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Einfithrung

Einfiihrung

Dieses Plug-Ins-Handbuch enthalt Informationen iiber die Features, die als Plug-Ins bezeichnet
werden. Plug-Ins werden in das System eingebaut, um eine erweiterte Funktionalitit zu bieten.
Sie wurden als schnelle und flexible Reaktion auf hdufige Feature-Anfragen entwickelt. Dieses
Dokument ist als Erganzung zu den vollstindigen Handbiichern von GibbsCAM gedacht, da die
Plug-Ins auf verschiedene Bereiche des Systems wie Geometrieerstellung, Frasen und
SolidSurfacer ausgerichtet sind. Sie sollten mit diesen Handbiichern vertraut sein, bevor Sie die
Plug-ins verwenden.

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

Uber den Plug-In-Manager

Mit dem Plug-In-Manager, der im Menii Plug-Ins verfiigbar ist, konnen Sie einzelne Plug-Ins und
Plug-In-Gruppen global aktivieren/deaktivieren.

Wichtig: Deaktivieren Sie ein Plug-In, wird die Funktion dieses Plug-Ins in GibbsCAM
deaktiviert. Zum Beispiel:

- Wenn das OptiCAM EDM Plug-in(wire_gc_1lh.d11) deaktiviert ist, wird OPTICAM nicht im
Hauptmenu angezeigt.

- Wenn das Transform Toolpath-Plug-in(TpTrans.d11) deaktiviert ist, erscheint es nicht in der Liste
der verfliigbaren Operationen Modifier.

- Wenn das Plug-in Read SolidEdge Assembly (ReadSEAsm.d11) deaktiviert ist, erscheint die
Auswahl SolidEdge Assembly (*ASM) nicht unter den Dateitypen, die in den Dialogfeldern Open part
file oder Import file angeboten werden.

Uber die Plug-Ins

Im Folgenden finden Sie eine Liste der Plug-Ins, die derzeit in GibbsCAM verfiigbar sind.

Geometrie

GeoEdit
Mehrere Plug-Ins, die [hnen helfen, Kurven und Formen zu modifizieren, die oft mit
Volumenkdrpern interagieren.




Einfithrung

Kegeliges Gewinde
Erzeugt Geometrie fiir ein kegelformiges Gewinde.

CleanUp
Loscht doppelte Geometrie innerhalb bestimmter Toleranzen.

Konturverfolgung
Erzeugt eine Kontur basierend auf einer Kette von Linien und Kreisen, die Sie auswahlen.

D-Bohrung erzeugen
Erzeugt D-formige oder doppelt D-formige Geometrien.

Spirale
Erzeugt eine spiralformige Geometrie, die bearbeitet oder auf Volumenkorper projiziert werden
kann.

Kontur teilen
Ermoglicht die Unterteilung der Elemente einer ausgewdhlten Kontur in gleichmafig geteilte
Segmente, die durch Punkte verbunden sind.

Helix Builder
Erzeugt schraubenformige Geometrien.

Volumenkorper

Flachenwerkzeuge: Iso-Kurven, Kurven zentrieren, Flichen erweitern, Kanten extrahieren
Funktionen zur Erstellung von Geometrie oder Flachen aus den ausgewahlten Flachen von
Korpern.

Auto-KS erstellen
Erzeugt automatisch Koordinatensysteme auf der Grundlage von Volumenkoérpern oder
Features (z. B. Locher, Zylinder oder Kegel).

Modell-Assoziativitat
Wird verwendet, wenn sich ein Modell geandert hat und Sie die Operationen aktualisieren
mochten.

Flachennormalen anzeigen
Zeigt Oberflaichennormalen tiber ausgewahlte Flichen an, um die Kriimmung tiber jede Flache
hervorzuheben.

Volumenkérper-Abfrage
Liefert Informationen tiber die Flachen eines ausgewahlten Korpers.

Volumenkoérper-Ausrichtung
Ermoglicht die Manipulation der Position von Volumenkorpermodellen.

Entformungswinkel ermitteln
Informiert den Benutzer tiber den Verformungswinkel einer ausgewdhlten Flache.
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Werkzeugweg

\!orschﬁbe und Geschwindigkeiten andern
Andert Vorschiibe und Spindeldrehzahlen fiir Operationen. Auch als Operationsmodifikator
verfiigbar.

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung (HSM)

Bietet Funktionen fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung (HSM), die es IThnen ermdglichen,
den Werkzeugweg zu verlangern, Schleifen in den Spitzenschnitt-Werkzeugweg einzufiigen,
Eilgdnge in Vorschubbewegungen zu dndern usw. Die meisten Funktionen sind auch in
Operationsmodifikatoren verfiigbar: Eilgang zu Vorschub und Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

Ops spiegeln
Spiegelt die ausgewdhlte Geometrie und den Werkzeugweg.

Tp Transform / Transformieren Werkzeugweg

Ermoglicht das schnelle Drehen, Duplizieren oder Neupositionieren von Werkzeugwegen. Das
Plug-in Tp Trans erstellt Kopien und wendet auf jede Kopie den Modifikator Werkzeugweg
transformieren an.

Eltern-Kind-Link 6ffnen

Wandelt eine untergeordnete Operation in eine von der iibergeordneten unabhangige
Operation um. Jede unabhdngige Operation ist mit einem eigenen unabhangigen Prozess
verbunden.

Werkzeugbibliotheken

Werkzeugbibliothek-Explorer
Bietet eine Benutzeroberflache fiir den Import von Werkzeugen aus den Katalogen fiir GARR
Tools, Harvey Tool und Helical Solutions.

CoroPlus Werkzeug-Manager

= Internetverbindung erforderlich. Bietet eine Benutzeroberflache fiir den Import von
Werkzeugen aus dem Coromant CoroPlus Tool Manager Katalog. Auch verfiigbar im Flyout
"Werkzeugtyp auswdhlen", das aufgerufen wird, wenn Sie mit der rechten Maustaste auf einen
Prozess klicken und "Werkzeug andern” wahlen.

Vollstandige Informationen finden Sie in der CoroPlus Tool Library (CPTL) Plug-In Anleitung.

Cloud-basierte Werkzeugbibliotheken

P~

% Internetverbindung erforderlich. Bietet eine Benutzeroberfliche zum Einloggen in Ihr Konto
und zum Erstellen/Importieren von Werkzeugen aus ToolsUnited und MachiningCloud.

Werkzeug-Manager

Werkzeugverwalter iQ
% Internetverbindung erforderlich. Bietet eine KI-vermittelte Benutzeroberflache fiir die

Verwaltung von Werkzeugen, Werkzeughaltern, Spannmitteln und Baugruppen sowie fiir deren
Import in GibbsCAM.
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System

Pathfinder
Eine Gruppe von Abkiirzungen zu wichtigen Ordnern und Dateien.

Benutzeroberflaiche Manager
Bietet Informationen zur Aktivierung und Verwendung der Touch-Gestensteuerung.

Maschinen-Infos
Zeigt verschiedene MDD- und VMM-Informationen an.

Plug-In-Manager
Siehe Uber den Plug-In-Manager.

Hauptwerkzeuge

Position anzeigen
Ermoglicht die Abfrage der Position von gerenderten Teilen.

VNC importieren
Importiert eine beliebige VNC-Datei mit Operationen in eine beliebige offene Operation im
System.

Rohteil-Assistent
Definiert einfache Rohteile in zwei oder vier Schritten: rechteckig oder zylindrisch, mit oder
ohne Bohrung.

Ops suchen
Dieses Plug-in ist ein Suchwerkzeug. Es findet Operationen anhand des Operationstyps, der
verwendeten Werkzeuge, der Geometrie oder der Volumenkdrper, die bearbeitet werden.

Reporter-Grundlagen
Erzeugt eine Reihe von Berichten tiber Teiledateien, die vollstindig anpassbar sind. Vollstindige
Informationen finden Sie in der Anleitung zu Reporter.

3D-Steuerungs-Manager
Ermoglicht die Anpassung eines 3D-Steuerungsgerats.

\!olumenkérper projizieren
Andert die Form und/oder die Tiefe der Geometrie, die auf einem Korper liegen soll.

up2parts AutoCAM

Ermoglicht die Konstruktion oder Auswahl von Modellen auf der up2parts-Website und die
Verwendung von Al zur Generierung eines Volumenkorpermodells mit Feature-Baum, Rohteil-
Informationen, Werkzeug-Features mit Operationen und Meta-Informationen fiir die
Ausrichtung/Spannung.

Buchen

APT-CL Post
Bietet eine oder mehrere Konfigurationen fiir die Buchung in APT-CL.
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PLM

Onshape
Ermoglicht den Zugriff auf die Einstellungen fiir Onshape und lasst Sie nach Updates suchen
und CAD-Dateien in Onshape -Bibliotheken und anderen Quellen durchsuchen.

PLM > Tresor
Ermoglicht den Zugriff auf die Einstellungen fiir Autodesk Vault, die Suche nach Updates und
das Durchsuchen von Dateien im Tresor.

Werkzeug-Manager

Werkzeugverwalter iQ
KI-basiertes Werkzeugverwaltungssystem fiir die Organisation von Schneidwerkzeugen,
Haltern, Baugruppen, Spannmitteln und Lieferanten.

Plug-Ins, die verschoben oder ersetzt wurden

G-Code hinzufiigen
Nicht ldnger ein Plug-In.
Diese Funktion wird jetzt im Handbuch zur Multitasking-Bearbeitung (MTM) behandelt.

Bottom Up Hit Flats
Nicht ldnger ein Plug-in.
Diese Funktionalitdt wird jetzt im Handbuch Frdsen, Schruppen Prozessdialog behandelt.

Maschine bauen
Nicht mehr als Plug-In verfiighar.
Diese Funktionalitat wird jetzt im Handbuch Maschinensimulation behandelt.

In Trochoidal umwandeln
Erzeugt einen trochoidalen Werkzeugweg (kreisformiger Werkzeugweg mit kleinen schnellen
Schnitten). Jetzt nur noch als Operationsmodifikator verfiigbar.

Einstech-Schruppprozesse erzeugen
Nicht ldnger ein Plug-In.
Dieses Element ist jetzt ein Prozessdialog, der im SolidSurfacer Handbuch beschrieben wird.

Benutzerdefinierter Prozess-Manager
Nicht mehr als Plug-In verfiigbar.

Kontur teilen
Mit einer Ausnahme - Divide Contour - wurden die Werkzeuge dieses Plug-Ins in andere Bereiche
aufgeteilt und in die Basisfunktionalitat integriert.

GRANITE-Informationen

Dieses Plug-in wurde mit Version eingestellt. 2024. Seine Funktionalitit wird jetzt nativ
und/oder von Spatial (ein Unternehmen von Dassault Systémes und Entwickler des 3D ACIS -
Kernels) bereitgestellt.
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Nutenzyklus

Ermoglicht das Schneiden von geometrieunabhdngigen rechteckigen Nuten unter Verwendung
von Fanuc-dhnlichen Festzyklen fiir G74- und G75-Ausgaben.

Nicht linger ein Plug-in.

Diese Funktionalitdt ist jetzt in die Basisprozesse des Drehens integriert. Details finden Sie in
der Anleitung Drehen.

Helix-Bohrung
Nicht mehr als Plug-in verfiigbar.
Diese Funktionalitdt wird jetzt im Handbuch Frdsen, Bohrungen Prozessdialog behandelt.

Material importieren

Ermoglicht das schnelle und/oder massenhafte Importieren von benutzerdefinierten
Materialdaten in die Materialdatenbank.

Nicht ldnger ein Plug-in.

Diese Funktion ist jetzt in das Dialogfeld Datei > Materialien und in die Basisprozesse integriert,
die eine Schaltflache Material enthalten. Einzelheiten finden Sie im Handbuch Allgemeine

Referenz.

Versetzte Kontur
Nicht mehr als Plug-in verfiigbar.
Diese Funktionalitat wird jetzt im Frdsleitfaden, Dialogfeld Konturprozess, behandelt.

Kneifen Drehen

Hilft beim Drehen eines Teils auf einer Doppelrevolver-Drehmaschine, indem zwei Werkzeuge
gleichzeitig verwendet werden.

Nicht ldnger ein Plug-in.

Diese Funktionalitat ist jetzt in die Basis-Drehprozesse fiir Maschinen mit zwei oder mehr
Spindeln integriert. Einzelheiten finden Sie in den Anleitungen fiir Drehen (Prozesse) und fiir
MTM (Anhang).

Drehendes Schruppen

Diese Funktion ist fiir die Arbeit mit Volumenkorpern in Fras-Drehen oder Advanced KS
konzipiert. Rotary Rough kann drei Arten von Werkzeugwegen - Linear, Rotary und Helical -
entlang aller Achsen erzeugen.

Post-Editor einrichten

Nicht ldnger ein Plug-in.

Diese Funktionalitdt ist jetzt in den Dialog Datei > Voreinstellungen, Registerkarte Post-Editor-
Einstellungen, integriert. Einzelheiten finden Sie im Handbuch Allgemeine Referenz.

Volumenkérper-Optionen
Nicht ldnger ein Plug-in.
Diese Funktionalitat wurde in die Basisfunktionalitdt Importieren und Offnen integriert.

Oberflachenwerkzeuge

Ein Multifunktionswerkzeug zum Erstellen von Geometrie und Flachen aus Flachen. Jetzt in
vier separate Werkzeuge aufgeteilt: Isokurven, Kurven zentrieren, Flichen erweitern, Kanten
extrahieren.

12
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Schweizer Daten-Setup

Nicht ldnger ein Plug-In.

Diese Funktionalitat ist jetzt in den Dokumentensteuerung Dialog (DSD) integriert, der im
Handbuch Drehen unter dem Thema "Zylindrische Rohteile (mit Fithrungsbuchse)" behandelt
wird.

Gewindewirbeln

Ein Bearbeitungsprozess, bei dem die Schneiden auf der Innenseite eines Schneidrings oder
Schneidhalters und nicht auf der Auf3enseite eines Fraswerkzeugs montiert werden.

Nicht mehr als Plug-In.

Diese Funktionalitdt ist jetzt in die Basisprozesse des Drehens integriert. Details finden Sie in
der Anleitung Drehen.

Z-Rampe Kontur / Z-Schritt
Nicht ldnger ein Plug-in.
Diese Funktionalitdt wird jetzt im Handbuch Frdsen, Kontur Prozessdialog behandelt.

Adveon Werkzeugmanager
Ersetzt durch CoroPlus Tool Manager in GibbsCAM 13.

ISCAR-Werkzeug-Berater (ITA)

Greift auf eine Datenbank von Werkzeugen zu; fiillt die Werkzeugliste des aktuellen Teils mit
ausgewahlten Werkzeugen. Dies ist jetzt im Flyout "Werkzeugtyp auswdhlen" verfiigbar, das
aufgerufen wird, wenn Sie mit der rechten Maustaste auf einen Prozess klicken und "Werkzeug
dndern” wahlen.

Nur Vertriebs-Plug-ins

Entgratungsprozess
Erzeugt einen Prozess zum Entgraten ausgewdhlter Kanten von Teilen.

Ausschnitt holen
Extrahiert Geometrie aus dem Schnittpunkt zwischen einem Volumenkoérper und den HV-
oder HD-Ebenen.

Linienschnittpunkt
Erzeugt Arbeitsgruppen aus Punkten, die darauf basieren, wo sich ausgewahlte Linien
schneiden und wo sie die Arbeitsbereichsgrenze verlassen wiirden.

MDD Elektrowerkzeuge:
Bietet drei grundlegende Funktionen: Werkzeugtrager KSs anzeigen, MDD Informationsliste
und Voreinstellungen.

Teilursprung setzen
Dieses Plug-in wurde mit Version eingestellt.11.0, als dessen Funktionalitdt in
Dokumentensteuerung Dialog (DSD), Registerkarte Arbeitsbereich, als Werte fiir
Teileversatz X Y Z.

Prozess auf Plananlage setzen
Andert die Anfahrbewegungen eines Drehwerkzeugs.

Welche Plug-Ins auf Threm System installiert sind, hdngt von den installierten Produktoptionen
ab. Wenn Sie zum Beispiel kein Volumenkorper-Produkt installieren, werden die mit

13
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Volumenkorpern verbundenen Plug-Ins nicht installiert. Es gibt jedoch mehrere Plug-ins, die
installiert (aber zunachst nicht aktiviert) werden und sich auf eine Funktion beziehen konnen,
die Sie nicht haben. Dies sind die "Distribution Only"-Plug-ins. Bei den "Distribution Only"-
Plug-ins handelt es sich um Elemente, die fiir einen bestimmten Bedarf entwickelt wurden, aber
auch anderswo von Nutzen sein kénnen. Diese Elemente entsprechen oft nicht dem
Erscheinungsbild von GibbsCAM und werden nicht als normaler Teil des Systems angesehen.
Weitere Informationen iiber die Aktivierung dieser Plug-ins finden Sie unter Uber den Plug-In-

Manager.

Produkt oder
Kategorie

Allgemein (immer

Plug-In-Name

3D Control Manager, G-Code hinzufiigen, Autodesk Vault, CleanUp,
In Trochoidal konvertieren (als Operationsmodifikator), D-Loch
erstellen, Spirale erstellen, Konisches Gewinde erstellen,
Benutzerdefinierte Sicherungsposition, Kontur teilen, GeoEdit-Plug-

installiert) Ins, Helix Builder, Maschineninfo, Reporter, Position anzeigen,
SurfaceTools, Rohteil-Assistent, Touch Benutzeroberfliche Manager,
Transform Ops

2.5D

Volumenkorper; Auto KS Create, Volumenkorper-Abfrage, Volumenkorper-

Volumenkorper Modellausrichtung, Volumenkanten-Optionen

Import
Volumenkorper-Abfrage, Einstech-Schruppprozesse erstellen, Auf
Volumenkorper projizieren, Volumenkorper-Ausrichtung,

SolidSurfacer Automatisches KS Erstellen, Entwurfswinkel ermitteln,

Modellassoziativitat, Rotationsschruppen, Flachennormale anzeigen,
Volumenkorper Edge-Optionen

Nur Verteilung
(immer installiert)

Verjiingungswinkel berechnen, Entgratungsprozess, Schnitt ermitteln,
Linie-Linie schneiden, MDD Power Tools, Teileursprung setzen,
Prozess auf Flachenansatz setzen

In fritheren Versionen von GibbsCAM konnten Benutzer die Meniistruktur der
Plug-Ins dndern, indem sie die Dateien und Ordner auf der Festplatte direkt

@ dnderten. Sie sollten nun den Plug-In-Manager verwenden, um Ihre Plug-Ins zu
verwalten, da das direkte Andern der Dateien auf der Festplatte dazu fiihrt, dass
beim Starten von GibbsCAM doppelte Versionen erstellt werden.

