schlichttoleranzen werden im Dialogfeld
Dokumentensteuerung festgelegt.

Erweiterte Einstellungen

Verwenden Sie die Erweiterten Einstellungen, um die im -
’ Erweiterte Einstellungents [I]—|
Dokumentensteuerung Dialog eingestellten g B

Toleranzen prozessbezogen aufier Kraft zu setzen. 7| Globale Einstellungen aufheben
Klicken Sie auf die Schaltflache Erweiterte Einstellungen

, um das Dialogfeld Erweiterte Einstellungen aufzurufen, Abstinde
und aktivieren Sie dann das Kontrollkastchen Globale )

. . . Spannmittel 1]
Einstellungen auBer Kraft setzen , um die Freigabe- und
Toleranzwerte auf den Prozess anzuwenden. Ein Toleranzen

blaues Hakchen wird auf der Schaltflache Erweiterte B
Einstellungen angezeigt, wenn die globalen Frasen 0127
Einstellungen aufder Kraft gesetzt werden. Rohteil 0127

Abstande

In diesem Abschnitt kann der Benutzer die
Interaktion zwischen Werkzeugweg und
Spannmitteln festlegen, die vermieden werden soll. Ein Spannmittel kann als Blech oder als
Volumenkorper definiert werden, der als Spannmittel bezeichnet wird. Es gibt ein Textfeld fiir
den Abstandswert von einem Spannmittel. Dieser Wert ist der zusétzliche Abstand, um den der
Werkzeugweg vom Objekt versetzt wird.

Spannmittel 0127

Toleranzen

Dies sind die -Bearbeitungstoleranzen fiir den Werkzeugweg, oder die Fehlerspanne. Die
Werkzeugbahn darf bis zu diesen Werten abweichen. Eine geringere Toleranz erfordert weniger
Speicherplatz und erzeugt eine kiirzere Ausgabe. Um so viel Flexibilitat wie moglich zu bieten,
gibt es separate Einstellungen fiir Schneiden, Rohteil und Spannmittel. Die Schneidetoleranz ist die
Toleranz des Werkzeugwegs iiber die ausgewahlte(n) Fliche(n) - den zu schneidenden Bereich.
Die Rohteil-Toleranz ist die Genauigkeit der Interaktion der Werkzeugbahn mit der Rohteil-
Definition. Die Spannmittel-Toleranz gibt die Genauigkeit der Interaktion der Frasbahn mit den
Bereichen an, die vermieden werden sollen. Der Standardwert fiir alle Auswahlen ist 0,005" oder
0,127 mm.

Spitzenschnitt

Der Spitzenschnitt dient dazu, Oberflachen in einem bestimmten Winkel und mit einer
bestimmten Breite zu schneiden.
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Process #1 Surfacing F=EE
Oberflachehn Mil Feature | Options | Werkzeugweg
Abzeilen E ) Tiefen von Feature

———— @ Ti "
[ Material | Tiefen von \Werkzeug

Speed: RPH 14014 1 115 l i 115 T
Entry Feed 2136 =
Eilgang |:|
Kenturvorschub 2136 —
105 +
Oberfl-Aufmall |05 u

Z-Aufmall 1}
Schnittbreite 7-Schritt
@ Fest
) Vanabel 105
XY Oberschnitt 0.0099
reehm Autom. Eintauchen El
Rauhtiefe 0.007
Schnittwinkel |0
Abstand Gespeme Flachen |01
Tol. Gespemte Fiachen | 0.1 ) Gleichlauf
' Gegenlauf
Toleranz @ Vor und zuruck
) Schruppen
@ Fertigstellen
l—Aussen—]
Erwsiterte Einstellunfeh I
[ Muster: 1: Arbeitsgruppe
Bearb. K5: 1: XY ebene E|

Schnittbreite

Die Schnittbreite auf Spitzenschneidewerkzeugwegen kann fest oder variabel sein. Wenn Fest
gewihlt ist, wird die XY-Ubersetzer-Spezifikation verwendet, um die tatsichliche Schnittbreite
fir jeden Durchgang zu berechnen, und die Steghohe ist ein Naherungswert. Wenn Variabel
ausgewahlt ist, wird die Angabe der Steghthe verwendet, um die Schnittbreite fiir jeden
Durchgang zu berechnen, und die XY-Ubersetzung ist ein Ndherungswert. Die Schnittbreite
variiert, um die angegebene Steghohe in allen Bereichen der bearbeiteten Oberflachen
beizubehalten. Der Werkzeugweg wird so berechnet, dass kein Bereich des Werksttlicks eine
grofdere Steghohe als den eingegebenen Wert aufweist.

Schnittwinkel

Der Schnittwinkel gibt den Winkel an, mit dem das Werkzeug tiber das Werkstiick schneidet.
Der Schnittwinkel bestimmt auch die Richtung und den Verlauf des Werkzeugwegs tiber das
Werkstiick. Das Diagramm zeigt die Beziehung zwischen dem Schnittwinkel und dem Verlauf
der Werkzeugbahn. Der Schnittwinkel und der Verlauf der Werkzeugbahn stehen immer in
einer normalen Vektorbeziehung. Wenn -Ubersetzer ausgewahlt ist, wird das Werkzeug immer
im Schnitt klettern, sich zuriickziehen und im Eilgang den nachsten Schnitt beginnen. Wenn
die Option -Ubersetzer ausgewahlt ist, schneidet das Werkzeug immer konventionell und zieht
sich zurtick. Wenn die Option Hin und Her gewdhlt wird, zieht sich das Werkzeug zwischen den
Schnitten nicht zuriick und wechselt stattdessen zwischen Steig- und konventionellem Schnitt,
wobei es zwischen den Schnitten eine Vorschubbewegung ausfithrt. Im Diagramm zeigen
gestrichelte Linien Vorschubbewegungen an, durchgezogene Linien Eilgange, und der Punkt
zeigt den Startpunkt der Werkzeugbahn an. Die Pfeile zeigen die Richtung an, in der das
Werkzeug schneidet.
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Weitere Informationen zu diesem Feature finden Sie im KS-Handbuch fiir Fortgeschrittene.

Registerkarte Spitzenschnitt-Optionen

Die Registerkarte Optionen wird aktiviert, wenn die Option Spitzenschnitt ausgewahlt ist. Sie
enthdlt detailliertere Optionen zum Schneiden, Heranfiihren und Zurtickziehen sowie
Steuerelemente fiir die Arbeit mit der Kante des Teils oder der Auswahl.
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| Surfs. | Frisfeature |{}|:rtionen| 1.'u'erkzeudwﬁg

Tiefen van Feature
@ Tiefen von Werkzeug

1 115 l i 115 T

] ES

Strategien
@ Schruppen Z Konst., Oberflichen schneiden
Schruppen Z Oberflachenoffset Z-Schritt
Konstante Z Verschiebung 105
Konstante Durchldufe -
) Schlichten Eimtellurlg Uber"schnitt und Riickzug
5 alle Oberflache _) Bei jeder Ubersprungbewegung
S Hene @ Bei langen Ubersprungbewegungen
Voinkeloegrenzung
5 Von Oben - Wi - Schritt/Schnitt-Verhdfiis
Von Unte i ; ) Kein Ruckzug
inkel Einstellung Werkzeugbahn
Rohteil Werwenden
[7] Ober Kanten Frasen Whzpfad Ausweiten
[7] Keine Ebenen Flichen @ Bis Rohteilbegrenzung

) Uber Rohteilbagranzung

Optionen fiir den Spitzenschnitt

Die drei Optionen fiir Spitzenschnitte sind Konstantes Z-Schruppen, Flachen schneiden; Z-Flachen
Offset-Schruppen; und Ein Schlichtdurchgang auf Flachen. Zwei der Optionen enthalten Variationen;
jede erzeugt einen anderen Typ von Spitzenschnitt-Werkzeugweg. Die ersten beiden Optionen
sind fiir die Erstellung von Schrupp- und Halbschrupp-Werkzeugwegen fiir Oberflichen
vorgesehen. Mit der letzten Option (Schlichtdurchgang) kann der Benutzer nur bestimmte Teile
der ausgewdhlten Flachen zum Schneiden/Schlichten bestimmen. Jede Art von Spitzenschnitt
wird im Folgenden beschrieben. Es gibt auch Beispiel-Werkzeugwege fiir jede der
Spitzenschnittoptionen. Diese Bilder sind in der Seitenansicht dargestellt.

Konstante Z Schruppen, Schnittflichen

Wenn diese Option ausgewahlt ist, schneidet der Werkzeugweg entlang aller Flachen, die Teil
der ausgewdhlten Schnittform sind und innerhalb der Rohteilbegrenzung liegen. Das System
berechnet zundchst den Durchgang mit der niedrigsten Z-Tiefe, die durch die Option Max. Z
angegebene niedrigste Z-Tiefe und erstellt alle nachfolgenden Durchgange von dort aus. Jeder
Durchgang schneidet nur Oberfldachen, die nicht durch vorherige Durchginge in Z bearbeitet
wurden. Wenn ein Teil der Oberflache, der bereits durch einen vorherigen Durchgang
bearbeitet wurde, angetroffen wird, zieht sich das Werkzeug zuriick und fahrt zu allen anderen
Oberflachen, die in dieser Z-Tiefe bearbeitet werden miissen. Jeder Durchgang geht immer um
einen festen Betrag in Z nach unten.
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Konstantes Z Schruppen, Schnittflichen

Z-Oberflache Offset Schruppen

Diese Spitzenschnitt-Option erzeugt einen Werkzeugweg, der den fertigen Werkzeugweg
(Werkzeugweg in der endgiltigen Z-Tiefe) in Z nach oben wiederholt. Der endgiiltige
Werkzeugweg wird in Z um den gewiinschten Z-Schritt nach oben verschoben und schneidet
den Durchgang ab, wenn er auf die Oberflache Z trifft. Das Werkzeug zieht sich nicht zuriick,
wie es bei der Option Z-Oberflachenversatz Schruppen der Fall ist; alles wird geschnitten. Das
Werkzeug stof3t aufderhalb des Materials an, so dass das Werkzeug haufig eintauchen wird.
Diese Option eignet sich am besten fiir sanft gewellte Formen. Konstante Z-Verschiebung
dupliziert den fertigen Werkzeugweg exakt in Z und zieht sich zuriick, wenn es auf die Z-
Oberflache trifft. Konstante Anzahl von Durchgéngen teilt jeden zu schneidenden Bereich in die
angegebene Anzahl von Durchgdngen auf und erstellt dann einen Schritt, indem es alle
Durchgange verbindet. Jeder Durchgang ist eine andere Form; auferdem schneidet jeder
Durchgang tiber die gesamte Schnittform. Es gibt keine Riickzugsbewegungen, da jeder
Durchgang das gesamte Teil schneidet.
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1. Konstante Z-
Verschiebungen

2. Konstante Anzahl von
Durchlaufen

Z-Flachenversatz grob, konstante Z-Verschiebung

Ein Finish-Durchgang auf Flachen

Diese Spitzenschnitt-Option erzeugt einen Werkzeugweg, der keine Schritte nach unten in Z
macht. Das Werkzeug macht nur einen Schlichtdurchgang tiber Flichen mit der maximalen Z-
Tiefe. Die verschiedenen Optionen erméglichen es dem Benutzer, die Flachen zu steuern, die
von der Werkzeugbahn bearbeitet werden, ohne Flachen auswdhlen oder Zwangsbedingungen
festlegen zu miissen.

Alle Flachen
Mit der Option Alle Flachen bearbeitet der Werkzeugweg alle Flachen auf dem Modell mit
der fiir Max Z eingegebenen Tiefe, die innerhalb der Rohteilgrenzen liegen.

Normalenvektor-Beschrankung
Diese Option wird verwendet, um den zu bearbeitenden Bereich fiir einen
Schlichtdurchgang zu begrenzen. Die Normalenvektor-Beschrankung legt fest, dass der
Werkzeugweg nur in den Bereichen erzeugt wird, in denen eine Flache innerhalb einer
bestimmten Winkeltoleranz senkrecht zum Werkzeug steht. Der Normalenwinkel gibt
diese Toleranz an.

125



Prozess der Oberflaichenbearbeitung

Von oben nach unten zum Normalen Winkel vs. Ridge Cleanup.

Von oben nach unten zum normalen Winkel
Damit wird dieser Bereich von der Oberseite eines Teils aus berechnet. Der
Normalenvektor des geschnittenen Bereichs ist effektiv kleiner als der Wert fiir den
Normalenwinkel. Dies ist niitzlich, um zu bereinigen, wo grofde Grate von flachen oder
stumpfen Schaftfrasern hinterlassen wurden.

Ridge Cleanup
Ridge Cleanup ist so konzipiert, dass es entgegengesetzt zu Top Down und Normal Angle

arbeitet. Der von Ridge Cleanup erzeugte Werkzeugweg ist auf Flachen beschrankt, deren
Normalenvektor grofier als der Normalenwinkel ist.

DerWerkzeugweg der Stegbereinigung veranschaulicht, wie die Stegbereinigung
verwendet werden sollte und wie die Ergebnisse aussehen. Die vorherige Operation hat
an den Seiten der Kugel Rillen hinterlassen. Die Schnittrichtung fiir die Rippenbereinigung
ist senkrecht zur vorherigen Operation. Beim Rendern sieht die Kugel viel glatter aus.

Ridge Cleanup Werkzeugweg

Normaler Winkel
Der normale Winkel gibt an, dass die Frasbahn nur in Bereichen erzeugt wird, in denen

eine Oberflache senkrecht zur eingestellten Winkeltoleranz steht. Wenn zum Beispiel
ein Wert von 45 als Normaler Winkel eingegeben wird, wird die Frasbahn auf Bereiche des
Werkstiicks beschrankt, in denen die Oberflaiche des Werkstiicks bis einschliefilich 45°
von der Senkrechten zum Werkzeug abweicht.
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Schneiden liber Kanten

Wenn diese Option aktiviert ist, werden alle erzeugten Frasbahnen automatisch iiber alle
gemischten Kanten eines Werkstiicks geschnitten (eine gemischte Kante ist die Kante zwischen
einer ausgewdhlten und einer nicht ausgewahlten Flache). Diese Option ist standardmaflig
ausgeschaltet.

Flachen iiberspringen

Standardmaflig wird ein Werkzeugweg erstellt, der die flachen (perfekt horizontalen)
Abschnitte bearbeitet. Flachstellen Uberspringen erzeugt einen Werkzeugweg, der nur dem
gewlinschten Z-Schritt oder der Steghohe folgt.

Seitliche Zustellung Riickzug Optionen

Diese Optionen wirken sich nur auf den Riickzug bei den Schrittbewegungen der
Spitzenschnitte aus; sie bestimmen, wie das Werkzeug die Schrittbewegung zwischen den
Schnitten handhabt.

Bei jeder seitlichen Zustellung
Diese Option bewirkt, dass das Werkzeug bei jeder Schrittbewegung zwischen den Schnitten
einen Riickzug ausfiihrt.

gy

Bearbeitete Oberflache
Werkzeugweg
Schnittbreite

Seitliche Zustellung
Bewegung

«
PwnNPE

v

Seitliche Zustellung Riickzug

Bei langen seitlichen Zustellbewegungen

Dieses Feature dient zum Schutz vor Furchen bei der Bearbeitung von Oberflichen. Wenn das
Verhdltnis zwischen der Zustellbewegung und der Schnittbreite (Zustell-/Schnittbreite) grofier
ist als der unter Step/Cut Ratio eingegebene Wert, zieht sich das System fiir die Zustellbewegung
zurlick. Ein grofderer Wert fiir das Verhadltnis erzeugt weniger Riickzugsbewegungen, wahrend
ein kleinerer Wert mehr Riickzugsbewegungen erzeugt. Der Standardwert von 2,5 wird
empfohlen, um eine moglichst effiziente Bearbeitung zu gewahrleisten und gleichzeitig einen
angemessenen Fugenschneideschutz aufrechtzuerhalten.

Keine Riickziige
Wenn die Option " Kein Riickzug" ausgewdhlt ist, erfolgt kein Riickzug bei
Uberfahrbewegungen.
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Werkzeugweg-Optionen

Auf Lager bleiben

Wenn die Option Im Rohteil bleiben aktiviert ist, bleibt die Werkzeugbahn auf die Rohteilgrenze
beschrankt, auch wenn die ausgewdhlte Flache oder der Korper tiber das definierte Rohteil
hinausgeht. Diese Option ist standardmaf3ig deaktiviert, so dass die Werkzeugbahn den
gesamten ausgewahlten Korper oder die Fliche abdeckt. Uberginge oberhalb des Rohteils
werden ausgelassen, aber Uberginge unterhalb des Rohteils werden bis zur endgiiltigen Z-Tiefe
ausgefiihrt.

Rohteil I6schen

Diese Option bewirkt, dass die Werkzeugbahn tiber die Grenzen des ausgewahlten Korpers oder
der Flache hinausgeht, um das Rohteil zu entfernen. Die Werkzeugbahn geht nur bis zur End-
Z-Tiefe. Rohteil rsumen funktioniert auf zwei Arten, entweder

Bis Rohteilkante
Bis Rohteilkante bewirkt, dass der Werkzeugweg um den Radius des Werkzeugs iiber die
Kante des Rohteils schneidet.

Nach Rohteil
Uber Rohteil hinaus bewirkt, dass der Werkzeugweg vollstandig tiber das Rohteil hinausgeht,
wobei der Werkzeugweg um den Durchmesser des Werkzeugs iiber die Kante des Rohteils
hinaus verlangert wird.

Registerkarte Werkzeugweg

Wenn ein Spitzenschnitt mit einem Kugelkopffraser durchgefiihrt wird, bietet die Registerkarte
Werkzeugweg Optionen zur Festlegung der Methode zur Erzeugung des Werkzeugwegs.
Insbesondere bestimmen die Optionen die Art der geometrischen Elemente, die bei der
Erstellung des -Werkzeugwegs verwendet werden. Zu den geometrischen Elementen gehoren
Linien, Bogen und Splines (auch als Kurven bezeichnet). Wenn der Werkzeugweg in eine
Geometrie konvertiert wird, sind die Elemente sichtbar.
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Process #1 Surfacing

| Surfs. I Mill Feature I Options 141'erkzeugweb

Format Werlzeugweqg
@ Liniensegmente
Geglattete Liniensegmente
slattungstoleranz

Bogen

Passtoleranz
MURB-Spline
Annahernde Toleranz

Dialogfeld Oberflachenbearbeitung, Registerkarte
Werkzeugweg

Zu den Ausgabeoptionen gehorenLiniensegmente, Geglattete Liniensegmente, Bogen und NURBS.
Jeder Ausgabetyp ist auf der Grundlage seiner Starken auf bestimmte Maschinen und CNCs ausgerichtet.
Einige dieser Optionen liefern extrem genaue Werkzeugwege(Werkzeugweg-Genauigkeit) auf
Kosten der Schnittzeit. Andere Optionen bieten eine bessere Schnittzeit bei leicht reduzierter
Toleranz. Weitere Optionen bieten eine hohe Toleranz und eine optimale Schnittzeit, je nach
Maschinen- und CNC-Fahigkeiten.

Werkzeugweg-Genauigkeit

Fiirgeglattete Liniensegmente, Bogen und NURBS gibt es jeweils eine Toleranzeinstellung. Die
Toleranzeinstellung bestimmt die zuldssige Genauigkeitsabweichung von der Oberflache, um
den Werkzeugweg zu erstellen. Alle Toleranzen gelten zusatzlich zu den Standardtoleranzen,
die auf der Registerkarte Flachen zu finden sind.

Die Glattungstoleranz fiir geglattete Liniensegmente steuert die Abweichung von einem glatten
NURBS-Pfad. Wird die Toleranz auf einen deutlich kleineren Wert als die Standardtoleranz
eingestellt, ergibt sich ein glatteres Ergebnis. Die Anpassungstoleranz fiir Bgen steuert die
Abweichung der Bogen von einem glatten NURBS-Pfad. Die NURBS-Ausgabe Néherungstoleranz
fiir wird nur verwendet, wenn der Werkzeugweg mit einem Stander ausgegeben wird, der keine NURBS-
Unterstltzung hat. Wenn dies der Fall ist, wird die NURBS-Bahn mit dieser Toleranz segmentiert.
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Liniensegmente
Dies ist die Standardausgabe und ist die Standardeinstellung. Die Ausgabe besteht aus
ungleichmafligen Linienldngen, die in Goi-Bewegungen resultieren.

e ——

=
e

Ausgabe von Liniensegmenten (Linien bilden die Oberfldche)

Geglattete Liniensegmente

Diese Option dhnelt der Option Liniensegmente, fithrt aber zu einer feineren Oberfldche, da der
Werkzeugweg aus mehr Liniensegmenten besteht. Das System erstellt zuerst einen Spline und

segmentiert ihn dann, was zu einer grofleren Anzahl regelmafliger Segmente fithren kann. Dies
sind auch Goi-Bewegungen.

Geglattete Liniensegmentausgabe (viele Linien)

Die Glattungs-Toleranz ist die Genauigkeit des Werkzeugwegs zur zu bearbeitenden Oberflache.
Es wird empfohlen, dass, wenn die Werkzeugbahntoleranz 0,0254 mm (0,001") betragen soll, die
Glattungs-Toleranz 0,0025 mm (0,0001") sein sollte.

Bogen

Diese Option gibt einen Werkzeugweg aus, der aus Bogen besteht. Der Werkzeugweg wird
zundchst mit NURBS erstellt und dann in Bogen umgewandelt. Da viele Linien mit relativ
wenigen Bogen definiert werden konnen, ergibt sich eine erhebliche Datenreduzierung im G-
Code. Das Schneiden von Bogen fiihrt zu einem glatteren Finish mit optimalerer
Bearbeitungszeit. Diese Option wird fiir Postprozessoren empfohlen, die nicht tiber NURBS
verfiigen, aber eine Kreisinterpolation durchfiihren konnen. Beachten Sie, dass Maschinen, die
auf XY-, YZ- und XZ-Bewegungen beschrankt sind, diese Option moéglicherweise nur
eingeschrankt nutzen kénnen.
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NURBS
Der NURBS-Werkzeugweg wird direkt aus einer Oberflache oder mehreren Oberflichen eines

Teils erstellt. Dies ist die schnellste (in Bezug auf die Bearbeitung) und genaueste aller
Optionen. Die NURBS-Option ist fiir Postprozessoren mit NURBS-Unterstiitzung gedacht. Die
Einstellung Ungefahre Toleranz ist fiir Maschinen verfiigbar, die nicht tiber NURBS-Interpolation
verfiigen. Geglattete Liniensegmente und NURBS sind im Wesentlichen die gleiche Ausgabe fiir
Maschinen ohne NURBS, so dass die Teile zwischen den Maschinen ausgetauscht werden

konnen.

.-""

NURBS-Ausgabe (einzelne Kurve)

Eine Kurve kann viel schneller bearbeitet werden, da die Maschine nicht am Scheitelpunkt von
zwei Linien anhalten muss. Damit ist die NURBS-Ausgabeoption ideal fiir die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

0 1. Linie - Maschine wird
0 langsamer
2. Anhalten
/E\ 3. Toleranzkurve

Die NURBS-Ausgabe kann die Bearbeitung beschleunigen.

2-Kurven-Kanal

Die Option 2 Curve Kanal erzeugt einen Werkzeugweg, der entlang oder zwischen zwei
ausgewahlten Geometrieteilen und einem Volumenkorper verlduft, den Sie fiir die Schnittform

verwenden konnen.
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Schnittbreite:

Die Schnittbreite ist beim 2-Kurven-FlieBweg immer konstant und basiert auf dem Betrag, der
fiir die XY-Zustellung eingegeben wurde.

Schnittrichtung:

Die Optionen Cut Along Curves und Cut Across Curves geben an, wie der Werkzeugweg zwischen
den beiden ausgewdhlten Kurven flief3en wird. Die Optionen One Way und Back and Forth
bestimmen, ob sich das Werkzeug nach jedem Schnitt zuriickzieht. Die Option Hin- und
Herfahren bedeutet, dass das Werkzeug von einem Schnitt zum ndchsten fahrt, wahrend sich
das Werkzeug nach jedem Schnitt zuriickzieht, wenn die Option Einweg gewahlt wurde.
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1. Ausgewahlte Kurven

2. Entlang von Kurven
schneiden

3. Schneiden quer zu
Kurven

Beispiel fiir 2 Optionen zum Schneiden von Kandlen mit Kurven

Das System kann 2 Kanal Operationen basierend auf mehreren Geometriepaaren erzeugen. Es
gibt keine Begrenzung fiir die Anzahl der Kurvenpaare, die als Zwangsbedingung fiir den
Werkzeugweg verwendet werden konnen. Ein Beispiel ist unten dargestellt. Beachten Sie, dass
der obere Teil des grofleren Vorsprungs abgewahlt ist, so dass der Werkzeugweg im Eilgang
iber diesen Abschnitt des Werkstiicks verlauft. Die Option 2-Kurven-Kanal funktioniert auch
mit jeder ausgewdhlten Geometrie und einem Punkt. Bitte beachten Sie, dass 2 Curve Kanal
zwar Spannmittel erkennt, aber Rohteilbedingungen ignoriert.

2-Kurven-Kanal und Geometrie als Einschrankung fiir den
Werkzeugweg

Spirale - Geschlossene Kurven:
Das Kontrollkdstchen Spirale - Geschlossene Kurven ist nur fiir das oben beschriebene Schneiden
entlang von Kurven in einer Richtung verfligbar. Mit dieser Form des 2-Kurven-Kanals konnen Sie
einen Werkzeugweg definieren, der spiralformig von einer geschlossenen Kurve zu einer
anderen Kurve fiihrt, die die erste Kurve umgibt oder von ihr umgeben ist. Jede der
geschlossenen Kurven kann ein Kreis, eine Ellipse, ein Polygon oder ein geschlossener

133


javascript:void(0);

Prozess der Oberflaichenbearbeitung

Freiform-Spline sein, und Sie konnen einen Punkt als die innere "Kurve" festlegen. Die Spirale
des Werkzeugweges geht allmdhlich zwischen den beiden Kurven tiber.

2 Kurvenverlauf mit Spirale - Geschlossene Kurven

FlachenflieRBschnitt

Surface Kanal Cut bearbeitet den gesamten Bereich einer ausgewdhlten Flache. Daher ist
Surface Kanal Cut fiir die Bearbeitung einzelner Flachen konzipiert und eignet sich am besten
fir die Bearbeitung einfacher Fasen und Verrundungen. Bitte beachten Sie, dass Surface Kanal
Cuts Rohteilbedingungen sowie Spannmittel und Geometrie ignorieren.

Die beiden wichtigsten Elemente, die Sie fiir eine Surface Kanal Operation definieren, sind:

"Startpunkt des Oberfldchenkanals"
- Registerkarte "Optionen fiir Oberflichenkanale"
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Startpunkt des Oberflachenflusses

Der Startpunkt fiir Surface Kanal Cut Operationen wird durch die Kontrollkdstchen gesteuert:
Steigen, und Hin und Her oder Spirale.

Wenn das Kontrollkdstchen "Steigen " aktiviert ist, handelt es sich um einen "Steigenden" Schnitt -
das Werkzeug schneidet in eine Richtung, beginnend auf der rechten Seite des Werkstiicks, und
schneidet im Steigflug Uber die ausgewdhlte Oberflache. Nach jedem Schnitt zieht sich das
Werkzeug zurlick und fahrt im Eilgang zum Beginn des nachsten Schnitts zurlick. Ist das
Kontrollkdstchen nicht aktiviert, wird standardmaRig ein "konventioneller" Schnitt ausgefiihrt und
das Werkzeug beginnt auf der linken Seite des Werkstiicks zu schneiden.

Wenn das Kontrollkdstchen "Hin und Her" aktiviert ist, wechselt das Werkzeug zwischen Steig- und
konventionellen Schnitten, wobei zwischen den Schnitten eine Vorschubbewegung erfolgt.

Wenn Sie stattdessen Spirale wéhlen, folgt das Werkzeug einem kontinuierlichen spiralférmigen
Durchlauf. Spiralformig kann jedoch nur bei gemischten Oberflachen wie z. B. Verrundungen
verwendet werden. Wenn Sie sich nicht sicher sind, welche Art von Oberflache Sie bearbeiten,
kdnnen Sie ein Plug-in verwenden:[Solids >] Volumenké&rper-Abfrage, um die Oberflache
abzufragen.

Die Optionen Entlang der langen Kante schneiden / Entlang der kurzen Kante schneiden bestimmen die
Flussrichtung des Werkzeugwegs. Alle -Ubersetzer haben eine U- und V-Achse von Fliellinien.
Das System analysiert die ausgewahlten Flachen und bestimmt, ob die U- oder V-Flief3linien fiir
jede Flache langer sind. Je nach der hier getroffenen Auswahl fliefdt der Werkzeugweg entweder
entlang der U- oder V-Achse, je nachdem, welche langer oder kiirzer ist.

135



Prozess der Oberflaichenbearbeitung

Die OptionenUberginge von oben nach unten oder Ubergédnge von unten nach oben bestimmen, wie
die Werkzeugbahn entlang der Tiefenachse des KS verlauft. Wenn die Option Uberginge von
oben nach unten ausgewahlt ist, fahrt der Werkzeugweg entlang der Tiefenachse die Oberflache
hinunter. Wenn die Option Ubergénge von unten nach oben ausgewahlt ist, fahrt die
Werkzeugbahn entlang der Tiefenachse tiber die ausgewdhlten Flichen. Das Werkzeug nahert
sich der Bahn entlang der Tiefenachse des KS, daher kann die Tiefenachse auch als
Werkzeugachse betrachtet werden.

Registerkarte "Oberflachenflussoptionen

Ein -Oberflachenbeschnitt ist die Kante einer Insel oder eines Hohlraums, die sich in den fir
den Schnitt ausgewdhlten Flichen befindet. Diese Optionen wirken sich nur auf die
Werkzeugbewegungen aus, die ausgefithrt werden, wenn ein Oberflichenbeschnitt auf den zu
bearbeitenden Flachen angetroffen wird.

Process £1 Surfacing ==
| Surfs. I Mill Feature | Optionen ""&rkz&hju-x&;

(") Tiefen von Feature
@ Tiefen von Werkzeug

4 100 lj 150 1

]+
7o 0
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Fugenhobel schiitzen
Wenn diese Option aktiviert ist, priift das System, ob das Werkzeug auf der ausgewdhlten
Flache gegen eine ausgewdhlte Zwangsflache st6f3t. Informationen zum Festlegen von

Zwangsflachen finden Sie unter "Bearbeitungsauswahlen": ".

Riickzug liber
Diese Option legt fest, dass sich das Werkzeug tiber den Oberflichenbeschnitt zuriickzieht,

wenn es auf einen solchen trifft.

1. Ruckzug tGber

2. Rundum beim ersten
Schnitt

3. Rundherum bei allen
Durchgangen

Beispiel fiir Optionen fiir das Umfahren von Oberflaichenbeschnitt

Rundherum beim ersten Schnitt

Wenn das Werkzeug auf einen Oberflachenbeschnitt trifft, fiihrt es einen Schnitt um die Kante
herum aus, aber nur beim ersten Schnitt, der auf den Oberflichenbeschnitt trifft. Der Benutzer
kann diesen Kantenschnitt als Steigschnitt oder als konventionellen Schnitt festlegen.

Um alle Durchgange
Das Werkzeug schneidet bei jedem Durchgang, der auf den Oberflaichenbeschnitt trifft, um die

Kante des Oberflachenbeschnitts herum. Der Benutzer kann wahlen, ob dieser Schnitt um den
Oberflachenbeschnitt ein Steig- oder ein konventioneller Schnitt sein soll oder ob der Schnitt auf
dem kiirzesten Weg erfolgen soll (egal ob Steig- oder konventioneller Schnitt).

- Bei horizontalen oder nahezu horizontalen Flachen liefert das System moglicherweise
nicht das erwartete Ergebnis. Versuchen Sie, die Einstellung der Schnittrichtung zu

® andern.

- Der erste Schnitt eines Oberflachenkanal-Prozesses ist nicht unbedingt ein Steig- oder
Konventioneller Schnitt. Diese Bearbeitungsparameter werden nur zur Bestimmung
der Startposition einer Operation verwendet.

Schnittpunkte

Diese Oberflichenbearbeitungsoption erzeugt Werkzeugwege an ausgewahlten Schnittpunkten
(entweder Kanten oder Flachen von Volumenkoérpern und Platten). Der Prozess Schnittpunkte ist
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nicht durch Rohteildefinitionen eingeschrankt und erkennt keine Spannmittel, sondern ist ein
kerbenfreier Prozess, der rote Zwangsflaichen vermeidet. Der Grund dafiir ist, dass der
Werkzeugweg den Rand oder die Kante bearbeitet, der/die ausgewahlt ist und sich somit
iiberschneidet, um eine nicht ausgewahlte Flache zu tangieren. Diese Option funktioniert mit
Zwangsgeometrien. Sie konnen auf die drei Arten von Uberschneidungen iiber ein Pulldown-
Meni zugreifen. Einige Tipps zur Arbeit mit dem Werkzeugweg Schnittpunkte finden Sie unter
"Hinweise zum Werkzeugweg Schnittpunkte”.

Process #1 Surfacing

OberﬂachehMiII Feature I Options I Toolpath |

EH=lE
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Schnittpunkt - Kanten:

Maschiniert die Flache entlang einer oder mehrerer ausgewdhlter Kanten. Ausgewahlte
Kanten diirfen nur zwischen zwei Flachen eines Volumenkorpers oder einer Platte liegen.
Diese Option funktioniert am besten, wenn die an einer ausgewdhlten Kante angebrachten
Flachen nicht vertikal sind. Um zu priifen, ob eine Flache vertikal ist, wahlen Sie
Volumenkérper > Werkzeuge > Flachenpriifung).

Schnittpunkt - Flachen:

Bearbeitet den Rand der ausgewdhlten Flachen. Das Werkzeug bleibt in Kontakt mit der
ausgewahlten Flache und den umgebenden Flichen, umgeht aber die Zwangsflachen.
Beachten Sie, dass die Eckenbereinigung nicht an einer Verrundung mit einem Werkzeug
durchgefithrt werden kann, das kleiner als die Verrundung ist.