14
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Die meisten, aber nicht alle Plug-ins konnen Sprechblasentexte als
schnelle Hilfe auf Feldebene bereitstellen. Um die Sprechblasen zu
aktivieren, wahlen Sie die Option Sprechblasen im Menti Hilfe. Setzen Sie
dann den Cursor in ein beliebiges Textfeld innerhalb des Plug-ins. Der
Sprechblasentext wird angezeigt, wenn Sie mit der Maus iiber
Textfelder und andere Steuerelemente fahren.

Zu lsschende doppehe Features
Punkte

Kreise E——
ien | Toleranz fur zu loschende
doppelte Linien.
Shapes
01

Winkeltoleranz 0.

Toleranz 0,01 Sichtbare AG's

I
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Plug-In-Referenz

Plug-In-Referenz

"o«

(Hauptwerkzeuge >)" “3D-Steuerungs-Manager” on page 18

" o«

(Operationsmodifikator) " “5-Achsen-Werkzeugweg-Konvertierung” on page 19

"o«

(Hauptwerkzeuge >)" “G-Code hinzufiigen” on page 20Dieses Plug-in wurde mit Version
eingestellt.14.0, als dessen Funktionalitdt in ein Utility-Prozess. Informationen iiber den
Utility-Prozess "G-Code hinzufiigen" finden Sie im Handbuch Multi-Task Machining (MTM).

Adveon Tool Manager: Siehe das CoroPlus Tool Library (CPTL) Plug-In Handbuch.

(Buchung >)" “APT-CL Post” on page 23
(Festkorper >)" “Auto-KS erstellen” on page 24
(PLM >)" “PLM > Tresor” on page 26

“Bottom Up Hit Flats” on page 27": Dieses Plug-in wurde mit Version eingestellt.11.0, als
dessen Funktionalitdt in der Prozessdialog. Informationen zu den Prozessdialogen Kontur
und Schruppen, Kontrollkdstchen " Von unten nach oben ", finden Sie im Handbuch Frdgsen.

(Werkzeugweg >) “Eltern-Kind-Link 6ffnen” on page 20

(Operationsmodifikator oder HSM >)" “Vorschiibe und Geschwindigkeiten dndern” on
page 27

“Bohrungsausrichtung dndern” on page 39: Dieses Plug-in wurde mit Version
eingestellt.11.0, als dessen Funktionalitdt in das Kontextmenti der Bohrungsliste. Weitere
Informationen finden Sie in der Anleitung zu Features.

(Geometrie >)" “CleanUp” on page 39
(Geometrie >) Konturverfolgung

"o«

(Operationsmodifikator) " “In Trochoidal umwandeln” on page 42

CoroPlus Werkzeug-Manager: Siehe die CoroPlus Tool Library (CPTL) Plug-In Anleitung.

"o«

(Geometrie >)" “D-Bohrung erzeugen” on page 44

"«

(Geometrie >)" “Spirale” on page 45

"o«

(Geometrie >)" “Kegeliges Gewinde” on page 48

"o«

(Operationsmodifikator) " “Flache IJK nach Polar” on page 52

" o«

(Hauptwerkzeuge >)" “Ops suchen” on page 52
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(Hauptwerkzeuge >) GARR-Werkzeugbibliothek; siehe “Werkzeugbibliothek-Explorer” on
page 114

"o«

(Geometrie >)" “GeoEdit” on page 54>)

"«

(Geometrie >)" “Kontur teilen” on page 52

(Volumenkorper >)" “Entformungswinkel ermitteln” on page 57

(Werkzeugbibliotheken >) Harvey-Werkzeugbibliothek; siehe “Werkzeugbibliothek-Explorer”
on page 114

(Werkzeugbibliotheken >) Helical Solutions-Werkzeugbibliothek; siehe “Werkzeugbibliothek-
Explorer” on page 114

(HSM >) “Helix-Bohrung” on page 58: Dieses Plug-in wurde mit Version eingestellt.i1.0, als
dessen Funktionalitdt in den Prozessdialog. Informationen zum Prozessdialog Bohrungen,
Registerkarten Bohren und Aufbohren, finden Sie im Handbuch Frdsen.

"«

(Geometrie >)" “Helix Builder” on page 58

(Operationsmodifikator oder Werkzeugweg >)" “Hochgeschwindigkeitsbearbeitung (HSM)”
on page 60

(Hauptwerkzeuge >)" “VNC importieren” on page 69

“ISCAR-Werkzeug-Berater (ITA)” on page 74

(System >)" “Maschinen-Infos” on page 74

(Werkzeugbibliotheken >) MachiningCloud-Werkzeugbibliothek; siehe “ Cloud-basierte
Werkzeugbibliotheken” on page 40

(Werkzeugweg >)" “Ops spiegeln” on page 76
(Volumenkaérper >)"Modell-Assoziativitat" auf Seite_ NBSP_PLACEOLDER__ 1

“Versetzte Kontur” on page 77: Dieses Plug-in wurde mit Version eingestellt.10.5, als dessen
Funktionalitit in der Prozessdialog. Informationen zum Prozessdialog Kontur,
Registerkarte Kontur, Felder Anzahl der Extra-Versatze und Extra-Zustellung finden Sie in der

Frdsanleitung.

"o«

(Operationsmodifikator) " “Okuma Drehen-Schneiden ” on page 77

(System >)" “Pathfinder” on page 82

(Operations-Modifikator) Eilvorschub; siehe “Vorschiibe und Geschwindigkeiten dandern”
on page 27

“Reporter-Grundlagen” on page 83

(Posting >)" “Post-Editor einrichten” on page g1Dieses Plug-in wurde mit Version
eingestellt.12.0, als dessen Funktionalitdt in der Dialog -Einstellungen als neue
Registerkarte: Post-Editor-Einstellungen. Weitere Informationen finden Sie im Handbuch
Allgemeine Referenz.
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n o«

*  (Volumenkérper >)" “Flachennormalen anzeigen ” on page 91

"o«

*  (Hauptwerkzeuge >)" “ Position anzeigen ” on page 91

*  (Posting >)" “Post-Editor einrichten” on page g1Dieses Plug-in wurde mit Version
eingestellt.12.0, mit Optionen, die in den Dialog Datei > Voreinstellungen integriert sind.

*  (Volumenkérper >)"Volumenkorper-Abfrage”

*  (Volumenkérper >)"Volumenkorper-Ausrichtung"

*  (Hauptwerkzeuge >)" “Rohteil-Assistent” on page 98
*  (Volumenkérper >)"Oberflachenwerkzeuge"

" o«

*  (Werkzeugverwaltungen >)" “ Werkzeugverwalter iQ” on page 118

*  (Werkzeugbibliotheken >) ToolsUnited Werkzeugbibliothek; siehe “ Cloud-basierte
Werkzeugbibliotheken” on page 40

*  (System >)" “Benutzeroberfliche Manager” on page u8
*  (Werkzeugweg >) “Tp Transform / Transformieren Werkzeugweg” on page 119
*  (Hauptwerkzeuge >)" “upzparts AutoCAM” on page 97

+ “Z-Rampen-Kontur / Z-Schritt” on page 122: Das Plug-in fiir die Z-Rampen-Kontur und der
Modifikator fiir die Z-Schritt-Operation wurden mit Version 10.5 aufer Betrieb genommen,
als ihre Funktionalitat in den Prozessdialog verschoben wurde. Informationen zum

Prozessdialog Kontur, Registerkarte Kontur, Kontrollkdstchen Rampe abwérts finden Sie im
Miihlenhandbuch.

3D-Steuerungs-Manager

Wenn das Plug-In 3D Control Manager mit einem ordnungsgemaf? installierten 3D-Controller
verwendet wird, wird ein Dialog angezeigt, mit dem Sie verschiedene Aspekte des Gerats
anpassen konnen, einschlieflich der Funktionalitdt der Tasten und der Empfindlichkeit des
Gerats. GibbsCAM unterstiitzt die gesamte Palette der 3D-Controller von 3Dconnexion. Bitte
konsultieren Sie das Benutzerhandbuch und/oder die Online-Hilfe Ihres 3D-Controllers, wenn
Sie weitere Einzelheiten zu dessen Betrieb und Anwendung benétigen.

1. Installieren Sie den erforderlichen Treiber fiir lhren 3D-Controller. Eine Version des Treibers finden
Sie auf der CD (oder einem anderen Datentrager), die mit dem Gerat geliefert wurde, oder Sie
kdnnen auf der Website des Herstellers nach der neuesten Version des Treibers suchen.

2. Starten Sie GibbsCAM. Nachdem |hr 3D-Controller ordnungsgemaR installiert ist, suchen Sie den
Eintrag 3D Control Manager... im Menii Plug-ins . Wahlen Sie dieses Element aus.

Im unten abgebildeten Dialogfeld 3D-Steuerungsanpassung (das sich von dem angezeigten

Dialogfeld unterscheiden kann) kénnen Sie, wenn das Kontrollkdstchen Synchronisierung

aktiviert ist, die vom Hersteller vorgegebene Funktionalitat fiir Ansichtsbefehle, Modifikatortasten,

Geratesteuerung und Zentriersteuerung zuweisen, indem Sie die Elemente auf der linken Seite auf

die Schaltflachen in der Mitte des Dialogfelds ziehen. K1icken Sie auf jeden der Befehle, um
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eine Beschreibung dieses Befehls anzuzeigen; klicken Sie auf jede der Schaltflaichen, um den
Befehl anzuzeigen, der dieser Schaltfliche derzeit zugewiesen ist. Sie konnen die Funktionen
Translation, Rotation und Dominante Achse aktivieren/deaktivieren. Sie konnen auch die
Empfindlichkeitseinstellungen fiir die Verschiebung und Drehung anpassen. Um die
Standardeinstellungen wiederherzustellen, klicken Sie auf die Schaltfliche Zuriicksetzen.

30 Conktrol Customization E1 =) [=]

A Cleae Command ~ Bawegung
- | Anzeigebefehle Fiotation
A Draufsicht Doomirant Ass M|
’,‘.Il Fron View Bewegungsempfindichies
A Pechte Ansicht
A lsoView X -
A Neuzsichnan .
A Letrte Ansicht ! -
A~ UnZoom z 3
A Home View
A Bottom View Fstationsernofnds: et
A Back View " )
A Left Side View g
A Neq. lz0 View v | Dugewisens Bafshis: Y ¥ J
< > Home Yiew > .
CFunktionsbeschreibung:
| Synchaorization
Thee top, o mll 5 plame view, of lthe X2 plane visw |:

Wichtig: Wenn das Kontrollkdstchen Synchronisierung aktiviert ist, interpretiert GibbsCAM die
Aktionen der Steuerungstasten entsprechend der vom Hersteller vorgegebenen Bedeutung der
entsprechenden Befehle. Wenn Sie stattdessen die Bedeutung der Befehle anpassen mdochten (z.
B. um sie auf benutzerkonfigurierbare makrodhnliche Sequenzen abzubilden), gehen Sie wie
folgt vor:

1. Deaktivieren Sie das Kontrollkastchen Synchronisation.

2. Offnen Sie den Dialog Eigenschaften des Controllers, Registerkarte Button
Configuration.

3. Ordnen Sie einen oder mehrere Befehle den von Thnen gewtiinschten Aktionen zu.

Die Anderungen werden erst nach einem Neustart des Rechners wirksam.

5-Achsen-Werkzeugweg-Konvertierung

Die Auswahl des Modifikators fiir die 5-Achsen-Werkzeugwegkonvertierung ermoglicht den Zugriff
auf eine Teilmenge der 5-Achsen-Funktionalitdt, hauptsachlich auf Parameter fiir die
Werkzeugachsensteuerung und die Kollisionspriifung.

Weitere Informationen zu diesem Operationsmodifikator finden Sie im 5-Achsen-Handbuch.
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Please Note: Teile aus vio.1 und vi0.3 konnen Operationsmodifikatoren enthalten, die
eine inkompatible Kombination von Auswahlmdglichkeiten fiir "Werkzeugachse wird..." auf
der Registerkarte Werkzeugachsensteuerung verwenden. Wenn ein solches Teil in der
aktuellen Version geoffnet wird, wird eine Fehlermeldung angezeigt, und die
Einstellungen werden kompatibel gemacht.

G-Code hinzufiigen

Das Plug-In "G-Code hinzufiigen" wurde in Version 14.0 eingestellt, als es als Utility-Prozess in
die GibbsCAM-Hauptfunktionalitdt aufgenommen wurde. Informationen iiber den Utility-
Prozess Add G-Code finden Sie im Handbuch Multi-Task Machining (MTM).

Eltern-Kind-Link offnen

Uber verkniipfte Operationen (Parent/Child)

Unter bestimmten Umstdnden, z. B. bei Verwendung des TpTrans-Plug-ins fiir einen
ausgewahlten Vorgang, werden ein oder mehrere Vorgange erstellt, die mit dem ausgewdhlten
Vorgang verkntipft sind. Jede neue Operation, die auf diese Weise erstellt wird, wird als
untergeordnete Operation bezeichnet, und die urspriingliche Operation, von der eine
untergeordnete Operation erstellt wird, wird als tibergeordnete Operation bezeichnet.

Ein untergeordneter Vorgang kann selbst zu einem iibergeordneten Vorgang anderer Vorgange
werden, von denen jeder ein Enkel des urspriinglichen Vorgangs ist; ebenso verhalt es sich mit
Urenkeln.

Ein Kind-Op hat keinen eigenen Prozess: Seine Prozesse stammen von dem Prozess (oder der
Prozessgruppe) seines Eltern-Op ab. Daher 16scht das Loschen eines tibergeordneten Op's alle
mit ihm verbundenen Kind/Enkel/... Op's, und das Wiederherstellen des tibergeordneten Op's
nach einer Anderung seines Prozesses propagiert dieselbe Anderung auf alle seine
Kind/Enkel/... Op's.

Op-Kacheln stapeln. Da ein Op denselben Prozess oder dieselben Prozesse mit allen seinen
Kindern teilt, gruppieren solche Kachel-Stapelansichten wie Prozessmodus und Prozessliste
den Parent mit allen seinen Kindern.

Links auflésen. Um den Link von einem Child-Op zu seinem Parent-Op zu unterbrechen,
verwenden Sie das i #Ubersetzer Break Parent-Child Link Plug-In.

Der Zweck des Plug-ins Eltern-Kind-Verknupfung aufheben besteht darin, die Verkniipfung
aufzubrechen und eine untergeordnete Operation in eine vollig unabhdngige Operation mit
einem eigenen Prozess umzuwandeln. Nachdem die Verkniipfung aufgebrochen wurde, kann

die iibergeordnete Operation geloscht oder geandert werden, ohne dass die untergeordneten
Operationen davon betroffen sind.
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Please Note: Wenn Sie nicht sicher sind, welche Operationen zu welchen Kindern

gehoren, dndern Sie die Stapelansicht der Op-Kacheln auf “Zindividual (Unstacked),
damit Sie nicht versehentlich mehr Operationen auswahlen, als Thnen bewusst ist.

Um die Verkniipfung fiir einen einzelnen untergeordneten Vorgang zu
unterbrechen:

Wahlen Sie den untergeordneten Vorgang aus und klicken Sie im Menti Plug-Ins auf Eltern-
Kind-Verknupfung aufheben.

Ergebnis: Wenn moglich (siehe unten), wird der ausgewdhlte Child-Op unabhdngig. Er verfiigt
nun Uber eine doppelte und unabhdngige Kopie der Prozessparameter seines Elternteils.

Um die Verbindung zwischen einem Elternteil und allen seinen Kind-/Enkel-
/Enkel-...-Operationen zu unterbrechen:

Doppelklicken Sie auf den ibergeordneten Prozess, so dass alle seine
untergeordneten/englischen/... Prozesse hervorgehoben werden. Klicken Sie mit Strg+auf
den tibergeordneten Betrieb, um ihn aus der Auswahl auszuschliefden. Klicken Sie dann im
Menii Plug-Ins auf Eltern-Kind-Verkntpfung aufheben.

Ergebnis: Wenn moglich (siehe unten), werden alle ausgewahlten Kind-/Enkel-/Enkel-...-Ops
unabhadngig. Jeder hat eine doppelte unabhangige Kopie der Prozessparameter seines Elternteils.

Um die Verbindung zwischen einem Elternteil und einigen seiner Kind-/Enkel-
/...-Operationen zu unterbrechen:

Doppelklicken Sie auf den iibergeordneten Prozess, so dass alle seine
untergeordneten/englischen/... Prozesse hervorgehoben werden. Strg+Klick auf den
iibergeordneten Betrieb, um ihn aus der Auswahl auszuschlieflen. K1icken Sie mit Strg+
auf jedes Kind/Enkelkind/..., dessen Verkniipfung Sie beibehalten wollen, und schliefden Sie es
aus der Auswahl aus. Klicken Sie dann im Ment Plug-Ins auf Eltern-Kind-Verkntipfung aufheben.

Ergebnis: Wenn moglich (siehe unten), werden alle ausgewdhlten Kind-/Enkel-/...-Operationen
unabhdngig. Jeder hat eine doppelte unabhingige Kopie der Prozessparameter seines Elternteils.

Verbindungen, die nicht unterbrochen sind

In zwei Féllen wird die Verbindung zwischen untergeordnetem und iibergeordnetem Prozess
durch das Plug-in nicht unterbrochen:

- Wenn ein einzelner Prozess mehrere Operationen erzeugt hat (z.B. zwei oder mehr Formen wurden
ausgewahlt und jede hat eine Operation erzeugt) und wenn eine solche Operation ein Parent ist,
dann unterbricht die Funktion Eltern-Kind-Verkntpfung aufheben nicht die Verkniipfungen zu den
Child/Enkel/... Operationen, die dieser Parent haben kdnnte.
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- Wenn eine Operation aus einer Prozessgruppe erstellt wurde, die mehrere Prozesse enthalt, und
wenn eine solche Operation ein Parent ist, dann unterbricht der Befehl Eltern-Kind-Verkniipfung
aufheben nicht die Verkniipfungen von Child/Enkel/... Ops, die dieser Parent haben kénnte.

Wenn ein nicht zuldssiger untergeordneter Vorgang Teil einer Auswahlmenge ist, behdlt das

Plug-in die Eltern-Kind-Verkniipfungen, die es nicht aufbrechen kann, und verarbeitet alle

Verkniipfungen, die es aufbrechen kann.

CoroPlus Werkzeug-Manager

Ermoglicht eine Benutzeroberfldche fiir die CoroPlus-Werkzeugbibliothek von Sandvik
Coromant und den Import von Werkzeugen und Werkzeughaltern aus Baugruppen, die aus
CoroPlus in GibbsCAM exportiert wurden.

Normalerweise wird ein Werkzeug oder eine Werkzeugbaugruppe in Coromant erstellt und in
das GTC-Format exportiert. Dadurch wird es GibbsCAM {iber das Plug-in zur Verfiigung
gestellt, in dem Sie das Element auswdhlen und es tiber diesen Dialog an GibbsCAM senden:

CoroPlus Werkzeugbibliothek Importer %1} — 0O X

item type ol < Send to GibbsCAM New assembly b 1 Selected X (i ]

Cutting toal library
Q Suche

Cutting tool library (5)

Y Add filters
1-5off Sertieren nach | Last modified h = |
New assembly 2024082 New assembly_2024081
\ External thread turning tool \ External thread turning tool
D 3iD A 2D 3D Py
- -
- \'PY\' ﬂQ‘:PtY\]’!]'\' 7“”-”]9] - \'PY\' ZQ‘:PtYI]'!]‘.' ']I']']JI']_”

Zustand: Download erfolgreich

Was ist CoroPlus?

DieGibbsCAM CoroPlus-Option bietet Zugang zu CoroPlus ToolLibrary, dem System von
Sandvik Coromant zur Verwaltung von Bibliotheken von Schneidwerkzeugen, Werkzeughaltern,
Werkzeugblocken usw., das dem ISO 13399-Standard fiir den Austausch von Werkzeugen
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entspricht. Vollstandige Informationen finden Sie im Buch CoroPlus Tool Library (CPTL) Plug-
In.

APT-CL Post

Ein Postprozessor zur Erzeugung von APT-CL aus GibbsCAM-Werkzeugwegen ist einer von
mehreren verfligbaren Postprozessoren. Dieses Thema enthdlt Anweisungen zur Installation,
Konfiguration und Ausfithrung von GibbsCAM APT-CL Post.

Namen und Orte der Dateien, die von APT-CL Post benotigt werden

Die beiden *.d11-Dateien, die von GibbsCAM APT-CL benétigt werden, miissen sich an
bestimmten Orten befinden. (Sie kdnnen Pathfinder verwenden, um den Speicherort des Plug-
Ins-Ordners zu ermitteln.) Fiir den Fall, dass Sie die Standardeinstellungen nicht gedandert
haben, zum Beispiel

e C:\Program Files*\Gibbs\GibbsCAM\<version>\Plugins\Posting\APTCL.d1l1
e C:\Programme*\Gibbs\GibbsCAM\<Version>\Module\CLGen.d11

Wenn APT-CL-Konfigurationsdateien (*.cfg-Dateien ) verwendet werden, handelt es sich um
globale Daten, die sich daher im Unterordner APTCL Ihres Plug-ins Data Ordners befinden
miissen. Zum Beispiel:

e C:\ProgrammDaten\Gibbs\GibbsCAM\<Version>\PLugins\Data\APTCL\APTCL*.cfg

Benutzeroberflache

Wenn GibbsCAM startet, sucht es nach *.cfg-Dateien unter dem Plugins-Datenordner,
normalerweise C: \ProgramData\...\Plugins\Data\APTCL.

- Wenn keine Konfigurationsdatei oder nur eine Datei gefunden wird, enthalt der Plug-Ins-
Menipunkt APT-CL Post keine Untermenuipunkte.

- Wird mehr als eine Konfigurationsdatei gefunden, dann enthalt der Plug-Ins Mentpunkt APT-CL
Post Unterpunkte, die den Konfigurationsdateien entsprechen.

Erstellen von APT-CL Ausgabedateien

Wenn ein Werkstiick mit Bearbeitungsoperationen programmiert wurde, konnen Sie die
Ausgabe in eine APT-CL Datei anstelle des Standard Post-Dialogs mit diesen Schritten
vornehmen.

1. Klicken Sie im Hauptmeni von GibbsCAM auf Plug-Ins > Posting > APT-CL Post.
2. Firalle APT-CL auBer Mori: Geben Sie im folgenden Dialogfeld Werte ein. Wenn Sie fertig sind,
klicken Sie auf OK.
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Generic AptCL “

Auszugebende Operationen: 0K
(@) Alle Operationen () Nur ausgewahlte Operaticnen
Abbrechen
Ausgabe
Ausgabe [CL) Dater:
Dual Spindledngie-hexsagon + Opz. CL Suchen

Open CL file with [optional):
Suchen

Auszugebende Operationen

Um alle Operationen auszugeben, wahlen Sie Alle Operationen. Um nur die Operationen
auszugeben, die Sie vor der Ausfithrung des Plug-ins ausgewahlt haben, wahlen Sie Nur
ausgewahlte Operationen.

Ausgabe (CL) File:

Der Ausgabedateiname ist standardmafig der Dateiname und das Verzeichnis des aktuellen
Teils, wobei eine .CL-Erweiterung hinzugefiigt wird. Um den Ausgabedateinamen oder das
Verzeichnis anzuzeigen oder zu dndern, klicken Sie auf Durchsuchen.

CL-Datei 6ffnen mit (optional)

Wenn Sie dieses Feld leer lassen, wird die .CL-Datei mit dem Standard-Texteditor
(normalerweise Notepad) gedffnet. Wenn Sie einen anderen Editor angeben mochten, geben Sie
dessen Pfad und Dateinamen an, oder klicken Sie auf Durchsuchen, um den Editor zu suchen
und auszuwahlen.

Hinweise

- Mori APT-CL bietet keinen Dialog zur Einstellung von Praferenzen: Alle Operationen werden
ausgegeben, und die .CL-Dateinamen werden automatisch erzeugt.

Auto-KS erstellen

Das Plug-in Auto KS Create erzeugt automatisch Koordinatensysteme fiir einen ausgewdhlten
Korper. Wahlen Sie einfach eine oder mehrere Volumenkorper-Flachen aus und wahlen Sie den
Eintrag Automatisch KS erstellen aus dem Menii Plug-ins. Abhdngig von der gewdhlten Methode
werden die Koordinatensysteme mit ihrem Ursprung definiert ...

(a) am Ursprung des Teils; oder

(b) in der Ecke einer Fliache oder im Zentrum eines Zylinders oder Kegels; oder

(c) in der Ecke einer Flache oder im Mittelpunkt einer Bohrung.
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Automatische KS-Erstellung bh !F — X

(2 K5-Mullpunkt am Werkstiicknullpunk Start
0 K5 -Nullpurkt an Flachenecke oder Zylinder-/Kegelzentrum

Erztellen Sie nur einen K5 fur koaxiale Zylinder/Kegel

Alle Koordinatensysteme werden relativ zu CS1 erstellt. Liegt ein Korper in einer anderen Ebene
als KS1, werden die neuen Ebenen so erstellt, als hatte der Kérper eine KS-Anderung (HVD)
erfahren. Das bedeutet, dass die Ebenen weit aufderhalb des Teils liegen konnen. Um dies zu
vermeiden, vergewissern Sie sich, dass der Korper in KS1 liegt, und verwenden Sie bei Bedarf KS
andern (XYZ).

Autodesk Inventor-Optionen

Ermoglicht es Ihnen, Voreinstellungen fiir den Import aus Autodesk Inventor festzulegen: nur
Features, nur Arbeitsflachen, beides oder keines von beiden.

In Autodesk Inventor sind Arbeitsflichen in der Regel abgeleitete Komponenten. Der Begriff
"Features" deckt viele Elemente ab (siehe unten). Da sowohl Arbeitsflichen als auch Features
viel Speicherplatz verbrauchen, kann es manchmal von Vorteil sein, eines oder beide
wegzulassen.

Was sind Autodesk Inventor Features?

In Autodesk Inventor sind verschiedene Arten von Features definiert: Bohrungen, Extrusionen,
Verrundungen, Fasen und so weiter. Features in Autodesk Inventor-Teiledateien(*.ipt) und
Baugruppendateien (*.iam) kénnen von GibbsCAM 2025 verstanden werden, aber nur, wenn sie
gespeichert wurden, wahrend das GibbsCAM CAD Transfer Add-In fiir Autodesk Inventor auf
der Autodesk Workstation installiert war.

Solche Feature-Daten konnen manchmal recht grof3 sein, und sie werden nicht immer benétigt.
In GibbsCAM konnen Sie optional einen Schalter setzen, der den Import solcher Feature-Daten
unterdriickt, indem Sie das Dialogfeld Inventor Options verwenden:

Inventor Opticons [-S_“’hj

| Features impaortieren

| Import Wark Surfaces

| ok | | Abrechen |

e

Um dieses Dialogfeld zu 6ffnen: Plug-Ins > (Misc) > Autodesk Inventor Optionen
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PLM > Tresor

Mit diesem Plug-In konnen Sie auf den Server zugreifen, auf dem Thre Autodesk Vault-
Elemente verwaltet werden. Informationen zu den Mindestanforderungen fiir den Erwerb und
die Verwendung des Vault-Clients (in Inventor und einigen anderen Autodesk-Produkten
enthalten) finden Sie in der Autodesk-Dokumentation.

Wenn Sie einen Vault-Client installiert haben, wird durch die Aktivierung des Autodesk Vault-
Plug-ins ein neues Element zum Menii Plug-Ins hinzugefiigt: PDM.

In einer neuen Installation ist Autodesk Vault standardmaf3ig nicht aktiviert. So aktivieren Sie es:
(1) Plug-Ins> Plug-In-Manager; (2) Im Plug-In-Manager aktivieren Sie unter PDM das
Kontrollkastchen fiir Autodesk Vault; (3) Klicken Sie auf Ubernehmen. Ergebnis (wenn Thr Rechner
einen Vault-Client installiert hat): Wenn GibbsCAM das nachste Mal neu gestartet wird, bietet
ein neuer Plug-Ins-Menupunkt, PDM, Zugriff auf Autodesk Vault.

Einstellungen: Sie konnen festlegen, welche GibbsCAM-Aktionen eine automatische Update-
Priifung auslosen sollen: Bei File > Import, beim Versuch eines Do It oder Redo, und/oder beim
Versuch eines Postings.

Auf Aktualisierungen priifen: Persistente Verbindungsparameter ermoglichen es Thnen,
GibbsCAM alle Vault-iiberwachten Teile finden zu lassen, iiber ihren Anderungsstatus zu
berichten und bei Bedarf erneut zu importieren.

Vault durchsuchen: Mit einer Benutzeroberflache, die dem Vault-Browser von Autodesk
dhnelt, konnen Sie in Ordnern und Unterordnern navigieren, Teile in der Vorschau anzeigen,
Teileeigenschaften abfragen und importieren.

Trennen Sie die Verbindung zum Server: Wenn Sie keine dauerhafte Verbindung zu Vault
benoétigen, konnen Sie die Verbindung zum Server trennen.

Server fiir Dateien und fiir die Datenbank

Standardmaf3ig werden sowohl die Vault-Datenbank als auch die Dateien auf demselben
Rechner verwaltet. Wenn Sie es stattdessen vorziehen, diese Funktionen auf zwei getrennte
Rechner zu verteilen, fithren Sie nach der Aktivierung des Autodesk Vault-Plug-ins die
folgenden Schritte aus:

1. Navigieren Sie zum Datenordner des Benutzer-Plug-ins - typischerweise
C:\Benutzer\<Benutzername>\AppData\Roaming\Gibbs\GibbsCAM\<version>
\Plugins\data\

@ Sie konnen dies mit GibbsCAM o6ffnen: Plug-Ins > Misc > Pathfinder > User Plugin
Data Folder.

2. SchlieRen Sie GibbsCAM, falls erforderlich.
3. Offnen Sie mit einem Texteditor die Datei <path_to_user_plug-in_data>\ VaultData.xml
und geben Sie in der folgenden Zeile -
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<file_server>localhost</file_server>
-, andern Sie das Wort localhost in den Hostnamen lhres Dateiservers.
4. Speichern Sie lhre Anderungen in VaultData.xml und schlieRen Sie die Datei.

Bottom Up Hit Flats

Dieses Plug-In wurde mit der Version 11.0 eingestellt, als seine Funktionalitdt in die
Prozessdialoge verschoben wurde: im Prozessdialog Kontur, Seite Kontur, oder im
Prozessdialog Roughing, Seite Pocket, innerhalb des Z-Step-Bereichs: Driicken Sie nach jedem
Bereich die Taste flats.

Informationen zu den Optionen "Hit Flats" fiir das Konturieren und Taschenfrasen finden Sie in
der Frdsanleitung.

Speicherort der Sicherungsdatei andern

Ermoglicht es dem Benutzer, das Verzeichnis der Sicherungsdatei anzugeben, in dem
Sicherungen gespeichert werden, wenn AutoSave in den Dateivoreinstellungen auf Aktiviert gesetzt
ist.

Vorschiibe und Geschwindigkeiten andern

Das Plug-In " Vorschiibe und Geschwindigkeiten &ndern " kann mit jeder Art oder Kombination von
Operationen verwendet werden. Dieses Plug-In wird verwendet, um den Vorschub und/oder die
Spindeldrehzahl zu dndern, die mit einer oder mehreren der ausgewdhlten Operationen
verbunden sind. Es gibt fiinf Registerkarten, Operationsauswahl - Aktion ist die erste. Auf dieser
Registerkarte werden die Operationen und Aktionen ausgewahlt. Das System liest das
Dialogfeld, indem es mit der ersten Registerkarte oben links beginnt und jede Spalte der Reihe
nach durchliuft. Es wird daher empfohlen, dass Sie Ihre Anderungsauswahl auf dieselbe Weise
treffen. Eine ausfiihrliche Beschreibung der einzelnen Registerkarten finden Sie unter
"Operationsauswahl-Aktion", "Frasspindeldrehzahl", "Drehspindeldrehzahl”, "Frasvorschub" und
"Drehvorschub” Wenn Sie die Einstellungen und Auswirkungen dieser Funktionalitdt beibehalten
mochten (z. B. durch Redo oder Redo Ops), konnen Sie sie als Operationsmodifikator anwenden,
anstatt das Plug-in zu verwenden. Informationen zur Verwendung von
Operationsmodifikatoren finden Sie in den Handbiichern Frdsen und Drehen.

Rapid to Feed

Schnellvorschub ist ein Operationsmodifikator fiir Fras- und Drehoperationen. Fiir die
ausgewahlte Operation dndert er die Vorschubgeschwindigkeit fiir Eilgange auf einen Wert, den
Sie fiir Eilvorschub angeben.
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So verwenden Sie den Eilgang

4.

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Operation, deren Eilgang Sie dndern mochten, und
wahlen Sie im Kontextmeni Operationsmodifikatoren.
Wahlen Sie im Dialogfeld Modifikatoren verwalten: Doppelklicken Sie auf Eilvorschub.

Im Dialogfeld Eilgang in Schnellvorschub umwandeln: Geben Sie einen Wert fiir Fast Feedrate ein
und schlieRen Sie dann das Dialogfeld.
Zurick im Dialogfeld Modifikatoren verwalten: Klicken Sie auf Do It.

Operation Auswahl-Aktion

Vorschiibe und Drehzahlen andern

Auswahl-Kriterien Fras-Drehzahl

Operationsauswahl
E:O:Z' Ausgewshlte Operationen
":::" Operationen von ausgewshiten Werlzeugen
Operations-Filter

Dperations-Type

Abbrechen

[el=/E

Dreh-Drehzahl Fras-Vorschibe | Dreh-Vorschiibe
Action

(®) verschub andern

() Drehzahl dndem

(") Beides andern

D Operationsdaten sperren

Prozessdaten
{ indern

Alle Anderungen protokollieren

["] Anderungen protokallieren
[] Meues Protoksll anlegen

Protokel| anzeigen

Anderungen anwenden

Auswahl der Operationen

Ausgewéihlte Operationen
Andern Sie Operationen, die aktuell ausgewahlt sind.

Fiir Anderungen der
Spindeldrehzahl und/oder des
Vorschubs gibt es eine Reihe
von Methoden zur Auswahl
der Operation(en) und der
auszufithrenden Aktion(en).
Es gibt drei Hauptabschnitte:
Auswahl der Operation, Aktion
und Protokollierung der

Anderungen.

Ein Beispiel wird hier gezeigt.
Wir begannen mit der Auswahl
der Operationen und wahlten
Operation Filter. Dann haben
wir Bohrung, Kontur und
Schruppen als Operationstyp
ausgewahlt. Als Nachstes
stellen wir den
Operationsnummernbereich von
1 bis 37 und den
Werkzeugnummernbereich von 1
bis 16 ein. Wir haben Spindel 1
verwendet. Die Aktionen, die
wir ausgewahlt haben, sind
Geschwindigkeit andern und
Vorschub dndern, sowie die
Prozessdaten dndern. Unsere
letzte Auswahl war, alle
Anderungen zu protokollieren.
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Operationen mit ausgewahlten Werkzeugen
Andern Sie nur die Operationen, die mit einem der aktuell ausgewdhlten Werkzeuge verbunden
sind.

Operationen filtern

Verwenden Sie einen oder mehrere Filter, um Operationen auszuwdhlen. Die Filter werden
separat verwendet, d.h. wenn eine Operation einem der Filter entspricht, wird sie ausgewahlt,
sie muss jedoch nicht alle Filterkriterien erfiillen.

Art der Operation
Hier konnen Sie festlegen, welche Art von Operationen von den Anderungen der Vorschiibe
und Geschwindigkeiten betroffen sein sollen.