Schnittpunkt - Auto:

Bearbeitet alle Kanten und alle Rander von Flachen auf ausgewadhlten Flichen, einem ganzen
Volumenkorper oder einer Platte. Bearbeitet nur Kanten oder Rander innerhalb des Max.

Einbezogener Winkel.
Max. Einbezogener Winkel:



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

Prozess der Oberflaichenbearbeitung

Der Werkzeugweg wird nur erzeugt, wenn der Winkel zwischen den sich schneidenden
Flachen kleiner oder gleich dem hier angegebenen Winkel ist.
Schnitte:
Diese Optionen steuern, wie das Werkzeug die -Schnittpunkte schneidet.
Bleistiftspur:
Fiihrt ein Werkzeug entlang ausgewahlter Kanten oder Rander ausgewdhlter Flachen in
einem einzigen Durchgang innerhalb des Max. Winkels , wobei der Kontakt mit allen an den
ausgewahlten Kanten oder Flichen angebrachten Flachen erhalten bleibt.
Ecken bereinigen:
Fithrt ein Werkzeug entlang oder iiber ausgewdhlte Kanten oder Flichen innerhalb des Max.
Included Angle in mehreren Schnitten und behalt dabei den Kontakt mit jeder Flache, die an
den Kanten oder Flachen angebracht ist, bei. Sie konnen "Entlang des Schnitts" wahlen ,
umentlang einer Kante oder Flache zu schneiden, oder "Quer zum Schnitt", umvorwarts und
rickwarts iiber eine Kante oder Flache zu schneiden.

Seitliche Zustellung:
Hier wird die seitliche Zustellung des Werkzeugs fiir die Operation festgelegt.

Von Radius:
Geben Sie die Grofde des Werkzeugs ein, mit dem dieser Bereich des Werkstiicks zuvor
bearbeitet wurde. So kann das System den optimalen zu bearbeitenden Bereich richtig
berechnen.

Hinweise zu Schnittpunkten Werkzeugweg

In Eckenbereinigung, kann sich der Werkzeugweg in konkaven Ecken tiberschneiden, wie
in dieser Abbildung.

* Beim Schneiden von konvexen Ecken kann es
zu grofleren unteren
Verbindungsbewegungen und/oder
wellenformigen oberen
Verbindungsbewegungen (die Bewegung
wird projiziert und lauft Gber die Ecke) im

Werkzeugweg kommen, wie im folgenden

Beispiel dargestellt. <

b Werkzeugwege, die entlang der Flachen einer auascwah}tcu Kante c1Lcust wc1dcu,

bearbeiten automatisch alle anderen Bereiche dieser Flichen, die eine gemeinsame Kante
haben. Um dies zu vermeiden, verwenden Sie die Geometrie, um den
Bearbeitungsbereich einzuschranken. Im folgenden Beispiel wurde eine Kante ausgewahlt
(auf der linken Seite), aber wir sehen eine Frasbahn an allen Stellen, an denen diese
beiden Flachen gemeinsame Kanten haben.
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1. Ausgewahlte Kante

M-

Tipps fiir die Bearbeitung

Denken Sie an die Rohteil-Hierarchie: temporares Rohteil (Bearbeitungspalette),
Rohteilkorper, Arbeitsgruppen-Rohteil, Arbeitsbereich-Rohteil.

Deselektieren Sie Hinterschnittflachen fiir 2D-Werkzeugweg.

Wenn -Ubersetzer Rohteil aktiv ist, kann eine Tasche in einem Volumenkérper
bearbeitet werden, indem einfach die Flache ausgewahlt wird, die den Boden der
Tasche bildet.

2 Der Kurvenfluss ignoriert Rohteilbedingungen, erkennt aber Spannmittel.

Ein -Ubersetzer-Kanal-Schnitt ist fiir die Bearbeitung aller ausgewéhlten Flichen
vorgesehen. Rohteile oder Spannmittel werden nicht erkannt. Uberpriifen Sie lhren
Werkzeugweg sorgfiltig.

Wenn ein Teil mit Eckenbereinigung in einer fritheren Version des Systems
gespeichert wird, kann die Operation verloren gehen. Dies liegt daran, dass es in
friheren Versionen keine kompatible Operation gibt. Die Eckenbereinigungs-
Operation kann angezeigt, als Geometrie ausgegeben und gebucht werden, aber
wenn die Operation erneut ausgefiihrt wird oder wenn Alle Operationen
wiederherstellen ausgewahlt wird, wird die Operation geldscht.

Bei der Durchfiihrung einer Schrupp-, Kontur- oder Schnittpunkt-
Eckenbereinigungsoperation besteht eine sehr geringe Chance, dass die
tatsachliche Toleranz um bis zu 70 % von der Bearbeitungstoleranz abweicht. Dies
tritt am ehesten an scharfen Ecken auf. Versuchen Sie in diesem Fall, die
Bearbeitungstoleranz um 50 % zu verringern. Wenn noch eine Schlichtoperation
durchgefiihrt werden muss, gibt es nichts zu tun, da das verbleibende Rohteil
groRer ist als die Abweichung von der Toleranz.
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3

Advanced 3D-
Bearbeitung

Dieser Abschnitt enthdlt die folgenden Themen:

o "Uber diesen Prozess"

o Registerkarte "Flachen"

e "Registerkarte "Optionen

o Registerkarte "Eingabe/Beenden”
» Registerkarte "Begrenzungen”

Uber dieses Verfahren

Der Advanced 3D-Prozess umfasst 12 Arten von 3-Achsen-Frasfunktionen. Advanced 3D
erweitert die 3D-Oberflichen- und Volumenkorper-Bearbeitung von SolidSurfacer in vielerlei
Hinsicht. Einige der wichtigsten Unterschiede zwischen diesem und dem grundlegenden
Volumenkorper-Bearbeitungsprozess sind:

- Unterstltzung fiir die Bearbeitung von Facettenkoérpern

- Unterstiitzung nur fir 3D-Material

- Unterstiitzung fiir erweiterte Werkzeugformen (konische Werkzeuge)

- Neue Arten von Schlichtungsprozessen (z.B. Seitliche Zustellung und Steil-Flach-Kombination)

- Verbesserte Werkzeugwegqualitat

- Optionen zur Bereitstellung von Werkzeugwegen, die die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung besser
unterstitzen

- Verbesserte Verwendung von Begrenzungen

- Verbesserte Zugangs-/Ausgangskontrolle

- Maoglichkeit der direkten Bearbeitung von Facettenkorpern, einschlieRlich importierter STL-Dateien

- Automatische Kern-/Hohlraumerkennung zur Bestimmung von innen nach aulRen oder aulRen nach
innen

- Aufteilung der Operationen fiir Werkzeugverschleill und fir optimale Lange aus dem Halter

- Multi-Threading fir Maschinen mit mehreren CPUs und zur Unterstiitzung der Batch-
Werkzeugweggenerierung

- Automatische Verrundung einer Oberflache zur Vermeidung scharfer konkaver Ecken

% Speichern einer Kopie - Warnung

Fiir Teile mit Advanced 3D Werkzeugweg in dieser Version:
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WARNUNG: Bitte beachten Sie, dass das Speichern einer Datei in einer
alteren Version dazu fithren kann und in einigen Fallen dazu fiihrt, dass das
Teil Fahigkeiten, Funktionen, Werkzeuge und Riisten-Zwischenblocke
verliert, die in der dlteren Version nicht verfiigbar sind.

Was ist anders?

Die Benutzeroberflache

Die Benutzeroberfliche von ist im Wesentlichen die gleiche wie die der Prozesse Pocketing und
Volumenkdrper. Viele der Elemente haben die gleiche Terminologie und die gleichen
Funktionen. Die Registerkarten der Dialogfelder ermdglichen den Zugriff auf verschiedene
Arten von Steuerelementen. Siehe “Registerkarte Flichen” on page 147, “Registerkarte Optionen”
on page 187, “Registerkarte Eingang/Ausgang” on page 192 und “Registerkarte "Boundary”
(Begrenzung)” on page 197. Der Zugriff auf die Advanced 3D-Prozesstypen erfolgt tiber ein
Menii, dhnlich wie bei den Taschenfrdsoptionen. Siehe “Werkzeugweg-Schnittarten” on

page 148. Ein deutlicher optischer Unterschied ist der neue Task-Manager. Siehe “Task-
Manager” on page 146. Die meisten Unterschiede sind jedoch konzeptioneller Art oder wie der -
Werkzeugweg berechnet wird. Siehe “Werkzeugwegberechnung” on page 143.

Vorgange

Standardwerte

Die Standardwerte funktionieren im Allgemeinen wie bei anderen GibbsCAM -Prozessen, wobei
die zuletzt verwendeten Werte den Standard fiir einen neuen Prozess definieren. Einige der
Parameter werden von mehreren Unterprozesstypen gemeinsam genutzt, und einige sind nur
fiir einen Unterprozesstyp giiltig. Aufderdem werden eine Reihe von Parametervorgaben aus
Werkzeug- und Rohteildefinitionen berechnet. Zu diesen werkzeugabhdngigen Vorgaben
gehoren die verschiedenen Zustellungseinstellungen (z. B. Zustellung, XY-Zustellung, minimale
und maximale Zustellung), Eintritts- und Austrittsbogenradien, horizontaler Anfahrspalt, einige
der Einstellungen fiir den Beschnitt des Rohteils und des Restmaterials, Einstellungen fiir den
Riickzugsstil, Begrenzungseinstellungen und verschiedene andere Parameter. Diese
Standardwerte werden immer dann neu berechnet, wenn ein neues Werkzeug auf der
Prozessplatte abgelegt wird.

Wenn Sie eine bestehende Operation haben und Werkzeugparameter dndern
miissen, wird dringend empfohlen, die Anderungen vor dem Laden der Operation

@ in die Prozessliste vorzunehmen, d.h. bevor Sie auf die Operation doppelklicken.
Der Grund dafiir sind die Abhangigkeiten bei der Advanced 3D-Bearbeitung und
die automatischen Werte. Wenn ein Werkzeug geidndert wird, wahrend der Prozess
geoffnet ist, werden die Abhdngigkeiten moglicherweise nicht aktualisiert.

Prozesskacheln
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Da die Berechnung der Advanced 3D-Werkzeugwege viel Zeit in Anspruch nehmen kann, um
grofde Werkzeugwege zu berechnen, ist die Berechnungssoftware mit mehreren Threads
ausgestattet. Die Berechnung wird in einem separaten System-Thread vom Standard-Thread
GibbsCAM durchgefiihrt. Dadurch konnen Sie viele andere GibbsCAM -Funktionen ausfiihren,
wahrend der Werkzeugweg berechnet wird. Wenn der Computer iiber mehr als eine CPU
verfiigt, erstellt die Berechnung nach Moéglichkeit einen zusatzlichen Thread fiir jede verfiigbare
CPU, was die Berechnungszeit beschleunigen kann. Um die Datenintegritat der GibbsCAM -
Operationsdaten aufrechtzuerhalten, konnen Sie eine Kachel nicht 16schen, wahrend der
Werkzeugweg dieser Operation berechnet wird. Um eine Operation zu l6schen, miissen Sie
zuerst die Berechnung anhalten und dann die Operation 16schen. Sie kdnnen eine Operation,
die gerade berechnet wird, verschieben. In diesem Fall wird die Werkzeugbahn der
verschobenen Operation hinzugefiigt, nachdem die Berechnung der Werkzeugbahn
abgeschlossen ist.

Basisprozess und abhangiger Prozess

Es gibt zwei Klassen von Advanced 3D-Prozessen:

* Basisprozesse
» Abhangige Prozesse

Ein Basisprozess ist jeder Prozess, der unabhdngig existieren kann. Das sind die normalen
Prozesse wie Spitzenschnitt, Oberflicheniibergangsschnitt oder Kurvenprojektion. Ein
abhangiger Prozess ist ein Prozess, der nur an einen Basisprozess angehdangt werden kann und
von diesem abhdngig ist. Die folgenden abhangigen Prozesstypen sind verfiigbar: Nur

Material, Werkzeugwegteiler undWerkzeughalter-Kollisionspriifung. Abhdngige Prozesse
miissen in einer Prozessliste immer auf einen Basisprozess folgen (auch wenn dazwischen leere
Kacheln oder andere nicht abhdngige Prozesse liegen kénnen). Es kann mehrere abhingige
Prozesse in einer Reihe geben, die alle von demselben Basisprozess abhangig sind, und es gibt
keine Begrenzung fiir die Anzahl der abhédngigen Prozesse in einer Sequenz. Der abhidngige
Prozess "Nur Material" wird verwendet, um das Restmaterial aus einem Basisprozess als Rohteil
fiir einen anderen Prozess zu verwenden. Siehe “Beispiel fiir einen Nur-Material-Prozess: ” on
page 202. Der Werkzeugwegteiler-Prozess wird verwendet, um einen einzelnen Prozess in
mehrere Operationenbasierend auf der Lange des Werkzeugwegs aufzuteilen, normalerweise
um ein stumpfes Werkzeug gegen ein scharfes auszutauschen. Siehe “Beispiel fiir einen
Werkzeugwegteiler-Prozess” on page 185. Die Kollisionspriifung des Werkzeughalters wird
verwendet, um einen Prozess in mehrere Operationen aufzuteilen,wobei ein kiirzeres Werkzeug
(d.h. eine kiirzere Lange des Werkzeugs, das aus dem Halter herausragt) zum Schruppen des
Prozesses verwendet wird, und dann ein langeres Werkzeug (d.h. eine langere Linge des
Werkzeugs, das aus dem Halter herausragt), um den Prozess zu beenden. Siehe
“Werkzeughalter-Kollisionspriifung - Prozessbeispiel” on page 186. Die Anzahl der abhangigen
Prozesse in einer einzelnen Prozessliste ist nicht begrenzt. Sie kdnnen auch nur Material-,
Werkzeugbahnteiler- und Werkzeughalter-Kollisionspriifungsprozesse kombinieren, die sich
auf denselben Basisprozess beziehen. Siehe “Beispiel fiir den gemeinsamen Einsatz von
Werkzeugwegteiler und Werkzeughalter-Kollisionspriifung” on page 187.

Werkzeugwegberechnung
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Mehrere Eingaben konnen die Berechnung des Werkzeugweges beeinflussen, darunter:
Begrenzungen, Rohteil, Facettenkorper, Spannmittel-Korper, Nur Material, Kurvenauswahl und
Automatische Verrundungsflachen.

Begrenzungen

Advanced 3D basiert auf Begrenzungen. Das bedeutet, dass fiir jede einzelne Operation eine
Begrenzung definiert werden muss, auch wenn es sich nur um den standardmafigen
Begrenzungskasten handelt. Die drei Begrenzungstypen sind: Bounding Box (Standard),
Silhouette und ausgewdhlte Kurven. Weitere Informationen finden Sie auf der “Registerkarte
"Boundary” (Begrenzung)” on page 197.

Rohteil

Die vier Rohteil-Typen sind: Begrenzungsrahmen, Teil mit Versatz, Volumenkérper und
Restmaterial. Wenn kein Rohteil ausgewdhlt ist, wird standardmaf3ig der Begrenzungsrahmen
verwendet. Sie konnen ein Rohteil aus Volumenkorper oder Facettenkorper auswahlen. Bei
einem Gussteil kann auch das Teil selbst mit einem bestimmten Versatz als Rohteil verwendet
werden. Dazu wdhlen Sie als Rohteiltyp "Teil mit Versatz" und definieren Parameter fiir den
Versatzwert, die Toleranz und andere Werte, die das System zur Berechnung der
entsprechenden Gussteilgrofie und -form verwendet. Weitere Informationen finden Sie unter
“Rohteil-Verwaltung” on page 199.

Facettenkorper

Facettenkorper konnen als Rohteil oder als zu bearbeitendes Teil verfiigbar sein. Wahlen Sie
einfach den Facettenkorper als die zu bearbeitende Auswahl. Um einen Facettenkorper als
Rohteil zu verwenden, dndern Sie die Volumenkorper-Eigenschaft des Facettenkorpers auf
Rohteil, oder wahlen Sie das Symbol fiir den Rohteilauswahlmodus in der CAM-Palette und
wahlen Sie einen Facettenkorper aus, der als Rohteil verwendet werden soll.

Spannmittel-Korper

Spannmittel werden zur Zeit von der Advanced 3D Software nicht unterstiitzt. Andere
Methoden, wie z. B. das Erstellen einer Geometrie, die als Begrenzung verwendet werden kann,
konnen dies moglicherweise kompensieren.

Nur Material

Fiir die reine Materialbearbeitung stehen drei verschiedene Technologien zur Verfiigung:2D-
Material, 3D-Material und die Bearbeitung mit einem Rohteil. Die Bearbeitung mit einem
Rohteil ist allgemeiner und kann das Restmaterial aus einer beliebigen Anzahl von Operationen
definieren. Ein Beispiel fiir die Verwendung von Nur-Material finden Sie unter “Beispiel fiir
einen Nur-Material-Prozess: ” on page 202.

Um 2D- oder 3D-Rohteile zu verwenden, geben Sie den Rohteiltyp "Restmaterial” an. Siehe die
Registerkarte "Boundary” (Begrenzung). Damit eine Reihe von abhangigen "Restmaterial’-
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Prozessen die Berechnungen "Nur 2D-Material" verwenden kann, miissen alle Prozesse in der
Reihe eine Advanced 3D-Wasserlinien- (oder "Konstant Z"-) Schneidmethode sein. Das
bedeutet, dass es sich um ein Advanced 3D Kontur- oder ein Taschenverfahren handeln muss.
Bei allen anderen Kombinationen von Advanced 3D-abhdngigen "Restmaterial"-Prozessen
werden nur die 3D-Materialberechnungen verwendet. Beide Arten von Berechnungen fiihren zu
dhnlichen Ergebnissen, aber die 2D-Methode benétigt weniger Zeit fiir die Berechnung.

Um reine Materialprozesse mit einem Rohteil durchzufiihren, benétigen Sie einen
Rohteilkorper, der den Materialzustand unmittelbar vor der Durchfithrung des Prozesses
darstellt. Sie konnen entweder einen Volumenkorper oder einen Facettenkorper erstellen. Die
automatisierteste Art, dieses Rohteil zu erstellen, ist die Verwendung von Flash CPR fiir alle
vorherigen Operationen, dann beenden Sie CPR und erstellen einen Facettenkdrper. Sie konnen
die Volumenkorper-Eigenschaft des Facettenkorpers auf "Rohteil” setzen (d. h. ihn zu einem
"globalen Rohteil" machen), oder Sie konnen den Facettenkérper auswahlen, wahrend das
Symbol "Rohteil" in der CAM-Palette fiir einen einzelnen Advanced 3D-Prozess gedriickt ist (d.
h. "lokal fiir das Prozessrohteil"). Wenn Sie einen Advanced 3D-Prozess erstellen, wahlen Sie
"Volumenkorper" als Rohteil-Typ, und der Werkzeugweg wird auf das definierte Rohteil
getrimmt.

Kurvenauswahl

Ausgewdhlte Kurven funktionieren standardmafig als benutzerdefinierte Begrenzungen. Das
System interpretiert diese Kurven als "2D", d.h. es erzeugt vertikale Flachen, parallel zur
Werkzeugachse, indem es die ausgewahlten Kurven extrudiert. Die ausgewahlten Kurven
miissen eine oder mehrere geschlossene Begrenzungen bilden. Jeder Werkzeugweg, der
auflerhalb dieser ausgewdhlten Kurven liegt, wird abgeschnitten.

Sie konnen Fiihrungskurven und Begrenzungskurven auswahlen, indem Sie die Schaltflaichen
Fiihrungskurven undBegrenzungskurven im Dialogfeld fiirN-Kurven-Kanal verwenden. In
diesem Fall werden die Kurven mit einem Richtungspfeil und einer breiten farbigen Linie tiber
der Kurve angezeigt, um die gesamte zu verwendende Kurve darzustellen. Beachten Sie, dass
alle Fiihrungskurven in dieselbe allgemeine Richtung gehen miissen, und dass beide
Begrenzungskurven in dieselbe allgemeine Richtung gehen miissen, um die Fiihrungskurven
miteinander zu verbinden. Die Fiihrungskurven miissen an ihren Schnittpunkten mit den
Begrenzungskurven enden. Sie miissen mindestens zwei Fliihrungskurven und null
Begrenzungskurven haben. Es gibt keine maximale Anzahl von Fahr- oder Trimmkurven. Alle
Antriebs- und Trimmkurven miissen offene Kurven sein.

Fir den Teilprozess Kurvenprojektion konnen Sie die Projektionskurven auswahlen, indem Sie
die Schaltflache Projektionskurve im Dialogfeld auswahlen. Die ausgewdhlten Projektionskurven
werden mit einer Pfeilmarkierung angezeigt, die die Bearbeitungsrichtung angibt, und einer
breiten farbigen Linie, die die gesamte verwendete Kurve anzeigt.

Automatische Verrundungsflachen

Der Advanced 3D-Prozess kann automatisch Verrundungsflachen entlang jedeskonkaven
Schnittpunkts von zwei Flachen in der Bearbeitungsflichen- oder Kérperauswahl erzeugen.
Dadurch kann der resultierende Werkzeugweg gekriimmte Abschnitte anstelle von scharfen
Innenecken enthalten, was zu besseren Hochgeschwindigkeits-Werkzeugwegen fiihrt. Bei den
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erzeugten Verrundungsflichen handelt es sich um mosaikartige Flachen, die kurz vor der
Berechnung des Werkzeugwegs erzeugt und zur Flachen-/Korperauswahl hinzugefiigt werden.
Diese Flachen werden verworfen, sobald der Werkzeugweg berechnet ist. Um dieses Feature zu
aktivieren, aktivieren Sie das Kontrollkdstchen "Verrundung hinzufiigen" im Abschnitt
Verrundung der Registerkarte Optionen und definieren Sie einen zu verwendenden
Verrundungsradius.

Task-Manager

Advanced 3D ist multithreading-fahig. Das bedeutet, dass Sie mehrere unabhdngige Prozesse
gleichzeitig ausfithren kénnen, abhdngig von der Anzahl der CPUs oder Kerne (real oder
virtuell), die auf Ihrem Computer konfiguriert sind. Wenn Sie auf die Schaltflache Erledigen
klicken, werden die Prozesse in der Prozessgruppe dem Task-Manager hinzugefiigt. Der Status
jeder Aufgabe im Task-Manager kann einen der folgenden Statuswerte haben: In Warteschlange,
Laufend, Blockiert, Angehalten, Abgebrochen oder Gescheitert. Wenn die Prozesse im Task-Manager
nicht pausiert sind, werden die Aufgaben sofort ausgefiihrt. Wenn sie abgeschlossen sind, wird
der Werkzeugweg zu den entsprechenden Operationskacheln im Bedienfeld hinzugefiigt.

Léschen

Alles Anhalten

Start
Pause

Abbrechen

Task-Manager Rechtsklick-Men{i. Laschen

Automatisch Léschen

¥ | Simultan Ausfihren

Automatisch Speichern

Automatisch Anzeigen

' | Automatisch Gralle

@ Verwenden Sie das Pin-Symbol ™ auf der Fortschrittsleiste, um den Task-Manager
anzuzeigen/auszublenden.
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Registerkarte Flachen

Fir die Advanced 3D-Bearbeitung verwenden Sie die Registerkarte Flachen. (Flichen), um
grundlegende Informationen festzulegen, wie z. B.:

* Art des Schnitts. Siehe Werkzeugweg-Schnittarten.
* Geschwindigkeiten und Vorschiibe. Siehe Material, Vorschiibe und Geschwindigkeiten.
* Grundlegende Parameter, einschliefdlich zu verlassendes Rohteil, seitliche Zustellungen

und Toleranzen. Siehe Grundparameter.

* Einstellungen wie Freirdume, Schnitttiefe und Eintauchen.

» Optionen, die fiir alle Prozesse gleich sind. Siehe Allgemeine Optionen.
 Steuerelemente, die speziell fiir den von Ihnen gewahlten Werkzeugweg-Schnitttyp

gelten.

Dieser Abschnitt beschreibt diese Optionen.

Process #1 Advanced 30 Machining: Pocketing

H=E

Ubﬂl'ﬂﬂdiﬁ'ﬂeature ] Optionen l An-/Abfahrt ] Begrenzung l

Taschenbearbeitung - OJ

() Tiefen von Feature

= (Tiefen von Werkzeug
@J Zum Halter trimrrH'l Material ]

Drehzahl (Ufmin) 5000
o

Schnellvorschub veri@hden

Oberfl.-Aufmal [u}

Z-Aufmal o

Min. Stepover 0.975
Max. Schnittbreite  1.735

Schnitt-Toleranz 0.025

Profil glatten

Profil glatten
Max. Radius 0.65
Profiltoleranz 0.13

Offset Tolerance 0.195

7]

| standard Wiederherstellen |

o
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1

25 25 t

n
| o

Z-schritt

[Autom. Eintauchen ~| | Enweiterte Einstellunben
Eintauchbereich

Bevorzugt X 0 Y o
Frasstrategie Frasmodus
(@n eine Richtung (@) Gleichlauf
) Vor und zuriick ) Gegenlauf
Kernerkennung
[] Autom. Kernerkennung
0.0725
Schruppstil
() Zickzack
(@ Versatz
(6]
Aussen - 1: XY ebene -
[ Muster: 1: Arbeitsgruppe

Elemente der Registerkarte "Oberflachen".

Werkzeugweg-
Schnittarten

Auf Halter trimmen
Material, Vorschiibe
und

Geschwindigkeiten
Grundlegende
Parameter
Freiraume,
Schnitttiefe und
Eintauchen
Allgemeine Optionen
Prozessspezifische
Steuerelemente
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Werkzeugweg-Schnittarten

Die Advanced 3D-Bearbeitung bietet viele verschiedene Arten Taschenbearbeitung
von Werkzeugwegen. Wenn Sie mit der Erstellung eines Taschenbearbeitung mit Kems

Prozesses beginnen, wahlen Sie den zu verwendenden _
Werkzeugwegtyp aus. Zu den Optionen gehoren: Adaptives Schruppen
Abzeilen
M-Kurvenverlauf
Kurvenprojektion
Kontur
Konstante Schnittbreite
Ebene Bereiche
Schnittpunkt
Innenecken - Restmaterial
Flacher/steiler Schnitt
Wizweg-Aufteilung

Kollisionspriifung Whkz.-Halter

- "Taschenfrasen" und "Taschenfrdsen mit Kernerkennung "
- "Adaptives Taschenfrasen"

- "Spitzenschnitt"

- "N-Kurven-Kanal"

- "Kurvenprojektion"

- "Kontur"

- "Konstanter seitlicher Zustellungsschnitt"

- "Flacher Schnitt"

- "Uberschneidungen"

- "Kreuzungen - Rest"

- "Steiler, flacher Schnitt"

- "Werkzeugwegteiler"

- "Werkzeughalter-Kollisionspriifung".

Wenn Sie einen Werkzeugwegtyp auswahlen, zeigt das Register Flachen die entsprechenden
Optionen an.

Auf Halter zuschneiden
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Wenn Sie im Dialogfeld Erweiterte 3D- —
Bearbeitung auf die Schaltfliche Auf Zum Halter trimmen HEI=E
Halter trimmen klicken, wird das Zum Halter trimmen

Dialogfeld Auf Werkzeughalter
trimmen angezeigt. Hier konnen Sie
Werte eingeben, um den Werkzeugweg

¥ Mit Halter trimmen

so zu trimmen, dass der Auflasung 0.5
Werkzeughalter nicht auf die fertige Tl=a

Teilegeometrie trifft. 0.1
Aktivieren Sie das Kontrollkastchen Mit Wegverlangerung 1
Werkzeughalter trimmen, um Werte fiir Join Gaps of 0.c

die folgenden Parameter einzugeben:

Sicherheitsabstand Whkz.-Halter

Auflésung
Der Abstand zwischen den Punkten, an
denen der Werkzeugweg gepriift wird.

An jedem Punkt wird gepriift, ob sich
der Fraser uber oder unter dem Rohteil befindet.

Toleranz
Die Genauigkeit, mit der der Punkt, an dem der Fraser in das Rohteil eintritt oder es verldsst,
ermittelt wird.

Durchlaufverlangerung

Bei der Bearbeitung von Durchgingen zu Oberflachen ist es oft wiinschenswert, den Durchgang
vom Material weg zu verldngern, um bessere Schnittbedingungen beim Verkniipfen zu erhalten.
Dieser Parameter steuert den Umfang der Verlangerung.

Verbindungsliicken von

Beim Trimmen von Durchgangen zu Rohteilen ist es moglich, dass die resultierenden
Durchgédnge mit vielen kleinen Liicken fragmentiert werden. Mit diesem Parameter konnen
Liicken, die kleiner als der angegebene Abstand sind, "un-trimmed" werden, wodurch eine
Fragmentierung vermieden wird.

Freiraum des Werkzeughalters

Eine zusatzliche Dicke, die ein positiver Wert sein muss, der den Mindestabstand des Halters
zum Werkstiick und Rohteil definiert. Das System behdlt alle Durchgdnge bei, die innerhalb des
angegebenen Abstands zum Rohteil liegen.

Material, Vorschiibe und Geschwindigkeiten

Die Elemente in diesem Abschnitt des Prozessdialogs sind mit denen aller anderen Prozesse
identisch. Sie konnen auf die Schaltfliche Material klicken, um ein Werkstiickmaterial
auszuwahlen oder zu bearbeiten. Die Schaltflachen fiir Werkzeug ¥, Geschwindigkeit: RPM,
Entry Feed und Contour Feed schlagen eine auf dem Material basierende Geschwindigkeit vor,
oder Sie konnen einen Wert manuell in eines der Textfelder eingeben. Weitere Informationen
finden Sie unter Frdsen.

Hohen Vorschub verwenden
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Wenn diese Option aktiviert ist, werden alle -Ubersetzer-Bewegungen durch Bewegungen mit
hohem Vorschub ersetzt.

Grundlegende Parameter

Die Grundparameter variieren je nach ausgewdhlter Schnittart des Werkzeugwegs. Jeder der
Schnitttypen hat Rohteil-, Zustellungs- und Toleranzeinstellungen.

Rohteil Flache:
Dieses Element gibt an, wie viel Material auf einer Oberflache verbleibt. Es kann ein beliebiger
positiver Betrag iibrig bleiben, aber negative Werte miissen kleiner als der Eckenradius des
Werkzeugs sein.

Z Rohteil:
Dieses Element gibt an, wie viel Rohteil auf der Tiefenachse eines Schnitts nur fiir Bden,
nicht fiir 3D-Formen, tibrig bleibt. Positive Werte lassen zusatzliches Material tibrig, negative
Werte schneiden tiefer. Alle Flichen werden mit dem Wert des Rohteils geschnitten, fiir den
Zuschnitt von Flachen miissen Sie den negativen Wert des Rohteils eingeben. Wenn der
Prozess z. B. 1 mm Oberflachenmaterial tibrig lasst und Sie den Boden auf Maf schneiden
mochten, miissen Sie -1 in das Z-Rohteil eingeben.

Z Schritt:
Tiefe jedes aufeinanderfolgenden Durchgangs.

Seitliche Zustellung:
Die seitliche Zustellung gibt an, um wie viel sich das Werkzeug beim nachsten Durchgang
iiber das Modell bewegt. Es handelt sich um einen Abstandswert zwischen den Durchgangen,
nicht um eine planare Zustellung. Der Wert fiir die seitliche Zustellung wird als spezifischer
Wert fiir die folgenden Prozesse festgelegt: "Schnitt mit konstanter seitlicher Zustellung",
"Uberschneidungen - Rest" und "Steiler flacher Schnitt".

Seitliche Zustellung/Scallop-Ho6he:
Die folgenden Schnitttypen konnen bei Verwendung eines Kugelkopffrasers entweder eine

Stepover- oder eine Scallop-Hohe definieren: " Spitzenschnitt”, "N-Kurvenfluss",
"Kurvenprojektion", "Konstanter Stepover-Schnitt”, "Uberschneidungen”, "Uberschneidungen -
Rest" und "Steiler, flacher Schnitt". Die Muschelhohe ist ein theoretischer Wert, der auf einer
ebenen Flache basiert.

Minimale seitliche Zustellung:
Jede Z-Stufe besteht aus einem dufSeren Profil und konzentrischen inneren Formen. Der
Abstand zwischen den einzelnen inneren Formen ist die Schrittweite. Die Schrittweite hat
normalerweise eine einheitliche Grofde, aber einige Schnittarten variieren die Schrittweite, um
den Werkzeugweg effizienter zu gestalten. Dieser Wert legt die kleinste Schrittweite fest. Ein
empfohlener Wert wird automatisch auf der Grundlage der Werkzeuggrofde berechnet.
Standardmafig ist die kleinste Zustellung der Werkzeugradius bei einem flachen Schaftfraser.
Der Wert wird bei jeder Anderung des Werkzeugs automatisch aktualisiert. Dieses Element
wird von den folgenden Prozessen verwendet: "Taschenfrdsen” und "Flachfrasen".

Maximale seitliche Zustellung:
Jede Z-Stufe besteht aus einem Aufdenprofil und konzentrischen Innenformen. Der Abstand
zwischen jeder inneren Form ist die Schrittweite. Die Schrittweite ist in der Regel einheitlich,
aber einige Schnitttypen variieren die Schrittweite, um den Werkzeugweg effizienter zu
gestalten.Dieser Wert legt die grofdte Schrittweite fest. Ein empfohlener Wert wird
automatisch auf der Grundlage der Werkzeuggrofde berechnet. Standardmaflig betragt die
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maximale Zustellung 90% des Durchmessers eines flachen Schaftfrasers. Der Wert wird bei
jeder Anderung des Werkzeugs automatisch aktualisiert. Dieses Element wird von den
folgenden Prozessen verwendet: "Taschenfrasen" und "Flachschneiden".

XY Seitliche Zustellung:
Dieser Wert stellt eine parallele 2D-Zustellung im Werkzeugweg von einem Durchgang zum
nachsten dar. Der Standardwert ist 1% des Werkzeugdurchmessers oder 2%, wenn der
Durchmesser 1" (25mm) oder grofier ist. Dieses Feld wird fiir die Schnittmethode Taschenfrasen
angezeigt, wenn Zick-Zack aktiviert ist.