Operationen Nummernbereich
Ermaoglicht es Thnen, nach Operationen innerhalb eines bestimmten Nummernbereichs zu
filtern.

Werkzeugnummernbereich
Ermaoglicht es Thnen, nach Operationen zu filtern, die mit einem beliebigen Werkzeug
innerhalb eines bestimmten Werkzeugnummernbereichs verbunden sind.

Spindelnummer
Filtert nach allen Operationen, die an einer bestimmten Spindel bearbeitet werden.

Aktion

Die Aktionen, die durchgefiihrt werden konnen, um den Vorschub und/oder die
Spindeldrehzahl fiir alle ausgewdhlten Operationen zu dndern. Eines oder beide der Elemente in
diesem Abschnitt miissen ausgewdhlt werden, um die Vorschub- und/oder Drehzahlanderungen
auf den folgenden Registerkarten zu aktivieren. Dartiber hinaus kénnen die neuen Vorschub-
/Drehzahlwerte auf der Vorgangsebene gesperrt und die Werte fiir die zugehorigen Prozesse
aktualisiert werden.

Geschwindigkeit andern )
Diese Option muss ausgewahlt werden, um die Anderung der Spindeldrehzahl fiir die
ausgewahlten Operationen zu aktivieren.

Vorschub a@ndern
Diese Option muss ausgewdhlt werden, um Vorschubanderungen fiir die ausgewdhlten
Operationen zu aktivieren. Andern Sie den Vorschub fiir alle ausgewdhlten Operationen.

Betriebsdaten sperren
Neue Vorschub- und/oder Geschwindigkeitswerte konnen nach der Anderung gesperrt werden.

Prozessdaten dndern
Andert die Prozessdaten zusammen mit den Vorgangsdaten fiir Vorschub und Geschwindigkeit
fir die ausgewahlten Operationen.
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Alle Anderungen protokollieren

Es steht eine Protokolldatei zur Verfiigung, in der alle vorgenommenen Anderungen angezeigt
werden.

Anderungen protokollieren
Erzeugt eine Protokolldatei mit Geschwindigkeits- und/oder Vorschubanderungen.

Neues Protokoll starten
Erstellt bei jeder Verwendung des Plug-ins eine neue Protokolldatei, andernfalls werden die
Protokolldaten an die aktuelle Protokolldatei angehangt.

Log anzeigen
Die Protokolldatei kann tiber diese Schaltfliche innerhalb des Plug-ins angezeigt werden.

Fras-Spindeldrehzahl

Die Spindeldrehzahl fiir Frasoperationen (und die damit verbundenen Prozesse) kann gedandert
werden, indem Sie zundchst auf der Registerkarte " Operationsauswahl " die Option "Drehzahl
andern" wahlen, wo eine Reihe von Spindeldrehzahloptionen wie unten beschrieben zur
Verfiigung stehen. Das System liest das Dialogfeld von oben links beginnend und liest jede
Spalte abwarts, um den Vorschub in dieser Reihenfolge anzupassen. Es wird daher empfohlen,
dass Sie Thre Vorschubanderungen auf dieselbe Weise vornehmen. Bitte beachten Sie, dass das
Vorschub- und Geschwindigkeits-Anderungs-Plug-in nicht zwischen Drehzahl und
Oberflaichengeschwindigkeit unterscheidet, obwohl die tatsiachlichen Werte wahrend des
Prozesses geandert werden.

Ein Beispiel ist unten dargestellt. Wir begannen mit der Auswahl von Fras Operationen, gingen
dann zur Registerkarte Frasspindelgeschwindigkeit und anderten die Spindelgeschwindigkeit von
700 auf 1200. Schliefdlich haben wir Anderungen vorgenommen und unsere
Mindestgeschwindigkeit auf 100 und unsere Hochstgeschwindigkeit auf 999 gesetzt.
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Auswahl-Kriterien =

(@) Edit
(®)Von - Zu
Wan
Bis

OTo

() Berechnen

() Keine Anderung

Modifikationen
[v %% Anderung
Min Drehzahl

Max Drehzahl

Abbrechen

Vorschiibe und Drehzahlen andem

Fras-Drehzahl

700

1200

Von Materialdatenbank

50

100

999

%-Anderung

Bearbeiten

Mit dieser Option konnen Sie alle Drehzahlen eines
bestimmten Wertes auf einen anderen Wert andern(
OptionVon - Bis ) oder alle Drehzahlen auf einen bestimmten
Wert dndern( OptionBis ).

Berechnen
Berechnen Sie die Spindeldrehzahl auf der Grundlage der
neuen Spindeldrehzahldnderungen neu.

Neuberechnung aus Datenbank
Berechnen Sie die Spindeldrehzahl auf der Grundlage des
mit der Operation verbundenen Werkzeugs und der
aktuellen Materialdatenbank neu.

Keine Anderung
Keine Anderung der Spindeldrehzahl.

Anderungen

Nachdem Anderungen vorgenommen wurden (einschlie3lich
der Utility-Markierungen fiir die Vorschubgeschwindigkeit),
kénnen die Anderungen weiter modifiziert werden, indem
die Option Modifikationen aktiviert und eine prozentuale (%)
Anderung, eine Mindestdrehzahl und/oder eine Héchstdrehzahl
festgelegt wird.

Mit dieser Option konnen alle Geschwindigkeiten auf den angegebenen Prozentsatz ihres
aktuellen Wertes geandert werden. Im obigen Beispiel werden alle Drehzahlen von 700
U/min auf 1200 U/min erhoht; dann wird unter Anderungen der aktuelle Wert um 50 %
erhoht. Unsere Spindeldrehzahl von 1200 U/min wurde nun auf' 1800 U/min erhoht.

Min. Drehzahl

Setzt jede Drehzahl, die unter dem angegebenen Wert liegt, auf diesen Mindestwert.

Max. Drehzahl

Setzt jede Drehzahl, die grofder als der angegebene Wert ist, auf diesen Maximalwert.

Drehspindeldrehzahl

Die Spindeldrehzahl fiir Drehoperationen (und die zugehorigen Prozesse) kann gedandert
werden, indem Sie zundchst auf der Registerkarte Operationsauswahl die Option Drehzahl dndern
auswahlen. Das System liest das Dialogfeld von oben links beginnend und liest jede Spalte
abwadrts, um den Vorschub in dieser Reihenfolge anzupassen. Es wird daher empfohlen, dass Sie
Ihre Vorschubdanderungen auf dieselbe Weise vornehmen. Bitte beachten Sie, dass das Vorschub-
und Geschwindigkeits-Anderungs-Plug-in nicht zwischen Drehzahl und
Oberflaichengeschwindigkeit unterscheidet, wahrend die tatsiachlichen Werte wahrend des
Prozesses gedandert werden.
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bearbeiten

Mit dieser Option konnen Sie alle Geschwindigkeiten eines bestimmten Wertes auf einen
anderen bestimmten Wert dndern( OptionVon - Bis ) oder alle Geschwindigkeiten auf einen
bestimmten Wert dndern( OptionBis ).

Berechnen
Vorschibe und Drehzahien andern Berechnen Sie die Spindeldrehzahl auf der Grundlage der
A cteren Fasrehashl | DrehDrebahi neuen Spindeldrehzahldnderungen neu.
Edtieren Neuberechnung aus Datenbank
®en-2u Berechnen Sie die Spindeldrehzahl auf der Grundlage

Van 1200

des mit der Operation verbundenen Werkzeugs und
der aktuellen Materialdatenbank neu.

Bis 700
O To
1 . -
) Keine Anderung
() Berechnen

Von Matrialdatenbark Keine Anderung der Spindeldrehzahl.

() Keine Anderung

Anderungen
;"1*:‘: . Nachdem Anderungen vorgenommen wurden

- (einschliellich der Utility-Markierungen fiir die
Vorschubgeschwindigkeit), konnen diese weiter
modifiziert werden, indem die Option Anderungen
aktiviert und eine prozentuale (%) Anderung, eine
Mindestdrehzahl und/oder eine Hochstdrehzahl festgelegt
wird.

[ Min Drehzahl 1

[ Max Drehzahl 399

Abbrechen

%-Anderung
Mit dieser Option konnen alle Geschwindigkeiten auf den angegebenen Prozentsatz ihres
aktuellen Wertes geandert werden. Im obigen Beispiel werden alle Drehzahlen von 700
U/min auf 1200 U/min erhoht; dann wird unter Anderungen der aktuelle Wert um 50 %
erhoht. Unsere Spindeldrehzahl von 1200 U/min wurde nun auf' 1800 U/min erhoht.

Min. Drehzahl
Setzt jede Drehzahl, die unter dem angegebenen Wert liegt, auf diesen Mindestwert.

Max. Drehzahl
Setzt jede Drehzahl, die grofder als der angegebene Wert ist, auf diesen Maximalwert.

FrasvorschubRate

Hier werden Anderungen und/oder Anpassungen des Vorschubs fiir Frisoperationen
vorgenommen. Die Vorschiibe der Werkzeugbahn kénnen so modifiziert werden, dass sie in
eine Innen- oder Aufdenecke hinein langsamer werden und beim Verlassen der gleichen Ecke
wieder schneller werden. Der Abstand vor und/oder nach der Ecke kann ein fester Wert oder
ein Prozentsatz des aktuellen Werkzeugdurchmessers sein. Das System liest den Dialog von
oben links beginnend und liest jede Spalte abwarts, um den Vorschub in dieser Reihenfolge
anzupassen. Es wird daher empfohlen, dass Sie Ihre Vorschubanderungen auf die gleiche Weise
vornehmen. Das Kontrollkidstchen Modifikationen ist fiir besondere Situationen vorgesehen.

Ein Beispiel ist unten dargestellt. Wir haben mit den Frasoperationen begonnen und von dort aus
die Vorschibe fur die Eingabe/Bohrung und das Frasen gedndert. Dann haben wir die Markierungen
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des Utilitys Aktuelle Vorschubgeschwindigkeit entfernt. Als Nachstes haben wir unseren Vorschub
von 15 auf 10 heruntergedndert . Als Nachstes nahmen wir Anderungen an den Scharfen Innenecken
vor, indem wir den Verlangsamungsabstand auf 0,1 und einen minimalen Off-Tangenten-Winkel
von 30° einstellten. Unsere letzte Auswahl war die Verlangsamung des Vorschubs an
Innenecken um 20%.

| *Min. Vorschub _
[¥] Charge Eniry / Dill Fesdiates Modfikationen
[#] Charge Milling Feedrates
Scharfkantige Bcke []20 Tangential
Fesmceve Curiard =
Feschate Uiy Makers {2 Nur Innenecken [] -Nar -2 Bewegungen FErhh-u-;:M:-}
{_) Extemal Coerets Only Max 47 Beswegungen
= Edt O A1 Comess Proportional zur Z Neigung
(=) Von - Zu Verlangsamungs-Abstand Min.-Eindenuna
Von 15 Abstand o1
Bis LU () % Tool Dia
O To Wom Vorherigen Wiz-R
__| Wom Vorhahdenen R
( Berechinen Min Tangenten-Eckenwinke|
S Winkel o [ %Anderung
Worschub reduzieren Min Varschub
Prozent 21| Max Vorschub
(_Keine Andarung
_ e

Einfahr-/Bohrvorschiibe dndern
Eingabe- und/oder Bohrvorschiibe dndern.

Frasvorschiibe dndern:
Frasvorschuibe andern.

Remove Current Feedrate Utility Markierungen
Entfernt alle vorhandenen Utility-Markierungen, bevor eine Vorschubanderung vorgenommen

wird.

33




Plug-In-Referenz

Bearbeiten
Andert alle Vorschiibe eines bestimmten Wertes auf einen anderen bestimmten Wert(von - bis

Option) oder dandert alle Vorschiibe auf einen bestimmten Wert(bis Option).

Berechnen
Berechnen Sie den Vorschub neu, um ihn an neue Spindeldrehzahlen anzupassen.

Neu berechnen aus Drehzahlanderung
Berechnet den Vorschub neu, um ihn an eine neue Spindeldrehzahl anzupassen.

Neuberechnung aus Datenbank
Berechnen Sie den Vorschub auf der Grundlage des mit der Operation verbundenen

Werkzeugs und der aktuellen Materialdatenbank neu.

Keine Anderung
Keine Anderung des Vorschubes.

Modifikationen

2D Scharfe Ecke
Die Vorschiibe der Werkzeugbahn kénnen so modifiziert werden, dass sie beim Eintritt in die

scharfen Ecken verlangsamt und beim Austritt aus derselben Ecke beschleunigt werden.

Verlangsamungsabstand
Um diese Verlangsamung zu bewirken, wird eine Utility-Markierung fiir den Vorschub im
angegebenen Verlangsamungsabstand vor einer Ecke oder in einem bestimmten Prozentsatz
des Werkzeugdurchmessers vor einer Ecke gesetzt. Der bestehende Vorschub wird beim
Verlassen der Ecke im gleichen Abstand wiederhergestellt.

Vom vorherigen Verrundungsbeginn
Ermoglicht es IThnen, den Radius eines zuvor verwendeten Werkzeugs anzugeben, um zu

berechnen, wo ein Verrundungsradius an den beiden Features, aus denen jede scharfe
Ecke besteht, beginnen und/oder enden wiirde. Die Verlangsamungsabstande werden
dann vor und nach der berechneten Verrundung angewendet und nicht an der
tatsdchlichen scharfen Ecke.

Von kleinem Radius beginnen
Mit dieser Option konnen Ecken, die bereits Uberblendungen in der Geometrie
enthalten, als scharfe Ecken behandelt werden. Jede Uberblendung, die den angegebenen
Wert nicht tiberschreitet, wird fiir Verlangsamungszwecke als scharfe Ecke behandelt.
Die Verlangsamungsabstande werden vor und nach dem tatsachlichen
Uberblendungsradius angewendet.

Min. Off-Tangenten-Eckenwinkel
Ermittelt die minimale Differenz zwischen dem Winkel am Ende eines Features und dem
Winkel am Anfang des nachsten Features, bevor eine Vorschubanpassung vorgenommen
wird.

Langsamer Vorschub bis
Der aktuelle Vorschub wird mit dem angegebenen Prozentsatz fiir die
Verlangsamungsanpassung multipliziert.
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2D Tangential

Andert die Vorschiibe der Werkzeugbahn, indem die Vorschubbewegungen um die Innenseite
eines Bogens erhoht und die Vorschubbewegungen um die Aufdenseite eines Bogens
verlangsamt werden. Der Vorschub der Werkzeugbahn kann dann einen konstanten Vorschub
an der Kante des Werkzeugdurchmessers um einen Bogen aufrechterhalten.

Nur Z-Bewegungen (Eintrittsvorschub)
Alle Bewegungen in der Z-Minus-Richtung (keine XY-Bewegungen) werden auf den
Eintrittsvorschub eingestellt.

Nur +Z-Bewegungen
Alle Bewegungen in der Z-Plus-Richtung (keine XY-Bewegungen) werden auf den angegebenen
Wert gesetzt.

Proportional zur Z-Steigung

Legt den Vorschub fiir Bewegungen fest, die sowohl in Z als auch entweder in X, Y oder sowohl
in X als auch in Y (XZ, YZ und XYZ) erfolgen. Der Vorschub wird anhand der Kontur und der
Eingangsvorschiibe berechnet und ist proportional zur Bewegung der Komponenten in der Z-
und XY-Ebene. Je mehr Bewegung in Z, desto naher liegt der Vorschub am Eingangsvorschub,
und je mehr Bewegung in XY, desto ndher liegt der Vorschub am Konturvorschub. Wenn Sie z.
B. einen Eingangsvorschub von 10 und einen Konturvorschub von 20 haben, konnte eine
Abwartsbewegung mit einer X-Bewegung von 4 Zoll und einer Z-Bewegung von 1 Zoll schneller
als 10, aber nicht so schnell wie 20 sein. Da der grofdte Teil der Bewegung in X-Richtung erfolgt,
wird der Vorschub naher an 20 als an 10 liegen.

% der Anderung
Andert den Vorschub um den angegebenen Prozentsatz. Bei 100 % bleibt der Vorschub
unverandert.

Min Vorschub
Setzt jede Geschwindigkeit, die kleiner als der angegebene Wert ist, auf diese
Mindestgeschwindigkeit.

Max Vorschub
Setzt jede Geschwindigkeit, die grofier als der angegebene Wert ist, auf diesen maximalen
Geschwindigkeitswert.

Drehvorschub

Hier werden Anderungen und/oder Modifikationen des Vorschubs fiir Drehoperationen
vorgenommen. Die Vorschiibe der Werkzeugbahn kénnen so modifiziert werden, dass sie in
eine Innen- oder Aufdenecke hinein langsamer werden und beim Verlassen derselben Ecke
wieder schneller werden. Der Abstand vor und/oder nach der Ecke kann ein fester Wert oder
ein Prozentsatz des aktuellen Werkzeugdurchmessers sein. Das System liest den Dialog von
oben links beginnend und liest jede Spalte abwarts, um den Vorschub in dieser Reihenfolge
anzupassen. Es wird daher empfohlen, dass Sie Ihre Vorschubanderungen auf dieselbe Weise
vornehmen. Das Kontrollkidstchen Modifikationen ist fiir besondere Situationen vorgesehen.

Ein Beispiel ist unten dargestellt. Wir begannen mit der Auswahl von Drehoperationen und
wihlten als nichstes die Anderung der Drehvorschiibe. Wir lieRen unsere aktuellen Utility-
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Markierungen fiir den Vorschub an Ort und Stelle und dnderten dann den Vorschub auf 10.
Dann dnderten wir unsere scharfen 2D-Ecken, indem wir einen Verlangsamungsabstand von 50
% des Werkzeugdurchmessers und einen minimalen Winkel von 30° firr die AufSentangente
einstellten. Aufderdem verlangsamten wir den Vorschub an Innenecken um 20 %. Wir haben fiir
alle Bewegungen in -X, +X, -Z und +Z tatsachliche Vorschiibe festgelegt. Als Nachstes fiigten wir
eine Min. Feature-Lange und eine Min. %-Anderung hinzu. Fiir unsere letzte Auswahl legten wir
unsere X-Werte fest und gaben an, dass bei einem Wert tiber 10 (der Wert auf der linken Seite)
der Wert auf 7 (der Wert auf der rechten Seite) geandert wird. Dann wiederholten wir den
Vorgang, gaben aber an, dass bei einem Wert unter 3 der Wert auf 6 geandert wird.

| Drehvorschub
(| Change Duiling Feedrates Madifikationen
[+] Change Tuming Feediates
[#) 2D Shaep Comes [[] 2D Tangentiale
B S elﬁ-mﬂ (M Tnnenecken
{_) Extemal Coeners Only (=) Actual Ox
®EdR © A1 Comess 3 Moves B
Yaon - Fu Verlangsamungs-Abstand ) Mioves B
Abstand Z Moves 3
(%)% Werkzeug D |50 +Z Moves B
@ 1o | Wom Vorherigen Wiz-R Min Elementlinge (.1
- m Min % Anderung 5
__| ¥om Vorhahdenen R
[#]¥d <|3 E
[#]3d > 10 7
( Bevechnen Min Tangenten-Eckenwinkel
zahla Winkel k.1 [ ] sthnderung
Worschub reduzieren Min Varschub
Prozent &0 Maox Vorschub
{_Keine Anderung

I§ohrvorschiibe andern
Andern Sie die Bohrvorschibe.

I?rehvorschﬁbe dndern:
Andern Sie die Drehvorschiibe.

Remove Current Feedrate Utility Markers
Vorhandene Utility-Markierungen werden vor jeder Vorschubanderung entfernt.
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Bearbeiten
Andern Sie den Vorschub eines bestimmten Wertes auf einen anderen Wert( OptionVon - Bis )
oder dndern Sie alle Vorschiibe auf einen bestimmten Wert( OptionBis ).

Berechnen
Neu berechnen, um neue Anderungen der Spindeldrehzahl zu beriicksichtigen oder den

Vorschub auf der Grundlage des Werkzeugs, das der Operation zugeordnet ist, unter
Verwendung der CutDATA-Materialdatenbank neu zu berechnen.

Neu berechnen aus Drehzahlanderung
Berechnet den Vorschub neu, um aktuelle Drehzahlanderungen zu kompensieren.

Neuberechnung aus Datenbank
Berechnet den Vorschub basierend auf dem aktuellen Material und den Werkzeugen, die der
Operation zugeordnet sind, unter Verwendung der CutDATA-Materialdatenbank neu.

Keine Anderung
Keine Anderungen am Vorschub.

Anderungen

2D Scharfe Ecke

Andern Sie den Vorschub des Werkzeugwegs so, dass er sich in Innenecken verlangsamt und
beim Verlassen der gleichen Ecken beschleunigt. Der Abstand vor und nach der Ecke kann ein
fester Wert oder ein Prozentsatz des aktuellen Werkzeugdurchmessers sein.

Nur Innenecken
Die Vorschiibe werden nur bei Innenecken gedndert.

Nur externe Ecken
Die Vorschiibe werden nur an den AuBenecken gedndert.

Alle Ecken
Die Vorschiibe werden an allen Ecken modifiziert.

Verlangsamungsabstand
Um eine Verlangsamung zu bewirken, wird die Utility-Markierung fiir den Vorschub im
angegebenen Verlangsamungsabstand vor der Ecke oder in einem bestimmten Prozentsatz des
Werkzeugdurchmessers platziert. Der vorherige Vorschub wird beim Verlassen der Ecke im
gleichen Abstand wiederhergestellt.

Vom vorherigen Verrundungsbeginn
Ermoglicht es Thnen, den Radius des zuvor verwendeten Werkzeugs anzugeben und zu
berechnen, wo ein Verrundungsradius an den beiden Features, die jede scharfe Ecke bilden,
beginnen und/oder enden wiirde. Die Verlangsamungsabstinde werden dann vor und nach
dieser berechneten Verrundung angewendet und nicht an der tatsichlichen scharfen Ecke.

Vom Beginn des kleinen Radius
Ecken, die bereits Uberginge in der Geometrie enthalten, konnen als scharfe Ecken
behandelt werden, indem man die Option Von kleinem Radius aus beginnt verwendet. Jede
Uberblendung, die den angegebenen Wert nicht iiberschreitet, wird fiir
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Verlangsamungszwecke als scharfe Ecke behandelt und die Verlangsamungsabstdnde
werden vor und nach dem tatsichlichen Uberblendungsradius angewendet.

Min. Off-Tangenten-Eckenwinkel
Der eingegebene Wert ist die minimale Differenz zwischen dem Winkel am Ende eines

Features und dem Winkel am Anfang des nachsten Features, bevor eine Vorschubanpassung
vorgenommen wird.

Langsamer Vorschub bis
Der aktuelle Vorschub wird mit dem eingegebenen Prozentsatz fiir eine
Verlangsamungsanpassung multipliziert. Bei 100% bleibt der Vorschub unverandert. Wenn
also Thr aktueller Vorschub 2000 betragt und Sie 50% eingeben, wird Ihr Vorschub auf 1000

verlangsamt.

2D Tangential
Andern Sie die Vorschiibe der Werkzeugbahn, indem Sie die Vorschubbewegungen um die

Innenseite eines Bogens erhdhen und die Vorschubbewegungen um die Auf3enseite eines
Bogens verlangsamen. Der Vorschub der Werkzeugbahn kann dann einen konstanten
Vorschub an der Kante des Werkzeugdurchmessers um einen Bogen herum beibehalten.

Istwert oder %
Der angegebene Wert ist der tatséchliche Konturvorschub oder ein Prozentsatz, der auf den

Konturvorschub angewendet wird. Mit dieser Option werden die Konturvorschiibe fiir alle
unten aufgefithrten Bewegungen in -X, +X, -Z oder +Z entweder auf einen tatsachlichen
Vorschub oder einen Prozentsatz des aktuellen Konturvorschubs eingestellt.

Min Feature Lange
Dieser Wert gibt die minimale Linge eines Features an, die fiir eine Vorschubdanderung

akzeptiert wird. Diese Option ist nur verfiigbar, wenn eine X- oder Z-Achsenbewegung
ausgewahlt wird.

Min % Anderung
Diese Option ist nur verfiigbar, wenn eine Bewegung der X- oder Z-Achse ausgewahlt ist.

X<
Alle X-Werte, die grofier als der erste Eingabebetrag sind, werden auf den zweiten

Eingabebetrag gesetzt.

x>
Alle X-Werte, die kleiner sind als der erste Eingabewert, werden auf den zweiten

Eingabewert gesetzt.

% der Anderung
Die Vorschubgeschwindigkeit wird um den angegebenen Prozentsatz geandert. Bei 100% bleibt

der Vorschub unverandert.

Min Vorschub
Setzt alle Vorschiibe, die kleiner als der angegebene Wert sind, auf diesen Mindestwert.

Max Vorschub
Setzt jeden Vorschub, der grofier als der angegebene Wert ist, auf diesen maximalen Vorschub.
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Bohrungsausrichtung andern

Dieses Plug-In wurde mit Version 11.0 eingestellt, als seine Funktionalitdt in das Kontextmenti
der Bohrungsliste verschoben wurde.

Informationen zu Change Hole Orientation finden Sie in der Anleitung Features.

CleanUp

Plug-In: Bereinigen
J - & Dieses Feature 16scht doppelte Punkte,

Zu lbschende doppehe Features Kreise und Linien innerhalb einer
bestimmten Toleranz. CleanUp l6scht

S unkie auch doppelte Formen (einschlief3lich
| Krese Splines), sofern die Form an beiden

| Linien Enden abgeschlossen ist (wenn sie

7| Eormen nicht offen ist). Der Benutzer wahlt

einfach den (oder die) zu loschenden
wWinkeltolerane 3 Feature-Typ(en) aus, legt die Toleranz
fest und klickt auf die Schaltflache OK.
Das System behadlt das Feature mit der
Toleranz 2 Sichtbare AG's niedrigsten Nummer bei. Sobald
CleanUp beendet ist, wird der
Benutzer iiber die Ergebnisse
informiert.

0K, || Abbrechen

Winkeltoleranz

Verfligbar, wenn die Auswahl Linien markiert ist. Dies ist die zuldssige Abweichung (gemessen in
Grad) zwischen zwei oder mehr Linien. Linien, die innerhalb der im Feld Winkeltoleranz
eingegebenen Gradzahl liegen, werden als Duplikate voneinander betrachtet.

Toleranz

Maximal zulassige Abweichung zwischen zwei oder mehr Features. Wird entweder in Zoll oder
in Millimetern gemessen, je nachdem, was im Dokumentensteuerung Dialog angegeben wurde.
Features, die innerhalb der im Feld Toleranz eingegebenen Anzahl von Zoll/Millimetern liegen,
werden als Duplikate voneinander betrachtet. Dies gilt sowohl fiir die Grofie als auch fiir die
Position des Features.

Wenn zum Beispiel ein 10-mm-Kreis bei XoYo, ein weiterer 10-mm-Kreis bei X1Yo und dann ein
1-mm-Kreis bei XoYo erstellt wird, bleibt nur der Kreis bei XoYo iibrig, wenn die Toleranz
grofder als 1 mm ist.
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Sichtbare Arbeitsgruppen

Wenn diese Option aktiviert ist, entfernt CleanUp doppelte Elemente aus allen sichtbaren
Arbeitsgruppen.

n Plug-In: Bereinigen H

Berainigen aller sichtbaren AGs ist beendet.

Deleted 15 Points
Deleted 2 Lines

Deleted 1 Circles
Deleted 1 Shapes

Ok

—
0y

Cloud-basierte Werkzeugbibliotheken

Die folgenden drei Plug-Ins erfordern eine Internetverbindung. Sie ermoglichen Thnen den
Import von Werkzeugen aus Cloud-basierten Werkzeugbibliotheken von Drittanbietern.

CoroPlus-Werkzeugbibliothek:
Siehe das Buch CoroPlus Tool Library (CPTL) Plug-In.

ToolsUnited:
https://www.toolsunited.com/

MachiningCloud:
https://www.machiningcloud.com/

0O

Alle drei verwenden einen dhnlichen Ansatz, bei dem Sie sich zunachst bei einem Online-Konto
des Drittanbieters anmelden miissen.

Konturverfolgung

Mit dem Plug-In im Menii Geometrie, Konturverfolgung, konnen Sie eine Kontur aus einer Kette
von Linien und Kreisen erstellen.
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Plug-Ins

-  Geometrie
- J.' /
S 9
GeoEdit GeoEdit GeoEdit GeoEdit
Projektion Wersatz Mischen Erweitern

R Y

) W J
Geokdit - Teilen GeoEdit  Taper Thread CleanUp

Terminate
Kontur  D-Loch erstellen Spirale Teile
nachzeichn Kentur

=

Helix Erzeuger

H=E

Kontur erzeugen

Startpunkt, - linie oder - kreis wahlen

Sdl'ittzm?l:hil Erzeugen l

[ Abbrechen

(Klicken) eine Reihe von Linien/Bégen. Wenn die Geometrie verbunden wird (ein Linien-
/Bogenelement an beiden Enden), wird sie zu einer dicken roten Linie/Bogen. (Klicken Sie
auf) die Option Schritt zurtick im Dialogfeld Kontur erstellen, um so viele Auswahlen wie notig
umzukehren.

Wenn die Kontur fertig ist, klicken Sie auf-Ubersetzer erstellen. Sie werden dazu aufgefordert:
Konstruktionsgeometrie I[6schen? Ja/Nein. Ja 16scht die mit der aktuellen Kontur verbundene
Geometrie. Dies funktioniert auch mit offenen Formen: Wahlen Sie einfach die Punkte am
Anfang und Ende der Form aus.
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Die Position des ersten ausgewahlten Punktes ist von Bedeutung, wenn ein Kreis und eine
geschlossene Form ausgewahlt werden, da dies die Richtung der Kontur bestimmt.

In Trochoidal umwandeln

Dies ist niitzlich fiir das Frasen von sproden Materialien wie Glas oder Granit oder von extrem
harten Materialien, die beim Schneiden viel Warme erzeugen. Sie wandelt eine bestehende
Schrupp- (Taschenfrasen) oder Kontur-Operation in eine neue Operation um und erzeugt eine
kreisformige Werkzeugbahn mit hohem Vorschub und geringer Belastung des Werkzeugs. Die
geringere Belastung verringert die Warmeentwicklung und verlangert die Lebensdauer des
Werkzeugs.

Der trochoidale Werkzeugweg kehrt in einem bestimmten Versatz um sich selbst zuriick, um
die kreisformige Bewegung zu maximieren und die lineare Bewegung auf ein Minimum zu
beschranken; daher ist ein kleinerer Werkzeugdurchmesser erforderlich. Ein Werkzeug, dessen
Durchmesser die Halfte des Durchmessers des vorhandenen Werkzeugs betragt, erzeugt eine
trochoidale Werkzeugbahn, deren kreisformige Bewegung entlang der alten Werkzeugbahn, die
es ersetzt, zentriert ist.

Wenn Sie die Einstellungen und Auswirkungen dieser Funktionalitdt beibehalten mochten (z. B.
durch Wiederholen oder Wiederherstellen von Operationen), konnen Sie sie als
Operationsmodifikator anwenden, anstatt das Plug-in zu verwenden. Informationen zur
Verwendung von Operationsmodifikatoren finden Sie in den Handbiichern Frdsen und Drehen.

Schritte

1. Wahlen Sie die Operation aus, die Sie umwandeln mochten: eine Schrupp- (Taschenfrasen) oder
Konturbearbeitung.

2. Wahlen Sie das neue Werkzeug, das Sie verwenden mochten. Sein Durchmesser muss kleiner sein
als der Durchmesser des aktuellen Werkzeugs der Operation.

3. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Operation, wahlen Sie Operationsmodifikatoren, und
flgen Sie dann In Trochoidal umwandeln hinzu.

4. Im Dialogfeld Umwandeln in Trochoidal:

In Trochoidal umwandeln HE=E

o Wabhlen Sie die Art der Drehung. Die Vollkreisbewegung ist

JD @ ideal fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, wahrend

® die Halbkreisbewegung aufgrund der geringeren

P 2000 Bewegung besser fiir das herkémmliche Schneiden bei

e 10 @ niedrigeren Geschwindigkeiten geeignet ist.

o Andern Sie ggf. die vorhandenen Werte fiir Drehzahl,
Vorschub und Konturvorschub (die von der vorherigen
Operation ibernommen wurden) und geben Sie einen
Wert flir den Versatz zwischen den Umdrehungen ein.
Hinweis: Obwohlein Versatz, der groRer als der
Werkzeugdurchmesser ist, akzeptiert werden kann,

Konturvorschub 20 0.0625
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empfehlen wir, einen Wert zu verwenden, der kleiner oder
gleich dem Werkzeugradius ist, um eine sauberere
Oberflache und weniger lineare Bewegung zu erzielen.

5. Klicken Sie auf Do It.

Ergebnis:

- Wenn "In Trochoidal umwandeln " als Plug-in verwendet wurde, wird die alte Operation ersetzt und
der Prozess wird entfernt; an der neuen Operation kénnen keine weiteren Anderungen
vorgenommen werden. (Ein Redo oder Redo Ops stellt jedoch die vorherige Operation und den
alten Prozess wieder her.)

- Wurde Konvertieren in Trochoidal als Operationsmodifikator verwendet, so wird die alte Operation
mit einem Plus-Symbol markiert und der Prozess wird gedandert. Die geanderte Operation und der
gednderte Prozess bleiben bei weiteren Modifikationen erhalten, falls diese auftreten.

Beispiele

Diese Bilderserie veranschaulicht die Auswirkung von Nach Trochoidal konvertieren, ausgehend
von einem bestehenden Bahnverlauf und der Verwendung eines Werkzeugs mit dem halben
Durchmesser des Werkzeugs, das in der urspriinglichen Operation verwendet wurde. Im Dialog
In Trochoidal konvertieren wird der Versatz festgelegt. Die Werkzeugbahn wird erstellt und
gerendert. Beachten Sie, wie breit der Weg ist, den das Werkzeug schneiden kann, ohne
belastet zu werden. Beachten Sie auch, dass die Mittellinie der trochoidalen Werkzeugbahn der
urspriinglichen Konturbahn folgt.

In Trochoidal umwandeln HESE

e N O

L

~ 1 UPM 000
o :
1 Einfahrvorschub 10

Konturvorschub 20 0.0625

RO
%\} X mm%
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In Trochoidal umwandeln HEEE

D

L

UPM 3000
Einfahrworschub 10 Q_};

Konturvorschub 20 0.0375

Zwei Beispiele fiir trochoidale Werkzeugbahnen

D-Bohrung erzeugen

Dieses Feature erzeugt eine ein- oder doppelseitige Bohrungsgeometrie. Die Geometrie wird an
den im Dialogfeld angegebenen Koordinaten mit einer Tiefe von Null erstellt.

Gestalten
Weist das System an, entweder ein DHole oder ein doppeltes DHole zu erstellen.

X-Koordinate
Horizontale Koordinate des Ursprungs.

Y-Koordinate
Vertikale Koordinate des Ursprungs.

Durchmesser
Durchmesser der DHole.

Winkel zur Ebene
Grad der Drehung von der horizontalen Achse zur flachen Seite des DHole.

Hohe
Abstand von der Flache zum Bogen bei einer DHole oder der Abstand zwischen den Flachen bei
einer Doppel-DHole.

Einstech-Schruppprozesse erzeugen

Dieses Plug-In wurde mit Version 9.5 eingestellt, als seine Funktionalitit in die CAM-Palette
verschoben wurde. Informationen iiber den Prozess Plunge Rough finden Sie im SolidSurfacer
Handbuch.
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Spirale

Dieses Feature erzeugt eine spiralformige Geometrie, die dann zur Erzeugung von
Spiralschnitten verwendet werden kann. Die Geometrie wird an der im Dialogfeld angegebenen
Koordinate mit einer Tiefe von Null erstellt.