Grobe Zustellung:
Der Wert, den Sie fiir die grobe Zustellung angeben ...

Seitliche Zustellung bereinigen:
Der Wert, den Sie fiir Seitliche Zustellung bereinigen angeben ...

Seitenabstand:
Dieser Parameter gilt nur fiir das Taschenfréasen mit der Einstellung Zick-Zack; er ist nicht
verfiigbar, wenn das Werkzeug ein Kugelfraser ist. Dieser Wert gibt an, wie weit jedes Ende
einer Zickzackbahn von dem zu bearbeitenden Profil entfernt sein soll. Er ist niitzlich, um
flache Bereiche zu schneiden. Wenn Sie z. B. einen Wert fiir den Seitenabstand von 0,18
angeben, kann der Schaftfraser vermeiden, eine Wand oder einen Vorsprung zu erreichen,
indem er 0,18 Zickzacklinien fihrt, bevor er diese erreicht.

Schnitttoleranz:
Dies ist die Toleranz des Werkzeugwegs, auch als Sehnenabweichung bezeichnet. Dies ist die
Genauigkeit des Werkzeugwegs zur zu schneidenden Oberflache. Kleine Werte erzeugen
einen genaueren Werkzeugweg, aber die Berechnung kann langer dauern. Grof3ere Werte
konnen verwendet werden, wenn ein Schruppdurchgang aus dem Rohteil durchgefithrt wird.
Kleinere Werte sollten fiir das Schlichten verwendet werden.

Normal-Vektor Bereich:
Mit diesen Elementen konnen Sie die Berechnung des Werkzeugwegs steuern, um flachere
Bereiche zu isolieren und zu bearbeiten und zu verhindern, dass das Werkzeug an steilen
Wanden abfillt. Standardmaflig betragt derminimale Winkel © Grad und dermaximale Winkel 90
Grad. Null Grad ist senkrecht zur Tiefenachse (planar zum KS), und go Grad ist parallel zur
Tiefenachse (senkrecht zum KS). Dies sind die minimal und maximal zuldssigen
Kontaktwinkel. Der Werkzeugweg wird von jeder Flache getrimmt, die aufderhalb dieses
Winkelbereichs liegt. Wenn der Bereich beispielsweise auf @ bis 60 eingestellt ist, dann liegen
die zu schneidenden Flachen alle zwischen exakt plan (o Grad) und +60 Grad von der Ebene
entfernt.

Freiraume, Schnitttiefe und Eintauchen

Abstdnde

Die -Abstdnde in diesem Dialogfeld sind identisch mit denen anderer Frasprozesse. Sie sollten
die Anfahrsicherheitsebene und die Riickzugssicherheitsebene iiber der Rohteiloberflache
einstellen. Die Oberfldche Z wird so eingestellt, dass das System weif3, wohin es vor dem
Schneiden zu fahren hat, und die Endtiefe Z hilft Thnen zu kontrollieren, wie weit Sie schneiden
sollen.

Zwei weitere Parameter werden verfiigbar, wenn die Option Tiefen aus Feature ausgewahlt wird:
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- Die inkrementelle Feature-Tiefe gibt die Z-Ausdehnung des gesamten Bearbeitungsfeatures von
oben nach unten an.
- Feature-Tiefe Z legt den Z-Wert der niedrigsten Tiefe des Bearbeitungsfeatures fest.

1 s O I s @1
- Endgiiltige Tiefe Z

15 a . 10 o (*) Inkrementelle Feature-Tiefe

| . (*) Feature-Tiefe Z
-100
G * - Nur verfligbar, wenn "Tiefen von

Feature" in Kraft ist

1. Anfahrsicherheitsebene
Rickzugssicherheitsebene
Oberflache Z

DU AW

Schnitttiefe

Z Schritt
Dies ist der Abstand zwischen den Durchgdngen des Werkzeugs.

Schnittwinkel
Dies ist der primare Winkel, in dem das Werkzeug schneidet, relativ zu CS1. Giiltige Werte
liegen zwischen 0@ und 360 Grad, sowohl positiv als auch negativ.

Eintauchen

Automatisches Eintauchen oder Eintauchen

In diesem Menii konnen Sie festlegen, ob das System bestimmen soll, wo das Werkzeug in das
Material eintaucht(Automatisches Eintauchen), oder ob Sie Punkte festlegen wollen, an denen das
Werkzeug in das Material eintauchen soll(Eintauchen...).

Durch Auswahl von Eintauchen... wird eine Eintauchpunkte & ma @
Auswahltaste E] aktiviert. Wenn diese Schaltflache

angeklickt wird, offnet sich ein Dialog, in dem Sie X ¥ 7

einen oder mehrere Punkte im Arbeitsbereich

auswdhlen konnen, an denen das Werkzeug in das -63.000 -43.000 0.000
Material eintauchen soll. Das System kann die von 0,000 0,000 0,000

Ihnen angegebenen Punkte herausfiltern, wenn sie
eine Furche verursachen wiirden oder nicht
benotigt werden. 4 m "

Wenn Sie "Automatisches Eintauchen " wahlen, wahlt

das System aus, wo das Material eingetaucht
werden soll. Bei der Option Automatisches Eintauchen konnen Sie auch festlegen, wie das
Material eingetaucht werden soll, indem Sie auf die Schaltfliche Erweiterte Einstellungen klicken.

Erweiterte Einstellungen
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Diese Option steuert, Profilrampenstil - &H[E=l =]

wie das Werkzeug in

das Material Rampenstil

eintaucht, indem es

entweder eintaucht, Rampe Durchmessar Halix 13
eine Rampe fahrt

oder eine @) Spiraférmig  Min. Rampendurchm. 0
schraubenformige

Bewegung in das Teil Eintauchen Pampe/Helix Winkel 3
macht.

Hohenversatz Rampe 0

Helix-Durchmesser
Dies ist die Grofde
der Helix. Wenn

dieser
Durchmesser fiir den Bereich, in den das Werkzeug eindringt, zu grof$ ist, verwendet das
System eine Rampe statt einer Spirale.

Min. Rampendurchmesser
Dies ist ein minimaler Profildurchmesser fiir die Profilrampe. Sie m6chten nicht an
kleinen Profilen abwarts fahren, da eine sehr enge Fraserbewegung alle Vorteile der
Rampe fiir einen sanften Ubergang zunichte machen wiirde.

Rampe/Helix-Winkel
Dies ist der maximale Winkel, mit dem das Werkzeug in das Material eintaucht.

Rampenhdhenversatz
Dieser Wert wird verwendet, um sicherzustellen, dass das Werkzeug von seiner
Eilgeschwindigkeit vollstandig abgebremst hat, bevor es in das Werkstiick einfdhrt.

Eintauchbereich

Mitdem Start-Hinweis konnen Sie eine X,Y-Position angeben, um einen bevorzugten Bereich fiir
den Start der Operation vorzuschlagen, wenn der Werkzeugweg in einer von mehreren
verschiedenen Formen (Taschen oder Konturen) beginnen kénnte. Das System betrachtet dies
als einen Vorschlag: Es wird zwar versuchen, die Operation an oder in der Ndhe dieser Stelle zu
beginnen, aber es legt mehr Wert auf die Vermeidung von Furchen und Abstiirzen und kann
daher an einer anderen Stelle beginnen.

Gemeinsame Prozesssteuerungen

Es gibt mehrere Steuerungen, die von mehreren Werkzeugwegtypen verwendet werden, aber
nicht fiir alle Prozesse gleich sind. Zu diesen Elementen gehoren Profilglattung,
Schneidestrategie, Schneidmodus und Abwarts-/Aufwartsfrasen.

Profilglattung

Die Elemente in diesem Abschnitt optimieren den Werkzeugweg fiir die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung (HSM). HSM erfordert die Beseitigung aller scharfen Ecken
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auf dem Werkzeugweg. Dadurch kann das Werkzeug mit einer hoheren
Vorschubgeschwindigkeit arbeiten und der Fraserverschleifd wird reduziert.

0

] J _ 1. Werkzeugweg ohne
"/ Profilglattung
AN, (der graue
*’f\ V4 Werkzeugweg)
- - x>».\ 2. Werkzeugweg mit
- Z ) o Profilglattung
| — J (der orange
- o Werkzeugweg)
EN ~/ 3. Profil-Toleranz
4. Versatztoleranz

Ein Beispiel fiir die Verwendung der Profilglattung.

Profilglittung
Wenn Sie dieses -Kontrollkdstchen aktivieren, werden allen scharfen Ecken im Werkzeugweg

Radien hinzugefiigt.

Maximaler Radius:
Dieser Wert ist die maximale Radiusgrofie, die zu den Ecken der Werkzeugbahn hinzugefiigt
werden kann. Dieser Wert wird sowohl auf die inneren als auch auf die dufderen Ecken der
Werkzeugbahn angewendet.

Profil-Toleranz:
Dieses Element steuert, wie viel Glattung zu den Ecken hinzugefiigt wird. Der Wert ist der
maximale Abstand, den das geglattete Profil vom tatsachlichen Konturprofil abweichen darf.
Dieser Wert wirkt sich auf die endgiiltige Konturschleife aus.

Offset-Toleranz:
Dies ist der maximale Abstand, um den der gegldttete Profilversatz von den inneren
(versetzten) Profilen abweicht. Dieser Parameter ist identisch mit dem Parameter
Profiltoleranz:, aufSer dass er sich nur auf die inneren (versetzten) Profile und nicht auf das
aufere Profil bezieht.

Schneidestrategie

Die Schneidestrategie steuert die allgemeine Art des Schnitts, den das Werkzeug ausfiihrt. Bei
der Option Unidirektional werden alle Durchgange mit dem Werkzeug in der gleichen Richtung
ausgefiihrt. Back and Forth (vorwarts und riickwarts) wechselt die Schnittrichtung, wobei jeder
Durchgang im Allgemeinen in die entgegengesetzte Richtung des vorherigen Durchgangs
erfolgt. Abwarts zwingt das Werkzeug, immer von oben nach unten zu schneiden, wobei der
Werkzeugweg nach Bedarf aufgeteilt wird, um diese Aufgabe zu erfiillen. Aufwarts zwingt das
Werkzeug, immer von unten nach oben zu frasen und teilt den Werkzeugweg entsprechend
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auf, um diese Aufgabe zu erfiillen. Weitere Informationen finden Sie unter Frasen nach
unten/oben.

Ein Beispiel fiir die Abwartsbearbeitung von der Seite gesehen.

Schneidemodus

Hier wird festgelegt, ob das Werkzeug einen -Ubersetzer oder -Konventionellen Schnitt
ausfithrt. Diese Optionen sind nicht verfiigbar, wenn Sie eine Ruckwarts-

undVorwarts Schneidstrategie verwenden. Die Option Innen nach auBen steuert, in welche
Richtung sich der Schnitt unter bestimmten Umstdanden bewegen soll. Wenn diese Option
aktiviert ist, werden die Flachen von innen nach aufden geschnitten, wenn sie deaktiviert ist,
beginnt der Schnitt an den Kanten und geht nach innen.

Der "Schneidemodus"(Steigung versus Konventionell) kann verwirrend sein, wenn Schnitte an
Teilen mit steilen Formen durchgefiihrt werden.

Die Methode, mit der Advanced 3D den Steilschnitt gegeniiber dem konventionellen Schnitt
bestimmt, wird ermittelt, indem die Form abgeflacht wird. Wenn sich die Spindel im
Uhrzeigersinn dreht und der Spiralschnitt von auflen nach innen erfolgt, sollte die Drehung des
Spiralschnitt-Werkzeugwegs im Uhrzeigersinn erfolgen (mit Blick auf die Spindel in Richtung
der Werkzeugspitze).

Das Bild unten zeigt das zu schneidende Teil, und das Bild rechts wurde zur Verdeutlichung der
Schnittrichtung abgeflacht. Dieses Bild zeigt einen Steigflug "Cutting Mode", wobei der Steigflug
an der Aufdenseite beginnt und zur Mitte hin bearbeitet wird. Das Werkzeug dreht sich im
Uhrzeigersinn und das zu entfernende Material befindet sich auf der rechten Seite des
Werkzeugs. Da es sich um einen Steilschnitt handelt, ist die Richtung des Schneidwerkzeugs im
Uhrzeigersinn (mit Blick auf das Werkzeug). Der Grund fiir die Abflachung der Form liegt
darin, dass der "Schneidmodus" nicht durch die 3D-Eigenschaften bestimmt wird, sondern

dadurch, auf welcher Seite sich das zu entfernende Material im Verhaltnis zum Werkzeug
befindet.

1. Urspriingliche Form des
Teils

2. Abgeflachte Form zur
Bestimmung der
Schnittrichtung
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Ein Beispiel fiir einen Steigschnitt an einer steilen Wand mit Advanced 3D - Constant
Stepover Cut.

Hier ist eine weitere Moglichkeit zu sehen, wie das Advanced 3D die Schnittrichtung bestimmt.
Stellen Sie sich vor, dass der Vektor des Schneidwerkzeugs immer senkrecht zur Oberflache
steht. Dann tberlegen Sie sich, auf welcher Seite sich das zu entfernende Material im Verhaltnis
zum Schneidwerkzeug befindet. Das Material wird dann im angegebenen "Schneidemodus”
(Steigen oder Konventionell) entfernt, abhdngig von der Drehung des Werkzeugs (CW oder CCW)
(im oder gegen den Uhrzeigersinn).

Von innen nach auflen:
Wenn diese Option aktiviert ist, werden die ausgewahlten Flachen von innen nach aufien
bearbeitet. Wenn dieses Element nicht aktiviert ist, erfolgt die Bearbeitung von auflen nach
innen der Flachen. Innen nach auBen ist verfiigbar, wenn Sie einen Konstanten Ubersetzer-Schnitt,
ein Radiales oderSpirales Zustellmuster: mit einerUnidirektionalen Schneidstrategie oder ein
Spirales Zustellmuster mit einem Abwaérts- oder Aufwértsschnitt erstellen.

Abwirts/Aufwarts frasen

Diese Optionen sind verfiigbar, wenn die Schneidestrategie auf "Abwarts" oder " Aufwarts"
eingestellt ist. Mit diesen Parametern kdnnen Sie das Verhalten des Abwarts- und
Aufwartsfrasens steuern.

Uberlappung:
Dieses Element tragt zu einem glatteren Abschluss bei. Wenn die Verbindungen zwischen den

Durchgangen unterbrochen werden, wird jedes Teil um diesen Wert verlangert, so dass sie
sich tiberlappen. Da beide Durchgdnge um diesen Wert verldngert werden, ist die tatsdchliche
Linge der Uberlappung doppelt so grof} wie der angegebene Wert.

Flacher Winkel:
Winkel, die kleiner als der hier eingestellte Wert sind, gelten als "flach". Flache Durchgédnge
konnen in beide Richtungen bearbeitet werden, da es keine Rolle spielt, ob aufwarts oder
abwarts gefrast wird, und in diesen Bereichen wird der Werkzeugweg weniger aufgebrochen.
In der Regel werden sie in den steileren Bereichen in die entgegengesetzte Richtung wie beim
Aufwarts- oder Abwartsfrasen (je nach Wahl) gefrast.

Zusammenfiihren %:
Einige Abschnitte der Werkzeugbahn konnen nach oben bearbeitet werden, wo eine
Abwartsbewegung bevorzugt wird, und umgekehrt, um eine zu starke Fragmentierung zu
vermeiden. Die maximale Linge dieses gegenldufigen Abschnitts ist ein relativer Prozentsatz
des gesamten Durchgangs.

Frasrichtung beibehalten:
Wenn dieses Kontrollkdstchen aktiviert ist, wird sichergestellt, dass alle Teile entweder im
Gleichlauf oder konventionell gefrast werden. Wenn dieses Kontrollkdstchen deaktiviert ist,
wechseln die Durchgédnge zwischen Steigfrasen und konventionellem Frasen, je nach der
relativen Position des Frasers zu diesem Zeitpunkt.
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Allgemeine Optionen

KiihImittel

In diesem Meni konnen Sie die Art des Kithlmittels auswahlen, das fiir die Operation
verwendet werden soll. Standardmaf3ig ist "Flood" verfiigbar. Fiir andere Kiihlmitteloptionen ist
ein benutzerdefinierter MDD- und Postprozessor erforderlich.

Bearbeitung KS
In diesem Menii wird festgelegt, in welchem Koordinatensystem das Teil bearbeitet werden soll.

Muster

Wahlen Sie diese Option, um einen Musterschnitt durchzufiihren, bei dem das Teil mehrfach
bearbeitet wird, wobei der Ursprung des Teils an jedem Punkt der ausgewahlten
Musterarbeitsgruppe liegt.

Standardwerte wiederherstellen

Wenn Sie auf diese Schaltfliche klicken, werden die Advanced 3D-Prozessparameter auf die
Systemvorgaben zuriickgesetzt. Mit den Standardwerten fiir die meisten Einstellungen erzielen
Sie die besten Ergebnisse, und die Anderung eines Wertes kann zu unerwarteten Ergebnissen
fihren. Es kann sehr niitzlich sein, zu den Grundeinstellungen des Systems zurtickzukehren,
wenn Sie mit den Werten der Parameter experimentieren.

Taschenfrasen

Mit dieser Schnittart konnen Sie sehr schnell grofSe Mengen an Material abtragen, wobei nur
eine minimale Menge an Restmaterial tibrig bleibt. In der Regel bleibt eine gewisse Menge an
Restmaterial fiir die Fertigbearbeitung zurtick.
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Oberflgchen

Taschenbearbeitung

-

[ Zum HaltertrimnH'h Material

~) Tiefen won Feature

@) Tiefen von Werkzeug

Drehzahl {Ufmin) 5000 1 152 li 152 T
Einfahrw:-rschuﬂ 50
Konturvorschub 100 127 - -127
Schnellvorschub verd@hden
Oberfl.-Aufmal 0
Z-5chritt 2
Z-Aufmab 0
Min, Stepover L5 -
Max. Schnittbreite 2.7 Autom. Eintauchen v] [ Erweiterte Einstellur#en
Schnitt-Toleranz 0.035 Eintauchbereich .
Bevorzugt X0 Y 0
Profil glatten
Profil gliitten Frasstrategie Frasmodus
@n eine Richtung @ Gleichlauf
Max. Radius 1 i Wor und zuriick ") Gegenlauf
Profiltoleranz 0.2 Kernerkennung

[7] Autom. Kernerkennung

Offset Tolerance 0.3

0.0725

Schruppstil
) Zickzack
@ Versatz
Aussen - 1: XY ebene -
I Standard Wiederherstellen J [ Muster: 1: Arbeitsgruppe

Schneidestrategie:
Eine Beschreibung dieses Elements finden Sie unter "Schneidestrategie”. Wenn der Schruppstil
auf" Zick-Zack" eingestellt ist, ist der Schneidstil standardmaflig auf " Hin und Her" eingestellt.
Schneidemodus:
Eine Beschreibung dieses Elements finden Sie unter "Schneidemodus”. Der Schneidemodus ist
nicht verfiigbar, wenn der Schruppstil auf Zick-Zack eingestellt ist.
Kern-Erkennung:
Diese Option ist niitzlich fiir die Bearbeitung von Formkernen. Die Schnittart Taschenfrasen
schneidet im Allgemeinen von innen nach aufden eines Teils. Mit dieser Funktion kann dieses
Verhalten fiir Kerne aufer Kraft gesetzt werden. Sie ist verfiigbar, wenn der Schruppstil auf
Versatz eingestellt ist.

Automatische Kern-Erkennung:
Wenn diese Funktion aktiviert ist, analysiert das System das Teilemodell. Wenn das Modell
als "Kern" bestimmt wird, wird die Bearbeitung von den dufderen Bereichen zu den inneren
Bereichen des Modells durchgefiihrt. Handelt es sich bei dem Modell um einen "Hohlraum",
wird standardmafig im Inneren begonnen.

Horizontaler Anndaherungsspielraum:
Dies ist der Abstand vom Teil, in den das Werkzeug eintaucht, bevor es in das Material
eindringt. Standardmaflig entspricht der Abstand dem Werkzeugradius plus dem
Standardwert "Seitliche Zustellung": Wert ". Damit befindet sich das Werkzeug direkt vor
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dem Werkstiick. Der minimal zuldssige Wert ist der Werkzeugradius. Eine Anderung des
Standardwerts fiir die seitliche Zustellung hat keinen Einfluss auf diesen Wert.
Schruppstil:
Sie konnen wahlen, welche Art von Schruppbewegung verwendet werden soll, entweder Zick-
Zack oder Versatz. Zick-Zack erzeugt einen Werkzeugweg, der aus linearen Durchgiangen auf
jeder Z-Ebene besteht, mit einem Durchgang um das aktuelle Profil. Versatz erzeugt einen
Werkzeugweg, der aus aufeinanderfolgenden Versatzen des aktuellen Z-Ebenen-Profils
besteht. Jeder Stil hat verschiedene Optionen, die im Dialogfeld Prozess aktiviert oder
deaktiviert werden.

0
/ 1
_."' |’.’z r':".:.. I-k"‘-u_ Y 7
4 { ™
1 -~ e ¥ —_—
| O ““{ \-. . 1. Zickzack-
\ n/ Werkzeugweg
., y 2. Offset-Werkzeugweg
IIII ..""‘ -
X /
L\ .
- . LY ) .
NN )

Ein Vergleich von Zig-Zag und Offset-Werkzeugweg.

Taschenfrasen mit Kerndetektion

Taschenfrasen mit Kernerkennung ist eine Frasstrategie fiir das Advanced 3D-Frasen.

Diese Schnittart ist eine Variante der Standardschnittart Taschenfrdsen, die sich in einigen
Punkten unterscheidet:

- Anstelle der Werte fiir die minimale und maximale Zustellung (die fiir jeden Durchgang beim
normalen Taschenfrasen gelten) geben Sie Werte fiir GrobeZustellung und Saubere Zustellung an,
die fiir separate Durchgange gelten.

- Esist kein Zick-Zack-Schruppstil vorgesehen. Stattdessen haben Sie eine feinere Kontrolle {iber das
Offset-Schruppen, wie z. B. die Moglichkeit, die Anzahl der Offsets zu begrenzen oder einen Wert
fir den Grenzoffset festzulegen.

Das Prozessdialogfeld bietet auch mehrere Steuerelemente unter Wall Cleanup Control, wie folgt:

- Anzahl der Stufen: Jede Stufe ist ein Durchgang bei konstantem Z (manchmal auch
Stufenreduzierung genannt). Wenn Sie dies auf 0 einstellen, entspricht der Prozess dem
Kernschruppen.

- Anzahl der Offsets: Jeder Versatz ist eine Schicht ndher an der Wand.

- Reihenfolge, in der die Reinigungsdurchgange stattfinden:

o entweder wahrend der Schruppdurchgdnge oder nach allen Schruppdurchgangen; und
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o entweder nach unten oder nach oben - siehe Diagramm
Wand-S&uberungssteuerung mit Sauberung wahrend der Schruppdurchgange 1, 6, und 1

@

Reinigen mit Reihenfolge = Abwarts: Schruppgang Aufrdumen mit Auftrag = Aufwarts: Schruppgang 1,
1; dann Reinigen 2,3,4,5 abwarts; dann 6; ... dann Aufrdumen 2,3,4,5 aufwarts; dann 6; ...

Adaptives Taschenfrasen

Mit dieser Schnittart konnen Sie grofe Mengen an Material sehr schnell entfernen, wobei nur
eine minimale Menge an Restmaterial tibrig bleibt. In der Regel bleibt eine gewisse Menge an
Restmaterial fiir die Fertigbearbeitung zuriick. Der mit dem adaptiven Taschenfrdsen erzeugte
Werkzeugweg unterscheidet sich vom normalen Taschenfrasen dadurch, dass er langer, aber
gleichmafiger ist und weniger abrupte Anderungen der Werkzeugrichtung oder der
Werkzeugbelastung aufweist.
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Process #1 Advanced 30 Machining: Adaptive Pocketing OEHE - x
UbEl'ﬂ%ﬂTEEfeature. Options] Entrnyxitl Eeg'en.zung]
Adaptives Schruppen - (Tiefen von Feature
—_— Tiefen von Werkzeug
Zum Halter trimmen| [ Material |
| Drehzahl (Ujmif) 5433 125 T
| Einfahru\'.:-rschuti 1656
| konturorschub | 1856 p
| Schnellverschub vert@hden 00
Oberfl.-Aufmal 0
Z-AufmaB 0 Feiner Z-Schritt g, 3125
Prim. Z-Schritt 1,25
Schnittbreite 0.125
Schnitt-Toleranz 0.025 Durchmesser Helix  12.5
Profil glatten Eintauchbereich
/] Profil glatten Bevorzugt X0 Yo
Max. Radius 0.625
profiltoleranz 0.135 | Kavitaten bearbeiten
Zusatzlicher Schlichtschnitt
| Eintauchen maglich
Aussen - 1: ¥ ebene -
Standard Wiederherstellen | Muster: Kurvenprojektion

[ Steuerelemente fiir das Abrdumen der Taschenmitte
Mit den Steuerelementen in diesem Abschnitt konnen Sie die kleinsten zu bearbeitenden
Taschen festlegen.
Zentrum zuerst riumen
Wenn dieses Kontrollkdstchen aktiviert ist, startet das System den adaptiven
Taschenfraswerkzeugweg von einem Einschnitt in der Mitte der Tasche aus, um zuerst einen
Mittelabschnitt zu 6ffnen. Wenn das Kontrollkastchen aktiviert ist, bietet dieser Abschnitt
auch die folgenden Arten von Einstellungen.
Minimaler Radius
Der Abstand zwischen dem zentralen Einschnitt und der AufSenkante der Tasche darf
nicht kleiner als dieser Wert sein.

Mindestwinkel
Der Winkel zwischen dem zentralen Einschnitt und der Taschenbegrenzung darf nicht
kleiner als dieser Wert sein.

Mindestversatz
Die Breite des zentralen Einschnitts darf nicht kleiner als dieser Wert sein.

Maximaler Versatz
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Die Breite des zentralen Einschnitts darf nicht grofier als dieser Wert sein.

Z-Schritt-Optionen
Haupt-Z-Schritt
Abstand zum Abwartsschritt (entlang der Werkzeugachse) fiir Hauptdurchgédnge.

Feiner Z-Schritt
Abstand zum Absenken (entlang der Werkzeugachse) fiir feine Durchgéinge.

Hohlrdaume bearbeiten
Wenn dieses Kontrollkastchen aktiviert ist, erfolgt die Bearbeitung von innen nach aufen.
Wenn das Kontrollkdstchen nicht aktiviert ist, erfolgt die Bearbeitung von auféen nach innen.
Radius gldtten
Der Radius des scharfsten Durchgangs. Dieser Wert wird verwendet, um scharfe Ecken und
Schlitze mit kleinem Durchmesser zu gldtten.

Spitzenschnitt

Normalerweise verwenden Sie die Schnittart Spitzenschnitt, um eine Endbearbeitungsoperation
zu erstellen. Es sind mehrere verschiedene Arten von Spitzenschnitten verfiigbar.

Oberflgchen

Abzeilen - ") Tiefen von Feature

&Tiefen von Werkzeug

(zum Halter trimmen| [ Material

Drehzahl (Ufmin) 5000 1 152 lj
%
1]

152 T

Schnellvorschub veridithden
Oberfl ~AufmaB 0
Z-Schritt
ZRohteil 0
Schnittwinkel g

Schnittbreite 0.2

a Eintauchbereich

Bevorzugt X 0 y 0

Schitt-Toleranz 0.025 .
Mormal-vektorbereich Frasstrategie Frasmodus
Min. Winkel a TIn eine Richtung Gleichlauf
Max. Winkel ElY @ vor und zuriick (@ Gegenlauf
Dowen/Up Mill _) Abwarts

0 ) Bufwarts Innen nach auBen

5

- Abzeilstil

- @ Raster

Maintain Milling Direction ) Radial Enweiterte Einstellungen
) Spirale
Aussen - 1: XY ebene -
Standard Wiederherstellen [ Muster: 1: Arbeitsgruppe
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Schneidestrategie:
Siehe "Schneidestrategie" fiir eine Beschreibung dieses Punktes.

Schneidemodus:
Siehe "Schneidemodus" fiir eine Beschreibung dieses Punktes.

Spitze Stil:
Der Spitzenstil steuert die Grundform des Werkzeugwegs. Raster erzeugt parallele Durchgdnge
in einem bestimmten Winkel mit einer konstanten Schrittweite und kann mehrere Z-Schritte
haben. Radial erzeugt einen Werkzeugweg, der auf einem zentralen Punkt zusammenlduft. Die
Schrittweite der radialen Bahnen wird aus dem Umfang des Kreises berechnet, der im
Dialogfeld Erweiterte Einstellungen: beschrieben ist. Spirale erzeugt einen spiralférmigen
Werkzeugweg, der von einem zentralen Punkt ausgeht.

Spiralformiger
Spitzenschnitt

Raster-Spitzenschnitt Radialer Spitzenschnitt

Erweiterte Einstellungen:
Jede der Einstellungen fiir den Spitzenschnitt verfiigt iiber Optionen zur Steuerung des
Werkzeugwegs.

Raster-Optionen Radiale Optionen Spiral-Optionen

Querbearbeitungsstrategie:
Bei der Querbearbeitung handelt es sich um eine Option zur Erstellung eines senkrechten
Werkzeugwegs, um Material zu entfernen, das in unbearbeiteten oder teilweise bearbeiteten
Bereichen zurtickbleibt. Der Werkzeugweg wird so optimiert, dass er nur auf die Bereiche
mit iiberschiissigem Material zugreift, wie z. B. Wande, die parallel zur Schnittrichtung
verlaufen. Die Querbearbeitungsstrategie ist nur fiir den Raster-Werkzeugweg verfiigbar.
Keine ist die Standardeinstellung, es wird keine Querbearbeitung erzeugt. Nach setzt die
Querbearbeitung an das Ende des erzeugten Werkzeugwegs. Vor erzeugt die
Querbearbeitung vor dem Rest des Werkzeugweges. Nur erzeugt nur den Querbearbeitungs-
Werkzeugweg. Das System sieht sich an, wie der Spitzenschnitt normalerweise aussehen
wiirde und erzeugt dann die Querbearbeitung auf der Grundlage des Spitzenschnitts. Die
Seitliche Zustellung beschreibt den Abstand zwischen den Querbearbeitungsdurchgangen.
Mit den Normal-Vektor-Bereichselementen konnen Sie den Toleranzbereich fiir den
Kontaktwinkel des Frasers festlegen. Weitere Informationen finden Sie unter " Normal-
Vektorbereich" : ".
Das folgende Bild eines Teils zeigt die Ergebnisse eines Spitzenschnitts (der gelbe Pfeil zeigt
die Richtung des Schnitts) und den daraus resultierenden Querbearbeitungs-Werkzeugweg,
um die Bereiche mit tiberfliissigem Material zu saubern, die zuriickgelassen wurden.
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Beispiel einer Querbearbeitung nach einem Spitzenschnitt.

Mitte:
Dies beschreibt den Konvergenz- oder Zentralpunkt fiir Radial- und Spiralschnitte.

Winkel:
Der Winkel definiert das Ausmafd der radialen Schnitte. Im Allgemeinen sind diese Schnitte
ein Vollkreis von Null bis 360 Grad. Radiale Schnitte miissen nicht zwangsldufig einen
Vollkreis bilden. Sie konnen einen benutzerdefinierten Bereich der radialen Bewegung
definieren, indem Sie die Start- und Endwerte andern. Der Startwert muss kleiner sein als der
Endwert, und es sind nur positive Zahlen zulassig. Das heif3t, Sie konnen die Werte 180 und
270 verwenden, um einen 9o-Grad-Bogen zu erstellen, aber Sie kdnnen nicht -go und -180
oder 270 und 180 eingeben, um denselben Bogen zu erstellen.

Radius:
Der Radius beschreibt die Grof3e der Radial- und Spiralschnitte. Standardmaflig gehen die
Schnitte bis zum Mittelpunkt oder Konvergenzpunkt eines Kreises, aber Sie konnen einen
dufleren und einen inneren Radius festlegen, um den Bereich, der geschnitten wird, zu
begrenzen und eine Scheibenform zu erzeugen.

Abwarts/Aufwarts frasen:

Siehe "Abwarts-/Aufwartsfrasen”.

N-Kurven-Kanal

Dieser Prozess erzeugt einen Werkzeugweg, bei dem jeder Durchgang parallel oder senkrecht
zu den ausgewadhlten Kurven verlduft. Der Werkzeugweg morpht zwischen den Kurven. Dieser
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Prozess akzeptiert entweder zwei Fithrungskurven oder eine beliebige Anzahl von
Fithrungskurven mit zwei Begrenzungskurven. Die Begrenzungskurven miissen mit den
Endpunkten der Fithrungskurven {ibereinstimmen.

Oberflgchen

N-Kurvenverlauf - () Tiefen von Feature

[ ZumHaIt&rtrimrrH'l Material

Drehzahl (Ufmir) 5000 1 152 li
.

Schnellvorschub ve e

@ Tiefen von Werkzeug

152 t

Oberfl.-Aufmal 0
0 Eintauchbereich
ZRohteil
e Bevorzugt ¥ 0 ¥ o
Schnittbreite 0.2
0 Frasstrategie Frasmodus
(TIn =ine Richtung Gleichlauf
Schnitt-Toleranz 0.025 - )
(@) Wor und zuriick @ Gegenlauf
Mormal-Vektorbereich
Min. Winkel i () Abwérts
Max. Winkel 90 () Aufwarts
DownUp Mil [ Richtungskurven l [ Begrerlzungskuwén

]

Entlang Richtungskurven frasen

=]

Maintain Milling Direction

Aussen - 1: XY ebene v
[ Standard Wiederherstellen ] [] Muster: 1:

rbeitsgruppe

=

i:

Schneide-Strategie
Eine Beschreibung dieser Position finden Sie unter "Schneidestrategie”.

Schneidemodus
Fiir eine Beschreibung dieses Punktes siehe "Schneidemodus".