Ein Beispiel fiir eine aus der Geometrie erstellte Spirale

Es gibt zwei verschiedene Modi fiir die Erstellung einer Spirale, je nachdem, ob beim Start des
Plug-Ins eine Geometrie ausgewahlt ist oder nicht.
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Plug-In-Optionen, wenn keine Geometrie ausgewahlt ist

Plug-in: Spirale erstellen I [&]
w0
v 0
1. X-Koordinate
2. Y-Koordinate
& 3. Innerer Radius
4. AuRerer Radius
5. Versatz
A

[ oK, ]| Abbrechen

X-Koordinate
Horizontale Koordinate des Ursprungs.

Y-Koordinate
Vertikale Koordinate des Ursprungs.

AuRerer Radius
Radius des duf3eren Randes der Spirale oder des Startpunktes.

Innerer Radius
Radius des inneren Randes der Spirale oder des Endpunktes.

Versatz
Abstand zwischen den Umdrehungen der Spirale.

Plug-in-Optionen bei ausgewahlter Geometrie

Das Spiral Plug-in kann auch eine um die Z-Achse gedrehte Spirale um X0Y0 erzeugen, wenn das
Plug-in mit ausgewdhlter Geometrie aktiviert wird. Die Geometrie kann ein Bogen, eine Linie
oder ein Spline sein und muss in der XY-Ebene erstellt werden. Das System erzeugt eine Spirale
mit dem Profil der ausgewdhlten Geometrie; diese kann dann mit einem Konturprozess
bearbeitet werden. Beachten Sie, dass die Geometrie nicht X0 (oder die Y-Achse) kreuzen sollte,
da die Form gedreht wird.

46



Plug-In-Referenz

Parameter fiir die Generierung der Spirale = [&]
Schnittichtung Fortschnttsnchtung Anfahrt-/Ausfahriradius
® Uz ) GUZ @ Oben nach unten Anfahren 25
Seitenzust. 0.1 T D= 2 Abfahren (.25

Won mnen nach aullen

20-Offset O

Von aulten nach nnen

|:| Ganzer Kreis am Stant

|| Ganzer Kreis am Ende ak. ] | Abbrechen

Schnittrichtung
Richtung der Spirale, entweder im oder gegen den Uhrzeigersinn.

Seitliche Zustellung
Lange der Liicke zwischen den Umdrehungen der Spirale.

2D Versatz
Zusatzlicher Abstand, in dem die Geometrie erzeugt wird. Es sind sowohl positive als auch
negative Werte zulassig.

Vollkreis am Start

Eine erzeugte Spirale schlief3t an ihrem Startpunkt einen vollstindigen Kreis ein. Der Kreis ist
flach und steht senkrecht zur Tiefenachse. Dadurch wird eine Startschleife fiir die
Spiralgeometrie erzeugt.

Vollkreis am Ende

Eine erzeugte Spirale schliefdt an ihrem Endpunkt einen vollstindigen Kreis ein. Der Kreis ist
flach und steht senkrecht zur Tiefenachse. Dies erzeugt eine Endschleife auf der
Spiralgeometrie.

Fortschrittsrichtung

Richtung, in der die Spirale erstellt wird. Verwenden Sie Top Down oder Bottom Up fiir
Geometrien, deren Hohe (oder Y-Werte) sich andert. Von oben nach unten wird die Spirale ab
dem hochsten Y-Wert erzeugt, wahrend von unten nach oben mit dem niedrigsten Y-Wert
begonnen wird. Verwenden Sie Innen->AuBen oder AuBen->Innen fiir flache Geometrien (z. B.
eine horizontale Linie). Inside->Outside erzeugt die Spirale beginnend beim niedrigsten X-Wert,
wahrend Outside->Inside beim hochsten X-Wert beginnt.

Radius nach innen/auRen fiihren
Erzeugt einen Bogen mit dem angegebenen Radius, der bei der Bearbeitung der Geometrie als
Lead In oder Lead Out dient.
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Kegeliges Gewinde

Dieses Feature erzeugt die Geometrie fiir ein kegeliges Gewinde. Die Geometrie wird an den im
Dialogfeld angegebenen Koordinaten erstellt. Vor der Auswahl von Kegelgewinde miissen ein
oder mehrere Punkte und/oder Kreise als Mittelpunkt eines jeden kegeligen Gewindes
ausgewahlt werden. Das sich verjiingende Gewinde wird von der Z-Tiefe des/der ausgewahlten
Features nach unten projiziert.

Plug-In: Parameter fir kenisches Gewinde auswahlen I= =
Richtung
T Links (@ Rechts
Konus 1.79 ’ ;
Lange Gewinde
1.0582
@ Aulen ]
GiZoll1.5
—=—  Eingriffslange 0.436
le ol
I I Anzugsl. Innengewinde | 0.2603
Durchmessar .
Geometrie
@ Bogen Spline
NPT-Tabelle... | 0Kk || Abbrecher

AuRerer Durchmesser
Der grofdte Durchmesser des sich verjiingenden Gewindes. Der Auf3endurchmesser befindet sich

an der Unterseite des Gewindes.

Gewindeldnge
Hohe oder Lange des kegeligen Gewindes. Die Spitze des kegeligen Gewindes beginnt in der
gleichen Tiefe wie die gewahlte Mittelpunktsgeometrie.

Grad der Verjlingung

Winkel des sich verjiingenden Gewindes. Eine positive Zahl bedeutet, dass der Kegel grofier
wird, wenn er sich in Z nach unten bewegt, und eine negative Zahl bedeutet, dass der Kegel
kleiner wird, wenn er sich in Z nach unten bewegt.

TPI/Gewindesteigung
Hier konnen Sie die Gewindegédnge pro Zoll(TPI) oder die Steigung des kegeligen Gewindes
einstellen. Die Bezeichnung hangt von den im Dokumentensteuerung Dialog (DSD)

48



Plug-In-Referenz

angegebenen Maf3einheiten ab.

Richtung des Kegels
Ermoglicht es Thnen, die Richtung des Links- oder Rechtsgewindes auszuwahlen.

Gewindeausrichtung

Hier konnen Sie die Ausrichtung des Gewindes angeben, entweder OD oder ID. Der Radius eines
AuBengewindes nimmt mit zunehmender Tiefe zu, wahrend der Radius eines Innengewindes mit
zunehmender Tiefe abnimmt:

Auflengewinde Innengewinde

Eingriffslinge
Lange des Bereichs, in dem sich Innen- und Aufengewinde beim handfesten Einschrauben
treffen. Verfiigbar, wenn ID ausgewahlt ist.

1. Innengewinde

ID-Schliisselumbau
Wenn ID ausgewdhlt ist: Lange, die dem Innengewinde hinzugefiigt wird (um das Anziehen des
Rohrs zu erleichtern).

Gewindegeometrie
Ermoglicht die Festlegung, ob Bogen oder Splines zur Erstellung des kegelformigen Gewindes
verwendet werden sollen.
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Schaltfliche NPT-Tabelle
Ermoglicht den Zugriff auf eine Tabelle mit konischen Standardgewindegrofien. Wenn Sie einen
Eintrag in der Tabelle auswahlen und auf OK klicken, werden die Gewindewerte in die
entsprechenden Felder im Dialogfeld fiir kegelige Gewinde eingegeben. Diese Werte stammen
aus dem Machinery's Handbook.

Eintrag hinzufiigen

Mominale Rohrabmessung

NPT-Tabelleneintrag

Aubenrchrdurchmesser )

Steigung ODER GangefZoll |
Gewindelange |

Kegelwinkel |

Eingriffslange 0
Anzugslange Innengewinde

Abbreche

]
[ Abbrche

Geben Sie ein eigenes Gewinde ein. Der neue Eintrag wird an das Ende der Tabelle angehdngt.

Eintrag bearbeiten
Bearbeiten Sie einen vorhandenen Gewindeeintrag.

Eintrag I6schen
Loscht den ausgewdhlten Gewindeeintrag.

Standardliste

Setzt die NPT-Tabelle in ihren urspriinglichen Zustand zurtick.

Benutzerdefinierter Prozess-Manager

Proze ssmanager

[ell=/E

Prozess

ﬁ Tasche Rad
& 5-Achsen

Radial Konturprozess

_alll Plunge Rough Process

Paletten

€ Erweitert 3D-Bearbeitung Frasen

Frasen
Frasen
Frasen

Frasen

Guelle 2

MDD Yisibility M ask
Frasen [ |
O
Vertikal [ ]
Horizontal — []

Drehen

MTM [

Keine Rot. Adhsen
Eine Rot. Achder
Zwei Rot. Achsen [

Anwahlen | | Alle ischen

Part Yisibility
Ao

Schlielen

Das Plug-In "Benutzerdefinierter Prozessmanager"
kann die Sichtbarkeit von benutzerdefinierten
Prozessen in der Bearbeitungspalette steuern. Dies
wird erreicht, indem die Sichtbarkeit des Prozesses
basierend auf den MDD-Typen oder fiir ein bestimmtes
Teil geandert wird. Die Sichtbarkeit des
benutzerdefinierten Prozesses kann auch zum
Zeitpunkt der Installation gedandert werden, indem
.CPV-Dateien bereitgestellt werden, die die
Standardsichtbarkeit der Prozesse auf der Grundlage
der MDD-Typen steuern.
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MDD-Sichtbarkeitsmaske

Sobald ein Prozess ausgewahlt ist, konnen Sie in diesem Feld die Einstellungen fiir die MDD-
Maske dndern.

Frasen
Alle Nicht-Drehmaschinen.

Drehen
Alle Drehmaschinen, einschlief3lich MTM.

Vertikal
Alle vertikalen Maschinen.

4 Achsen

Alle Frasmaschinen mit genau 4 Achsen und alle Drehmaschinen mit nur einer C-
Rotationsachse.

5 Achsen

Alle Frasmaschinen mit genau 5 Achsen und alle Drehmaschinen mit mindestens einer C-
und A-Rundachse.

MTM

Alle Maschinen, die VMMs verwenden und alle Maschinen mit mehreren Werkzeugtragern,
Kanalen oder Werkstiicken.

Horizontal
Alle horizontalen Maschinen.

3 Achsen
Alle Frasmaschinen mit genau 3 Achsen und alle Drehmaschinen ohne Drehachse.

Teilesichtbarkeit
Sobald ein Prozess ausgewahlt ist, verwenden Sie diese Felder, um die Prozesssichtbarkeit fiir
das geoffnete Teil zu dndern, und klicken Sie auf die Schaltflache Speichern, um die MDD-

Maskeneinstellungen fiir den ausgewdhlten Prozess oder die ausgewahlten Prozesse zu
aktualisieren.

Automatisch
Es gibt keine teilespezifische Einstellung. Die aktuellen MDD-Maskeneinstellungen werden

verwendet, um zu bestimmen, ob der benutzerdefinierte Prozess basierend auf dem MDD-
Typ sichtbar sein soll.

Sichtbar
Der benutzerdefinierte Prozess wird fiir das geoffnete Teil sichtbar sein. Die Informationen
zur Sichtbarkeit des Teils werden mit dem Teil gespeichert. Vergessen Sie also nicht, das
Teil zu speichern, nachdem Sie diese Einstellungen fiir ein bestimmtes Teil gedndert haben.

Ausgeblendet
Der benutzerdefinierte Prozess wird fiir das geoffnete Teil ausgeblendet. Die Informationen
zur Sichtbarkeit des Teils werden mit dem Teil gespeichert. Vergessen Sie also nicht, das
Teil zu speichern, nachdem Sie diese Einstellungen fiir ein bestimmtes Teil gedandert haben.
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Kontur teilen

Kontur teilen

Dieses Plug-In erzeugt Punkte in einem bestimmten Abstand um eine ausgewahlte Kontur. Die
Gesamtlinge der Geometrie wird gemessen, und wenn die Lange nicht gleichmafig durch den
angegebenen Teilungsabstand teilbar ist, legt das System einen Wert fest, nach dem es die
Geometrie segmentiert.

Der Teilungsabstand wird berechnet, indem die Linge der Geometrie durch das (aufgerundete)
Ergebnis der Lange geteilt durch den im Dialog angegebenen Teilungsabstand dividiert wird. Das
Ergebnis ist eine Zahl, die kleiner ist als der von Ihnen angegebene Teilungsabstand, aber immer
noch die gleiche Anzahl von Punkten ergibt.

Flache LJK nach Polar

Dieser Operations-Modifikator ersetzt ein reines Verteilungs-Plug-In. Er ermoglicht die
Verwendung polarer Kinematiken in 5-Achsen Operationen, bei denen das Werkzeug an der
Drehachse des Werkstiicks ausgerichtet wird. Am hdufigsten wird er in einer XZC-
Drehmaschine verwendet, um eine virtuelle Y-Achse senkrecht zu X und Z zu erzeugen.

Modifikateren-Verwaltung fiir Operation 1 s
-
Werfiigbare Op W odifik. atoren Zugewiezene Op Modifikatoren . ==l

Face LIK To Polar Aphingen >> [ B3 Face UK To Polar] [ Operationsdaten...

Yorschibe und Drehzahlen dndern - M Utility Marker...
Eilgang zu Varschub << Abhangen BE Werkzeug &ffnen...
Werkzeugweg umformen << Alle Abhangen Bearbeitungs-KS aktivieren
Editieren... %ﬁiigx?j‘l‘sgeom% N
Mach Ob = -
e |":;| Operations Modifikatoren... ]
Hach Lnien D%! Operationsmanager...
Start Kleine Symbole
Grofe Symbole
FUPRE S S S—" Y —

Ops suchen

Dieses Feature ist ein Suchwerkzeug. Es findet Operationen nach Operationstyp, nach
verwendeten Werkzeugen, nach zu bearbeitenden Geometrien oder Volumenkorpern und nach
Arbeitsgruppe und KS. Wenn Sie auf Ubereinstimmende Operationen suchen klicken, werden alle
Operationen, die Ihren Auswahlkriterien entsprechen, hervorgehoben und in der
Operationsliste ausgewahlt.
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Operationen suchen =/ E
Suchen nach

Operations-Type [ Ausgewahlte Wiz
[/ Bohrung Werkzeugnummer-Bereich
Kontur

Erstes Werkzeug # 3
Schruppen
(] Oberflache Letztes Werkzeug = 5
|| Gewindefrasen

] Arbeitsgruppe

Dreh-Kontur

| 1: WWorkgroupdO1 - |

Dreh-Schruppen

|| Dreh-Gewindeschneiden
|:| Operation K5

Dreh-Bohren
| 1: ¥ plane - |
| Profiler Op
] Ausgewahlte Geometrie [ Prozess ks
|1: X¥ ebene '-'|

Ausgewahlte Korper

Passende Operationen finden |

Operationstyp:
Suchen Sie Operationen, deren Bearbeitungstyp einer der Auswahlen - Bohrung, Kontur, ...
entspricht.

Profiler Vorgange:
Findet nur die Operationen, die Profiler verwenden.

Ausgewadhlte Werkzeuge:
Findet nur Operationen, die die in der Werkzeugliste ausgewdhlten Werkzeuge verwenden.

Werkzeugnummernbereich:
Findet nur Operationen, die Werkzeuge in dem von Ihnen angegebenen Bereich verwenden.

Ausgewadhlte Geometrie:
Es werden nur die Operationen gefunden, die die im Arbeitsbereich ausgewdhlte Geometrie
verwenden.
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Ausgewdhlte Volumenkoérper:
Suchen Sie Operationen, die den oder die im Arbeitsbereich ausgewdhlten Volumenkorper
verwenden.

Arbeitsgruppe:
Es werden nur die Operationen gefunden, die die Geometrie der in der Pulldown-Liste
ausgewahlten Arbeitsgruppe verwenden.

Operation KS:
Suchen Sie nur die Operationen, die eine Maschine in dem in der Pulldown-Liste ausgewdhlten
KS verwenden.

Prozess KS:

Es werden nur die Operationen gefunden, deren urspriinglicher KS - d.h. der KS des Prozesses,
bevor irgendwelche Op Modifier angewendet wurden - mit dem in der Pulldown-Liste
gewdhlten KS tibereinstimmt. Der Werkzeugweg fiir solche Operationen kann sich in einem
anderen CS befinden. Fiir andere Suchen deaktivieren Sie das Kontrollkdstchen KS verarbeiten.

G GARR-Werkzeugbibliothek

Siehe "Werkzeugbibliothek Explorers".

GeoEdit

Diese Plug-Ins bieten Ihnen verschiedene Werkzeuge zum Andern von Geometrien, die hiufig
auf Kurven und Volumenkérpern basieren.

GeoEdit Projekt
Projektion |

Mit dieser Option konnen Sie eine Form auf eine
Flache projizieren. Wahlen Sie die zu projizierende
Form und die Flache, auf die Sie die Form projizieren
E} Entlang D mochten. Stellen Sie sicher, dass sich die Form
vollstandig tiber der ausgewdhlten Flache befindet und
() Marmal vollstandig in die Begrenzung der Flache hineinragt.
Mit der Option Entlang des D-Vektors wird die Form
Siart entlang des Tiefenvektors des aktuellen KS projiziert.
Die Option Normal projiziert die Form normal zu der

ausgewahlten Flache.

)

2
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GeoEdit Versatz

| Versatz |

Versatz

Taleranz

2.0

0.0z

Stant

Mit dieser Option wird eine Form entlang einer Flache
versetzt. Wahlen Sie die Form, die Sie versetzen
mochten, und die Flache, auf der die Form liegt. Die
ausgewahlte Form darf keine scharfen Ecken haben
und der Kriimmungsradius muss an jedem Punkt
grofler sein als der Versatzwert, der verwendet werden
soll. Der Offset-Wert ist der Abstand, um den die Form
verschoben wird. Das Vorzeichen bestimmt, zu
welcher Seite der Versatz berechnet wird. Die Toleranz

ist die zuldssige Abweichung der Toleranz entlang einer Flache.

GeokEdit Blend

Blenden Faktor

Mischen

0.3

Start

Mit dieser Option wird eine Kurve zwischen zwei
Kurven erstellt. Wahlen Sie die beiden Kurven aus, die
Sie mischen mochten, indem Sie den Terminator
auswdhlen, der der Seite entspricht, die Sie mischen
mochten. Der Uberblendungsfaktor andert die Form der
Kurve, die zwischen den beiden ausgewdhlten Kurven
tiberblendet werden soll. Der Wert muss zwischen 0,0
und 1, 0 liegen, der empfohlene Wert ist 9, 3.
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GeoEdit Erweitern

i Mit diesem Befehl wird eine Linie erstellt, die von einer
Kurve ausgeht. Die Linie wird von einem ausgewahlten
Endpunkt aus erstellt. Der Wert Lange ist die Linge der
- Linie, die der ausgewdhlten Kurve hinzugefiigt wird. Je
Lange 200 nach Auswahl der Option Verbinden wird die neue
) Linie automatisch mit der Form verbunden oder nicht.
[ ] verbinden

GeoEdit Teilen

S olit Mit diesem Befehl konnen Sie eine Kurve in mehrere
Komponenten aufteilen. Wahlen Sie die Kurve aus, die
Sie aufteilen mochten.

{E}Eeim Parameter 0.5

() Gleicher Abstand

Bei Parameter

Mit dieser Option konnen Sie einen parametrischen Wert angeben, der der Stelle entspricht,
an der die Kurve geteilt wird, z. B. 9,5 ist die Halfte der Kurve, 0,76 ist 76 % der Kurve. Der
Wert muss zwischen 0,0 und 1, 0 liegen. Wenn Sie diese Option verwenden, miissen Sie das
Ende (Verbinder/Terminator) auswahlen, das dem Wert o,0 fiir den Parameter entspricht.

GleichmaRig beabstandet
Mit dieser Option wird die Kurve in die angegebene Anzahl von Segmenten aufgeteilt.
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GeoEdit Beenden

T erminate | Mit dieser Option wird eine ausgewahlte B-Spline-
Kurve beendet.

Start

Entformungswinkel ermitteln

Das Get Draft Angle Plug-In informiert den Benutzer tiber den Entformungswinkel einer
ausgewahlten Flache. Wahlen Sie einfach eine Flache auf dem Modell aus und wahlen Sie
Verzugswinkel ermitteln, um ein Dialogfeld mit dem Verzugswinkel der Flache in Grad aufzurufen.

Konus 50,0000 Grad

Der zuriickgegebene Winkel wird auf der Grundlage des aktuellen KS berechnet. Da der
Entformungswinkel auf dem aktuellen KS basiert, kann der Wert moglicherweise nicht
berechnet werden, da er nicht wirklich anwendbar ist. Beachten Sie, dass dieses Plug-in keine
Mehrfachauswahlen unterstiitzt.

GRANITE-Informationen

Dieses Plug-In wurde mit der Version 2024 aus dem Verkehr gezogen. Seine Funktionalitat
wird jetzt nativ und/oder von Spatial (eine Einheit von Dassault Systémes und Entwickler des
3D ACIS kernel) bereitgestellt.
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Nutenzyklus

Groove Cycle wurde um die Fanuc-Festzyklen fiir die G74- und G75-Ausgabe herum entwickelt
und ermoglicht die Bearbeitung von geometrieunabhangigen rechteckigen Nuten.

Dieses Plug-In wurde mit Version 13.0 eingestellt, als seine Funktionalitdt in den Groove Cycle
G74/75 Prozessdialog verschoben wurde.

Informationen iiber den Nutenzyklus-Prozess finden Sie im Handbuch Drehen.

0 Harvey-Werkzeugbibliothek

Siehe "Werkzeugbibliothek Explorers".

2 Helical Solutions-Werkzeugbibliothek

Siehe "Tool Library Explorers".

Helix-Bohrung

Dieses Plug-In wurde mit Version 11.0 eingestellt, als seine Funktionalitdt in den Prozessdialog
Holes verschoben wurde. Die Auswahl von Helixbohrung als Entry/Exit-Zyklus im Register
Bohrung bewirkt, dass das Register Bohrung verfiigbar wird.

Informationen zu den Steuerelementen auf der Registerkarte Bohrung finden Sie im
Miihlenhandbuch.

Helix Builder
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Helix Erzeuger E=lE
KS Tiefenachse Z Z+ Rad @ Cw / Right Hand
3 Sections - @ 7 - @ Durchm. CCW / Linksdrehend
Sektion Z Pos Durchm. inkel Steigung
Start 0 5 0
1 B0 5 2
2 100 10 10
3 150 10 5
Start

Das Helix Builder Plug-In bietet eine schnelle und einfache Méglichkeit, schraubenférmige
Geometrien zu erstellen. KS Tiefenachse 'X'

CW / Rechtsdrehend
Die erstellte Geometrie wird im Uhrzeigersinn (rechtsdrehend) entlang der KS Tiefenachse
definiert.

2+ [ Z-
Dies definiert die Geometrie entlang der positiven oder negativen Richtung der aktuellen KS
Tiefenachse.

Rad
Definiert die Geometrie anhand von Radiuswerten (gemessen in Teileinheiten).

Dia
Definiert die Geometrie anhand von Durchmesserwerten (gemessen in Teileinheiten).

CCW / Linke Hand
Die Geometrie wird im Gegenuhrzeigersinn (Linke Hand) entlang der KS Tiefenachse definiert.

Abschnitte
Diese Dropdown-Liste bestimmt die Anzahl der Abschnitte.

Abschnitt
Z-Position
Dies ist die Startposition jedes einzelnen Abschnitts, beginnend mit der Startposition .

59



Plug-In-Referenz

Rad/Durchmesser
Der Durchmesser oder Radius fiir den angegebenen Abschnitt.

Winkel
Dies ist der Startwinkel des Startabschnitts.

Steigung
Dieser Wert ist die Teileinheit pro Umdrehung.

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung (HSM)

Das Plug-In fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung (HSM) kann den Werkzeugweg
verlangern, Eilgange in Vorschubbewegungen umwandeln und/oder Schleifen zu einem
Spitzenschnitt-Werkzeugweg hinzufiigen oder einen Radius zu den Eingangs- und
Ausgangsbewegungen eines Werkzeugwegs hinzufiigen. Das HSM-Plug-in verfiigt tiber diese
und weitere Funktionen, die fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung erforderlich sind. Eine
ausfithrliche Beschreibung der einzelnen Registerkarten finden Sie unter "Einstellungen®, "Hiibe
verlangern", "Einfahrvorschublinien”, "Ein/Aus-Bewegungen", "Spitzenschnitt-Schleifen", "Scharfe Ecken",
"Ergebnisse” und "Bergauf / Bergab".Wenn Sie die Einstellungen und Auswirkungen dieser
Funktionalitat beibehalten mochten (z. B. durch Wiederholen oder Wiederholen von Operationen),
konnen Sie sie als Operationsmodifikator anwenden, anstatt das Plug-in zu verwenden.
Informationen zur Verwendung von Operationsmodifikatoren finden Sie in den Handbiichern
Frdsen und Drehen.

Registerkarte Einstellungen

Die unten aufgefiihrten Aktionspunkte bieten Optionen zum Andern verschiedener
Operationsvorschiibe. Das Ankreuzen der Aktionspunkte auf dieser Registerkarte ist notwendig,
um die entsprechende(n) Registerkarte(n) zu aktivieren. Aulerdem kénnen Sie die
Einstellungen fiir die Bogensegmentierung festlegen. Im Bereich Dialogeinstellungen verwalten
konnen Sie die Einstellungen speichern.
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Hoch-Geschwindigkeits-Bearbeitung E= E
| Shap Comers | Aufwarts | Abwarts | Resuliate
Einstellungen | Verlangerung I Vorschubwege I Ein-Ausfahren | Abzeilschleifen
Action

Verldngerung

Verschubwege [Kejne Vorschubdnderung ']
Ein-Ausfahren (Z Ebene) [Kejne Vorschubanderung VI
Abzeilschlsifen [% vorh Konturverschub '] 100
Sharp Comers (Anwendervorschub ] 100

Aufwarts { Abwarts Bearb.

Kreis Segmente

() Vioreinge. Splinetoleranz i@ splinetoleranz 0.om

Dialogeinstellungen verwalten

vl Laden [ Laschen ]

[ Einstellungen speic I]erri Umbenennen ]

Aktion

Erweiterte Hiibe
Erweitert den Werkzeugweg.

Einfahrvorschub-Linien

Andert eine Eilgangbewegung in eine Vorschubbewegung bei der Eingabe eines Teils. Auf der
Registerkarte Einstellungen konnen Sie auch die Vorschubgeschwindigkeit andern. Die
Auswahlmoglichkeiten sind: Keine Vorschubénderung, Eingabevorschub oder Verwendung eines
Prozentsatzes des Konturvorschubs oder Festlegung eines eigenen Benutzervorschubs.

Ein / Aus-Bewegungen (Z-Ebenen-Bogen)

Fiigen Sie Z-Ebenen-Bogen zu Eingangs- und Ausgangsbewegungen auf dem Werkzeugweg
hinzu. Auf der Registerkarte Einstellungen konnen Sie auch auswdhlen, ob Sie den Vorschub
andern mochten. Die Auswahlmoglichkeiten sind: Keine Vorschubanderung, Eingangsvorschub oder
Verwendung eines Prozentsatzes des Konturvorschubs oder Festlegung eines eigenen
Benutzervorschubs.

Seitliche Zustellungen beim Spitzenschneiden
Legen Sie Schleifen an den Enden des Spitzenschnitt-Werkzeugwegs an. Auf der Registerkarte
Einstellungenkonnen Sie auch die Vorschubgeschwindigkeit andern. Die Auswahlmoglichkeiten
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sind: Keine Vorschubanderung, Eingabevorschub oder Verwendung eines prozentualen
Konturvorschubs oder Festlegung eines eigenen Benutzervorschubs.

Scharfe Ecken

Fiigen Sie Verrundungen oder Schleifen zu scharfen Ecken hinzu. Auf der Registerkarte
Einstellungen konnen Sie auch die Vorschubgeschwindigkeit andern. Zur Auswahl stehen: Keine
Vorschubénderung, Eingabevorschub oder Verwendung eines Prozentsatzes des Konturvorschubs oder
Festlegung eines eigenen Benutzervorschubs.

Bogensegmentierung

Standard-Bogentoleranz verwenden

Dieses Plug-in erzeugt 3D-Bogen. GibbsCAM verfiigt iber eine Standard-
Segmentierungstoleranz, die unter Voreinstellungen definiert ist und zur Ausgabe von Code fiir
3D-Bogen und -Splines verwendet werden kann. Wenn Sie die Standardeinstellung
iiberschreiben und Ihren eigenen Wert fiir die Segmentierungstoleranz festlegen mochten,
konnen Sie dies hier tun, andernfalls verwenden Sie die Standard-Bogentoleranz.

Die Segmentierungstoleranz ist der maximale Abstand, den die kleinen Linien vom
urspringlichen Bogen abweichen diirfen. Je grofier die Toleranz, desto weniger Linien gibt es,
aber desto grober ist die Ausgabe. Wenn Sie dieses Plug-in verwenden, mdchten Sie
moglicherweise grobe 3D-Bogen ausgeben, da diese nicht zum Schneiden von Material
verwendet werden, um das Werkzeug vom Werkstiick zu entfernen und es ohne abrupte
Richtungsanderungen in Bewegung zu halten. Es kann effizienter sein, einen Bogen mit diesem
Plug-in in 5 Segmente umzuwandeln, als eine glattere Anpassung von 20 Segmenten mit den
Voreinstellungen vorzunehmen.

Bogen-Toleranz
Segmentiert alle Bogen unter Verwendung der angegebenen Bogentoleranz.

Dialog-Einstellungen verwalten

Mit diesem Feature kann der Benutzer eine Vielzahl verschiedener Einstellungen speichern, die
dann im Pulldown-Menti verfiigbar sind. Bei Verwendung dieses Features richtet der Benutzer
alle HSM-Registerkarten wie gewiinscht ein, benennt die Einstellungen und wahlt die
Schaltflache Einstellungen speichern. Diese Auswahl steht Thnen dann im Pulldown-Menti unter
"Dialog-Einstellungen verwalten" zur weiteren Verwendung zur Verfiigung.

Registerkarte Hiibe verlangern

T

Mit der Funktion" Hibeverldngern " wird der Start- und / oder Endabstand des Hubs um einen
vom Benutzer festgelegten Wert verldngert.
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Verddngerung i
Verdangerung

Erweiterte Standistanz =~ |2

Erweiterte Enddistanz =~ |2

Registerkarte Einfahrvorschublinien

Die Registerkarte Eintritts-/Austrittsvorschublinien andert alle Z-Eilgangbewegungen in
Vorschubbewegungen mit der vom Benutzer angegebenen Linienlange. Die folgende Abbildung
zeigt einen Spitzenschnitt-Werkzeugweg, bei dem allen Eilgangbewegungen Ein-Zoll-
Eingangsvorschublinien hinzugefiigt wurden.

Vorschubwege .
Vorschubwege hinzufiigen
Lange 1
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Registerkarte Ein/Aus-Bewegungen

Shamp Comers Aufwirts | Abwarts |
Einstellungen Verlingerung Vorschubwege Ein-Ausfahren
Ein-Ausfahren (Z Ebene)
(®) Fester Radius 25
(% vom WZ-D 50

() nicht verlngern

() Um Radius verlangem

(@) verlangerung 4

Ein/Aus-Bewegungen (Z-Ebenen-Bbgen) legen einen Radius (Bogen) fiir die Eingangs- und
Ausgangsbewegungen eines Werkzeugwegs fest. Sie konnen zwischen einem festen Radius oder
einem Prozentsatz des Werkzeugdurchmessers, der mit der Operation verbunden ist, wahlen. Die
Ein- und Ausfahrbewegungen konnen nicht verlangert werden oder sie konnen entweder um den
Bogenradius oder um eine vom Benutzer festgelegte Linge verlangert werden.

Fester Radius
Der Radius (Bogen) entspricht dem angegebenen Wert.

% des Werkzeugdurchmessers
Der Radius (Bogen) bei den Ein- und Ausfahrbewegungen entspricht dem eingegebenen
Prozentsatz des Werkzeugdurchmessers, der mit der Operation verbunden ist.

Bewegungen nicht ausdehnen
Fiigt den Radius (Bogen) hinzu, verlangert aber die Werkzeugbahn nicht.

Um Bogenradius verldangern
Der Betrag, um den die Werkzeugbahn verlangert wird, entspricht dem Bogenradius.

Linge verldngern
Die Eingangs- und Ausgangsbewegungen der Werkzeugbahn werden um die angegebene Linge
verlangert.
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Registerkarte Spitzenschnitt-Zustellungen

Eintritts-/Austrittsradius
Die Spitzenschnittibergénge legen Schleifen an den

Abzeilschleifen Enden des Spitzenschnitt-Werkzeugwegs an. Der
An | Ausfahrradius Eintritts-/Austrittsradius wird durch eine der folgenden
- Optionsschaltflichen bestimmt.
() Fester Radius 0.1
(@ % vom WZ-D 50 Fester Radius

Der Eintritts-/Austrittsradius des Bogens an jedem

|- % vom Seitenschritt Spitzenschnitt entspricht dem angegebenen Wert.

% des Werkzeugdurchmessers

Der Eingangs-/Ausgangsradius des Bogens bei
() Fester Radius 0.1 jedem Spitzenschnitt entspricht dem
eingegebenen Prozentsatz des Durchmessers des
mit der Operation verbundenen Werkzeugs.
Wenn das Werkzeug, das zu unserer Operation
gehort, ein 1-Zoll-Schaftfraser ist und wir den
[v] Wkzweg Verlingem Eintritts-/Austrittsradius auf 50 % des
Werkzeugdurchmessers einstellen, wie rechts
dargestellt, wiirde unser Eintritts-/Austrittsradius des
Bogens bei jedem Spitzenschnitt 0,5 Zoll betragen.

Max. Seitensprungradius

(@ % vom WZ-D 50

(” % vom Seitenschritt

% der Seitlichen Zustellung
Der Eintritts-/Austrittsradius des Bogens bei jedem Spitzenschnitt entspricht dem angegebenen
Prozentsatz des Stepover. Bei einem XY-Stepover von 1,5 Zoll und einem Eingangs-
/Ausgangsradius von 50 % des Stepovers, wie oben gezeigt, betragt der Eingangs-
/Ausgangsradius des Bogens bei jedem Spitzenschnitt o,75.

Maximaler Radius fiir Stepover-Schleifen

Seitliche Zustellungen von Spitzenschnitten erzeugen Schleifen an den Enden der
Werkzeugbahn. Der maximale Radius einer Uberstiilpungsschleife wird durch die Optionsfelder
Fester Radius, % des Werkzeugdurchmessers oder % der Uberstiilpung bestimmt.

Fester Radius )
Der maximale Radius jeder Uberfahrschleife entspricht dem angegebenen Wert.

% des Werkzeugdurchmessers
Der maximale Radius jeder Zustellschleife entspricht dem eingegebenen Prozentsatz des
Werkzeugdurchmessers, der der Operation zugeordnet ist.

% der Seitlichen Zustellung
Der maximale Radius jeder Zustellungsschleife entspricht dem eingegebenen Prozentsatz der
Zustellung.

Werkzeugweg verlangern

Erweitert den Radius, der tangential zum Ende der Hubbewegung ist, um das Werkstiick. Um
nur den Werkzeugweg zu verlangern, sehen Sie sich die Registerkarte Werkzeugweg verlangern
an. Werkzeugweg verldngern ist die Standardeinstellung.

65



Plug-In-Referenz

Registerkarte Scharfe Ecken

Scharfe Ecken" fiigt Verrundungen oder Schleifen an scharfen Innenecken hinzu.

Scharfe Kanten h
Scharfe Kanten
(@) Radius hinzu Mehrfachradien
{ Schleifen hinzu [[] Vorschau
Min Tangentialwinkel [=i1] Grad
Max. Tangentialwinkel 150 Grad
Vermundungsradius Mehrfachradien (% Tool Dia)
Fester Radius R 0.08
) % vom WZ-D pEss] 0.0
Hr 001
Minimum Lange
O Feste Lange
% vom WZ-D a0

Scharfe Ecken

Fiigt Verrundungen oder Schleifen zu allen scharfen Innenecken hinzu.
Filets hinzufiigen
Fligt Verrundungen zu scharfen Innenecken hinzu.

Mehrere Radien

Wird zusammen mit der Option Verrundungen hinzufiigen verwendet. Sie beginnt mit dem

Hinzufiigen von Verrundungen beim gewinschten Radius und nimmt dann schrittweise ab,
bis alle scharfen Ecken bis zum angegebenen Mindestradius verrundet sind.