Flihrungskurven

Wenn Sie auf diese Schaltfliche klicken, wird ein Dialogfeld geoffnet, in dem Sie die Geometrie
auswahlen konnen, die die Grundlage fiir die Form der Werkzeugbahn bildet. Die Enden der
Werkzeugbahn werden automatisch auf die Enden der Fithrungskurven getrimmt. Diese
Funktion erfordert die Auswahl von mindestens zwei Fithrungskurven. Die Fithrungskurven
dirfen sich nicht kreuzen.

Begrenzungskurven
Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, wird ein Dialogfeld gedffnet, in dem Sie eine
Geometrie auswahlen konnen, die den Rand des Werkzeugwegs definiert. Die
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Begrenzungskurven miissen mit den Endpunkten der Fiihrungskurven iibereinstimmen. Diese
Funktion erfordert eine maximale Auswahl von zwei Begrenzungskurven. Die
Begrenzungskurven diirfen sich nicht kreuzen. Auferdem miissen die Begrenzungskurven
durch die Endpunkte der Fiihrungskurven verlaufen oder an diesen Endpunkten enden.

-, o,
4 L1

Beispiel eines Werkzeugwegs ohne und mit Begrenzungskurven (die gebogenen
Formen).

Schneiden entlang Fiihrungskurven

Mit diesem Element konnen Sie wdahlen, ob der Werkzeugweg parallel oder senkrecht zu den
Fiihrungskurven verlaufen soll. Wenn diese Option ausgewahlt ist, versucht das System, die
Werkzeugbahn parallel zu den Fithrungskurven zu fithren. Wenn dieses Element nicht
ausgewahlt ist, versucht das System, den Werkzeugweg senkrecht zu den Fiihrungskurven zu
fithren. Die Begriffe "parallel” und "senkrecht" sind Verallgemeinerungen, da der Werkzeugweg
zwischen den Kurven gemorpht wird, so dass der Werkzeugweg normalerweise nicht genau
senkrecht oder parallel ist, wie in den folgenden Bildern zu sehen ist. Entlang von Fiihrungskurven
schneiden ist am vorteilhaftesten, wenn nur zwei Fithrungskurven und keine Begrenzungskurven
ausgewahlt sind.

0 7 0 o

1. Schneiden entlang
der FUhrungskurven

i u 2. Schneiden quer zu
' den Fihrungskurven

Ein Beispiel dafiir, wozu das Schneiden entlang der Fiihrungskurven fiihren kann.
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Abwirts-/Aufwirtsfrasen
Siehe "Abwarts-/Aufwartsfrasen".

Kurvenprojektion

Dieser Prozess erzeugt eine Werkzeugbahn, die eine Kurve (einen Spline) auf die Flachen eines
Volumenkorpers projiziert. Die Werkzeugbahn ist nur ein einziger Z-Schritt nach unten, aber
Sie konnen mehrere Versiatze durchfithren, um den bearbeiteten Bereich zu erweitern.

Oberflchen

. () Tiefen ven Feature
Kurvenprojektion -

l ZurnHaIt&rtrimrrH'h Material
[ oreha i) 500 e i
“

100 127 —% e

@ Tiefen von Werkzeug

152 t

Schnellvorschub vert@hden
Oberfl-Aufmab 0
Eintauchbereich
Z-Aufmab 0 )
Bevorzugt X a Y 0
0.2
o Frasstrategie Frasmodus
(In =ine Richtung Gleichlauf
Schnitt-Toleranz 0.025 i
@) Vor und zuriick (@ Gegenlauf
Normal-Vektorbereich _
) ) () Abwarts
Min. Winkel 0
() Aufwarts
Max, Winkel 90 -
DownyUp Mill
Mp - Projektionskurven
0
5
[T] mit Offset
2
Maintain Milling Direction
Aussen - -

| standard wiederherstellen | [ Muster:

Schneidestrategie
Siehe "Schneidestrategie" fiir eine Beschreibung dieser Position.

Schneidemodus
Siehe "Schneidemodus" fiir eine Beschreibung dieses Punktes.

Projektion Kurvenprojektion

Diese Schaltflache 6ffnet ein Dialogfeld, in dem Sie die Kurven auswdhlen konnen, die auf das
Teil projiziert werden sollen. Sie konnen entweder einen einzelnen -Spline, eine Gruppe
verbundener Splines oder mehrere einzelne Splines und/oder Linien und Kreise auswahlen. Das
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System bestimmt die Bearbeitungsreihenfolge, wenn mehrere einzelne Splines ausgewdhlt
wurden.

Ein Beispiel fiir einen projizierten Spline mit Offsets.

Mit Versatz

Wenn Sie dieses Kontrollkdstchen aktivieren, konnen Sie mehrere Offsets tiber den Spline
hinaus erstellen, um einen breiteren Schnitt zu erzeugen. Der Abstand jedes Versatzes ist gleich
der seitlichen Zustellung in XY.

Anzahl der Versitze
Dies ist die Anzahl der Versdtze auf jeder Seite des Splines.

Abwirts-/Aufwartsfrasen
Siehe Frasen unten/oben.

Kontur

Dieses Verfahren wird in der Regel fiir Vorschlicht- oder Schlichtdurchgiange verwendet und
wird manchmal auch als "Wasserlinienbearbeitung" oder "Konstante Z-Bearbeitung" bezeichnet.
Dieses Verfahren eignet sich am besten fiir Teile mit vertikalen oder nahezu vertikalen
Wanden. Der Grund dafiir ist, dass die Abwartsbewegung in der Z-Achse berechnet wird und
die Ergebnisse auf vertikalen oder nahezu vertikalen Flachen besser sind. An horizontalen
Flachen, die normalerweise mit einer anderen Strategie bearbeitet werden, kann das Material
nicht so effektiv abgetragen werden.
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Oberflichen
Kentur - ~ Tiefen won Feature
@ Tiefen von Werkzeug

I Zum Halter trirnrrH'h Material

Drehzahl {U,.’mi[l) 5000 } 132 l i 152 T

Einfahrmrschuﬂ 50

Konturvorschub | 100 127 - -127

Schnellvorschub vert@hden
Oberfl-Aufmab 0

Z-Schritt 2
ZRohteil 0
Schnitt-Toleranz 0.025 Eintauchbereich
Bevorzugt ¥ 0 ¥ 0
Normal-Vektorbereich Frésstrategie Frasmodus
Min. Winkel 0 @in eine Richtung @) Gleichlauf
Max. Winkel 90 ~) Vo und zuriick ") Gegenlauf
Profil glatten
Profil glatten
Max. Radius 1
Prefiltoleranz 0.2
Aussen - 1: XY ebene -

[ Standard Wiederherstellen J [ Muster: 1: Arbeitsgruppe

Schneidestrategie
Siehe "Schneidestrategie” fiir eine Beschreibung dieses Punktes.

Schneidemodus
Siehe "Schneidemodus" fiir eine Beschreibung dieses Punktes.

Profil glatten
Siehe "Profilglattung".

Konstanter Zustellungsschnitt (Constant Stepover Cut)

Dieser Prozesstyp erzeugt einen Werkzeugweg mit einer 3D-Zustellung in alle Richtungen. Dies
fihrt zu einer sehr guten Oberflachengiite und gewdhrleistet eine konstante Hohe zwischen
jedem Durchgang. Dieser Werkzeugweg kann als Semi-Finish oder als Schlichtoperation
verwendet werden und erzeugt oft einen viel effizienteren Werkzeugweg als der traditionellere
parallele Ebenen- und konstante Z-Werkzeugweg. Dieser Werkzeugweg ist einer
Taschenoperation unter Verwendung der 2D-Werkzeugwege des Projekts (zu finden auf der
Registerkarte Volumenkérper ) mit einem Z-Schritt sehr dhnlich, mit der Ausnahme, dass die
Taschenoperation keinen Werkzeugweg an vertikalen Wanden erzeugt, wahrend der konstante
Zustellungsschnitt dies tut. Diesen Operationstyp kann man sich als einen konstanten
Uberschneidungsschnitt vorstellen.
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oberf|'a1chen

Konstante Schnittbreite (£ Tiefen von Feature

(@ Tiefen von Werkzeug
[ zum Halter trimmjeh  Material

Drehzahl (Ufmin) 5000 1 152 li
o
100 127 —%L 127

152 t

Schnellvorschub veri@thden
Oberfl.~Aufmab o
0 Eintauchbereich
Zhufmat Bevorzugt X O Y0
Schnittbreite 0.5
n Frasstrategie Frasmodus
(7In eine Richtung Gleichlauf
Schnitt-Toleranz 0.025 i )
(@) Vor und zuriick @ Gegenlauf
MNormal-Vektorbereich . -
Min, Winkel 0 © Abwarts
Max, Winkel a0 () Aufwarts Innen nach auBen
DownyUp Mil Offsetkontrolle

0 Beides

c
- ["|offset begrenzen auf | 3

2

Maintain Milling Direction

Aussen - 1: XY ebene -

| standard Wiederherstellen | [ Muster:

1: Arbeitsgruppe

Schneidestrategie
Siehe "Schneidestrategie” fiir eine Beschreibung dieser Position.

Schneidemodus
Siehe "Schneidemodus" fiir eine Beschreibung dieses Punktes. Fiir das Kontrollkdstchen "Innen
nach auBen", siehe unten.

Abwirts-/Aufwartsfrisen
Siehe "Frasen unten/oben".

Innen nach auBlen

Wenn Sie einen Schnitt mit Innen nach aufden: aktivieren, wird die Werkzeugbahn, die der
Mitte der ausgewdhlten Flache am nachsten liegt, gestartet und zu den Aufdenkanten der Flache
hin bearbeitet. Wenn Sie einen Schnitt mit deaktivierter Funktion "Innen nach aufsen”
durchfiihren, wird die Werkzeugbahn, die den Kanten der ausgewdhlten Flache am nadchsten
liegt, gestartet und die Bearbeitung erfolgt in Richtung der Mitte der Flache. Siehe Bilder unten:

170



Advanced 3D-Bearbeitung

Beispiel fiir die Funktion der Versatzsteuerung mit deaktivierter (1) und
aktivierter (2) Innenseite nach aufien fiir dieselbe Auswahl.

Offset-Steuerung

Offset-Typ
Geben Sie unter Offset Type an, ob es sich bei der Fiihrungskurve um eine AuBenkurve (mit von

ihr ausgehenden Offsets nach innen) oder eine Innenkurve (mit von ihr ausgehenden Offsets)
handelt.

Die Standardauswahl " Beide" legt eine Fithrungskurve fest, die sowohl eine dufere als auch eine
innere Kurve ist (mit Versatzen in beide Richtungen).

Offsets begrenzen auf

Wenn diese Option aktiviert ist, wird der Werkzeugweg auf eine bestimmte Anzahl von
Versdtzen von der Kante der ausgewdhlten Flache begrenzt. Der gesamte Werkzeugweg wird
von der Kante der ausgewdhlten Flache aus berechnet. Wenn Sie einen Innen-AuBen-Schnitt mit
begrenzten Versdtzen durchfiihren, kann die Werkzeugbahn in der Mitte der ausgewdhlten
Flachen beginnen und nur bis zu den Kanten der Flachen bearbeitet werden.

Flachiges Schneiden

Mit diesem Verfahrenstyp werden alle flachen Bereiche der ausgewdhlten Flachen bearbeitet.
Dieses Verfahren wird haufig fiir die Endbearbeitung eines Teils verwendet, bei dem
iiberschiissiges Material bereits entfernt wurde. Flats Cut wirkt nur auf vollstandig flache
Bereiche. Jede ausgewahlte Flache, die sowohl einen flachen als auch einen nicht flachen
Bereich enthalt, bearbeitet den flachen Bereich bis zu dem nicht flachen Bereich, an dem die
Kontaktpunkttangente des Werkzeugs den nicht flachen Bereich beriihrt.
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Oberflichen
Ebene Bereiche - ~ Tiefen won Feature
@ Tiefen von Werkzeug
[ Zum Halter trirnrrH'h Material
Drehzahl (Ufmin) 5000 } 132 l i 152 T
Einfahrvorschub 50

Schnellvorschub vert@hden
Oberfl.-Aufmab 0
ZRohteil p Autom. Eintauchen v | | Erweiterte Einstellungen
Min, Stepover 15 Eintauchbereich
Max, Schnittbreite 2.7 Bevorzugt X 0 Y |0
Schnitt-Toleranz 0.025 Frasstrategie Frasmodus
Profil glatten @in eine Richtung @) Gleichlauf

Profil glstten ) Wor und zuriick _ Gagenlauf
Max. Radius : Tiefenzustellung
Profiltoleranz 0.2 [ Tiefenzustellung aktivieren
Offset Tolerance 0.3 1

0.04
Aussen - 1: XY ebene -

’ Standard Wiederherstellen ] [ Muster: 1: Arbeitsgruppe

Schneidestrategie
Siehe "Schneidestrategie" fiir eine Beschreibung dieser Position.

Schneidemodus
Siehe "Schneidemodus" fiir eine Beschreibung dieses Punktes.

Profil glatten
Siehe "Profilglattung".

Axial versetzte Steuerung

Wenn Sie diese Option aktivieren, konnen Sie mehrere Schnitte entlang der Werkzeugachse
erstellen. Dies fiihrt effektiv zu mehreren Z-Schritten. Geben Sie an, wie oft und um wie viel der
Werkzeugweg versetzt werden soll.

Verschneidungen

Dieser Prozesstyp erzeugt einen einzigen Durchgang entlang aller Ecken des Werkstiicks.
Dieses Verfahren ist fiir gedacht, um das Teil nach der allgemeinen Bearbeitung eines Bauteils
mit einem grofderen Werkzeug mittels Stift- oder Restfrasen fertigzustellen. Der zu
bearbeitende Bereich wird durch den Durchmesser des gewahlten Werkzeugs bestimmt. Wenn
ein Radius auf dem Modell vorhanden ist und der Radiuswert grofier als der
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Werkzeugdurchmesser ist, wird dieser Bereich nicht bearbeitet. Wenn ein zusatzliches Rohteil
zu entfernen ist oder das Werkzeug sehr klein ist, konnen mehrere aufeinanderfolgende
vertikale Durchgdnge berechnet werden.

Oberflchen

Schittpunkt - _ Tiefen won Feature

@ Tiefen von Werkzeug
[ zum Halter trimmjeh  Material

Drehzahl {(Ufmin) 5000 1 152
% S

152 t

Oberfl.-AufmaB 0
p Eintauchbereich
Z-Aufmal Bevorzugt X O ¥ 0
0.2
= Frasstrategie Frasmodus
@in eine Richtung @ Gleichlauf
Schnitt-Toleranz 0.025
) Abwarts ~ Gegenlauf
Mormal-vektorbereich ) Aufwarts
Min. Winkel 0
Max. Wirded 0 Stift-Schwellenwertsteuerung
Max Eingeschl. Winkel 160
Down/Up Mil Stiftstérke 0
3 [ Mit Offsat
2 3
Maintain Milling Direction
Aussen - 1: XY ebene -
| standard Wiederherstellen | [ Muster: 1: Arbeitsgruppe
Schneidestrategie:
Siehe "Schneidestrategie” fiir eine Beschreibung dieses Punktes.
Schneidemodus:

Siehe "Schneidemodus" fiir eine Beschreibung dieses Punktes.
Schwellenwertsteuerung fiir Stifte:
Diese Elemente definieren die Parameter fiir die Bearbeitung.
Max. eingeschlossener Winkel:
Dies ist eine spezielle Winkeltoleranz, mit der Sie die Systemgenauigkeit bei der Suche nach
zu bearbeitenden Bereichen steuern konnen. Alle Operationen haben eine Toleranz, und je
kleiner der Wert ist, desto genauer ist die Berechnung. Der Standardwert sollte fiir die
meisten Teile ausreichend sein.
Bleistiftdicke:
Dies ist eine zusatzliche Dicke, die voriibergehend auf den Fraser zusatzlich zu seiner
normalen Dicke angewendet werden kann. Sie konnen diese Einstellung verwenden, um
Durchgange entlang von Verrundungen zu machen, deren Radius grofder ist als der des
Frasers.
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Wenn Sie z. B. eine Flache mit einem Eckradius von 8 mm haben und mit einem 10-mm-
Kugelfraser eine Bleistiftfrasung entlang dieser Flache erstellen mochten, kdnnen Sie eine
Uberdicke von 3 mm auf diese Flache anwenden. Das Bleistiftfrasen wird fiir einen
Kugelfraser der Grofde 18 x 9 mm erstellt (der diese Verrundung erkennt) und dann auf die
Oberfldche zuriickprojiziert, um einen Werkzeugweg fiir den 10 x 5 mm Fraser zu erstellen.
Mit Versatz:
Wenn Sie diese Option aktivieren, wird mehr als eine Bleistiftspur erstellt.
Anzahl der Versatze:
In diesem Feld konnen Sie festlegen, wie oft die Bleistiftkurve versetzt wird. Jede Kurve wird
um die seitliche Zustellung der XY-Kurve versetzt.
Tipps fiir die Arbeit mit dem Schnittpunkt-Werkzeugweg:
Es kann vorkommen, dass eine Operation mit Schnittpunkten Werkzeugwege in Bereichen
erzeugt, die nicht erwiinscht sind. Die Parameter Max Included Angle: und Cutting Tolerance
_: helfen dabei, dies zu vermeiden. Je grofler der eingeschlossene Winkel ist, desto mehr
"Rauschen" kann in den Werkzeugweg eingeschlossen werden, und je enger die Toleranz ist,
desto genauer ist die Tesselierung, was ebenfalls zur Minimierung des "Rauschens” beitragt.

Schnitte - Rest

Dieser Prozesstyp erzeugt einen Werkzeugweg, der alle unbearbeiteten Bereiche eines
hypothetischen vorherigen Werkzeugs entfernt. Es handelt sich im Grunde um eine
Bleistiftfrasstrategie, die mit einem Referenzwerkzeugdurchmesser berechnet wird. Wenn es auf
dem Modell Radien gibt, deren Werte gleich oder grof3er als der Radius des Referenzwerkzeugs
sind, werden diese Bereiche nicht bearbeitet. Dies ermoglicht eine schnelle Berechnung der
Werkzeugwege und eine gute Endbearbeitung.

Sie konnen auch Begrenzungen verwenden, um diese Berechnung zu beeinflussen. Die
Begrenzung wird, falls verwendet, als externe Form interpretiert und zum Trimmen der
Durchgdnge verwendet.
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oberﬂﬂ(hen

Innenecken - Restmaterial +

(@ Tiefen von Werkzeug

Drehzahl {Ufmin) 5000
=

Schnellvorschub verihden
Oberfl.-AufmaB 0
ZRohteil 0

0,04
Schnittbreite 0.2

Schnitt-Toleranz 0,025

Schnitttiefensteuerung
Min. Depth of Cut 0.0055

Max. Depth of Cut 20

stift-Schwellenwertsteusrung
Max. eingeschl. Winksl 160

Referenz-Whz
Durchmesser 40
Eckenradius. 20

| standard Wiederherstellen |

() Tiefen von Feature

1 1:2 lj 152 1

127 - -127
Eintauchbereich
Bevorzugt X a Y 0

Restmaterial Bearbeitungsbereiche

Referenzwinkel 30

Alle Bereiche -

[ SteitEmsiehungen ] [ Flach-Ginstellungen

Stroke Sorting

Max. Angle Deviation 135

Restmaterial-Berechnung

Auflésung 0.01

Min. Durchmesser 0

Versatz il

Indude Corner Areas
Aussen - 1: XY ebene -
[ Muster: 1: Arbeitsgruppe

Steuerung der Restbearbeitungsbereiche

Die Elemente in diesem Abschnitt helfen Ihnen, die zu bearbeitenden Bereiche zu definieren,
wobei Sie sich nur auf steile oder flache Bereiche konzentrieren konnen, wenn Sie dies
benoétigen. Die Standardeinstellung ist Alle Bereiche. Mit dem Pulldown-Menii kénnen Sie
auswahlen, welchen Bereich Sie bearbeiten mochten.

Bezugswinkel

Mit diesem Wert konnen Sie einen Winkel definieren, der die steilen Bereiche von den
flachen Bereichen trennt. Ein Wert von o bedeutet, dass alle Uberfahrten als steil angesehen
werden und entlang der Ecke bearbeitet werden(Bild 1). Ein Wert von 9o bedeutet, dass alle
Durchgange als flach angesehen werden und quer zur Ecke geschnitten werden(Bild 2). Eine
Einstellung von 45 bedeutet, dass Bereiche zwischen 0-45 Grad entlang der Ecke bearbeitet
werden, wahrend Bereiche zwischen 45-9o Grad quer zur Ecke bearbeitet werden.(Bild 3)
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Bild 1 Bild 2 Bild 3

Steile Einstellungen:

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, kénnen Sie

festlegen, wie "steile" Bereiche bearbeitet werden sollen. Sie

konnen einstellen, ob die Schnitte unidirektional oder

vorwarts und rickwarts erfolgen sollen, und Sie konnen

einstellen, ob die Schnitte steil oder konventionell sein sollen.
Flache Einstellungen:
Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, konnen Sie festlegen, wie die "flachen" Bereiche
bearbeitet werden sollen. Sie konnen einstellen, ob die Schnitte unidirektional, vorwérts und
rickwarts, nur nach unten oder nur nach oben erfolgen sollen. Wenn Sie das Kastchen
Umgekehrt markieren, wird die Bearbeitungsrichtung gedndert.

Restmaterialbereiche - Flach HE=E
Frasstrategie
(@n eine Richtung [ umkehren
(Z) Vor und zuriick
() Abwarts
() Aufwarts
Down/Up Mill Zustellungsstil
Pass Overlap 0.8 @) Linear
Shallow Angle 5 (71 Spiralf. auf Oberfl.
Zusamitienfiigen | 2 () Spiralf. von Oberfl.
Maintain Milling Direction

Seitliche Zustellung:

Diese Option steuert den Stepover (die Verbindungs- oder Verkniipfungsbewegung) von

einem Durchgang zum ndchsten, wie bei der Verbindungsbewegung von einem Z-Schritt
zum ndchsten.
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LA

Beispiel fiir eine Beispiel fiir eine
Beispiel fiir eine lineare Zustellung  spiralférmige Seitliche  spiralférmige Seitliche
Zustellung Zustellung

Linear:
Der Stepover erfolgt in einer linearen (linienférmigen) Bewegung. Die lineare Bewegung
verlasst die Oberfliche am Ende eines Durchgangs und bewegt sich durch die Luft in
Richtung des Beginns des nachsten Durchgangs, wo sie dann am Beginn dieses nachsten
Durchgangs aufschlagt.
Spirale auf der Oberflache:_
Der -Ubersetzer wird in einer spiralformigen Bewegung ausgefiihrt. Die spiralférmige
Bewegung halt immer Kontakt mit der Oberflache des Teils, d. h. sie bewegt sich nie in die
Luft.
Spirale auf der Oberflache:_
Die Zustellung erfolgt in einer spiralformigen Bewegung. Die schraubenférmige Bewegung
verlasst die Oberflache am Ende eines Durchlaufs und bewegt sich durch die Luft zum
Beginn des nachsten Durchlaufs, wo sie dann am Beginn dieses niachsten Durchlaufs
auftrifft.
Down/Up Mill:
Siehe Down/Up Mill fiir eine Beschreibung dieses Elements.
Schlaganfall-Sortierung:
Mit den Elementen in diesem Abschnitt konnen Sie die Bleistift-Hiibe organisieren, um
zusammenhdngende und einheitliche Bearbeitungsgange zu erhalten.

Planar:
Mit dieser Technik betrachtet das System die Bleistiftdurchgange von der Werkzeugachse
aus, d.h. von +Z, und verbindet Durchgédnge, die eine Winkelabweichung haben, die kleiner
ist als der Wert, der durch die Maximale Winkelabweichung: festgelegt wurde.

Winklig:
Bei dieser Technik betrachtet das System die Bleistiftdurchlaufe von einem beliebigen 3D-
Punkt aus und verbindet die Durchlaufe mit einer Winkelabweichung, die kleiner ist als der
Wert, der durch die Maximale Winkelabweichung: festgelegt wurde.

Keine:
Bei dieser Technik wird der Werkzeugweg nicht optimiert, sondern die Striche werden
gruppiert und ihre Enden zu einem Punkt zusammengefithrt. Wenn Sie eine Ecke
betrachten, werden alle Durchgédnge an der vertikalen Kante gruppiert, ebenso wie alle
Durchgange entlang der linken und rechten horizontalen Kante. Diese Technik kann an den
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Ecken ungeschnittenes Material hinterlassen oder an Konvergenzpunkten tiberschiissigen
Werkzeugweg erzeugen.

Maximale Winkelabweichung:
Die Maximale Winkelabweichung wird verwendet, um die Aufteilung der Striche zu steuern.
Wenn der Winkel einer Ecke grofier als dieser Wert ist (Bild 1, unten), werden die Striche in
mehrere Abschnitte aufgeteilt. Wenn der Winkel kleiner oder gleich ist (Bild 2, unten),
werden die Striche zusammengefasst.

Abbildung 1: Einstellung auf 134 Grad Abbildung 2: Einstellung auf 136 Grad

Berechnung des Ruhebereichs:
Die Angaben in diesem Bereich sind nur verfiigbar, wenn Sie einen flachen oder zylindrischen
Schaftfraser verwenden.
Auflésung:
Dieser Wert wird fiir die Berechnung der Begrenzung des Werkzeugs und des
Werkzeugwegs fiir die Restschnittpunkte verwendet. Je kleiner der Wert ist, desto feiner
sind die Begrenzungen. Kleine Werte fiithren zu langeren Berechnungen.
Mindestdurchmesser:
Dieser Wert wird verwendet, um Bereiche aus den Berechnungen zu entfernen. Jeder
Bereich, der kleiner als dieser Wert ist, d. h. ein Durchmesser oder Punkt-zu-Punkt, wird bei
der Berechnung der Begrenzung fiir die Restfrdsung nicht berticksichtigt.

Versatz:
Die berechneten Begrenzungen konnen um diesen Betrag versetzt werden. Ohne einen
Versatz wird der exakte Restbereich berechnet, was Markierungen oder Hocker hinterlassen
kann. Durch Hinzufiigen eines kleinen Versatzes wird der Restbereich geglattet und kann
helfen, gezackte Kanten zu minimieren.
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Eckbereiche einbeziehen:
Eckbereiche kénnen in die Berechnung der Grenzflache einbezogen werden oder durch
Deaktivieren dieser Option weggelassen werden.

Steuerung der Schnitttiefe:
Die Elemente in diesem Abschnitt steuern, wie viel Material bei jedem Durchgang abgetragen
wird. Diese Einstellungen konnen sehr wichtig sein, um die Lebensdauer des Werkzeugs zu
erhalten.
Minimale Schnitttiefe:
Dieses Element steuert die minimale Materialmenge, die aus den
zu bearbeitenden Bereichen entfernt wird. Es ist sehr niitzlich, um
Situationen zu l6sen, in denen der Uberblendungsradius des
Modells ungefahr gleich dem Referenzradius ist, weil theoretisch
kein Material abgetragen werden muss, wie rechts zu sehen.
Normalerweise erstellt das System in dieser Situation
Bleistiftdurchgdnge, aber die Restmaterialdurchgdange werden nicht
durchgefithrt, um unnétige Restbearbeitungsdurchgange zu vermeiden. Der empfohlene
Wert fiir diesen Parameter ist [ Schneidtoleranz] * 1,1.

Maximale Schnitttiefe:
Mit diesem Parameter konnen Sie die maximale Z-Hohe des zu entfernenden Materials
einstellen. Dieser Parameter ist sehr wichtig, um eine Beschadigung des Werkzeugs bei der
Bearbeitung von hartem Material zu verhindern, indem sichergestellt wird, dass das
Werkzeug keinen zu starken Schnitt macht. Der Standardwert sollte 1/3 des Werkzeugradius
betragen und wir empfehlen, diesen Wert nicht grofRer als den Werkzeugradius einzustellen.
Die folgende Abbildung zeigt, wie das System die Schnitttiefe iiber diesen Parameter steuert.
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1. Referenzwerkzeug
2. Aktuelles Werkzeug
3. Maximale Schnitttiefe

Bitte beachten Sie, dass es Restmaterial geben kann, das in einem Arbeitsgang nicht
vollstindig entfernt wird, aber der Versuch, das gesamte Restmaterial in einem Schritt zu
bearbeiten, riskiert den Bruch des Werkzeugs. In einer Situation, in der eine
Restmaterialbearbeitung nicht das gesamte Material entfernt, erstellen Sie eine oder
mehrere Restmaterialbearbeitungen, jede mit einem progressiv kleineren Referenzwerkzeug:

Bleistift Schwellenwertkontrolle:
Alle Flachen mit einem eingeschlossenen Winkel, der tiber den Maximalen eingeschlossenen
Winkel hinausgeht, werden nicht fiir eine Schnittpunkt-Operation verwendet. Mit dem
Standardwert von 160 miissen die Flachen fast flach sein, um ignoriert zu werden.

Referenz-Werkzeug:
Das Referenzwerkzeug ist ein hypothetisches Werkzeug, das tiber die Oberfliche des zu
bearbeitenden Modells gelaufen ist. Aus der Grof3e des Referenzwerkzeugs und der Topologie
des Modells kann das System einen theoretischen Restmaterialzustand ableiten. Es sind diese
Bereiche, die durch eine Restfrdsbearbeitung bearbeitet werden. Geben Sie einfach den
Durchmesser des hypothetischen Werkzeugs ein. Jede Ecke, die kleiner als der angezeigte
Eckenradius ist, wird potenziell mit diesem Verfahren bearbeitet. Wenn diese Operation mit
einem flachen oder stumpfen Fraser erstellt wird, miissen Sie auch den Eckenradius des
hypothetischen Werkzeugs eingeben.

Steiler, flacher Schnitt

Dieser Prozesstyp erzeugt einen Werkzeugweg, der steile Bereiche und flache Bereiche mit
unterschiedlichen Strategien bearbeitet. Dies ist ein "Ein-Schritt"-Schlichtprogramm. Sehr
komplexe Teile konnen mit diesem Prozess fertiggestellt werden, da Sie einen Winkel
definieren konnen, der die Steilen Bereiche von den Flachen Bereichen trennt und somit
unterschiedliche Bearbeitungsstrategien fiir jede Zone festlegen kénnen.
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oberﬂﬂ(hen

Flacher/steiler Schnitt - 2 Tiefen von Feature:

@ Tiefen von Werkzeug

I ZurnHaItertrirnrrH'h Material
Drehzahl (Ufmin) 5000 4 152

Einfahrmrschuﬂ 50
Konturvorschub | 100 127 —% -127

152 1

Schnellvorschub vert@hden
Oberfl-Aufmab 0
Eintauchbereich
) D i
Z-Aufmat Bevorzugt X o ¥ 0
Z-5chritt 2
Frasstrategie Frasmodus
Schnittbreite 0.,0125
@in eine Richtung @) Gleichlauf
0
' Wor und zuriick ~ Gegenlauf
Schnitt-Toleranz 0.025

Kontrolle fir flache Bereiche
Normal-Vektorbereich

Min. Winkel 0 Flach-Strategie Konstante Schnittbreite
) Konstante Schnittbreite
Max, Winkel %0 3D Taschenbearbeitung |
Profil glatt ) —_——————
ratt g_a f“ Offsetstil Beides -
Profil glatten
Max. Radius 1 Winkel 0 30
Prafiltoleranz 0.2
Aussen - 1: XY ebene -
Standard Wiederherstellen ‘ [ Muster: 1: Arbeitsgruppe

Steuerung flacher Bereiche

Die Ergebnisse des -Ubersetzers "Shallow Area Control" werden durch die Einstellung der "Cutting
Strategy” stark beeinflusst . Die Ergebnisse sind typischerweise bei der Verwendung von
Unidirektional zu sehen. Shallow Area Control beeinflusst das Verhalten der Option "Connect Move
Control" auf der Registerkarte " Optionen” . Bei der Verwendung von Back and Forth werden die
Werkzeugweg-Zustellbewegungen normalerweise mit einer nicht eingezogenen, linearen
Zustellung verbunden. Bei der Verwendung von Unidirektional hingegen erfordert der
Werkzeugweg in der Regel zuriickgezogene Bewegungen von der Ausgangsbewegung eines
Werkzeugbahnsegments bis zur folgenden Startbewegung des nachsten
Werkzeugbahnsegments.

Dartiber hinaus wird der Versatzstil direkt von den Werten des Winkelbereichs beeinflusst, die in
die Winkelfelder der Steuerung fur flache Bereiche eingegeben werden. Wenn z.B. der
Mindestwinkel auf 5 Grad eingestellt ist und die ausgewdhlten Werkstiickseiten einen Winkel
von weniger als 5 Grad haben (z.B. o Grad planar), dann wird die Werkzeugbahn nicht auf den
Werkstiickseiten mit weniger als 5 Grad erzeugt. Daher sind in diesen Bereichen keine
Verbindungsbewegungen erforderlich.

Flache Strategie
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Dies steuert die Variation der Zustellung in flachen Bereichen.

Wenn die Einstellung Konstante Zustellung gewahlt wird, ist die Zustellung konstant. Sie
konnen den Werkzeugweg mit anderen Parametern, wie Normalen-Vektor-Bereich,
Versatzstil und Winkel, feinabstimmen.

Wenn Shallow Strategy auf 3D-Taschenfrésen eingestellt ist, variiert die Software die
Zustellung je nach dem Grad der Untiefe unter den an anderer Stelle im Prozess festgelegten
Bedingungen. Da der 3D-Taschenfrasalgorithmus einfacher ist - er versetzt in konstantem Z
und projiziert dann das Muster auf das Teil - konnen Sie ihn verwenden, um den
Werkzeugweg viel schneller zu erzeugen.

Versatz-Stil
Diese Option steuert, wie Versdtze erzeugt werden, wenn sich der Werkzeugweg von einer
Z-Ebene zur nachsten bewegt. Diese Option steuert die angegebene "Seitliche Zustellung":
"Abstand zwischen dem duflersten Durchgang einer Z-Ebene und dem dufdersten Durchgang
(Start) der nachsten Z-Ebene, unabhangig davon, ob die Z-Ebenen steil oder flach sind. Am
deutlichsten wird dies bei einem Teil wie einem gestuften Block sichtbar, wie unten
beschrieben.

Beide
Die Werkzeugwegform auf den flachen Bereichen wird in XY zwischen jeder Z-Ebene
zentriert und dann wird die Form der Werkzeugwegiiberh6hung von den Auféenkanten
der Flache des Teils auf dieser Z-Ebene versetzt. Sie ist nicht auf der Flache der einzelnen
Z-Ebenen zentriert. Wenn die duferste Schleife des Werkzeugweges auf einer oberen
Flache eine darunter liegende Fliache tiberlappt, wird diese obere Schleife von der
dufersten Schleife (der darunter liegenden Schleife) auf der unteren Fliche um den
Zustellungswert versetzt. Wenn der Wert fiir die Zustellung zum Beispiel tIMM betragt,
wird die obere Schleife in XY um 1MM von der unteren Schleife entfernt positioniert.

Obere
Dies stellt die Werkzeugbahn auf den oberen flachen Flachen so ein, dass sie gegeniiber
der Werkzeugbahn auf der untersten Flache versetzt ist. Zum Beispiel wird der
Werkzeugweg zuerst auf der untersten Fliche berechnet, so dass die Zustellungsform
von den Aufdenkanten der untersten Flache versetzt ist. Die nachste flache Flache
dartiber (oben) wird dann berechnet und die resultierende Versatzform ist eine
Mischung aus dem Werkzeugweg der unteren Flache und den aktuellen Flachenkanten.
Wenn es weitere obere Flachen gibt, andert sich die Form des Versatzes an jeder Flache
weiter. Wenn die duflerste Schleife der Frasbahn auf einer oberen Flache eine darunter
liegende Flache tiberlappt, wird diese obere Schleife von der dufdersten Schleife (der
darunter liegenden Schleife) auf der unteren Flache um den Versatzwert verschoben.
Wenn der Wert fiir die Zustellung z.B. iIMM betragt, wird die obere Schleife in XY um
1MM von der unteren Schleife entfernt positioniert. Beachten Sie, dass der Werkzeugweg
tatsachlich von Z-positiv nach Z-negativ bearbeitet wird.

Untere
Dies funktioniert in umgekehrter Weise wie bei "Oben", mit folgender Ausnahme: Wenn
die dufderste Schleife der Werkzeugbahn auf einer oberen Flache eine darunter liegende
Flache tiberlappt, wird diese obere Schleife von der daufersten Schleife (der darunter
liegenden Schleife) auf der unteren Fliche um den Zustellungswert versetzt. Wenn der
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Wert fiir die Zustellung z.B. iIMM betragt, wird die obere Schleife in XY um 1iMM von der
unteren Schleife entfernt positioniert. Beachten Sie, dass der Werkzeugweg tatsachlich
von Z-positiv nach Z-negativ bearbeitet wird.

Winkel
Mit den Werten fiir den Winkel kdnnen Sie definieren, was flach ist. Die beiden Textfelder
definieren die minimalen und maximalen Werte fiir Flachen, die "flach" sind. Jede Flache,
die tiber diesen Winkel hinausgeht, gilt als "steil".

Schneidestrategie
Eine Beschreibung dieses Elements finden Sie unter "Schneidestrategie".

Schneidemodus
Fiir eine Beschreibung dieses Punktes siehe "Schneidemodus”.

Profilglittung
Eine Erlduterung zu diesen Punkten finden Sie unter "Profilgldttung”.

Werkzeugwegteiler

Dieser Prozesstyp ist fiir die Aufteilung von sehr langen Werkzeugwegen gedacht. Er ist als
Methode gedacht, um einen -Werkzeugwechsel zu erzwingen und den Fraser zu schonen. Um
diesen Prozesstyp zu erstellen, miissen Sie mit einem Advanced 3D-Prozess beginnen.
Auflerdem miissen Sie ein oder mehrere zusatzliche Werkzeuge definieren, die geometrisch
identisch mit dem im Prozess verwendeten Werkzeug sind. Platzieren Sie die zusatzliche
Werkzeugkachel in der Prozessliste, legen Sie einen Advanced 3D-Prozess auf dem Werkzeug
ab und wahlen Sie Werkzeugwegteiler fiir den Schnitttyp . Der Prozessdialog wird vollstandig
ausgegraut, da alle Informationen mit dem Prozess Nr. 1 identisch sind. Das System erzeugt den
Werkzeugweg und teilt ihn dann in zwei separate Bearbeitungen auf. Die Operationen sind
ungefdhr gleich lang, wobei die Aufteilung am Ende eines Features erfolgt, um zu verhindern,
dass beim Zurtickziehen des Werkzeugs und beim Einsetzen eines neuen Werkzeugs
Markierungen oder Kratzer entstehen. Um den Werkzeugweg noch weiter aufzuteilen, erstellen
Sie mehr Werkzeuge und Bearbeitungen, z.B. 5 Werkzeuge und Bearbeitungen erzeugen
denselben Werkzeugweg, wobei jede Bearbeitung etwa 20% des gesamten Werkzeugwegs
ausmacht.
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Oberflichen
W Aufteilung - Tiefen von Feature
(@ Tiefen von Werkzeug
Zum Halter trimmen Material
Drehzahl (Ufmin) | | 5000 1 1 l i 1 T
Einfahrvorschub 50
Kenturverschub 100 0 — -2.4
Schnellvorschub veri@hden
erfl.-A ] 0
S 5 - 0.0125
0.35 =0
0.5 o ngen
Toleranz 0.001 Eintauchbereich
Bevorzugt %0 v|o
Profil glatten
Profil glatten Frasstrategis Frismodus
{@n eine Richtung (@ Gleichlauf
Max. Radius 0.00625 Vor und zuriick Gegenlauf
Profiltoleranz 0.00125 Kernerkennung
Offset Tolerance 0.001875 Autom, Kemerkennung
Horiz. Anfahrabstanc 0.0725
Schruppstil
Zickzack
@ Versatz
Aussen 1: XY ebene -
Standard Wiederherstellen Muster: 1: Arbeitsgruppe

Die geteilten Prozesse werden fiir die Erzeugung blockiert, wahrend der Grof3teil des
Werkzeugweges erzeugt wird.

Aktion Process Mame Zustand Progress Elap|
[ m Vordergrund Prozess # B 11 | o000
@Il Abzeilen Running 00:00
@h Wkzweg-Aufteilung 00:0(
ehn Wkzweg-Aufteilung 00:0(
Q I'I'otal Process Time - G0:00:00 | b |

Sobald dies geschehen ist, konnen Sie sehen, wie der Werkzeugweg aufgeteilt ist. Die
Operationen sind moglicherweise nicht exakt gleich lang, da die Modelltopologie eine genaue
Aufteilung und die Beibehaltung des optimalen Werkzeugwegs nicht zuldasst.

& 58
T [l J P S— =
Op#| Op Ty WFO#| Tiefe 2-Schritt fHgenct) G fibh=ifPM | KVorsch || MusterAG GespertiOp M/L| AG |Kenal| Grp
Erweitert 3D-Bearbsitung 0 450 - - 500 | 5000 Ufmin 1000 mmvimin | 1. (off) Workgroup01 | aus |H (M |1 1 |3
Erweitert 3D-Bearbeitung 0 -450 |- - 500 5000 U/mir 100.0 mm/min | 1. (off) Workgroup001 as L M 1 1 8
Enveitert 30-Besrbsitung 0 <450 - - 500 5000 U/min 1000 mmmin | 1. (off) Workgroup001  aus | M 1 1 8
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Beispiel fiir einen Werkzeugwegteiler-Prozess

Es gibt drei Prozesse im Prozesspanel. Der erste ist ein Spitzenschnitt. Der zweite und der dritte
sind Werkzeugwegteiler, die nur mit dem ersten Prozess verbunden werden kénnen, der ein
Basisprozess ist. Der Werkzeugwegteiler verwendet dieselbe grafische Benutzeroberfliche wie
der Basisprozess, mit der Ausnahme, dass die Steuerelemente alle ausgegraut sind. Der
Werkzeugwegteiler ist nur aktiviert, wenn der Prozess das gleiche Werkzeug wie der
Basisprozess verwendet und der Prozess nicht der erste Prozess (Basisprozess) in der
Prozessgruppe ist. Wenn er ausgefiihrt wird, werden 3 Operationen erstellt und der vom
Basisprozess erstellte Werkzeugweg wird in drei Teile aufgeteilt und in den drei Operationen
entsprechend gespeichert.
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Werkzeughalter-Kollisionspriifung

Dieser Prozesstyp teilt den Werkzeugweg eines anderen Prozesstyps auf. Die Aufteilung des
Werkzeugweges basiert auf dem Platz, den das Werkzeug und sein Halter einnehmen kénnen.
Um diesen Prozesstyp zu erstellen, miissen Sie mit einem Advanced 3D-Prozess beginnen.
Aufderdem miissen Sie ein oder mehrere zusdtzliche Werkzeuge definieren, die bis auf die
Werkzeuglidnge oder die Lange auBerhalb des Halters identisch mit dem im Prozess verwendeten
Werkzeug sind. Achtung! Wenn der Wert fiir Lange auBerhalb des Halters zu kurz ist, wird der
abschliefende Prozess vom Typ Werkzeughalter-Kollisionsprifung das Teil mit dem Halter
aushohlen. Dies liegt daran, dass die Kollisionspriifung auf den Prozess davor angewendet wird
und der verbleibende "Fugenhobler"-Werkzeugweg auf den Prozess des Typs Werkzeughalter-
Kollisionsprifung mit ausgeschalteter Kollisionspriifung angewendet wird.

Platzieren Sie die zusdtzliche Werkzeugkachel in der Prozessliste, legen Sie einen Advanced 3D-
Prozess auf dem Werkzeug ab und wahlen Sie Werkzeughalter-Kollisionsprifung fiir den
Schnitttyp . Das Prozessdialogfeld wird vollstandig ausgegraut, da alle Informationen mit dem
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Prozess Nr. 1 identisch sind. Der Werkzeugweg fiir jede Operation basiert auf der Tiefe, bis zu
der das Werkzeug gehen kann.

Werkzeughalter-Kollisionspriifung - Prozessbeispiel

Es gibt drei Prozesse im Prozesspanel. Der erste ist ein Spitzenschnitt (mit Werkzeug 1, das mit
einem Werkzeughalter definiert ist), der auch ein Basisprozess ist. Der zweite und dritte
Prozess sind Werkzeughalter-Kollisionspriifungen, die vom Spitzenschnitt (dem Basisprozess)
abhangig sind. Die Werkzeughalter-Kollisionspriifung muss andere Werkzeuge verwenden, aber
mit denselben Werkzeugparametern, mit Ausnahme einer anderen Lange aus dem Halter. Der
Werkzeugweg des Spitzenschneidprozesses wird mit dem Werkzeughalter in Werkzeug 1
abgeglichen. Das aushohlungsfreie Teil wird in der Spitzenschnitt-Operation belassen, die dem
Spitzenschnitt-Basisprozess entspricht. Der verbleibende Werkzeugweg wird mit dem
Werkzeughalter in Werkzeug 2 abgeglichen usw.
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Beispiel fiir den gemeinsamen Einsatz von Werkzeugwegteiler und Werkzeughalter-Kollisionspriifung
In dieser Prozessgruppe gibt es fiinf Prozesse. Der erste Prozess ist der A | =
Basisprozess. Der zweite und dritte Prozess sind vom Typ Werkzeugwegteiler, der T 1/
den vom ersten Prozess erzeugten Werkzeugweg aufteilt. Der vierte Prozess ist ﬂ 1
eine Werkzeughalter-Kollisionspriifung, die mit dem ersten Prozess (Basisprozess) St
verbunden ist. Der fiinfte Prozess ist ein weiterer Werkzeugwegteiler. Diese LR

Multiprozessgruppe funktioniert folgendermafien: ﬂ 1
1

T 1]

1
: S51

T 2] 1

1
c 351

T3] 1
1
C:E =1

v X

N I e

t

1. Der Werkzeugweg wird fir den Prozess 1 erzeugt. Die Kollisionspriifung wird auf den
Werkzeughalter in Prozess 1 angewendet, und der kollisionsfreie Werkzeugweg wird in Operation 1
erzeugt.

2. Der Werkzeugweg, der aus Prozess 1 ausfrast, wird in Prozess 4 eingesetzt.

3. Prozess 2 und 3 teilen den Werkzeugweg von Prozess 1 in drei Teile als Ergebnis der
Werkzeugsplitter-Prozesse, wodurch Operation 2 und Operation 3 entstehen.

4. Ebenso wird Prozess 5 den kollisionsgepriiften Werkzeugweg Prozess 4 in zwei Teile aufteilen,
wodurch Operation 4 und Operation 5 entstehen.

Registerkarte Optionen

Diese Registerkarte enthdlt Optionen fiir den Werkzeugwegtyp, den Sie erzeugen. In den
meisten Fallen handelt es sich um allgemeine Optionen, wobei sich die Optionen fiir jeden
Werkzeugweg-Schnitttyp leicht unterscheiden. Um die Duplizierung von Informationen zu
minimieren, werden hier die Optionen fiir alle Frasbahntypen beschrieben.
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Registerkarte Optionen mit
Absenken, Sortieren und
Steuerung kleiner Taschen

Registerkarte Optionen mit
Optimieren und Verlangerung

Process #1 Advanced 3D Machining: Pocketing E=E Process #1 Advanced 3D Machining: Lace Cut [@=]E

oberﬂ,\msfeature Oﬁﬂﬂmn‘ Entry/am] Boundary oberﬂ,\msfeature Omnmn‘ Entry/am] Boundary

Verbindung der Bahnen Verbindung der Bahnen

Smooth Radius 0.63 Direkt

Maximum Stay On Surf.

Max, Vorschubweg

Z-schritt-Steerung

Konstant

Step Over Clearance 0.12

25

25

sortierstil

] Tiefe zuerst

@ Glatten

Maximum Stay On Surf, 0.625

Max. Vorschubweg 0

Optimieren

Punktreduktion

Minimale Weglinge 0.02 Toleranz 0.002

Flache Bereiche
Kontrolle kleine Taschen | Wizweg mit Bagen

©) Adaptiv ] Remove Spikes

Min. TaschengroBe
Min. Tiefenschritt 0.005 9 0275 /| Only Remove End Spikes Verlangerung

Step Down Precision 0.001 Max. Acceptable Angle 85 Wegverlingerung 0

Max. Profildifferenz 01 Punktreduktion Non-spike Allowance 1 Tangentiale Verlangerung
Last Levels to Even 5
Toleranz 0.002 Vermundung

7] optimize Z Level | Radius hinzu

Wigweg mit Bagen

Extra Fillet Radius 0.00625
Verrundung

| Radius hinzu

Extra Fillet Radius 0.00625

Steuerung der Verbindungsbewegung
Die Elemente in diesem Abschnitt definieren Verschiebungen zwischen Schritten und
Durchgangen.

Radius glitten
Die Enden des Werkzeugweges haben Schleifen auf und neben dem Teil. Dies ist der Radius

der Schleife. Ein Wert von 0 ergibt eine gerade Linie. Sie konnen dieses Element mit den
folgenden Werkzeugbahntypen verwenden: "Taschenfrasen” und "Flacher Schnitt".

Seitliche Zustellung Freiraum:
Jedes Mal, wenn das Werkzeug auf die ndchste Schnitttiefe schreitet, wird die Kante der
Begrenzung von um diesen Wert verschoben. Sie konnen dieses Element mit den folgenden
Werkzeugbahntypen verwenden: "Taschenfrasen” und "Flachschnitt".

Kurzeste/Glatteste
Diese Optionen steuern die Bewegung zwischen den Durchgangen. Wenn Sie Kirzeste
wahlen, wird eine direkte Verbindung, d. h. eine gerade Linie, zum nachsten Durchgang
hergestellt. Bei Auswahl von Glatt wird eine glatte, gebogene Verbindung hergestellt. Bei der
Option Glatt gibt es keine scharfen Ecken, so dass sich die Schneidgeschwindigkeit nicht
wesentlich dndert. Sie konnen diese Option mit den folgenden Werkzeugbahntypen
verwenden: "Spitzenschnitt”, "N-Kurven-Kanal", "Kurvenprojektion" und "Schnittpunkte".

Kiirzeste/Winklige
Diese Optionen steuern die Bewegung zwischen den Durchgangen. Wenn Sie Kirzeste
wahlen, wird eine direkte Verbindung, d. h. eine gerade Linie, zum nachsten Durchgang
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hergestellt. Wenn Sie " Abgewinkelt" wahlen, fahrt das Werkzeug im angegebenen Winkel
zum ndchsten Durchgang hinunter. Sie konnen diese Option mit den folgenden

Werkzeugbahntypen verwenden: "Kontur”, "Schnitt mit konstanter Zustellung",
"Schnittpunkte - Rest" und "Steiler flacher Schnitt".

(Abgewinkelt) Glatte Rampe ) )
Wenn Sie diese Option auswdhlen, wird der winklige Ubergang zwischen den Uberfahrten
als glatte, S-formige Kurve ausgefiihrt.

(Gewinkelt) Vorlauf zur Rampe
Wenn Sie dieses Element auswahlen, werden die Verbindungsbewegungen zwischen den
Slices spiralformig ausgefiihrt. Diese Option ist fiir wasserlinienartige Schnitte
vorgesehen.

Maximaler Aufenthalt auf der Oberfldche
Bei der Bewegung zwischen Durchgangen und Schritten bleibt das Werkzeug entweder in
der Nahe des Teils oder zieht sich auf die Sicherheitsebene zuriick, wenn es sich weiter als
bis zu diesem Wert bewegen muss. Dieses Element wird von allen "Werkzeugweg-
Schnittarten” verwendet .

Steil/flach
Definiert separate Werte fiir steile und flache Abschnitte des Modells, wenn Sie den

folgenden Werkzeugwegtyp verwenden: "Steiler flacher Schnitt".

Maximale Verweildauer
MitMaximum Stay Down konnen Sie normale Riickzugsbewegungen aufier Kraft setzen.
Riickztige, die sonst auftreten wiirden, werden unterdriickt, wenn der Werkzeugweg
kleiner als der von Thnen angegebene Wert ist.

Abwirtssteuerung

Die Abwartssteuerung ist fiir die folgenden Werkzeugwegtypen verfiigbar: "Taschenfrdsen”,
"Flacher Schnitt", "Kontur", "Schnittpunkte - Rest" und "Steiler flacher Schnitt". Jede Z-
Absenkung kann entweder konstant sein, was dem Wert entspricht, der durch die Z-Absenkung
auf der Registerkarte "Flachen" festgelegt wurde, oder adaptiv.

Flache Schnitte
Fiir einige Werkzeugwegtypen bietet Constant die Option " Hit Flats". Durch Klicken auf die
Ellipsen-Schaltflache (|- |) wird das Dialogfeld Flats gedffnet. Damit konnen Sie mit
Alt+Klick flache Oberflachen im Teil abfragen, wie z.B. eine Aufsatzfliche oder einen
Taschenboden. Zusitzliche Durchldufe erfolgen auf den Z-Ebenen der abgefragten ebenen
Flachen.

Hinweis: In Versionen vor GibbsCAM 2013 vio.5 wurden ebene Flachen mit K1ick und
Strg+Klick hinzugefiigt. Die Anderung zu Alt+K1lick in vio.5 und spiter macht das
Verhalten konsistent mit anderen Aktionen zur Abfrage von Teilen.

Adaptiv
Ein adaptiver Schritt ist ein variabler Schrittabstand, der dem Werkzeugweg zusatzliche
Schritte hinzufiigt. Wenn Sie den adaptiven Schritt nach unten wahlen, werden mehrere
Elemente aktiviert, die bei der Definition der Schritte helfen.

Z-Ebene optimieren
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Die Option Z-Ebene optimieren ist fiir alle Stepdown-Steuerungen verfiigbar. Sie bewirkt
kleine Anpassungen an den Z-Ebenen der Slices, um fast horizontale Flachen zu vermeiden.
(Ohne Anpassung kénnen nicht ganz waagerechte Flachen zu einer starken Fragmentierung
des Slices fiihren).

Minimum Step Down
Dies ist der kleinste zuldssige Abstand zwischen den Stufen.

Schrittweite Prazision
Bei diesem Wert handelt es sich um eine Toleranz, die angibt, wie genau das System
die geeignete Stelle zum Einfiigen einer neuen Stufe bestimmt.

Maximale Profilabweichung
Dies ist die maximal zuldssige XY-Abstandsianderung zwischen benachbarten Z-Stufen.

Letzte Stufen zum Ausgleich
Mit diesem Element kann das System den Stufenabstand der letzten Z-Stufen mitteln. Durch
die Mittelung der Stufen wird verhindert, dass die letzte Stufe ein sehr flacher Schnitt ist.
Dieser Wert ist die Anzahl der letzten Z-Schritte, tiber die die Mittelung verteilt wird.

Optimieren
Die hier aufgefiihrten Punkte helfen Ihnen, den Werkzeugweg zu verfeinern. Sie konnen dieses

Element mit den folgenden Werkzeugbahntypen verwenden: "Spitzenschnitt", "N-Kurvenfluss",
"Kurvenprojektion" und "Schnittpunkte".

Minimale Durchlauflinge
Der Wert fiir die minimale Durchgangslédnge verhindert, dass Durchgange erzeugt werden, die
kiirzer als diese Lange sind, wodurch viele kleine, kurze Durchgdnge vermieden werden.

Spikes entfernen
Manchmal gibt es am Ende eines Durchgangs, wenn eine
Flache in einem sehr steilen Winkel an eine andere
angrenzt, einen scharfen Sprung. Dies kann passieren, wenn
der Fraser eine steile Wand beriihrt und nach oben
angehoben wird, oder wenn er von einer hohen Kante
"abfallt" und nach unten fallt. Durch Aktivieren des
Elements Stacheln entfernen konnen diese scharfen Spriinge
entfernt werden.

Nur Endstacheln entfernen
Es werden nur Stacheln an den Enden der Passe entfernt.

Maximal zuldssiger Winkel
Zacken oder Spriinge mit einem grofleren Winkel als diesem werden aus dem
Werkzeugweg entfernt. Der Winkel wird von der horizontalen Ebene aus gemessen.

Nicht-Spike-Toleranz
Sie konnen kleine horizontale Bereiche abschneiden, die am oberen oder unteren Ende
des Spikes verbleiben. Der hier angegebene Wert ist die maximale Lange des Bereichs,
der aus [hrem Werkzeugweg entfernt wird.

Sortierstil
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Mit den Elementen in diesem Abschnitt konnen Sie das Verhalten der Werkzeugbahniibergiange
steuern.

Tiefe zuerst
Bearbeitet jeden Bereich (z. B. eine Tasche) vollstandig, bevor Sie zu anderen Bereichen des
Modells tibergehen.

Spiralférmig
Legt fiir die folgenden Werkzeugbahntypen schraubenférmige Werkzeugbahndurchgange

anstelle der Wasserlinie fest: "Kontur” und "Steiler, flacher Schnitt".

Da hier eine Projektionsstrategie verwendet wird, kann es bei vertikalen oder nahezu
vertikalen Oberflachenformen zu einem gezackten Werkzeugweg kommen, wenn Helical
verwendet wird.

Das folgende Bild zeigt den gleichen Prozess, der auf ein Modell angewendet wird. Die linke
Seite zeigt eine Standard-Kontur-Operation; die rechte Seite zeigt eine schraubenformige
Kontur.

Steuerung kleiner Taschen

Jede Kavitat, die kleiner ist als die minimalen Taschenwerte (ein Durchmesser), wird nicht in den
Werkzeugweg aufgenommen. Dadurch werden Schwierigkeiten beim Anfahren eines
Werkzeugs in einem kleinen Bereich vermieden. Der Standardwert von @ bedeutet, dass diese
Funktion deaktiviert ist und der Werkzeugweg versucht, den Hohlraum zu bearbeiten. Fiir
Werkzeugwegtypen, die dieses Element verwenden, siehe " Taschenfrdsen", "Spitzenschnitt",
"Kontur" und "Steiler flacher Schnitt".

Punktreduzierung

Mit diesem Element wird versucht, die Topologie des Teils zu vereinfachen. Die
Toleranzeinstellung wird verwendet, um die Sehnenh6hen zwischen den Punkten auf dem Modell
zu messen, und wenn die Sehnenhohe kleiner als die Toleranz ist, wird dieser Punkt
vereinfacht. Wenn die Option Bégen einpassen aktiviert ist, versucht das System, einen Bogen
iiber die Punkte zu erstellen, um einen bogenoptimierten Werkzeugweg zu erzeugen. Dies ist in
der folgenden Abbildung dargestellt. Diese Option wird von allen "Werkzeugweg-Schnittarten”
verwendet .
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Verlingerung

Mit diesem Element konnen Sie die Werkzeugbahn tiber den Rand der Begrenzung hinaus
verlangern. Dies ermoglicht es dem Werkzeug, sich mit dem Bearbeitungsvorschub und nicht
mit dem Eilvorschub in das Werkstiick zu bewegen. Geben Sie den Abstand, um den Sie den
Durchgang verldangern moéchten, in das Textfeld Durchgangsverlangerung ein. Wenn Sie das
Element Tangentiale Verlangerung auswahlen, werden die Durchgdnge tangential zur erzeugten
Werkzeugbahn verldngert. Wenn diese Option deaktiviert ist, werden die Durchgdnge entlang
der Flachen verldngert.

o

Beispiel fiir einen Werkzeugweg, bei dem die tangentiale Verléngerung deaktiviert (1) und
aktiviert ist (2).

Verrundung
Wenn Sie das Kontrollkiastchen Verrundung hinzufiigen

aktivieren, konnen Sie einen Radiuswert fiir scharfe
(konkave) Ecken angeben, um hohe
Bearbeitungsgeschwindigkeiten zu erhalten. Der Extra
Verrundungsradius ist standardmaf3ig auf 2,5 % des
Werkzeugdurchmessers eingestellt. Dieser Wert und der
Werkzeugradius definieren die Verrundung, die dem Werkzeugweg hinzugefiigt wird.

Registerkarte Eingang/Ausgang

Die Elemente auf dieser Registerkarte steuern den Werkzeugweg, wenn er in die zu
bearbeitende Oberfldche eintritt oder sie verldsst.
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An-{Abfahrt
Anfahrstil Abfahrstil
) Axial Bogenradius () Axial Bogenradius
T Vertikal 4.52438 7 Vertikal 0.2375
() Horizontal 9.04875 () Horizontal 0.475
(@ Beides (@ Beides
Hohenversatz Rampe 3
Max. Rampenwinkel 3 Max Lift Angle 0
Anfahreerlingerung [i} Abfahreerldngerung 0
An-[Abfahren Trimmstil
Erzeuge alle Wizwege 0,5225
Minimize Trimming
Fully Trim Pass
Riickzugsstil
© Kirzester Weg Clear Surface Within 7
) Minimal vertikal | Freifahrabstand fiir Glgang 3
() Vol vertial | Curl Over Radius 27
Curl Down Radius 2.2
Glattradius 4,52438

Eingabestil

Mit den Elementen in diesem Abschnitt konnen Sie festlegen, wie das Werkzeug in das
Werkstiick eintritt.

Axiale Eingabe Vertikale Bogeneingabe

Sowohl vertikale als auch horizontale Bogen
Eingabe

Horizontale Bogeneingabe
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Axial
Das Werkzeug fahrt das Werkstiick in einer geraden Linie entlang der Werkzeugachse an

Vertikal
Das Werkzeug ndhert sich dem Werkstiick mit einem vertikalen Radius. Standardmafig betragt
der Bogenradius 25% des Werkzeugradius.

Horizontal
Das Werkzeug ndhert sich dem Werkstiick mit einem horizontalen Radius. Standardmaflig
betragt der Bogenradius 50% des Werkzeugradius.

Beide
Mit dieser Option ndhert sich das Werkzeug dem Werkstiick mit einem vertikalen Radius,
gefolgt von einem horizontalen Radius.

Maximaler Rampenwinkel
Prozesse, die iiber Rampenbewegungen verfiigen, schneiden in das Material mit keinem
steileren Winkel als diesem Wert, gemessen von der Horizontalen.

Einfahrverlangerung

Dieses Element wird bei Rampen verwendet. Es handelt sich um einen zusatzlichen Wert, der
zum oberen Profil hinzugefiigt wird. Dadurch wird sichergestellt, dass das Werkzeug seine
Eilgeschwindigkeit vollstandig abgebremst hat. Dadurch kann das Werkzeug mit dem
Rampenwinkel sanft in das Material einfahren.

Beenden-Stil

Mit den Elementen in diesem Abschnitt konnen Sie festlegen, wie das Werkzeug das Werkstiick
verlésst.

Axialer Austritt Vertikaler Bogenausstieg

Sowohl vertikale als auch horizontale
Bogen verlassen das Werkstiick

Horizontaler Bogen Ausfahrt

Axial
Das Werkzeug verlasst das Werkstiick in einer geraden Linie entlang der Werkzeugachse
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Vertikal
Das Werkzeug verlasst das Werkstiick mit einem vertikalen Radius. Standardmaf3ig betragt der

Bogenradius 25% des Werkzeugradius.

Horizontal
Das Werkzeug verlasst das Werkstiick mit einem horizontalen Radius. Standardmaf3ig betragt
der Bogenradius 50% des Werkzeugradius.

Beide
Mit dieser Option verlasst das Werkzeug das Werkstiick mit einem vertikalen Radius, gefolgt
von einem horizontalen Radius.

Maximaler Hubwinkel
Prozesse, die iiber Rampenbewegungen verfiigen, verlassen das Material in keinem steileren
Winkel als diesem Wert, gemessen von der Horizontalen.

Ausfahrtverldngerung

Dieses Element wird bei Rampen verwendet. Es handelt sich um einen zusatzlichen Wert, der
zum oberen Profil hinzugefiigt wird. Dadurch kann das Werkzeug allmdhlich seine
Eilgeschwindigkeit erreichen.

Eingangs-/Ausgangs-Beschnittstil

Mit dieser Option konnen Sie auswahlen, wie der Anfahr-/Riickzugsbogen auf den
Werkzeugweg angewendet werden soll.

1. Ganzer Durchgang
bearbeiten

2. Beschnitt minimieren

3. Vollstandig trimmen
Pass

Den gesamten Durchgang bearbeiten

Der Werkzeugweg folgt dem Modell, einschlief3lich vertikaler Flachen und Ecken. Ein Bogen
wird am Ende der Operation nur dann eingefiigt, wenn gentigend Platz vorhanden ist, um
Kollisionen zu vermeiden.

Beschneiden minimieren
Die Riickzugsbewegung bleibt nahe am Modell und hélt einen Mindestabstand ein, um den

Bogen auf den eingestellten Radius anzuwenden.

Voller Trimmpass

In kritischen Fallen ist dies die sicherste Option zur Vermeidung von Kollisionen. Der
Werkzeugweg wird so getrimmt, dass der gesamte Bogen passt und das Werkzeug nicht ndher
als der maximale Trimmabstand ist.
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Maximaler Beschnittabstand

Diese Option wirkt sich sowohl auf die Funktionen
Minimales Trimmen als auch auf die Funktion
Vollstandiges Trimmen aus. Sie stellt den maximalen
Wert des Trimmens dar. Wenn der Beschnitt diesen
Wert tiberschreitet, wird kein Bogen verwendet.
Stattdessen wird der gesamte Durchgang bearbeitet
und am Ende wird eine vertikale Bewegung
hinzugefiigt.

Ruckzugsstil

Diese Elemente steuern, wie sich das Werkzeug
zwischen Durchgangen und zu bearbeitenden
Abschnitten bewegt.

1. Flache freimachen
Innerhalb

2. Freiflache nach

3. Krimmung lGber
Radius

4. Curl Down Radius

5. Radius glatten

Kiirzeste Route:
Bei dieser Riickzugsart raumt der Fraser die Oberfliche und nimmt einen direkten Weg von
einem Durchgang zum ndchsten, wobei Kurven zur Beschleunigung des Prozesses verwendet
werden. Diese Option erzeugt Bewegungen, fiir die Maschinen erforderlich sind, die
interpolierte schnelle Bewegungen ausfithren konnen.
Oberflache innerhalb raumen:
Dies ist der gesamte horizontale Abstand, den der Fraser von der Oberfliche entfernt, bevor
er in den Eilgang geht. Dadurch wird ein winkliger Riickzug oder Vorschub erzeugt.
Oberfldache rdumen nach:
Dies ist der Abstand, um den der Fraser die Oberflache bei schnellen Bewegungen verlasst.
Kriitmmung {iber Radius:
Dies steuert den Bogen der Werkzeugbahn nach dem Ausgangsbogen und vor dem Eilgang
zur ndchsten Position.

Radius nach unten rollen:
Dies steuert die Bogenbildung der Werkzeugbahn nach dem Eilgang und vor dem nachsten
Eintrittsbogen.

Radius glatten:
Bei der Bewegung zwischen den zu bearbeitenden Bereichen kann das System
Eilgangbewegungen mit Polylinien durchfithren, um eine Oberfliche zu raumen. Der
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Glattungsradius ist ein Bogen, der zwischen den geraden Eilgangen der Polylinie hinzugefiigt
wird, um einen glatten Ubergang zu schaffen. Dadurch wird der Werkzeugweg effizienter.
Minimal vertikal:
Der Fraser bewegt sich vertikal bis zur minimalen Z-Hé6he, die erforderlich ist, um von der
Oberflache entfernt zu sein. Der Fraser bewegt sich dann entlang dieser Ebene zum Beginn
des nichsten Durchgangs und senkt sich dann entlang einer vertikalen Linie zur Startposition.
Oberflache freimachen durch:
Dies ist der Abstand, um den der Fraser die Oberflache bei Eilgangbewegungen raumt.
Voll vertikal:
Die Schneidevorrichtung bewegt sich vertikal zur Sicherheitsebene. Der Fraser bewegt sich
dann entlang dieser Ebene bis zum Beginn des nachsten Durchgangs und senkt sich dann
entlang einer vertikalen Linie bis zur Startposition.

Oberflache rdumen um:
Dies ist der Abstand, um den der Fraser die Oberfldche bei Eilgangen raumt.

Registerkarte "Boundary" (Begrenzung)

Mit Begrenzungen kénnen Sie die Berechnung des Werkzeugwegs auf die geometrische Grofde
des Modells beschranken oder eine vordefinierte Geometrie als Begrenzung verwenden.
Advanced 3D-Bearbeitung basiert auf Begrenzungen, was bedeutet, dass fiir jede einzelne
Operation eine Begrenzung definiert werden muss, auch wenn es sich nur um die Standard-
Rohteildefinition handelt. Es ist wichtig zu beachten, dass die Begrenzungsform auch das
Endergebnis des Werkzeugwegs beeinflussen kann. Mit den Elementen auf dieser Registerkarte
konnen Sie definieren, was die Begrenzung ist und wie der Werkzeugweg mit ihr interagieren
soll.
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Process #1 Advanced 3D Machining: Pocketing H=E

Surfe. | Mill Feature | Options | EntryfExit  Boundary

Eingrenzungsstil Eingrenzungsmodus
Eingrenzundstyp  silhouette - @ On
Auflésung 0.3 To
Min. Durchmesser 0 Auben

0 Zusitzlicher Offset 0

Mittelpunkt Nur Kontaktbereich
@) Kontaktpunkt MAusgabe berechneter Eingrenzung
Stock Management
Rohteiltyp Teil mit Offset - Rest Containments
Restmaterial
Trim to Stock Rest Material Calculation
Auflasung 0.5 Auto
Toleranz 0.1
Wegverlangerung 1 0.04
Join Gaps of 0.5 1.4
Rohteil-Offset 0.3 1.5
Spannmitt=t-Abstand 0.012

Wermeide IT Spannmittel

Begrenzungsstil

Hier legen Sie den Typ der zu verwendenden Begrenzung fest. In einigen Fallen wird die
Auswahl im Arbeitsbereich die verfiigbaren Optionen steuern.

Begrenzungsart

Es gibt drei Begrenzungstypen: Bounding Box (Standard), Silhouette und ausgewdhlte Kurven.
Wenn Flachen ausgewahlt sind, ist der Begrenzungstyp auf Silhouette beschrankt. Wenn eine
geschlossene Form ausgewahlt ist, ist die Begrenzungsart auf Ausgewéhite Kurven beschrankt.

*  Bounding Box verwendet eine rechteckige 2D-Form, um die Grofe des Rohteils zu definieren.
Diese Form umschliefst die fiir die Bearbeitung ausgewahlten Flachen.

+  Silhouette erstellt eine 2D-Form unter Verwendung der Kanten des Modells oder der
ausgewahlten Flachen von der Werkzeugachse aus gesehen (d. h. normal zum KS).

Einschrankung: Zentrumspunkt / Kontaktpunkt
Bei den meisten Operationen und bei der Erstellung von 3D-Begrenzungen wird der
Werkzeugmittelpunkt auf den Rand der Begrenzung oder der Oberflache beschrankt; das
Werkzeug kann sich nicht weiter als bis zu diesem Punkt bewegen. Bei der Erstellung
einer Begrenzung mit Schneidkontaktflaichen konnen Sie stattdessen den
Werkzeugkontaktpunkt auf die Begrenzung beschranken. Dadurch wird der bearbeitbare
Bereich um den Radius des Werkzeugs versetzt. Bei der Verwendung von Mittelpunkt liegt
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der Werkzeugmittelpunkt immer innerhalb der Begrenzung. Bei der Verwendung von
Kontaktpunkt befindet sich eine Kante des Frasers immer innerhalb der Begrenzung.

*  Ausgewahlte Kurven werden innerhalb einer oder mehrerer geschlossener geometrischer
Formen bearbeitet. Damit diese Option verfiigbar ist, muss die Geometrie ausgewdhlt sein.

Auflésung
Dies ist die Toleranz der Begrenzungsberechnung. Ein kleinerer Wert ergibt eine genauere und
detailliertere Begrenzung, aber die Berechnung dauert langer.

Mindestdurchmesser

Dies ist eine Einstellung, mit der eine einfachere Begrenzungsform erstellt werden kann.
Begrenzungen mit einem Abstand zwischen zwei Punkten, der kleiner als dieser Wert ist,
werden nicht in die Berechnung der Begrenzung einbezogen.

Versatz

Nachdem die Begrenzungen berechnet wurden, konnen sie um diesen Wert verschoben werden.
Das Hinzufiigen eines kleinen Versatzwertes kann hilfreich sein, um Begrenzungen mit
gezackten Kanten zu eliminieren. Dieser Wert kann so grofd wie der Werkzeugradius sein.

Extra Oberflachen-Rohteil
Dieser Wert wird zur Fraserberechnung hinzugefiigt, um das Werkzeug von
Zwangsbedingungen fernzuhalten.

Begrenzungsmodus

Diese Einstellungen steuern die Position des Werkzeugs, wenn es in Kontakt mit der
Begrenzung ist.

- Einlegt fest, dass die Mitte des Werkzeugs bis zur Begrenzung schneidet.

- Anlegt fest, dass die Kante des Werkzeugs an der Begrenzung schneidet. Das heil3t, es bleibt
innerhalb der Begrenzung und tangiert diese.

- Nach lasst das Werkzeug an der Begrenzung vorbeifahren, bleibt aber tangential.

Extra Versatz

Durch Eingabe eines positiven oder negativen Wertes in dieses Feld konnen Sie einen

zusatzlichen Verfahrweg fiir das Werkzeug festlegen.

Nur Kontaktbereich
Die Werkzeugbahn wird nur dort erzeugt, wo das Werkzeug das Werkstiick beriihrt.

Berechnete Begrenzung ausgeben
Hier wird die Geometrie der Begrenzung in der aktuellen Arbeitsgruppe ausgegeben.

Rohteil-Verwaltung
Diese Einstellungen steuern das Zusammenspiel von Werkzeugweg und Rohteil.
Rohteil-Typ :

Hier wird festgelegt, wie der Werkzeugweg nach der Erzeugung getrimmt wird. Es stehen vier
Rohteil-Typen zur Auswahl:
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» Keine: Der Werkzeugweg wird nicht gegen eine weitere Definition getrimmt.

* Werkstiick-Standard ist die Standard-Rohteilbegrenzung. Dies ist normalerweise die
Rohteildefinition im Dokumentensteuerung Dialog. In einigen Fallen, wie z. B. bei der
Verwendung desBegrenzungstyps Schneidekontaktflache, ist der Begrenzungsrahmen ein
"eingeschweifdtes" Modell, d. h. ein Rahmen, der das Solid vollstandig enthalten kann.

Keine Werksttick Standard

* Teil mit Versatz ist das ausgewdhlte Modell plus ein gewisser Versatzbetrag.
* Volumenkérper verwendet das ausgewdhlte Modell.

Wenn das Kontrollkdstchen Restmaterial aktiviert ist, analysiert das System den verbleibenden
Materialzustand des Rohteils, um zu bestimmen, wo Schnitte vorgenommen werden sollen, und
zwar anhand der Werte, die Sie unter Restmaterial, Auf Rohteil zuschneiden und
Restmaterialberechnung angeben.

Auf Rohteil zuschneiden:

Verfiigbar, wenn das Kontrollkdstchen Restmaterial aktiviert ist und die Rohteilbedingung Teil mit
Versatz verwendet wird. Dies sind zusatzliche Steuerelemente fiir die Interaktion des
Werkzeugwegs mit dem Rohteil.

Aufl6sung:
Dies ist der Abstand zwischen den Punkten zur Berechnung der Werkzeugbahn. An jedem

Punkt priift das System, wo sich das Werkzeug im Verhaltnis zum Rohteil befindet. Je
grofder der Wert, desto schneller wird das Rohteil berechnet, aber der Rohteilzustand ist
nicht so genau.

Toleranz:
Dies ist die Genauigkeit des Werkzeugwegs gegeniiber dem Rohteil. Das Werkzeug kann um
diesen Wert liber oder unter dem Rohteil liegen.

Durchlaufverldngerung:
Der Werkzeugweg wird um diesen Wert vom Material weg in die Luft verldngert. Die
getrimmten Durchgdnge werden in jeder Richtung um diesen Wert verldngert. Der
Parameter fiir die Durchgangsverlangerung kann verwendet werden, um das Werkzeug mit
dem Bearbeitungsvorschub in das Werkstiick hineinfahren zu lassen, anstatt es im Eilgang
zu bewegen.

Licken verbinden von:
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Wenn der Werkzeugweg verbunden wird, kann er durch viele kleine Liicken fragmentiert
werden. Alle Liicken zwischen Werkzeugwegabschnitten, die kleiner als der angegebene
Wert sind, werden zusammengefiigt, wodurch die Fragmentierung verringert wird.

Rohteilversatz :
Dieser Wert legt fest, wie viel Material auf der Oberflaiche des Rohteils entfernt oder
zuriickgehalten werden soll. Dieser zusatzliche Rohteilversatz kann ein positiver oder
negativer Wert sein.

Spielraum der Spannmittel :
Bei Teilen, deren MDDs ein Freiraumvolumen definieren, vermeiden
Freiraumiibergangsbewegungen automatisch Kollisionen mit allen Arten von Spannmitteln,

wenn dies moglich ist. Sie konnen jedoch eine Feinabstimmung vornehmen, indem Sie einen

Wert fiir den Abstand der Spannmittel eingeben.

IT Spannmittel vermeiden :
Wenn dieses Kontrollkdstchen aktiviert ist, erkennt die Kollisionsvermeidung sowohl
Spannmittel fiir Riisten als auch Spannmittel fiir den Arbeitsbereich und kann so
Fugenhobel, Spannvorrichtungen usw. vermeiden.

Resteinschliisse
Verfiigbar, wenn das Kontrollkastchen Restmaterial aktiviert ist. Wenn Sie auf diese Schaltflache
klicken, konnen Sie Einschlusskurven auswahlen, um die Restmaterialbedingungen weiter zu
definieren.

Restmaterial:

Verfiigbar, wenn das Kontrollkastchen Restmaterial aktiviert ist. Geben Sie die Toleranz sowie die

Mindest- und Hochstabstande ein, die zwischen den Z-Scheiben berechnet werden sollen. Je
grofder der Abstand zwischen den Z-Scheiben ist, desto ungenauer ist die Darstellung des
Modells nach den Durchgangen, aber die Berechnungen sind schneller.

Auflésung:
Dies ist die Granularitat der Berechnung: Je kleiner der Wert, desto feiner die Details, aber

die Berechnung ist langsamer. Eine hohere Auflosung verkiirzt die Erkennungszeit, kann
aber dazu fiihren, dass sehr kleine Features tibersehen werden.

Das System sucht entlang der Fraserbahnen, priift geeignete Punkte entlang des

Fraserdurchgangs und zeichnet auf, ob diese Position tiber oder unter den Oberflachen liegt.

Die aktuelle und die vorherige Position werden verglichen, und wenn sie unterschiedlich
sind (d. h. eine oberhalb und eine unterhalb), wird die Toleranz verwendet, um die genaue
Position der Anderung zwischen oben und unten zu bestimmen. Diese Information wird

dann zum Trimmen des Frasdurchgangs verwendet. Das System priift die Punkte entlang
eines Durchgangs, an denen sich die Richtung dndert, aber lange und gerade Durchgéinge
werden durch zusatzliche Punkte erganzt. Die Auflosung wird verwendet, um den Abstand
zwischen diesen Punkten zu bestimmen.

Min. Z Schritt
Dies ist der minimal zuldssige Abstand zwischen den Z-Scheiben.

Max. Z-Schritt
Dies ist der maximal zuldssige Abstand zwischen Z-Slices.
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Beispiel fiir einen Nur-Material-Prozess:
Es gibt drei Prozesse in der Prozessliste. Der erste ist der Basisprozess, in diesem Fall ein
Taschenfrasprozess. Die beiden folgenden sind abhangige Prozesse, die mit dem
Basisprozess verbunden sind. Die Option Restmaterial ist im Listenfeld Rohteil fiir den
Basisprozess ausgegraut, da es keine vorangehenden Prozesse in der Prozessliste gibt. Bei
den beiden abhangigen Prozessen ist die Bestandsart auf Restmaterial eingestellt.

A |
TL1] [
- 1 Stock Management
ﬂ Rehteiltyp Chne Rest Contain}
={ Trim to Stodk Restmaterial
T Standardeinstellungen WLJErl@tI'.iEk
2 reimeote | CUe
ﬂ Solid “Stock Management o e B
=< F’.m't_eau(al Rehteiltyp Restmaterial - Rest Containments 1
T <ptarmisncabe s, s 1rim 1o Stock - (Ohne Rest Material Calculatio
3 Auflasung Standardeinstellungen Werkstiick Stock Model
Teil mit Offsat
Toleranz =olid
Wegverlingerung ! Auflsung
4 * NS SR,y it _u,_"_/r‘-“‘k Q_M'-_J\W\.
—r“{/
¥ [F

Wenn Sie auf Erledigen klicken, wird die Prozessgruppe dem Task-Manager hinzugefiigt. Der
Status des zweiten und dritten Prozesses wird auf "blockiert" gesetzt, wiahrend der erste
noch lauft. Der zweite und dritte Prozess sind vom ersten Prozess abhangig und konnen
nicht berechnet werden, bevor der erste Prozess abgeschlossen ist. Wenn der erste Prozess
beendet ist, beginnt der zweite Prozess mit der Berechnung usw. Der zweite Prozess entfernt
nur das vom ersten Prozess iibrig gebliebene Material, und der dritte Prozess entfernt nur
das vom zweiten Prozess tibrig gebliebene Material.

Aktion Prozess N... Zustand Progress  Elapsed Time
| | ] Vordergrund Total Process Zeit - 100% | 00:01:07
on Taschenbearbefesselierung 00:00:01
(-3 Taschenbearbsitung 00:00.00
(-3 Taschenbearbsitung 00:00.00
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Einstech-
Schruppprozesse

Die Funktion "Einstechschruppen” ist mit der Option SolidSurfacer verfiigbar. Die Funktion
wird wie jeder andere Prozess, z. B. Bohren, Taschenfrdasen oder Flachenbearbeitung, erstellt.
Die Funktion wird durch die Kombination eines Werkzeugs und einer Prozesskachel definiert.
Der Einstech-Schruppprozess wird auf Volumenkdrper angewendet. Ausgewdhlte Korper und
Flachen kénnen auf verschiedene Weise verwendet werden, um den bearbeiteten Bereich zu
steuern, einschlief3lich als Zwangsflachen und Rohteile. Die Geometrie kann als
Begrenzungsfliche oder als Fiihrungskontur verwendet werden.

* "Was ist ein Einstech-Schruppprozess?"
e "Benutzeroberflache"
e "Steuerung von Tauchschruppmaschinen”

 "Stichproben"

i
Was ist ein Einstech-Schruppprozess?

Bei einem Einstech-Schruppprozess werden grofde Mengen an Material entlang der Z-Achse
durch zahlreiche, eng beieinander liegende Einstech- und Riickzugsbewegungen abgetragen, so
dass ein Schruppvorgang mit einer Bohrbearbeitung einhergeht. Dadurch kénnen Sie maximale
Vorschiibe und Geschwindigkeiten beibehalten. Das Einstechschruppen ist eine ideale Losung
fiir das Ausraumen von Material an Formen.

Mit dem Einstech-Schruppverfahren konnen lineare oder kreisformige Muster, Muster zwischen
Fiihrungskurven oder Werkzeugwege, die einer Kontur folgen, erzeugt werden.

Sie konnen dieses Verfahren entweder mit einem Planfraser (Tauchfraser) anwenden, wobei Sie
weniger als 50 % des Werkzeugradius verwenden, oder Sie konnen einen Bohrer, Schaftfraser,
Kugelfraser oder Flachfraser verwenden und dabei so viel Werkzeug wie gewiinscht einsetzen.

Benutzeroberflache

Der Prozessdialog fiir Einstech-Schruppen dhnelt in seinen Bedienelementen fiir Werkzeug ¥,
Material, Drehzahl, Vorschub und Abstande (Tiefendiagramm) sowie in seiner Seite Frasfeature
anderen Frasprozessdialogen.
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Prozess #%d Eintauchschruppen

Eintauehschrup‘)ﬂﬁsfeature l

() Tiefen von Werkzeug

HEEE

Varschub 100 Pat:tem
@ Zickzack
Vorwansschot 0.5 N .
(") Eine Richtung
Seitlicher Schiritt ) Aufwins

Oberfl Tolermnz 0,001 . )
Lineare Eingrenzung

Oberfl -Aufmalh 0 Modus | Rohteil-Begrenzungsbax +

0 Seiticher Offsat )

Sicherheitsebene
Lineare Schnittnichtung 38 18
Winkel 0 — —
2.8 28

Kantur

e [] rohteil verwenden

Zyklus
] *lt.E
Riickzug von Wand "
s
Riickzugwinkel [
Rickzuglinge 0

[ Erstes Eintauchen ohne Rickzug
D Ohne Kolisionsprifung

Zirkulare Eingrenzung

|:| Aussen

Werkzeugweg-Layout:

In diesem Pulldown-Menii konnen Sie die Grundbewegung des Werkzeugwegs festlegen. Zur
Auswahl stehen: Linear, Kreisférmig, Leitkurven und Kontur.

Werkstiicktyp:

Wenn das Werkzeugweg-Layout auf Linear eingestellt ist, geben Sie an, ob der Teiltyp ein Kern
oder ein Hohlraum ist. Der Werkzeugweg liefert je nach Wahl unterschiedliche Ergebnisse.

Auswahl der Geometrie

Sie konnen mehrere Konturen

auswahlen, um den

Kern

ist, wird das Teil bis zur

Rohteilbegrenzung bearbeitet.

Bearbeitungsbereich festzulegen.
Wenn keine Geometrie ausgewahlt

Bohrer-Muster

Wenn der Wert fiir Winkel (unter Lineare
Schnittrichtung) 9 ist, dann folgt das
Bohrmuster einem Raster von links nach
rechts und von unten nach oben. Wenn
Zick-Zack (unter Muster) ausgewdhlt ist,
werden die abwechselnden Reihen
invertiert.

Sie miissen genau einen Startpunkt Die Bearbeitung beginnt am Startpunkt
Hohlraum und genau eine Kontur auswahlen. und bewegt sich in die positive Richtung.
Die Position des Punktes wird als Wenn das Ende erreicht ist, beginnt die
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Auswahl der Geometrie Bohrer-Muster

Bearbeitung wieder am Startpunkt und
bewegt sich in die negative Richtung, um
den aktuellen Schnitt zu beenden. Der
Prozess beendet dann alle Schnitte auf
der rechten Seite, bevor er alle Schnitte
auf der linken Seite des Startpunkts
beendet.

Startpunkt verwendet. Sie miissen
sicherstellen, dass das Material am
Startpunkt bereits entfernt wurde.
Dies stellen Sie am besten sicher,
indem Sie eine Bohrbearbeitung mit
dem Startpunkt erstellen.

Freiraume:

Wie bei allen Prozessdialogen legen Sie den Eintritts- und Riickzugssicherheitsabstand, den
Oberflachen-Z-Wert und die endgiiltige Schnitttiefe fest. Wenn Tiefen von Feature ausgewahlt ist,
konnen Sie auch Feature-spezifische Einstellungen wie Feature-Oberfliche Z und Feature-Tiefe
Z angeben. Auflerdem konnen Sie auf der Seite Frasen Feature Werte verwenden, die auf
Attributen basieren und/oder automatisch berechnet werden.

Bitte beachten Sie, dass es sich hierbei nicht um einen fugengeschiitzten Prozess handelt. Wenn
zum Beispiel der Wert fiir die Oberflache Z niedriger ist als der hochste Anteil eines
ausgewahlten Volumenkérpers, wird das Werkzeug das Teil aushohlen.

Schritt vorwarts:
Abstand zwischen aufeinanderfolgenden Schnitten.

Seitlicher Schritt:

Seitliche Zustellung zwischen den Schnittreihen. Wenn Sie ein Werkzeug verwenden, das eine
nicht-schneidende Oberflache hat (z.B. ein wendbares Werkzeug), miissen Sie die richtige
Zustellung basierend auf dem Schneidradius des Werkzeugs einstellen, wie unten dargestellt.

!

s

Einige Beispiele fiir den Schneidradius eines wendbaren Werkzeugs.

Bitte beachten Sie, dass, wenn die seitliche Zustellung grof3er ist als die vordere, das System
zwischen den seitlichen Zustellungen einen Abstand hinzufiigt, der der vorderen Zustellung
entspricht.

Oberfldchentoleranz:
Maximal zuldssige Abweichung des Werkzeugwegs von der Oberflache des Volumenkorpers.
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Oberfldche Rohteil:
Das Rohteil, das bei der Operation tibrig bleibt.

Vorlauflinge:

Nur verfligbar, wenn Werkzeugweg-Layout auf Kreisformig eingestellt ist. Abstand vom
Werkstiick, bei dem die Operation beginnt. In der Regel ist dieser Wert kleiner als der Wert fiir
Vorwartsschritt.

Verfahrweg Frei:

Setzen Sie diesen Wert auf einen Wert, der hoch genug ist, damit das Werkzeug alle
Spannmittel und das Material bei der Bewegung von einem Eintauchschritt zum nachsten
wegraumen kann.

Lineare Schnittrichtung:

Der Parameter Winkel ist nur verfiigbar, wenn das Werkzeugweg-Layout auf Linear oder
Kreisformig eingestellt ist. Mit diesem Parameter konnen Sie die Schnittrichtung und den Winkel
wie folgt festlegen.

Lineares Werkzeugweg-

Layout Kreisformiges Werkzeugweg-Layout

Wenn Werkzeugweg-Layout auf kreisformig eingestellt ist, muss die

Die lineare >
lineare Schnittrichtung entweder auf © oder 180 eingestellt werden:

Schnittrichtung ist die

Richtung, in die sich - Beider Einstellung © bewegt sich das Werkzeug zunachst gegen den
das Werkzeug bewegt, Uhrzeigersinn.

wenn es vorwdrts geht. . gej der Einstellung 180 bewegt sich das Werkzeug zunichst im

Der Wert fiir Winkel

Uhrzeigersinn.

entspricht dem Winkel _ \yenn "Muster" auf "Einweg " oder " Bergauf" eingestellt ist, haben
zwisc.hep der alle Schnitte die gleiche Richtung.

Schnittrichtung und Wenn Muster auf Zick-Zack eingestellt ist, gilt diese Einstellung jedoch
der'H—Achse des nur fir den ersten Schnitt. Nachfolgende Schnitte erfolgen

aktiven KS. abwechselnd im und gegen den Uhrzeigersinn.

Muster:
Diese Auswahl legt das Verhalten des Werkzeugwegs fest.

* DerZick-Zack-Werkzeugweg schneidet vorwarts und riickwarts.
* Einweg schneidet in einer einzigen Richtung entsprechend der Auswahl fiir Schnittrichtung.
* Bergauf schneidet vorwarts und riickwarts und steigt dabei immer an.

Linearer Bearbeitungsbereich:
Bietet Einstellungen, die nur verfiigbar sind, wenn Werkzeugweg-Layout auf Linear eingestellt
ist.

Modus:
Die in diesem Pulldown-Menii gewdhlte Option legt den zu bearbeitenden Bereich fest und
bestimmt, welche anderen Steuerelemente verfiigbar sind.
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* Rohteilbegrenzung: Legt fest, dass der zu bearbeitende Bereich durch das Rohteil begrenzt
wird, versetzt um den fiir Seitenversatz angegebenen Wert. Um die Werte fiir H-, H+, V-
und V+ zu laden, klicken Sie auf die Schaltfliche Rohteilwert ermitteln.

* Werkstiickbegrenzungsrahmen gibt an, dass der bearbeitete Bereich durch das Rohteil
begrenzt wird, versetzt um den fiir Seitenversatz angegebenen Wert. Um die Werte fiir H-,
H+, V- und V+ zu laden, klicken Sie auf die Schaltflaiche Rohteilwert ab rufen.

* Mit Benutzerdefiniert wird die Schaltflache Rohteilwert abrufen verfiigbar und Sie konnen
spezifische Werte fiir horizontale und vertikale Versatze angeben.

Rohteilwert abrufen:

Durch Klicken auf diese Schaltflache (nicht verfiigbar, wenn Modus auf Benutzerdefiniert
eingestellt ist) werden die Werte aus dem Dokumentensteuerung Dialog in die Felder fiir H-,
H+, V- und V+ geladen.

Kreisformiger Bearbeitungsbereich:

Bietet Einstellungen, die nur verfiigbar sind, wenn Werkzeugweg-Layout auf Kreisférmig
eingestellt ist. Die Parameter in diesem Bereich steuern, in welche Richtung das Werkzeug
schneiden soll. Mit den Werten fiir Startradius und Endradius legen Sie die Grofde des zu
bearbeitenden Bereichs fest und bestimmen, ob die Bearbeitung von auf3en nach innen oder
von innen nach aufden erfolgen soll.

Kontur:

Bietet Einstellungen, die nur verfiigbar sind, wenn Werkzeugweg-Layout auf Kontur eingestellt
ist. Bei einigen Schnitttypen im Werkzeugbahn-Layout konnen grofde Mengen an Material an
den Wanden zuriickbleiben. Der iibliche Grund, Werkzeugweg-Layout auf Kontur zu setzen,
besteht darin, zusdtzliches Material entlang vertikaler Wéande zu schruppen, die parallel zur
Schnittrichtung eines vorherigen linearen Schnitts verlaufen. Um diesen Prozess zu erstellen,
missen Sie eine Kontur und die Bodenflachen, die Sie bearbeiten mo6chten, auswahlen.

1. Ausgewahlter
Startpunkt

2. Ausgewahltes erstes
Feature

3. Ausgewidhlte
Gesichter zur
Bearbeitung

4. Beschrankungsflache

Ein Beispiel fiir die Verwendung eines Kontur-Werkzeugweg-Layouts zum Entfernen von
tiberschiissigem Material.

Seite:
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Sie miissen angeben, welche Seite der Kontur - Links, Rechts oder Mitte - mit dieser Auswahl
geschnitten werden soll. Die Richtung des Schnitts kann durch Auswahl des Startpunkts und
der ersten Linie oder des ersten Bogens in der gewiinschten Richtung gesteuert werden.

Versatz:
Nur verfiigbar, wenn Seite auf Links oder Rechts eingestellt ist. Sie kdnnen einen zusatzlichen
Versatz angeben, der zum Werkzeugradius hinzugefiigt wird, um die ausgewahlte Kontur zu
versetzen. Dies wird iiblicherweise verwendet, um das Rohteil festzulegen, das an den
Wanden verbleiben soll.

Zyklus:
Die Parameter in diesem Abschnitt sind nur verfligbar, wenn Sie das Kontrollkdstchen Abziehen

von der Wand aktivieren. Sie bieten Ihnen die Mdglichkeit, das Werkzeug mit einer
Abziehbewegung zuriickzuziehen, um den Werkzeugverschleifd zu minimieren und ein Schaben
der Wande zu vermeiden. Wenn "Pull Off Wall" aktiviert ist, legen Sie eine zusatzliche Bewegung
fest, bevor das Werkzeug an jeder Bohrposition zurtickgezogen wird. Diese zusatzliche
Bewegung wird durch die Angabe des PullOff-Winkels, gemessen in einer vertikalen Ebene (0 =
horizontal) und einer PullOff-Ldnge definiert, wie unten dargestellt. Der Zweck einer PullOff-
Bewegung ist es, das Zuriickziehen des Werkzeugs zu vermeiden, wihrend es in Kontakt mit
dem Material ist.

Zyklus

[V] Riackzug von Wand {:tlﬁ
~

Rickzugwinkel 10
1. PullOff-Lange

2. PullOff-Winkel

Rickzuglings 1

Erstes Emntauchen ohne Ridkzug
|:| Ohne Kolisionsprifung

PullOff beim ersten Eintauchen tiberspringen:
Mit dieser Option konnen Sie die Kollision vermeiden, die auftreten wiirde, wenn das
Werkzeug von einer Startposition im Inneren des Werkstticks abzieht und eine Bohrung
vorgebohrt wurde, die kleiner oder gleich dem Durchmesser des Einstechvorgangs ist.

Kollisionspriifung tiberspringen:
Standardmafig ist dieses Kontrollkastchen nicht aktiviert, so dass das System eine
Kollisionspriifung fiir den Abzug durchfiihrt. Wenn Sie jedoch sicher sind, dass die
Kollisionspriifung unnoétig ist und Sie die Berechnungszeit fiir den Werkzeugweg reduzieren
mochten, konnen Sie dieses Kontrollkastchen aktivieren. WARNUNG! Sie sollten diese
Option nur verwenden, wenn der Vorwartsschritt kleiner als der Werkzeugradius ist und die
Auszugslange kleiner als der Werkzeugradius ist. Wenn Sie die Kollisionspriifung
tiberspringen wollen, sollten Sie das Teil mit der Option Auf Hill oder in einer Richtung
schruppen, die Fugenhobeln verhindert.
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Steuerung von Einstechschruppmaschinen

Die Ergebnisse eines Einstech-Schrupp-Prozesses hingen davon ab, was ausgewahlt wurde und
wie das Rohteil definiert ist. Interaktionen mit Teilekomponenten, Auswahlen und den

Ergebnissen.

Arbeitsgruppe Rohteil

Einstech-Schruppprozesse erkennen Rohteile, die durch die
Geometrie in einer Arbeitsgruppe definiert sind. Der Werkzeugweg
fir das Einstechschruppen taucht im Eilgang in das Rohteil ein und
schiebt dann unter Beriicksichtigung aller Werte fiir das
Oberflachen-Rohteil zum Werkstiick. Der Werkzeugweg wird auch

auf das Rohteil getrimmt.

Volumenkdrper im Rohteil

Einstech-Schruppprozesse erkennen Korper, die als Rohteil
definiert sind. Dadurch werden die Werkzeugbewegungen
optimiert. Der Werkzeugweg fiir das Einstechschruppen taucht im
Eilgang in das Rohteil ein und fahrt dann unter Beriicksichtigung
aller Werte fiir das Rohteil zur Oberflache des Werkstiicks.

Geometriebeschrankungen

Sie konnen eine Form definieren, um das Einstechschruppen auf
den Bereich innerhalb der Form zu beschranken. Die Geometrie
muss eine geschlossene Form sein. Das Schruppen wird auf die
Innenseite der ausgewdhlten Form begrenzt. Die Werkzeugachse
bleibt innerhalb der 2D-Projektion der ausgewdhlten Form. Nur
eine ausgewahlte geschlossene Flache wird als Zwangsbedingung
erkannt. Einstech-Schruppprozesse verwenden eine offene
Geometrieform, wahrend Leitkurven-Einstech-Schruppprozesse
zwei offene Formen erfordern.

Ausgewdhlte und nicht
ausgewahlte Flichen

Zusatzlich zur Auswahl eines Volumenkorpers fiir einen Einstech-
Schruppprozess konnen Sie auch einzelne Flachen zur Bearbeitung
auswdhlen. Das System halt das Werkzeug innerhalb der Grenzen
der ausgewdhlten Flachen. Nicht ausgewdhlte Flachen dienen als
Zwangsflachen, so dass der Werkzeugwegberechnungsprozess diese
Flachen vermeidet. Es wird keine Schruppbearbeitung tiber diesen
nicht ausgewdhlten Flachen durchgefiihrt.

Zwangslagen-Flachen

Zusatzlich zur Auswahl eines Volumenkorpers zum Schruppen
konnen die Flachen des Volumenkorpers als Zwangsflaichen
festgelegt werden. Dazu klicken Sie auf die Schaltflache
Zwangsbedingungen in der Bearbeitungspalette und wahlen dann
Flachen im Flachenauswahlmodus aus. Zwangsbedingungen werden
nicht gelb oder grau, sondern rot dargestellt. Diese Flachen und der
Bereich oberhalb der Flachen werden bei der Berechnung des
Werkzeugwegs vermieden. Wahrend diese Flachen bei der
Berechnung des Werkzeugwegs nicht berticksichtigt werden, kann
das Werkzeug diese Flachen bis zu einem Werkzeugradius
tiberarbeiten, um die ausgewdhlten Flachen vollstindig zu
bearbeiten.
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Ersetzen

Einstech-Schruppprozesse erkennen Korper, die als Spannmittel
Spannmittel-Korper eingestellt sind. Auf diesen Kérpern wird keine Schruppbearbeitung
durchgefiihrt.

Beispiele

Im Folgenden finden Sie einige Beispiele fiir hdufige -Probleme und Lésungen. Dazu gehoren:

e "Gegenlauffrasen und Kollisionspriifung"
e "Abziehen mit Rohteil"

e "Konturieren"

o "Leitkurven"

Gegenlauffrasen und Kollisionspriifung

In diesem Teil haben wir einen linearen Aufwarts-Werkzeugweg mit einem Auszug. Der Prozess
hat die Option Kollisionspriifung tGberspringen aktiviert. Bei diesem Teil fiihren diese Optionen
dazu, dass das Werkzeug wahrend des Abzugs mit dem Teil kollidiert. Es gibt mehrere
Losungen fiir dieses Problem.

* Nutzen Sie die Topologie des Werkstiicks und unterteilen Sie den Werkzeugweg in
separate Operationen, die in entgegengesetzter Richtung bearbeitet werden, sodass das
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Werkzeug immer bergauf schneidet. Dies wird mit der -Ubersetzer-Geometrie erreicht.
Dadurch wird die schnelle Werkzeugwegerzeugungszeit beibehalten, die durch die
Deaktivierung der Kollisionspriifung moglich ist.
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 Deaktivieren Sie die Option Kollisionspriifung tiberspringen. Bei grofieren oder
komplexeren Teilen kann dies eine langsamere Frasbahnerzeugung bedeuten, aber es ist
sicher. In diesem Fall geht keine nennenswerte Berechnungszeit verloren, und der
Prozess schneidet die Ausbriiche fiir einige Einstiche in den Bereichen, die nach dem
zentralen Vorsprung bearbeitet werden, ab.

PullOffs mit Rohteil

In diesem Beispiel handelt es sich um ein kreisformiges Teil, bei dem der erste Schnitt keine
Auszugsbewegungen aufweist. Die Software berticksichtigt das Rohteil des Teils bis hin zur
rechteckigen Definition im Dokumentensteuerung Dialog. Die Software schlief3t die Pulloffs
absichtlich aus, um Kollisionen mit dem Rohteil zu vermeiden. Um dieses Problem zu beheben,
haben wir einen Zylinder mit einem identischen Auflendurchmesser wie das Teil erstellt und
die Eigenschaften dieses Korpers auf "Rohteil" gesetzt.
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Body Bag 5 [2]= =[]

] F

Dieses Teil enthalt auch ein Beispiel fiir die Verwendung der kreisformigen
Werkzeugbahndefinition zur Steuerung der Schnittrichtung, was dazu fiihrt, dass das Werkzeug
immer "bergauf"’ schneidet. Die erste Operation schneidet von aufden nach innen, wahrend die
zweite Operation von innen nach auf3en schneidet. Die beiden Operationen treffen sich in der
Mitte am hdchsten Punkt des Werkstticks.

Konturieren

In diesem Beispielteil beginnen wir mit einem Teil, auf das bereits Einstech-Schruppprozesse
angewendet wurden. Die Ergebnisse wurden als Facettenkorper gespeichert, der als Rohteil
verwendet wird. Dieses Teil zeigt, wie der Kontur-Einstech-Schruppprozesse verwendet wird. Es
gibt eine Geometrie, die die Kontur definiert, die wir schneiden mochten. Der Punkt, der die
Startposition fiir die Kontur bestimmt (in der Abbildung unten durch den griinen Pfeil
gekennzeichnet), und die Bodenfliche werden ausgewdhlt. Der Prozess schneidet auf der
rechten Seite der Geometrie und wird um 0,3 mm versetzt.
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Leitkurven

Die Funktion Leitkurven erfordert die Auswahl von 2 Kurven, die mit den Startpunkten
gekennzeichnet sind, und eines ausgewdhlten Volumenkorpers oder von Flachen, die bearbeitet
werden sollen. Die Schnittrichtung wird durch die ausgewdhlten Punkte festgelegt. In den
folgenden Beispielen haben wir einen -Ubersetzer-Schnitt, der am oberen linken Punkt beginnt,
und einen -Zickzack-Schnitt, der am unteren rechten Punkt beginnt. Der One Way-Schnitt wird
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weiterhin in abwarts gerichteter Richtung geschnitten, wahrend der ZigZag-Schnitt
abwechselnd erfolgt.

Einseitiges Einstechen Rough Zick-Zack-Einstechen grob

Eine Operation Leitkurven Einstechen Grob mit einem Muster Bergauf verhdlt sich dhnlich, da
sie vom ersten ausgewahlten Punkt zum zweiten Punkt geht und die Bewegung bei Bedarf
unterbricht, um bergauf zu gehen.
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Glossar

Im Folgenden finden Sie eine Liste von Begriffen und Konzepten, die in der gesamten 5-Achsen-
Dokumentation verwendet werden.

Ausrichtungspunkte

Analytik

Atomare Korper

Korpertasche

Ausrichtungspunkte werden auch als Synchronisationspunkte
bezeichnet. Die Auswahl von Ausrichtungspunkten wird bei den
Lofting- und Sweeping-Modellierungsfunktionen sowie bei der 2-
Kanal-Bearbeitung verwendet. Ausrichtungspunkte geben an, wie das
System die ausgewdhlten Formen zu einem Volumenkoérper oder einer
Platte zusammenfiigen wird.

Dieser Begriff wird verwendet, um Flachen zu beschreiben, die durch
eine prazise mathematische Gleichung definiert sind. Einige Beispiele
fiir analytische Flachen sind Kugeln und Zylinder. Analytische Flachen
sind mathematisch weniger komplex als parametrische Flachen und
daher fiir das System einfacher zu handhaben. Da analytische Flachen
vollstandig durch einfache Gleichungen definiert sind, lassen sich
Modellierungsfunktionen wie Rundungen und boolesche Operationen
fiir analytische Korper viel einfacher und schneller durchfiihren.
Wenn Korper oder Flachen in das System importiert werden, werden
sie haufig von analytischen Flachen in parametrische Flachen
umgewandelt. Mit der Option Volumenkérper > Werkzeuge >
Vereinfachen wird versucht, alle parametrischen Flachen innerhalb
eines Toleranzbereichs wieder in analytische Flichen umzuwandeln.

Atomare Korper werden auch als primitive Korper bezeichnet.
Atomare Korper sind Korper, die mit den in der Palette Korper
erstellen verfiigbaren Standardmodellierungsfunktionen erstellt
wurden. Atomare Korper werden nicht durch die Kombination
anderer Korper mit Hilfe boolescher Operationen erstellt. Beispiele
fiir atomare Korper sind Kugeln, Quader, Rotationskorper und
Extrusionen.

Die Korpertasche wird als Ablage fiir Volumenkorper und Platten
verwendet, um den Arbeitsbereich so tibersichtlich wie moglich zu
halten. Wenn Sie auf einen Korper oder eine Platte im Arbeitsbereich
doppelklicken, wird dieses Element in der Body Bag abgelegt. Der Body
Bag wird durch Klicken auf die Schaltfliche Body Bag in der
Hauptpalette aufgerufen. Volumenkorper und Platten werden als
Symbole dargestellt, wenn sie sich im Body Bag befinden. Ahnlich wie
Standard-Desktop-Symbole konnen sie in den Body Bag und auch
zuriick in den Arbeitsbereich gezogen werden. Volumenkorper und
Bleche in der Body Bag werden als aktive Korper betrachtet, d. h. es
konnen verschiedene Funktionen (z. B. Boolesche Operationen) mit
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Boolesche Operationen

Akkordhohe

Zusammenfallend

Kontinuitat

Unzusammenhdngend

ihnen ausgefiihrt werden, wahrend sie sich in der Body Bag befinden.

Die nach dem englischen Mathematiker G. Boole benannten
Booleschen Operationen werden verwendet, um zwei Objekte
(entweder Volumenkérper oder Platten oder eine Kombination aus
beiden) zu einem neuen Korper oder einer Platte zu verbinden. Die in
diesem System enthaltenen booleschen Operationen sind Addition,
Subtraktion und Schnittmenge. Boolesche Operationen sind
destruktiv, d.h. die beiden urspriinglich fiir die boolesche Operation
ausgewahlten Korper werden geloscht und nur der resultierende
Korper bleibt im Arbeitsbereich aktiv. Die geloschten Korper, die in
der booleschen Operation verwendet wurden, werden zu ruhenden
Korpern und konnen aus der Liste Historie abgerufen werden. Nicht-
destruktive Boolesche Operationen konnen bei gedriickter Alt-Taste
durchgefithrt werden. Nicht-destruktive Boolesche Operationen
erzeugen den neuen Korper und legen die beiden urspriinglichen
Korper, die in der booleschen Operation verwendet wurden, in der
Korpertasche ab.

Dieser Begriff beschreibt die Methode, mit der Volumenkdrper und
Platten auf dem Bildschirm gerendert werden. Volumenkorper
miissen beim Rendern facettiert werden. Facetten sind kleine ebene
Flachen, aus denen die gerenderten Modi bestehen. Die Einstellung
der Sehnenhohe bestimmt die Anzahl der Facetten, die zum Rendern
eines Volumenmodells verwendet werden. Je kleiner die SehnenhGhe
ist, desto mehr Facetten werden zum Aufbau des Modells verwendet
und desto besser sieht das Modell auf dem Bildschirm aus. Die vom
System verwendete Gesamtakkordhohe wird unter Datei >
Voreinstellungen > Registerkarte Anzeige festgelegt. Unterschiedliche
Sehnenhohen konnen auf einzelne Volumenkorper und Platten
angewendet werden, indem die Sehnenhéhe im Dialogfeld
Eigenschaften angegeben wird. Die Sehnenhohe kann entweder mit
den Schiebereglern oder durch Eingabe eines numerischen Wertes
bestimmt werden.

Wenn sich zwei Features (von Punkten bis zu Flachen) an der
gleichen Position im Raum befinden, werden sie als deckungsgleich
bezeichnet. Wenn sich z. B. zwei Flachen tiberschneiden und alle
Punkte auf einer Flache auch auf der anderen Flache innerhalb des
Uberschneidungsbereichs liegen, sind diese Flichen deckungsgleich.
Auch wenn sich zwei Punkte an der gleichen Stelle im 3D-Raum
befinden, sind diese Punkte deckungsgleich.

Hierbei handelt es sich um ein mathematisches Konzept, das das
System zur Bewertung von Kurven verwendet und das normalerweise
im Zusammenhang mit Lofting und Sweeping verwendet wird.
Kontinuitat bezieht sich auf die Glattheit der Kurve. Co-Kontinuitat
bedeutet, dass es in den ausgewdhlten Kurven scharfe Ecken gibt. C1-
Kontinuitit bedeutet, dass es Tangenten gibt, aber keine Ecken.

Dieser Begriff bedeutet, dass die Elemente nicht zusammenhdangen
oder getrennt sind und sich nicht beriihren. Volumenkoérper sind aus
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Kante

Kantenschleife

Flache

Geometrische
Modellierung

Interne Kante

Erhohen

Schleife

Modellierung

disjunkten Volumenkorpern zusammengesetzt. Disjunkte Kacheln
stellen keine kontinuierliche Ordnung dar.

Dieser Begriff bezieht sich auf die Kurve zwischen zwei aneinander
grenzenden Flachen. Damit ein Korper oder eine Platte als giiltiger
Volumenkorper betrachtet werden kann, muss er eine einzige Kante
zwischen allen angrenzenden Flachen haben. Der Benutzer kann die
Kanten von Volumenkorpern oder Blechen mit der Schaltflache
Kantenauswahl in der Symbolleiste anzeigen und auswahlen. Mehrere
Modellierungs- und Bearbeitungsfunktionen erfordern die Auswahl
von Kanten, wie z. B. Verschneiden, Zeichnen, Nahen/Auflosen von
Nahten und Schnittflichenbearbeitung.

Begrenzt eine Flachendefinition in eine endliche begrenzte Flache.

Dies ist die Bezeichnung fiir eine einzelne Flache eines Korpers oder
Blechs. Flachen enthalten jedoch mehr Informationen als nur die
Oberflachendefinition. Flachen haben Kenntnis von allen
benachbarten Flachen und sie sind aneinandergrenzend. Zum Beispiel
wiirde eine Seite eines Wiirfels als Flache betrachtet werden. Jede
Flache wird durch eine Schleife begrenzt, die sich aus allen
verbundenen Kanten zusammensetzt, die die Flache begrenzen.

Der Prozess der Definition eines Modells mit einfachen
geometrischen Konstruktionen wie Punkten, Linien, Kreisen und
Splines. Die Geometrie kann entweder im zwei- oder
dreidimensionalen Raum definiert werden.

Eine innere Kante ist eine Kante, die von der Innenseite des Modells
aus gesehen nach auflen zeigt. Die Unterscheidung zwischen Innen-
und Auflenkanten ist niitzlich, wenn Sie Operationen zum
Zusammenfiigen von Bldttern durchfithren. Alle erfolgreich gendhten
Kanten werden zu Innenkanten, so dass bei deaktiviertem
Kontrollkastchen Innenkanten anzeigen nur die Aufdenkanten angezeigt
werden. Es sind diese Auflenkanten, die noch zusammengendht
werden missen. Wenn Sie Operationen zum Zusammenfiigen
durchfiihren, konnen Sie durch das Deaktivieren der Anzeige der
internen Kanten feststellen, welche Kanten nicht erfolgreich
zusammengefiigt wurden. Alle gendhten Kanten werden zu
Innenkanten.

Eine geloftete Form wird durch die Auswahl einer Reihe von Formen
erstellt, die mithilfe ausgewdhlter Ausrichtungspunkte
zusammengefiigt werden. Wird auch als Skinning oder Blending
bezeichnet.

Dieser Begriff bezieht sich auf die Begrenzungskurve einer Flache.
Eine Schleife ist eine Reihe miteinander verbundener Kanten, die die
Begrenzung oder den Beschnitt der Flache bilden. Eine Flache besteht
aus einer Oberflache, die von einer einzigen Schleife begrenzt wird.
Die Flachen eines Korpers oder einer Platte miissen eine angrenzende
Kante haben, damit sie ein giiltiges Element sind.

Der Prozess der Definition der Form und der Abmessungen eines
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Mehrteilige Korper

Parametrisch

Primitive Korper

Blatt

Volumenkérper

Volumenkérper-
Modellierung

Flachenmodellierung
Oberflachenbeschnitt

Synchronisationspunkte

Zielflache

Topologie

Teils auf einem Computer. Gangige Arten der Modellierung sind die
geometrische Modellierung, die Volumenkdrpermodellierung und die
Oberflaichenmodellierung.

Diese Korper bestehen aus disjunkten Volumenkoérpern, d. h. aus
festen Teilen, die sich an keinem Punkt schneiden. Mehrteilige Korper
werden vom System als eine Einheit betrachtet und kénnen durch
Auswahl des Korpers identifiziert werden. Wenn alle oder mehr als
eines der disjunkten Teile ausgewdhlt werden, handelt es sich um
einen Multiklumpenkérper.

Dieser Begriff wird verwendet, um komplexere Flachen zu
beschreiben, die durch eine Reihe von Parametern und nicht nur
durch eine Gleichung definiert sind. Parametrische Flachen werden
oft auch als Freiformflachen bezeichnet. Das System verwendet B-
Splines, die eine Klasse parametrischer Flichen sind. Wenn
Modellierungsfunktionen wie Lofting oder Coons Patch verwendet
werden, setzt sich das resultierende Objekt aus parametrischen
Flachen zusammen.

Siehe "Atomare Korper".

Eine Platte ist die Modellierungseinheit, die eine Flache darstellt. Eine
Platte enthalt mehr Informationen als eine Flache, da eine Platte die
benachbarten Fliachen, die sie umgeben, kennt. Eine Platte wird als
ein einzelnes Objekt dargestellt. Bleche haben keine Dicke und kein
Volumen. Ein Blatt ist die grafische Darstellung einer Flache oder
einer Sammlung von Flachen.

Ein Volumenkorper ist ein Objekt, das ein Volumen hat.
Volumenkérper kénnen entweder einzelne Kérper (Klumpen) oder
eine Ansammlung von Korpern (Multiklumpenkorper) sein.

Der Prozess der Definition eines Teils als Volumenkorper. Der Prozess
beginnt mit der Erstellung eines einfachen Volumenkorpers, der als
atomarer oder primitiver Kérper bezeichnet wird. Boolesche
Operationen kdnnen dann auf einen atomaren Korper angewendet
werden, um einen neuen, eindeutigen Korper zu erzeugen.

Der Prozess der Erstellung von Platten als Grundlage fiir ein Modell.

Die Kante einer Insel oder eines Hohlraums, die sich innerhalb der
zum Schneiden ausgewdhlten Flichen befindet.

Siehe "Ausrichtungspunkte".

Eine ausgewdhlte Flache auf einem Korper. Dieser Begriff wird haufig
fir eine Flache verwendet, die fiir die Auswahl anderer Flachen oder
fiir Modifikationen verwendet werden soll.

Dieser Begriff wird in der Volumenkorpermodellierung verwendet
und bezieht sich darauf, wie bestimmte Flichen eines Korpers relativ
zu anderen Flachen positioniert sind. Modellierungsfunktionen, die
die Form einer Flache dndern, wirken sich nicht unbedingt auf die
Topologie aus, es sei denn, die Funktion erfordert eine Anderung der
Art und Weise, wie die Flachen an ihren Kanten miteinander
verbunden sind. Beispielsweise wird die Anzahl der Kanten des
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Scheitelpunkt

Arbeitsbereich

Korpers gedndert, wenn die Modellierungsfunktion neue Flachen
erzeugt, und somit wird die Topologie gedndert.

Ein Vertex ist ein Endpunkt einer Kante.

Der Arbeitsbereich besteht aus dem Zeichenfenster, das den Hauptteil
des Bildschirms ausmacht, und dem Body Bag. Volumenkorper und
Platten, die sich in einem dieser beiden Bereiche befinden, werden als
aktive Korper bezeichnet. Modellierungsfunktionen konnen nur auf
aktiven Korpern ausgefithrt werden. Korper, die sich nicht mehr im
Arbeitsbereich befinden, konnen oft aus der Verlaufsliste abgerufen
werden.
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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

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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Index

1 Pass Stitch 48
2 Curve Flow 94

2 Curve Flow 131, 140
Cut Direction 132
Cut Width 132
geometry pairs 133
pairs of geometry 133
toolpath 131
XY Stepover 132

2 Curve Flow surfacing process 117
2D Chain 28

2D Curve 61

2D Normal Base Curve 57, 62

2D on Top, Replace on Bottom, part body
option 114

2D Toolpath 111, 115, 140

3 Axis
toolpaths 94

3 Axis Toolpath 117

3-Axis Machining
introduction 97

3D
Advanced 141

3D Chain 28-29

3D Curve 61

3D Faces, Body Select context item 27
3D Normal Base Curve 57, 62

3D Toolpath 111, 115

Active bodies 38

Adaptive Pocketing
Advanced 3D Machining 160
Surfaces Tab 160

Add
button 51, 75

Adding
sheets 51, 75
solids 51, 75

Addition
boolean operation 75

Addition function 39, 75

Advanced 3D 94
basic parameters 150
Cleanup Stepover 151, 159
clearances 151
Cutting Tolerance 151
Depth of Cut 152
Maximum Stepover 150
Minimum Stepover 150
Normal-Vector Range 151
Plunging 152
Rough Stepover 151, 159
Scallop Height 150
Side Clearance 151
Stepover 150
Surface Stock 150
toolpath entry 193
Wall Cleanup Control 159
XY Stepover 151
Z Step 150
Z Stock 150

Advanced 3D HSM
fillets 192

Advanced 3D Machining 141
Adaptive Pocketing 160
Axial Entry 194
Axial Exit 194
Both Vertical and Horizontal Entry 194
Both Vertical and Horizontal Exit 195
Boundaries 144
Boundary Tab 199
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Index: Advanced 3D process - Alignment

Clear Center First 161 Restore Defaults 157

Connect Move Control 188 Retract Style 196

Constant Stepover Cut 156, 169 Stock 144, 199

Contour 168 Surfaces Tab 147-148, 180, 183, 185
coolant 157 Surfaces tab 153, 157, 167-169, 171-172, 174
coordinate system 157 Task Manager 142, 146

Core Detection 158 Toolpath calculation 142-143

CS 157 Toolpath cut types 148

Curve Projection 167 Trim Curves 165

Curve selection 145 Trim To Stock 200

Cutting Mode 155 Vertical Entry 194

Cutting Strategy 154 Vertical Exit 195

Default values 142

differences 142 Advanced 3D process 141

Down/Up Mill 156 Advanced 3D processes
Drive Curve 165 Base processes 143
Entry Extension 194 Dependent process 143

Entry/Exit tab 192-195
Entry/Exit Trimming 195
Exit 194

Exit Extension 195 Advanced 3D, about 141
Extension 192
Facet bodies 144
Fillet surfaces 145

Advanced 3D toolpath calculation
Multi-threading 143

Advanced Settings 33, 109
Clearances 109

Fixture bodies 144 tolerance 120

Flats Cut 171 Tolerances 109

High speed machining 153 Advanced Settings, Lace Cut 163
Horizontal Entry 194 )

Horizontal Exit 195 Advanced Settings, Plunge 152

HSM 153 Advanced Solid Modeling

interface 142 palette 14

Intersections 172

Lace Cut 162 Advanced Solid Modeling button 65
Lace Style 156, 163 Advanced Solid Modeling palette 51
Limit Offsets to 171

Machine Cavities 162 Advanced Solid Modeling Palette 65
Machining CS 157 Air

Material Only 144
Max Lift Angle 195
Max Ramp Angle 194
Multi-threaded processing 146 Air Walls 115

Offset Type 171 Align Edge to CS H 28
Options Tab 187

parameters for Pocket Center Clearing 161 Align Face To CS

Pattern 157 Body context menu 26
Pocketing 157 . .

Pocketing With Core Detection 159 Align to Grid 31
Process Tiles 142 aligning solids 28
Processes 143

geometry 115
shape 105

Profile Smoothing 153-154 Alignment
Projection Curves 167 s 38
DCP 57

ramping angle 194
Rest Containments 201
Rest Material 201
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Index: Alignment Points — Bodies, solid

Alignment Points 55
definition of 215
drive curve 62

All Sides by Approximately, Untrim &
Extend 50

All Sides Outside Cuboid, Untrim &
Extend 50

Allow Mill Material Only 105
Analytics, definition of 215

Angle
draft 72
revolve 44

Angle, radial cut 164
Angle, Shallow Area 183
Angular, Stroke Sorting 177

Approach arc
entry trimming 195

Arcs
toolpath 129-130

Around All Passes, Surface Trim 137
Around on First Cut, Surface Trim 137
Arranging items, Body Bag 20

Atomic Body 15, 25, 35, 37, 51, 74, 87
definition of 215

Atomic solid 37
Auto Arrange 30

Auto Plunge
Advanced 3D 152

Automatic Core Detection 158

Avoid IT Fixtures
Trim To Stock 201

Avoid IT Fixtures, Advanced 3D 201

Avoiding collisions
Plunge Rough processes 210

Axial Entry
Advanced 3D Machining 194

Axial Exit
Advanced 3D Machining 194

Axially Offset Control 172

Axis
revolve 44

Axis of Revolution, revolve solid 55

Back and Forth cut 135
Surfacing 121

Bag It 19
Body context item 24

Bag Selected 19, 24, 30
Base Curve 57

Base curve
swept shapes 61

Base processes
Advanced 3D processes 143

Blend edges, tip 93

Blending
button 65
see also Lofting 55
Solid Edges 67-69

Blends
remove 70

Blue
stock 36

Bodies
active 38
Body Bag 19
Body Bag colors 21
collection 36
comments 16
cuboid 52
history 15, 87-88
intersecting 77
modifying 88-89
multi-lump 78, 87
names 88
naming 16
rebuilding 88, 93
recreating 88
rectangular 52
slicing 74
spherical 52
subtracting 76
swapping 75

Bodies, solid 14
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Index: Body - Buttons

Body 13
atomic 35, 37, 87
context menu 23
definition of 9
history 91
lump 87
multi-lump 36
names 93
rebuild 91
Recreate 40
recreate 91
replacing 74
substituting 74
types 87
yellow 36-37

Body Bag 14-15, 30, 38
arranging items 20
bodies 19
button 13
clean-up 21
Color display 21
definition of 215
detailed list 20
icons 20
List 20
opening 19
pages 21
selecting bodies 22
Surface file imports 94
Tiles 20
window 19

Body Bag context menu 30
Bag Selected 23
Deselect Page 22
Select Page 22
Show Properties of Selected 23
User Color of Selected 23

Body Bag items
deselecting 93

Body Bag objects
colors 21
selecting 22

Body Bag page
context menu 31

Body Bag pages 21
adding 21
arranging objects 21
clean-up 21
context menu 31
deleting 21

inserting 21
moving objects 21
renaming 21
view settings 21
viewing 21

Body Type 24

Boolean
subtraction 89

Boolean operation
changing 41

Boolean Operations 15
definition of 216
new solid 89

Boolean operations 39
addition 75

Both Vertical and Horizontal Entry

Advanced 3D Machining 194

Both Vertical and Horizontal Exit

Advanced 3D Machining 195

Both, Shallow Area Offset Style 182

Bottle volume
calculate 70

Bottom Up Passes 136

Boundaries
Advanced 3D Machining 144

Boundaries, Advanced 3D 202

Boundary 26
tool position 199

Boundary Edge
Step Over Clearance 188

Boundary Mode 199
Boundary Resolution 199
Boundary Style 198
Boundary Tab 197

Advanced 3D Machining 197, 199

Rest Containments 201
Rest Material 201

Boundary Type 198
B-pointer marker 61

Buttons
Add 51, 75
Advanced Solid Modeling 65
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Index: Calculate bottle volume - Colors

Blending 65

Coons Patch 43, 45
Draft 65, 72

FB Solid Modeling 80
Intersect 51

Loft 44

Loft" 43

Offset 65

Part 99

Plane 43

Replace 51, 74
Revolve 43

separate 51

Separate 78

Sheet from Face 43, 46
Shell 65

Shell/Offset 65

Slice 51, 74

Solid Modeling 51
Stitch Sheets 43, 47
Subtract 51
Subtraction 76
Surface Modeling 42
Swap 51, 75

Sweep Sheet 43, 45
Trim/Untrim Surfaces 43, 46
Unstitch 70

Unstitch Sheets 43, 49
Unstitch Solid 65
Untrim & Extend Surfaces 43

Calculate bottle volume 70
Calculate volume 70
Cap, solidify sheet 63

cavity machining
Advanced 3D Machining 162

Ccontouring
faces 101
sheets 101
solids 101

Center, radial or spiral lace cut 164

Chamfers
remove 70
Surface Flow Cut 134

Chord Height 17, 19, 33
definition of 216
global setting 34

Chord height
faceting 34

Chordal Deviation 151
Clean Up Body Bag 30

Cleanup Stepover
Advanced 3D 151, 159

Clear Center First
Advanced 3D Machining 161

Clear History 25
Clear Stock 128

Clear Surface By, Advanced 3D Retract 196-
197

Clear Surface Within, Advanced 3D
Retract 196

Clearance, open sides 116

Clearance, Side
Advanced 3D 151

Clearances
Plunge Rough processes 205
Surfacing 118

Clearances, Advanced 3D 151
Clearances, Advanced Settings 120

Climb Cut 135
contouring 108
Surfacing 121

Climb cut 155
Closed Shape 61

Closed Surfaces
Solidify 64

Co-edge Modeling 92
Coincident, definition of 216
Collapse All (History) 29

Collisions
avoiding 210

Collisions with stock
avoiding 211

Color display
Body Bag 21

Colors
blue 36
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Index: Comments — Coolant

Body Bag objects 21
red 36

solids 36-37

yellow 36-37

Comments
bodies 16

Complex parts
finishing 180

Congruent Face Modeling 92

Connect Move Control 189
Advanced 3D Machining 188
Options Tab 188
Shortest/Smooth 188
Smooth Radius 188
Step Over Clearance 188

Constant # of Passes 124
Constant Chamfer, solid 69
Constant Radius, solid 68

Constant Stepover Cut

Advanced 3D Machining 156, 169

Offset Control 171
Surfaces Tab 156
Toolpath 148

Constant Z Machining 168

Constant Z Rough
Cut Surfaces 123
Lace Cut Options 123

Constant Z Shift 124
Constraint button 99
Constraint face 99

Constraint Face Protection 115

Constraint Faces
Clearance 111
Tolerance 111

Constraint faces
Plunge Rough processes 209

Constraint Faces Clearance
Surfacing 119

Constraint Faces Tolerance
Surfacing 119

Constraint, Advanced 3D Boundary 198

Constraints
Plunge Rough processes 209

Constraints, body machining 99

Contact Area Only, Advanced 3D
Boundary 199

Container
volume 70

Containment geometry
Plunge Rough processes 211

Containment, Advanced 3D 145

Context Menus
Solids 23

Context menus
Body 23
Body Bag 30
Body Bag page 31
Edge 28
History 29
Profiler 31

Continuity, definition of 216

Contour
machining 101
Profiler 102
Toolpath 148

Contour Feed 149
Contour Operations 102

Contour Process 101
Solids tab 107

Contour, Advanced 3D 168-169

Contouring
Climb Cut 108
Conventional Cut 108
cut shape 101
finishing pass 101
Open Sides tab 116
Plunge Rough 212

Contouring operations
fixtures 100

Conventional Cut
contouring 108
Surfacing 121

Conventional cut 155

Convert
solids to sheets 49

Coolant
Advanced 3D Machining 157
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Index: Coons Patch - Cuts

Coons Patch 45, 48

Coons patch
sheet 45
splines 45

Coons Patch button 43, 45
Coons patch sheets 42

Coordinate system
Advanced 3D Machining 157

Coordinate systems
workgroups 38

Coordinate Systems 38

Core Detection
Advanced 3D Machining 158
Automatic 158
Horizontal Approach Clearance 158
Pocketing 158
Surfaces Tab 158

Corner Cleanup 140
Cuts 139
Intersections toolpath 139

Corners
blending 93
mitred 59
sharp 58
smoothing 153

Create 2D Toolpath 111, 114
Limitations 114

Create Plug, unstitch 71

Create Solid
palette 51

Create Solid palette 37,51
Create Solild palette 14
Creating solids 89

Creation method
solilds 29

Cross Machining Strategy
Lace Style 163

CS 38
Advanced 3D Machining 157
alignment 38

Cubes
creating 52

Cuboid bodies 52

Cuboid dialog 52
Cuboid, solid 37, 52

Cur

Cur

| Down Radius, Advanced 3D Retract 196
| Over Radius, Advanced 3D Retract 196

current coordinate system

Cur

Cur

Cut

Cut
Cut

Cut

Cut

Cut

Cut
Cut

Cut

Cut

slicing with 74

ve Projection 168
Advanced 3D Machining 167
Number of Offsets 168
Toolpath 148

With Offset 168

ve selection
Advanced 3D Machining 145

Across Curves 132

All surfaces inside stock boundary 123
Along Curves 132

Along Long/Short Edge 135

Angle 121

climb 155

Over Edges 127

Along Drive Curves 166

Angle
Depth of Cut 152
Surfacing 121

Depth Control 179

Direction
2 Curve Flow 132

Part Rendering
Stock 100

Shape 99

shape
contouring 101

type
Tool Holder Gouge Checker 185
Toolpath Splitter 183

Width

2 Curve Flow 132
Lace Cut Options 121
Surfacing 118-119

Cuts

conventional 155
intersections 139
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Index: Cutting Control - Drive curve

Cutting Control
Surfacing 118-119

Cutting Direction 108

Cutting Mode
Advanced 3D Machining 155
Inside Out 156

Cutting Strategy
Advanced 3D Machining 154

Cutting Tolerance 120
Advanced 3D 151

Cylinder
new 89

DCP (Drive Curve Plane) Alignment 62
DCP Alignment 57
Default Values, Advanced 3D 142

Defaults
restoring 157

Dependent process 143
Advanced 3D processes 143

Dependent process types 143
Material Only 143
Tool Holder Gouge Checker 143
Toolpath Splitter 143

Depth First, Advanced 3D 191

Depth of Cut
Advanced 3D 152
Cut Angle 152
Z Step 152

Depth of pocket
Surfacing 118

Depths and Clearances
Surfacing 118

Deselect
Body Bag 30
Tangent Faces 26
Wall Faces 27
Workspace 30

Desired Z Step 110

Detach
sheet faces 49

Detail 30

Dialog
Plunge Roughing 203
Sheet Loft 44
Stitch Sheets 47

Dialogs
Loft 55
Sheet Revolve 43-44
Solid Revolve 54
Solidify 63
Sphere 52
surfacing 94

Difference, see Subtraction 39
Disjunct, definition of 216

Display preferences 32
setting 32
viewing 32

Display Tab
preferences 32
Dividing
multi-lump bodies 78
multi-lump sheets 78

Document Control dialog 99, 120
Use Global Settings for Solids 120

Dormant bodies
History list 38
retrieving 38

Dormant Bodies in History 25

Down/Up Mill
Advanced 3D Machining 156
Maintain Milling Direction 156
Merge % 156
Pass Overlap 156
Shallow Angle 156

Draft
button 72
topology 66

Draft angle 72
edge 73
faces 73

Draft button 65
Draft, adding to solid 72-73

Drive curve
alignment points 62
open terminated shapes 62




Index: Drive Curve — Extrude button

swept shapes 62 Entry Clearance Plane
swept sheet 45 Surfacing 118
Drive Curve Entry Extension
Blend 58 Advanced 3D Machining 194

for Advanced 3D 145, 165

Plane Alignment 57 Entry Feed 149

Entry trimming
Approach arc 195

Entry, Advanced 3D 193

Drive curves
swept solids 56

Drive Curves

Cut Along 166 Entry/Exit Tab
Advanced 3D Machining 192
Entry/Exit tab
Advanced 3D Machining 193-195
Edge 11,47 Retract Style 196
definition of 9, 217 Entry/Exit Trimming, Advanced 3D 195
Edge context menu 28 Exit Clearance Plane

Edge Drawing 33 Surfacing 118

Edge Loop 28-29, 47, 49 Exit Extension B
definition of 217 Advanced 3D Machining 195
Edge Selection 47 Exit trimming
2D & 3D 28 retract arc 195

Edge Tolerance 48 Exit, Advanced 3D 194

Expand All (History) 29

Edges
external 47 Extend Sheet 50
Intersections 138
selecting 11 Extend sheets 42
sheets 137 Extension
solids 137 Options Tab 192
Edit Extension, Advanced 3D 192
solid faces 89
solid locally 89 External edges 47
Edit menu Extra Offset, Advanced 3D Boundary 199
DeseIECtI 22 Extra Surface Stock, Advanced 3D
Invert Selection 22
Select All 22 Boundary 199

EDM electrodes 70 Extract Edges 28

Extract Edges plug-in 28

Electrodes

EDM 70 Extract Edges, using Edge context menu 28
Engine Extract Profile 31

toolpath 97

oopa Extract profile as geometry 102
Enlarge Extrude 37

face 65 xtru Ae

solid 65 Solid 53

Solidify Sheet 63
Extrude button 43
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Index: Extrude dialog - Fixtures

Extrude dialog 53
extrude surface 43
Extruding shapes 53

Extrusion
new 89

Extrusions
tapered 54

Face
Check 49
create sheet 46
definition of 9, 217
enlarge 65
shrink 65

Face Selection 26, 46

Faces
contouring 101
edit 89
Intersections 138
milling 103
Plunge Rough processes 209
selecting 11
sheets 137
solids 137

Faces Above, Body Select context item 26
Faces Below, Body Select context item 26

Facet Bodies
Overview 36

Facet bodies
Advanced 3D Machining 144

Facet Body
defined 36

Facet Body Solid Modeling 80
Facet Body Solid Modeling palette 80
Facet Drawing 33

Faceting
chord height 34
display 33

Faceting Tolerance 33
Facets 33-34
FB Solid Modeling 80

Feed
Contour 149
Entry 149

Feeds
Tool M button 149

File imports
Body Bag 94

Fillet
Options Tab 192

Fillet surfaces, Advanced 3D 145
Fillet, Advanced 3D HSM 192

Fillets
remove 70
Surface Flow Cut Surface Flow Cut

chamfers 134

Fillets, Body Select context item 27
Fillets, creation tip 93
Finish Tolerance 109, 120
Finishing

complex parts 180

one-step 180
operations 169, 172

Finishing pass
contouring 101

Fixed Cut Width
Surfacing 121

Fixture
Display Only 16
red 36

Fixture bodies
Advanced 3D Machining 144
Plunge Rough processes 210

Fixture Clearance
Trim To Stock 201

Fixture Clearance, Advanced 3D 201

Fixtures
avoiding 201
Clearance 120
Contouring operations 100
designating body as 16, 19
notes 100
Protection 115
Roughing operations 100
Tolerance 120
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Index: Flat Face - History

Flat Face 26

Flats Cut
Advanced 3D Machining 171
Toolpath 148

Floor Faces, Select
Body context menu 27

Floor Z 104
Surfacing 118

Floor/Wall Angle Tolerance 27

Forward Step
Plunge Rough processes 205

From 2D Body, part body option 113

From Radius
Cuts 139

Full Vertical Retract 197
Fully Trim Pass 195

Functions
Offset 65
solidifying 37

G-code 109
Gen 2 Engine 97,111
Gen 3 Engine 97,111

Generating
toolpath 111

Geometric Modeling 35
definition of 217

Geometry
As Stock 99
Boundary 110
extract from profile 102
Extraction 78
From Solids 78
trim 46

Geometry constraints
Plunge Rough processes 209

Geometry Extraction 78

Geometry pairs
2 Curve Flow 133

Get Stock Value
Plunge Rough processes 207

Global Settings
override 120

Global Settings for Solids 108

Gouge checking
Plunge Rough processes 210
Tool holder 185

Gouge Protect 137
G-pointer Marker 62
Graphics Preferences 32

Grey
rendered solid 36-37

Guide Curve 62

Guide curve
Plunge Rough processes 209

Guide Curve Function 58

Guide curves
Plunge Rough processes 213

Heal Only 71

Heal Solid 70

Healing Components 72
Helical, Advanced 3D 191
Helix Diameter, Plunge 153

High Feed
Use 149

High feedrate
replace rapid movements 150

High speed machining
Advanced 3D Machining 153

Highlighting
pre-selection 11

History 15, 25, 37,41,91
bodies 15, 88,91
body 87
Characters 87
context menu 29
model 87
Names 88
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Index: History list — Intersections-Auto

symbols 87

History list 25, 42, 87-88
dormant bodies 38
replacing bodies 74
solid name 90

History List 87
Hole Extraction 78-79

Holes
remove 70

Hollow container
volume 70

Hollow model 70
Hollow solid 67

Horizontal Approach Clearance
Core Detection 158

Horizontal axis
revolve 44

Horizontal Entry
Advanced 3D Machining 194

Horizontal Exit
Advanced 3D Machining 195

HSM
Advanced 3D Machining 153

Icons, Body Bag 20

IGES Files
imported 47

Imported
IGES files 47

Imported surface files 42, 47
Body Bag 94

Include Corner Areas, Rest Area 179

Indicate Sheet Side button 67
Inside Out 170
Inside Out, cutting mode 156

Interface
solids 10

Interface, Advanced 3D 142

Intermediate Tooling Fixtures
avoiding 201

Internal Edges 47
definition of 217

Intersect
button 51

Intersecting
bodies 77
sheets 51, 77
solids 51, 77
surfaces 93

Intersecting edges
sheets 137
solids 137

Intersecting faces
sheets 137
solids 137

Intersection
tessellation 174

Intersection function 40, 77-78
Intersection surfacing process 117
Intersection-Edges 94

Intersections 174
Advanced 3D Machining 172
Auto 138
Cuts 139
Edges 138
Faces 138
Max Included Angle 173
Number of Offsets 174
Pencil Thickness 173
Pencil Threshold Control 173
Stepover Style 176
Surfacing 137, 139
Tips for refining toolpath 174
Toolpath 148
With Offsets 174

Intersections - Rest 180
Advanced 3D Machining 174
Rest Machining Areas Control 175
Toolpath 148

Intersections Toolpath
notes 139

Intersections toolpath
Corner Cleanup 139

Intersections-Auto 94
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Index: Intersections-Faces — Machining

Intersections-Faces 94 Linear Drive Curve Blend 58
Invert Selection, unstitch 71 List, Body Bag 20
Locally edit solids 89

Loft 38
definition of 217
Join Gaps of Sheet 44
Trim To Stock 200 Solid 55
Join Gaps of, Advanced 3D stock 200 Loft button 43-44
Join Gaps of, Trim to Tool Holder 149 Loft dialog 55

Lofted sheets 42

Lofting
sheets 44
Lace Cut 94, 164

Advanced 3D Machining 162 Long toolpath

Advanced Settings 163 splitting 183

options 122 Loop 188

Radial 163 definition of 9, 217

Raster 163

Spiral 163 Lower boundary 26-27

Surfaces Tab 162 Lower, Shallow Area Offset Style 182

Toolpath 148
Lump 36

Lace cut option
Lump body 87

One Finish Pass on Surfaces 125

Lace Cut Options 128
Constant Z Rough 123
Cut Over Edges 127

Cut Width 121 Machine All of Pass
Stepover Retract Options 127 toolpath trimming 195
Surfacing 123 . .
Z Surface Offset Rough 124 Machine Cavities
Advanced 3D Machining 162
Lace Cut Process 117,131
Surfacing 120 Machine Partially Selected Solids,
Roughing 104
Lace Style
Advanced 3D Machining 156, 163 Machine Selected Edges or Faces 137

Cross Machining Strategy 163 Machine Single Face 134
Surfaces Tab 156, 163

Machi I 4
Large Icons 30 aching palette 9

Machinin
Last Levels to Even 190 ) g
3-Axis 97
Limit Offsets to Advanced 3D 141
Advanced 3D Machining 171 contour 101

multi-surface 97

Line Segments Preferences 105

toolpath 129-130

rough 101
Linear Selections (part, stock, fixture) 99
Stepover Style 177 shallow areas 180
solids 94, 97
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Index: Machining CS - Modeling

steep areas 180

Machining CS
Advanced 3D Machining 157
Surfacing 122

Machining Markers 31, 108
Machining Surface 98
Machining Tips 140

Main Palette 13

Main palette 13

Maintain Milling Direction
Down/Up Mill 156

Material 149
removing 104

Material Only 104, 112
3D Operations 104
Dependent process 143
Limitations 106
Multiple Shapes Method 105
Parameters 104
pockets 105
Rest Material 202
Tips for Solids 106

Material Only, Advanced 3D 144, 202
Max Included Angle, Intersections 173

Max Lift Angle
Advanced 3D Machining 195

Max Ramp Angle
Advanced 3D Machining 194

Max Z Step
Rest Material 201

Max Z Step, Advanced 3D stock 201
Maximum Acceptable Angle 190

Maximum Angle Deviation, Stroke
Sorting 178

Maximum Depth of Cut 179

Maximum Included Angle
Surfacing 138

Maximum Profile Difference 190

Maximum Radius, Profile Smoothing 154

Maximum Stay Down 189

Maximum Stay on Surface 189

Maximum Stepover
Advanced 3D 150

Maximum Trimming Distance
toolpath trimming 196

Menus
context 30

Merge %

Down/Up Mill 156
Milling

faces 103

offset 103
zig zag 103

Min. Ramp Diameter, Plunge 153

Min. Z Step
Rest Material 201

Min. Z Step, Advanced 3D stock 201
Minimal Vertical Retract 197
Minimize Trimming 195

Minimum Cut, Open Sides 116
Minimum Depth of Cut 179

Minimum Diameter, Advanced 3D
Boundary 199

Minimum Diameter, Rest Area 178
Minimum Pass Length 190
Minimum Step Down 190

Minimum Stepover
Advanced 3D 150

Mitred corners 59

Model
hollow 70

Modeling
about 35
co-edge 92
congruent faces 92
facet bodies 80
geometric 35
introduction 35
reference 42
solid 35
solids 51
surface 35
techniques 92
tips 92
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Index: Modeling palettes — Offset Style

Modeling palettes 14
Modeling, definition of 217

Models
history 87

Modes
Recreate 40

Modifying Bodies 88-92

Mold 72
cavity 70
core 70

Multi-lump bodies 75, 87
definition of 218
dividing 78
icons and symbols 87
separating 78

Multi-lump body 36
multi-lump icons and symbols 87

Multi-lump sheets
dividing 78
separating 78

Multi-lump solids
separating 78

Multiple Loops, unstitch 71
Multiple Passes Stitch 48
Multiple properties dialog 19
Multiple Tries Stitch 49
Multi-surface machining 97

Multi-threaded processing
Advanced 3D Machining 146

Multi-threading

Advanced 3D toolpath calculation 143

N Curve Flow 164, 167
Toolpath 148

Name
solid 90

Names
bodies 88

Naming Bodies 16

Naming bodies 93
Neighboring faces 27

New cylinder 89

New extrusion 89

New solid 89

No Tangent Control between curves 58
Non-Atomic Bodies 15
Non-destructive Booleans 93
None, Stroke Sorting 177
Non-Spike Allowance 190
Normal Angle 126

Normal-Vector Range
Advanced 3D 151

Notes
fixtures 100
stock 100

Number of Levels
Wall Cleanup Control 159

Number of Offsets
Wall Cleanup Control 159

Number of Offsets, Curve Projection 168
Number of Offsets, Intersections 174

NURBS 129, 131
toolpath 129, 131

Object colors
Body Bag 21

Offest
milling 103

Offset 159
Shelling amount 67
Solid 65, 67
Solidify sheet 64

Offset button 65
Offset Control, Constant Stepover Cut 171
Offset function 65, 90

Offset Style
Shallow Areas Control 182
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Index: Offset Tolerance, Profile Smoothing — Past Stock

Offset Tolerance, Profile Smoothing 154

Offset Type
Advanced 3D Machining 171

Offset, Advanced 3D Boundary 199
Offset, Rest Area 178

One Finish Pass on Surfaces
All Surfaces 125
lace cut option 125
Normal Vector Constraint 125
Normal Vector Constraint, Normal Angle 126
Normal Vector Constraint, Ridge Cleanup 126

One Way cut
Plunge Rough processes 213

Only Remove End Spikes 190
Open Pocket Settings 104

Open Sides Tab 116

Open Terminated Shapes 55, 61

Open terminated shapes
drive curve 62

Open-sided Pockets 115
Open-sided pockets 116

Operations
Boolean 39
finishing 169, 172
surfacing 94

Optimize, Advanced 3D option 190

Options Tab 128
Advanced 3D Machining 187
Connect Move Control 188
Extension 192
Fillet 192
Lace Cut 122
Point Reduction 191
Small Pockets Control 191
Sorting Style 190
Surface Flow 136

Order
Wall Cleanup Control 159

Outline 78, 80

Output Calculated Boundary, Advanced
3D 199

Overhang 116
roughing 116

Override Global Settings 109, 120

Page tab, Body Bag 21
Pages, Body Bag 21

Pairs of geometry
2 Curve Flow 133

Palette
Surface Modeling 42

Palettes
Advanced Solid Modeling 14, 51, 65
Create Solid 14, 37, 51
Facet Body Solid Modeling 80
Machining 94
Main 13
Main (Top level) 13
Modeling 14
Solid Modeling 13-14, 37, 51
Surface Modeling 13
Surface Modeling palette 14
Top Level 13,51, 80

Parametric, definition of 218
Parent Body 15

Part Body
Create 2D Toolpath option 112,114

Part button 99
Part Stock 99

Part Type
Plunge Roughing dialog 204

Part, body definition 16
Part, designating body asa 19
Parting Line 78-79

Parts
complex 180

Pass Extension
Trim To Stock 200

Pass Extension, Advanced 3D stock 200
Pass Extension, Trim to Tool Holder 149

Pass Overlap
Down/Up Mill 156

Past Stock 128
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Index: Pattern — Processes

Pattern
Advanced 3D Machining 157

Pencil Thickness, Intersections 173

Pencil Threshold Control 180
Intersections 173

Pencil Trace
Cuts 139

Physical Properties of a solid 17-18
Planar Sheet 43

Planar, Stroke Sorting 177

Plane button 43

Planes 42
create 43

Planes, see Coordinate Systems 38

Plunge
Advanced 3D 152
Helix Diameter 153
Ramp Height Offset 153
Ramp/Helix Angle 153

Plunge Area 153

Plunge Rough 94
Contouring 212

Plunge Rough processes 210
About 203
Avoiding collisions 210
Clearances 205
Constraint faces 209
Constraints 209
Containment geometry 211
Definition 203
Faces 209
Fixture bodies 210
Forward Step 205
Geometry constraints 209
Get Stock Value 207
Gouge checking 210
Guide curve 209
Guide curves 213
One Way cut 213
Problems and solutions 210
PullOffs with Stock 211
Samples 210
Selected Faces 209
Side Step 205
Skip Collision Check option 211
SolidSurfacer 203
Stock solids 209

Surface Tolerance 205
Unselected Faces 209
Uphill cutting 210
Workgroup Stock 209
ZigZag cut 213

Plunge Roughing
Dialog 203

Plunge roughing
processes 212

Plunge Roughing dialog
Part Type 204
Toolpath Layout 204

Plunge Plunge
Helix Diameter 153

Plunging
Advanced 3D 152

Pocket Center Clearing
Advanced 3D Machining 161

Pocket depth
Surfacing 118

Pocketing 159
Advanced 3D Machining 157
Core Detection 158
Roughing Style 159
Surfaces Tab 157
Toolpath 148

Pocketing With Core Detection
Advanced 3D Machining 159

Pockets
Material Only 105
Open-sided 115

Point Reduction
Options Tab 191

Preferences
display 32
setting 32
viewing 32

Pre-Selection Highlighting 11
Primitive Body, see Atomic body 37
Primitive Solids 35, 51

Prismatic Shapes 111-112

Process Tiles, Advanced 3D 142

Processes
Advanced 3D 141
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Index:

Profile — Render/Wireframe button

Advanced 3D Machining 143
Base and Dependent 143
Contour 101

Plunge roughing 212
Roughing 103

surfacing 94

Surfacing 117

Profile
extract as geometry 102
extracting 31

Profile Smoothing
Advanced 3D Machining 153-154
Maximum Radius 154
Offset Tolerance 154
Profile Tolerance 154

Profile Tolerance, Profile Smoothing 154

Profiler 102
Context Menu 31
Contour 102
enabling 11
Select All Profiles 31
using 102

Profiler context menu 31
Profiler Depth 31

Project 2D Toolpath 109-110
Projected splines 167

Projection Curves
Advanced 3D Machining 167

Properties
Body context menu 25

Properties dialog 15, 17-18, 34, 100
body information 15

PullOffs with Stock
Plunge Rough processes 211

Radial cut
angle 164
Radius 164

Radial Lace Cut 163

Radial lace cut
Center 164

Radius
sphere 52

Radius, radial or spiral cut 164

Ramp angle
maximum 194

Ramp Height Offset, Plunge 153
Ramp/Helix Angle, Punge 153

Ramping angle
Advanced 3D Machining 194

Rapid In
Surfacing 119

Rapid movements
replace with high feedrate 150

Raster Lace Cut 163

Rebuild Body 25, 40-41, 91
Rebuild function 74, 88, 90-92
Rebuild solid 90

Rebuilding
bodies 93

Rebuilding Solids 41
Recreate Body 25, 40, 42,91
Recreate function 88, 91-92
Recreate Mode 40

Red
fixture 36

Red Body 25, 40

Reference Angle
Rest Machining Areas Control 175

Reference Tool 180

Remaining material
removing 104

Remove blends 70

Remove chamfers 70

Remove fillets 70

Remove holes 70

Remove Spikes 190

Removing remaining material 104
Render Shaded Objects 10
Render/Wireframe button 32-33
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Index: Rendered solid — R-pointer Marker

Rendered solid
grey 36-37

Rendering
display 33

Rendering of bodies 33

Replace
button 51, 74

Replace button 74
Replace solid 90
Replace Solid function 39, 74, 88, 90

Replace TP with 2D Sections, part body
option 114

Replacing
bodies 74
sheets 51
solids 51, 74

Resolution
Rest Material 201
Trim To Stock 200

Resolution, Advanced 3D stock 200-201
Resolution, Rest Area 178

Resolution, Trim to Tool Holder 149
Rest Area Calculation 178

Rest Containments
Boundary Tab 201

Rest Containments, Advanced 3D stock 201

Rest Machining Areas Control
Intersections - Rest 175
Reference Angle 175

Rest Material
Boundary Tab 201
Material Only 202
Max Z Step 201
Min. Z Step 201
Resolution 201

Rest Material, Advanced 3D 201

Restore Defaults
Advanced 3D Machining 157

Retangular bodies
creating 52

Retract arc
exit trimming 195

Retract Over Surface Trim 137

Retract Style
Entry/Exit tab 196
Shortest Route 196

Retract Style, Advanced 3D 196
Revolution axis 44

Revolve 38
angle 44
horizontal axis 44
shape 43-44
Sheet 43
Solid 54-55
vertical axis 44

Revolve button 43
Revolved sheets 42

Revolving
horizontal axis 54
shapes 54
vertical axis 54

Ridge Height 110
Surfacing 119

Rotate & 1 Axis Scale 58
Rotate & 2 Axis Scale 58
Rotate Drive Curve 58

Rough
machining 101

Rough Stepover
Advanced 3D 151, 159

Rough Tolerance 108, 120

Roughing
Open Sides tab 116
Overhang option 116
Roughing operations
fixtures 100
Roughing Process 103, 107, 115
Solids tab 107
Zstep 104
Roughing Style
Pocketing 159

Rounding Solid Edges 67, 69

RPM
Speed 149

R-pointer Marker 68-69
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Index: R-pointer marker — Sheet side

R-pointer marker 68

Ruled surfaces 44

Samples
Plunge Rough processes 210

Scallop Height
Advanced 3D 150

Scallop Height, see Ridge Height 111
Sculptured surfaces 44

Select
All Profiles 31
Body Bag 30
Tangent Faces 26
Wall Faces 27
Workspace 30

Select Faces From Selected Profiles,
Profiler 31

Select Faces Inside Selected Profiles,
Profiler 31

Selected Faces
Plunge Rough processes 209

Selecting
edges 28

Selection
highlighting 11

Separate
button 51

Separate button 78
Separate function 78

Separating
multi-lump bodies 78
multi-lump sheets 78
multi-lump solids 78
sheets 51
solids 51

Separating multi-lump solids 78
Separating sheets 78
Separating solids 78

Shallow Angle
Down/Up Mill 156

Shallow areas
machining 180

Shallow Areas Control
Both 182
Lower 182
Offset Style 182
Shallow Strategy 181
Steep Shallow Cut 181
Upper 182

Shallow Settings 176

Shallow Strategy
Shallow Areas Control 181

Shape
extruded 37
Revolve 43
revolve 44
sweep 57

Shapes
extruding 53
revolving 54

Sharp Corners 58

Sharp corners
smoothing 153

Sharp Swept Corners 58

Sheet 14
convert to solid 63
definition of 9, 36
Definition of 218
from Face 46
trim 46
untrim 47

Sheet faces
detach 49

Sheet faces
unstitch 49

Sheet from Face button 43, 46
Sheet Loft dialog 44

Sheet lofting 44

Sheet modeling 14

Sheet Revolve dialog 43-44
Sheet Side 11

Sheet side
negative 11
positive 11
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Index: Sheets - Solid

Sheets 35
adding 51, 75
contouring 101
converting to solids 37
Coons patch 42,45
creating 42
extend 42
from faces 42
intersecting 51, 77
lofted 42
multi-lump 78
replacing 51
revolved 42
separating 51, 78
slicing 51, 74
solidified 37
stitch 42
stitching 47
subtracting 51, 76
swapping 51
swept 42
Transform to solids 51
trim 42
trimming 77
unstitch 42
untrim 42

Shell
wall thickness 67

Shell button 65

Shell, solid 67

Shell/Offset button 65
Shortest Route Retract 196
Shortest/Angled 188

Shortest/Smooth
Connect Move Control 188

Show Internal Edges 47

Show Properties of Selected 25

Show Solid Creation Method 31

Show Solid Creation Method (History) 29
Show Solid ID 31

Show Solid IDs (History) 29

Show Solids 10

Shrink
face 65
solid 65

Side Clearance
Advanced 3D 151

Side Step
Plunge Rough processes 205

Simple solids
slicing 93
Skinning, see Lofting 55

Skip Collision Check option
Plunge Rough processes 211

Skip Flats 127

Slice
button 51

Slice button 74
Slice function 74

Slice Offset Body 112
Part body option 113
Slicing
bodies 74
current coordinate system 74
sheets 51, 74
simple solids 93
solids 51, 74

Small Icons 30

Small Pockets Control
Options Tab 191

Smooth Drive Curve Blend 58

Smooth Radius
Connect Move Control 188

Smooth Ramp 189

Smoothed Line Segments
toolpath 129-130

Smoothing
Corners 153
sharp corners 153

Smoothing Radius for Adaptive Pocketing
Advanced 3D Machining 162

Smoothing Radius, Advanced 3D
Retract 196

Smoothing Tolerance 129-130
Solid

atomic 37
creating 91
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Index: Solid bodies - Speeds

definition of 9
Definition of 36, 218
enlarge 65
heal 70
history 91
hollow 67
modifying 91
Offset 65
rebuild 90-91
recreate 91
replace 90
selected 36-37
shell 67
shrink 65
swept 57
Unstitch 70
unstitching 70

Solid bodies 14

Solid Edges
blending 67

Solid faces
editing 89

Solid ID
showing 29

Solid Modeling 35, 51
advanced 14
Advanced palette 65
button 51
definition of 218

Solid Modeling palette 14, 37
Solid Modeling Palette 51
Solid Models 8

Solid name
History list 90

Solid object 35
Solid Revolve dialog 54

Solid Unstitch 89
Options 70
Solidify 38
Closed Sheets 63

Closed Surfaces 64
Sheets 63-64

Solidify dialog 63

Solidify sheet
cap 63
Offset 64

Solidify Sheet
Extrude 63

Solidify sheets 63
Solidify Sheets 64
Solidifying functions 37

Solids 36
adding 51, 75
colors 36-37
combining 88
context menus 23
contouring 101
convert to sheets 49
creating 89
creation method 29
edit locally 89
extruding 53
interface 10
intersecting 51, 77
locally edit 89
machining 94, 97
modifying 90
multi-lump 78
primitive 35
rebuilding 41, 90
replacing 51, 74, 90
separating 51, 78
slicing 51, 74
subtracting 51, 76
swapping 51, 75, 90
swept 56
switching 75
toolpath 97
trimming 77
viewing 36-37

Solids Button 13
Solids Tab 107, 114

Solids toolpath engine
Gen 3 97

SolidSurfacer 8
Plunge Rough processes 203

Sorting Style
Depth First 191
Helical 191
Options Tab 190

Speed, RPM 149

Speeds
Tool M button 149
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Index: Sphere - Stock collisions

Sphere
radius 52

Sphere dialog 52
Sphere, solid 37, 52
Spherical bodies 52
Spiral Cut 135

Spiral cut
Radius 164

Spiral Lace Cut 163

Spiral lace cut
Center 164

Spiral on Surf
Stepover Style 177

Splines
Coons patch 45
projected 167

Split
Toolpath 183

Start Hint 153
Start point

Surface Flow Cut operations 135

Stay In Stock 128
Steep / Shallow 189

Steep areas
machining 180

Steep Settings 176

Steep Shallow Cut 183
Shallow Areas Control 181
Surfaces Tab 180
Toolpath 148

Step Down Control 189
Step Down Precision 190

Step Over Clearance
Connect Move Control 188

Step/Cut Ratio 127

Stepover
Advanced 3D 150
Cuts 139
No Retracts 127
On Every Move 127
On Long Moves 127
Retract Options 127

Stepover maximum
Advanced 3D 150

Stepover minimum
Advanced 3D 150

Stepover Style
Linear 177
Spiral on Surf 177

Stepover Style, Intersections 176

Stepover XY
Advanced 3D 151

Stitch
Multiple Passes 48
Multiple Tries 49
sheets 42

Stitch Sheet 47-49

Stitch sheets
tolerance 48

Stitch Sheets button 43, 47
Stitch Sheets dialog 47

Stitching
sheets 47

Stock
Advanced 3D 144, 199, 202
blue 36
button 99
Defining 99
Designating body as 16, 19
designating body as 16
Display Only 16
Hierarchy 140
Ignoring 104
Local 99
Multi-lump Body 100
notes 100
size 100
Surfacing 118-119, 128
Temporary 99-100
tolerance 100
Tolerance 120
Toolpath confined to 104
Workgroup 99

Stock Body 100

Create 2D Toolpath option 112

Stock collisions
avoiding 211
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Index: Stock Management - Surfacing

Stock Management
Stock Type 199

Stock Offset
Trim To Stock 201

Stock Offset, Advanced 3D 201
Stock Shape 99

Stock solids
Plunge Rough processes 209

Stock Type
Stock Management 199

Stroke Sorting 177

Substituting
bodies 74

Subtract
button 51

Subtracting
bodies 76
sheets 51, 76
solids 51, 76

Subtraction
Boolean 89

Subtraction button 76
Subtraction function 40, 76

Surface
Definition of 9
machining 98
swept 57
tolerance 120

Surface Area, calculating 17-18
Surface Entities 8

Surface file imports
Body Bag 94

Surface files
imported 36, 42, 47

Surface Flow Cut 94, 134, 137, 140
chamfers 134
fillets 134
Surfacing Process 117

Surface Flow Cut operations
Start point 135

Surface Flow Options Tab 136
Surface Flow Start Point 135

Surface Machining Tolerance 33

Surface Modeling 35
Palette 42

Surface Modeling button 42
Surface Modeling palette 14, 42
Surface Normals 67

Surface Stock 98, 100, 110, 119
Advanced 3D 150

Surface Stock Allowance 100

Surface Tolerance 98
Plunge Rough processes 205

Surface Trim 136
definition of 218

Surface Z 104
Surfacing 118

surfaces
extruding 43

Surfaces
intersecting 93
ruled 44
sculptured 44
U axis flow lines 135
V axis flow lines 135

Surfaces button 13

Surfaces Tab
Adaptive Pocketing 160
Advanced 3D Machining 147-148, 153, 167,
180, 183, 185
Constant Stepover Cut 156
Core Detection 158
Lace Cut 162
Lace Style 156, 163
Pocketing 157
Pocketing With Core Detection 159
Steep Shallow Cut 180
Trim to Holder 148

Surfaces tab
Advanced 3D Machining 157, 168-169, 171-
172,174

Surfacing
2 Curve Flow 94
Back and Forth cut 121
Clearances 118
Climb Cut 121
Constraint Faces Clearance 119
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Index: Surfacing cuts - Tapered Extrusion solid

Constraint Faces Tolerance 119
Conventional Cut 121
Cut Angle 121

Cut Width 118-119
Cutting Control 118-119
Depths and Clearances 118
Entry Clearance Plane 118
Exit Clearance Plane 118
Fixed Cut Width 121
FloorZ 118
Intersection-Edges 94
Intersections 137, 139
Intersections-Auto 94
Intersections-Faces 94
Lace Cut 94

Lace Cut Options 123
Lace Cut Process 120
Machining CS 122
Maximum Included Angle 138
operations 94

options 94

pocket depth 118

Rapid In 119

Ridge Height 119

Stock 118, 128

Surface Flow Cut 94
Surface Z 118

Tolerance 118

Toolpath Options 128
Toolpath Tab 128

top level 118

Variable Cut Width 121
XY Stepover 119

Z Stock 119

Surfacing cuts
Corner Cleanup 139
From Radius 139
Pencil Trace 139
Stepover 139

Surfacing dialog
tabs 94, 117

Surfacing Process 94, 117, 140

Surfacing process
2 Curve Flow 131
common data 117

Surfacing Process data
common 117

Swap
button 51

Swap button 75

Swap function 39, 75
Swap Solid 88
Swap solid 90

Swapping
bodies 75
sheets 51
solids 51, 75

Sweep 38
shape 57
Sheet 45
Solid 56, 62

Sweep Sheet button 43, 45
Sweeping Plane 62

Swept Shape
examples 59
terminology 61

Swept shapes
base curve 61
drive curve 62

Swept sheets 42
drive curve 45

Swept solid 57

Swept solids
creating 56
drive curves 56

Swept surface 57

Switching
solids 75

Synchronization Points 55
See also Alignment Points 218

Tab, Body Bag page 21

Tangent
At All Drive Curves, Sweep 58
At End Drive Curves, Sweep 58

Tangent Faces
Body Select context item 26

Tangent Power 58

Tapered Extrusion solid 54
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Index: Target Face — Toolpath Splitter

Target Face 26
definition of 218

Task Manager
Advanced 3D Machining 142, 146

Taskbar 10

Techniques
modeling 92

Temporary Stock 100

Tessellation
Intersection 174

Tiles 30
Tiles, Body Bag 20

Tips
Machining surfaces 140
modeling 92

To A Point, Untrim & Extend 50
To Stock Edge, Toolpath options 128

Tolerance
Advanced 3D stock 200
Advanced Settings 120
finish 120
fixtures 120
Override 120
rough 120
Solids Tab setting 108
stock 120
surface 98, 120
Surfacing 118
toolpath 98
Trim To Stock 200
Trim to Tool Holder 149

Tool ¥ button 149
Tool change 183

Tool Holder Clearance, Trim to Tool
Holder 149

Tool Holder Gouge Checker 185
(process) 143
cut type 185
Dependent process 143
Surfaces Tab 185
toolpath 148, 185
with Toolpath Splitter 187

Tool position
boundary 199

Tool, moving past stock 104

Toolpath
2 Curve Flow 131
Accuracy 129
arcs 129
Arcs 130
boundary 197
Constant Stepover Cut 148
Contour 148
control 108
Curve Projection 148
Deviation 98
entry 193
exit 194
Flats Cut 148
generating 111
Geometric elements 128
Intersections 139, 148
Intersections - Rest 148
Lace Cut 148
Line Segments 129-130
long 183
machining tolerances 120
N Curve Flow 148

Not cutting entire part, only the stock 104

NURBS 129, 131

Options 128

Pocketing 148

Smoothed Line Segments 129
solids 97

splitting 183

Steep Shallow Cut 148
tolerance 98

Tool Holder Gouge Checker 148, 185
Toolpath Splitter 148
trimming 195-196

trimming to tool holder 148

Toolpath calculation
Advanced 3D Machining 142-143

Toolpath cut types
Advanced 3D Machining 148

Toolpath direction, Lace cut 121

Toolpath engine
gen 3 97
Gen 3 111

Toolpath Layout
Plunge Roughing dialog 204

Toolpath Splitter 185
(process type) 143, 183
cut type 183
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Index: Toolpath Tab - Use Cap, unstitch

Dependent process 143 Trim/Untrim Surfaces button 43, 46
Toolpath 148 . .
withTool Holder Gouge Checker 187 Trimming
sheets 77
Toolpath Tab 131 solids 77

Surfacing 128 . .
Trimming toolpath

Toolpath, Trim 109 Full Trim Pass 195
Toolpaths, 3-Axis 94, 117 minimize 135
Tools, modifying 142

Top Down Passes 136

Top Down to Normal Angle 126 U axis flow lines

Top level surfaces 135

Surfacing 118 Un-Bag It 19
Body context item 24, 93

Un-Bag Selected 19, 30

Top Level palette 13, 51, 80

Topology
definition of 218 Undercut Faces 140

draft 66 Undercut Protection 112, 115

Transition Faces, Body Select context . .
Union, see Addition 39

item 27
. Unselected Faces
Trim
Plunge Rough processes 209
geometry 46
sheets 42, 46 Unstitch
. button 70
Trim curves 145 Components 71
Trim Curves sheet faces 49
Advanced 3D Machining 165 sheets 42
. f Solid 70, 72
Trim Surface 46-47 Surfaces 49
Trim to Holder Unstitch Sheets button 43, 49

Surfaces Tab 148

. Unstitch Solid button 65
Trim to Ramp Advance 189

Unstitching solid 70
Trim To Stock

Advanced 3D 200 Untrim

Avoid IT Fixtures 201 sheets 42, 47

Fixture Clearance 201 Untrim & Extend Surfaces 50

Join Gaps of 200

Pass Extension 200 Untrim & Extend Surfaces button 43
Resolution 200 Untrim Surface 46-47, 50

Stock Offset 201

Tolerance 200 Uphill cutting

Trim to Tool Holder Plunge Rough processes 210

Join Gaps of 149 Upper boundary 26
Pass Extension 149
Resolution 149
Tolerance 149 Use Cap, unstitch 71
Tool Holder Clearance 149

toolpath 148

Upper, Shallow Area Offset Style 182
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Index: Use Global Settings for Solids - Zig zag

Use Global Settings for Solids 33 Waterline Machining 168
Document Control dialog 120 Window

Use High Feed 149 Body Bag 19

Use Stock 104, 140 Wire Drawing 32

Wireframe View 10
With Offset, Curve Projection 168

. . With Offsets, Intersections 174
V axis flow lines

surfaces 135 Workgroup Stock
Variable Cut Width Plunge Rough processes 209

Surfacing 121 Workgroups

Variable Radius blend, solid 68 coordinate systems 38

Variable Radius Rounding 67 Workspace 38, 74

As Stock 99
Vertex 28 definition of 219
definition of 9, 219 taskbar 10
Vertical axis
revolve 44

Vertical Entry

Advanced 3D Machining 194 XY Stepover
2 Curve Flow 132
Advanced 3D 151
Surfacing 119

Vertical Exit
Advanced 3D Machining 195

View 30
View items, Body Bag 20

Viewing solids
rendered solid 36-37 Yellow body 36-37
wireframe 36-37

Volume
calculate 70
Volume, calculating 17-18 z
Surfacing 118
Z Floor
Surfacing 118
Wall Z Step 110
geometry 115 Advanced 3D 150
shape 105 Depth of Cut 152
Wall Cleanup Control Z Stock
for Advanced 3D Pocketing 159 Advanced 3D 150

surfacing 119

Z Surface Offset Rough 124
Lace Cut Options 124

Wall Faces, Body Select context item 27

Wall thickness
shell 67

7i
Waterline 191 '8 2a8

milling 103
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Index: Zig-Zag - ZigZag cut

Zig-Zag 159

ZigZag cut
Plunge Rough processes 213
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