Vorwidrts schauen

Wenn eine Verrundung nicht passt, sucht das Plug-in auf beiden Seiten der Ecke nach
Features, auf die eine Verrundung passen wiirde.

Schleifen hinzufiigen
Die beiden Features, die eine scharfe Ecke bilden, werden erweitert und eine Schleife mit
dem angegebenen Radius wird zwischen diesen Erweiterungen hinzugefiigt.

Min. Off-Tangent-Winkel (deg)

Eine Verrundung oder Schleife wird nicht zu Features hinzugefiigt, die kleiner sind als der
Min. Off-Tangent-Winkel (gemessen in Grad) unterschreitet.

Max. Off-Tangenten-Winkel (deg)

Eine Verrundung oder Schleife wird nicht zu Features hinzugefiigt, die grofier sind als der
Max. Off-Tangent-Winkel (gemessen in Grad) tberschreitet.

Verrundungsradius

Der maximale Radius jeder Verrundung ist der angegebene feste Radius oder der angegebene

Prozentsatz des Durchmessers des Werkzeugs, das mit der Operation verbunden ist ( % des
Werkzeugdurchmessers).
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Minimale Feature-Lange
Verrundungen oder Schleifen werden nicht hinzugefiigt, wenn eines der beiden Features,
aus denen eine Ecke besteht, kleiner ist als diese Mindest-Featurelange. Diese basiert
entweder auf einer festgelegten festen Linge oder einem festgelegten Prozentsatz des

Durchmessers des Werkzeugs, das mit der Operation verbunden ist, dem % des
Werkzeugdurchmessers.

Mehrere Radien (fester Radius oder % Werkzeugdurchmesser)
Die mehrfachen Radien der Verrundungen konnen ein tatsachlicher Wert oder ein
Prozentsatz des Werkzeugdurchmessers sein. Die Verrundungen beginnen mit den
gewunschten Radien und verringern sich dann schrittweise, bis sie das Minimum erreichen.

Gewiinscht

Der angegebene gewinschte Radius der Verrundungen, die an scharfen Ecken hinzugefiigt
werden.

Minimum
Der angegebene Mindestradius, der beim Hinzufiigen von Verrundungen zu scharfen Ecken
verwendet wird.

Schritt

Der angegebene Betrag, entweder tatsachlich oder in % des Werkzeugdurchmessers, der
zwischen den abnehmenden Stufen liegen soll.

Bergauf / Bergab

Hoch-Geschwindigkeits-Bearbeitung

Einstellungen Verlangerung Vorschubwege Ein-Ausfahren
Shamp Comers Aufwarts [ Abwarts

Aufwans [ Abwans Bearb.
(@) Nur Aufwsrts
" Nur abwarts

Winkeltoleranz 1

Die Registerkarte Bergauf / Bergab frast nur in der ausgewahlten Richtung, einer
Bergaufrichtung (von unten nach oben) oder einer Bergabrichtung (von oben nach unten). Alle
Bewegungen, die oberhalb der Winkeltoleranz liegen, werden als in der entgegengesetzten
Richtung liegend betrachtet und die Schnitte werden in der umgekehrten Richtung ausgegeben.
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Registerkarte Ergebnisse

Auf der Registerkarte Ergebnisse finden Sie Informationen zu den Aktionen, die von diesem
Plug-In ausgefiihrt wurden, und/oder zu den Aktionen, die es nicht ausfithren konnte.

Resultate i

Op 2 Extend Strokes - OF, M
Op 2 Entry Feed Lines - OF
Op 2 On/0fF Moves

Ein- Austrttsradus passt nicht,

Feature 1 x=-8.9730,%=102.0293, £=82 4511
Ein- Austrttsradius passt nicht,

Feature 241 : %=13.9730, %'=100.1270, £=02 5424
Ein- Austrttsradius passt nicht,

Feature 245 x=-221730, %'=102.0160, £=81.7173
Ein- Austrttsradius passt nicht,

Feature 724 : x=-41.9730, %=102.0192, £=73.5117
4 Problemns

Op 2 Lace Cut Stepover Loops - OF
Op 2 Sharp Carners - OF,
Op 2 Sharp Carners - OF.
Op 2 Sharp Caorners - OF,

Op 2 Sharp Carners - OF

Material importieren

Dieses Plug-In wurde in der Version 13.0 eingestellt, als seine Funktionalitat in das Dialogfeld
Materialien verschoben wurde, das tiber das Hauptment (Datei > Materialien) oder durch
Anklicken der Schaltfliche Material in einem Prozessdialog aufgerufen werden kann.

Informationen zum Dialogfenster Materialien finden Sie im Handbuch Allgemeine Referenz.
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VNC importieren

Das Plug-In VNC importieren importiert eine beliebige VNC-Datei mit Operationen in eine
beliebige offene Datei im System.

Obwohl es sich standardmafiig unter Plug-Ins >Mach.Sim.-TMS befindet, kann das Plug-In nicht
nur fir die Turm-Bearbeitung verwendet werden. Da es sowohl Prozesse und Arbeitsgruppen

als auch Korper und Elemente importiert, konnen Sie Anpassungen an Prozessen vornehmen

(falls erforderlich) und Redo verwenden, um den Werkzeugweg neu zu generieren.

Wichtig: Der nicht regenerierteWerkzeugweg kennt keine anderen Korper, die dem Teil
hinzugefiigt wurden, wie z. B. neu importierte Teile, Rohteile oder Spannmittel.

Ein bereits vorhandener Werkzeugweg bleibt unverandert, bis ein Redo erfolgt.
Anderungen an der Geometrie oder an Prozessen werden nicht dynamisch von der
Aktualisierung des Werkzeugwegs begleitet. Sie konnen Kacheln verschieben oder
sortieren, Werte bearbeiten oder sogar neue Korper und Prozesse hinzufiigen, aber
alle vorherigen Werkzeugwege bleiben bis zur ndchsten Wiederholung unverandert
(und daher moglicherweise falsch).

Wenn der Werkzeugweg neu berechnet wird (entweder explizit, wenn Sie auf
Wiederherstellen klicken, oder implizit, wenn Sie einen Operationsmodifikator

@ bearbeiten und speichern), spiegeln die neuen Operationen die neuen Bedingungen
wider. Wenn zum Beispiel Werkzeuge, Geometrien/Korper/Einspannmittel oder
Prozesse entfernt, gedndert oder hinzugefiigt wurden (z. B. durch Importieren von
VNC oder Kopieren und Einfiigen), dann werden die neu berechneten Operationen
den Anderungen entsprechen und verschwinden, wenn es keinen Werkzeugweg zu
erzeugen gibt.

Ausnahme: Ein gesperrter Operationsdatenwert (£) ist vor Anderungen durch
Prozessbearbeitungen geschiitzt. Wenn sich Prozesseinstellungen andern, wirkt
sich Redo nur auf die Einstellungen aus, die nicht gesperrt sind ().

VNC importieren hat die gleiche Wirkung wie Kopieren/Einfiigen von einer GibbsCAM-Sitzung in
eine andere.
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Benutzeroberflache

Die Benutzeroberfliche von Import VNC besteht aus fiinf Komponenten, die im Folgenden
ausfiihrlich beschrieben werden:

- "Dateien"

- "Importoptionen"
- "Aktion"

- "Dateibehandlung"

- "KS Matching"
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WMNC Plug-in importieren HE=E

Dateien

back side. vnc Add File...

FrontSide.vnc
round-vne Datsi entfemen

Liste kschen

Impont-Optionen
Werkzeuge \"'em%ndebe Werkzeuge v] TMS Option
Gleiehe Werkzeuge Kombinieran s
ton
Offsetnummerm ignonersn
Karper [Ngne v] Ausgewdhlte Teile
(et ©® Gewahhe Tedle imparteren
hlle Spannmittel importieren
() |Gewahle Teile entfernen
Verwendete KSe () Gewahlte Teile aktualisieren
Speichem unter
[ Backupdatei sffnen ]

[ Alktuelles Teil durch letztes Backup ersetzen ]

Dateien

Datei hinzufiigen
Ermoglicht das Durchsuchen nach Dateien, die dem Teil hinzugefiigt werden sollen.

Datei entfernen
Entfernt die ausgewdhlte(n) Datei(en) aus der Liste.

Liste I6schen
Entfernt alle Dateien aus der Liste.

Import-Optionen

Werkzeuge
Dieses Pull-Down-Menii ermoglicht es dem Benutzer, nur die verwendeten Werkzeuge zu

importieren oder alle Werkzeuge zu importieren.

Identische Werkzeuge zusammenfassen
Alle Kriterien fiir identische Werkzeuge werden kombiniert.

71



Plug-In-Referenz

Versatznummern ignorieren
Mit dieser Option werden alle importierten Offset-Nummern (Werkzeugldngen-Offset # und
Cutter Comp. Offset #) ignoriert und neue Offset-Nummern vergeben.

Volumenkérper

Mit diesem Pulldown-Menti kann der Benutzer keinen der Volumenkdrper, den Master-
Volumenkarper, den verwendeten Volumenkorper oder sowohl den Master-Volumenkérper als auch
den verwendeten Volumenkdrper importieren . Ein Part Master Volumenkérper ist ein
Volumenkorper, den Sie zum Importieren auswahlen. Es kann ein benutzter Volumenkorper
oder ein unbenutzter Volumenkorper sein, muss aber den Namen "Part Master” tragen.

Alle Rohteile importieren
Alle Rohteile werden aus den aufgefiihrten Dateien importiert.

Alle Spannmittel importieren
Alle Spannmittel werden aus den aufgelisteten Dateien importiert.

KS's
Dieses Pull-Down-Menii ermoglicht es dem Benutzer, nur die im Teil verwendeten KS oder alle KS
Zu importieren.

TMS-Optionen verwenden

Wenn Sie in ein Teil importieren, das fiir die Verwendung mit Turm (TMS) vorbereitet ist, muss
dieses Kastchen aktiviert sein. Dadurch wird automatisch die Option " KS abgleichen " aktiviert
und das Optionsfeld " Nur Import-Ops, die ausgewéhlte KS verwenden " ausgewahlt, wahrend " Neue
KS erstellen” nicht aktiviert bleibt. Mit diesen Optionen kann nur ein KS in jedem importierten
Teil verwendet werden.

Aktion

Ausgewahlte Teile
Wenn Sie dieses Kontrollkastchen aktivieren, werden nur ausgewahlte Teile in das aktuelle Teil
importiert, aus diesem entfernt oder aktualisiert.

Alle Teile importieren
Importiert alle Teile aus der Dateiliste im Dialogfeld in das aktuelle Teil.

Alle Teile entfernen
Entfernt alle Teile, Werkzeuge und Operationen aus der Dateiliste im Dialogfeld in das aktuelle
Teil.

Alle Teile aktualisieren
Aktualisieren Sie die Dateien im aktuellen Teil. Alle Dateien, die sich noch nicht im aktuellen
Teil befinden, werden dem Teil hinzugefiigt.

Datei-Handhabung

Speichern unter neuem Dateinamen
Mit dieser Auswahl wird die aktuelle Datei unter einem neuen Dateinamen gespeichert.
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Vorherige Sicherungsdatei 6ffnen
Mit dieser Auswahl wird die aktuell getffnete Teiledatei geschlossen und die Datei "Vorherige
Sicherung" geoffnet (dies ist die urspriinglich geoffnete Teiledatei vor dem Import).

Aktuelles Teil durch vorheriges Sicherungsteil ersetzen
Mit dieser Auswahl wird die Datei "Previous Backup Part" geoffnet und unter dem aktuellen
Dateinamen gespeichert, wodurch die aktuell ge6ffnete Teiledatei ersetzt wird.

KS Matching

Wenn Sie im Dialogfeld Import VNC auf Do It klicken, wird das Dialogfeld KS Matching wie
unten gezeigt angezeigt. Hier konnen Sie steuern, wie die Koordinatensysteme zugeordnet
werden sollen.

" KS abgleichen - ein KS aus jeder Liste wahlen 5 [&]
Imported File : Custom Sides.wnc
KS-lmporthste KS-Hauptliste
X ebene X ebene
Flacementl
Flacement2
Flacement3
Flacement4
Flacements
: Ebene Flacementl
ﬂ Alle QOperationen imporberen K5 abgleichen
(") Op von gewshhen KS importieren Meue KS erzeugen

KS-Liste importieren
Dies ist die Liste aller KS in dem zu importierenden Teil.
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Master-KS-Liste
Dies ist die Liste aller KS des Originalteils (die Masterliste), in die das neue Teil importiert
werden soll.

Alle Operationen importieren
Diese Auswahl ist fiir ein Teil gedacht, das Sie komplett importieren mochten; es werden alle
Operationen importiert.

Nur Vorgange importieren, die das ausgewahlte KS verwenden
Mit dieser Auswahl konnen Sie einen ausgewdhlten Werkzeugweg importieren und dann das
entsprechende KS aus der Importliste auswahlen.

Die KS anpassen

Wenn diese Option ausgewdhlt ist, wird das Werkstiick positioniert, indem es mit einem
ausgewadhlten KS in der Masterliste verkniipft wird. Wenn das importierte Teil mehrere KS
verwendet, berechnet das Plug-in, wo jeder KS positioniert werden muss und sucht nach einem
KS, der sich an der gleichen Stelle in der Masterliste befindet. Wenn ein tibereinstimmender KS
gefunden wird, wird er verwendet, andernfalls wird ein neuer KS erstellt. Wenn diese Option
nicht ausgewahlt ist, wird das importierte Teil durch Drehen/Translieren positioniert.

Neue KS's erstellen

Wenn diese Option ausgewdhlt ist, werden immer neue KS fiir jeden KS im importierten Teil
erstellt. Wenn diese Option nicht ausgewahlt ist, werden die Master-KS wiederverwendet, wo
dies moglich ist.

ISCAR-Werkzeug-Berater (ITA)

A .
Sie kénnen die 4.8 7 TA (Iscar Tool Advisor) Pulldown-Auswahl in der Titelleiste des Flyout-
Dialogs Werkzeugtyp auswdhlen verwenden.

Maschinen-Infos

Das Maschineninfo-Plug-in fiir MTM zeigt verschiedene MDD- und VMM-Informationen an.
Dieses Plug-in ist niitzlich, wenn MTM-Probleme auftreten und der Benutzer technische
Unterstiitzung benotigt.
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Maschinen Info x|
MOD Infa
Mame 3-Achsen Vertkalfrismaschine
Datei YWidill3a. mdd

K.ey GIB.STD.000

YVerzsion |3 Revision 12
YIMM-Info
Datei
Revizion MaschinenSim Kompatibilitat
]
Name

Name des gewdhlten MDD.

Datei
Name der physischen MDD- oder VMM-Datei.

Schliissel
Eindeutige Identifikationsnummer fiir das betreffende MDD.

Version
Versionsnummer des MDD.

Revision
Revisionsnummer der MDD oder des VMM.

Wenn Sie auf OK klicken, werden die Informationen im Maschineninfo-Plug-in als Textdatei
(.txt) gespeichert.

>
0y

MachiningCloud-Werkzeugbibliothek

Siehe “ Cloud-basierte Werkzeugbibliotheken” on page 4o0.
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Ops spiegeln

Dieses Feature spiegelt die ausgewdhlte Geometrie und den Werkzeugweg. Wahlen Sie ein oder
mehrere Werkzeuge aus und das Plug-In erstellt Kopien davon, wobei der Werkzeugweg in X
oder Y gespiegelt wird. Der Werkzeugweg kann umgekehrt oder modifiziert werden, um die
gleiche G41/42-Richtung beizubehalten, so dass das Werkzeug weiterhin in der gleichen
Richtung (links/rechts) schneidet.

Typ spiegeln:
Diese Auswahl spiegelt das/die ausgewahlte(n) Element(e) in Teileinheiten vom
Koordinatensystemursprung entweder vertikal oder horizontal um einen bestimmten Abstand.

Arbeitsgruppen:

Es gibt drei verfiigbare Arbeitsgruppenoptionen. Wenn die Option Dieselbe Arbeitsgruppe
verwenden ausgewahlt ist, wird die gesamte neu gespiegelte Geometrie in dieselbe Arbeitsgruppe
wie die urspriingliche Geometrie eingefiigt. Wenn die Option Eine neue Arbeitsgruppe ausgewdahlt
wird, wird eine neue Arbeitsgruppe mit dem Namen "Spiegeln X" oder "Spiegeln Y" erstellt und
alle neuen Geometrien werden in die neue Arbeitsgruppe "Spiegeln X" oder "Spiegeln Y"
eingefiigt. Wenn bereits eine Arbeitsgruppe "Spiegeln” existiert, wird die neue Geometrie in die
bestehende Arbeitsgruppe "Spiegeln” eingefiigt. Die Option Neue Arbeitsgruppen trennen erstellt
eine neue Arbeitsgruppe fiir jede Arbeitsgruppe, die von der urspriinglichen Geometrie
verwendet wird, und fiigt "Spiegeln X" oder "Spiegeln Y" an den Anfang der urspriinglichen
Arbeitsgruppe fiir den neuen Arbeitsgruppennamen an.

Kontur und Taschen
Gleiche Werkzeugseite beibehalten (G41/G42 ) sorgt dafiir, dass das Werkzeug nach der Spiegelung
auf der gleichen Seite bleibt.

Vorherige gespiegelte Arbeitsgruppen und Volumenkdrper l6schen
Loscht alle zuvor gespiegelten Arbeitsgruppen und Volumenkérper.

Ausgewdhlte Operationen ersetzen
Ersetzt die ausgewdhlten Operationen durch die gespiegelten Operationen.

Modell-Assoziativitat

Das Plug-In "Modellassoziativitat" wird verwendet, wenn sich ein Volumenkorper gedndert hat
und Sie die Operationen aktualisieren mochten. Mit diesem Plug-In kénnen Sie einen
Werkzeugweg mit einem gednderten Volumenkorper verkniipfen. Ein Werkzeugweg kann
unvorhersehbar sein. Es wird empfohlen, eine Kopie der Originaldatei aufzubewahren.

Das Plug-In aktualisiert Operationen, die sich auf Flachen beziehen, die im Modell ausgewahlt
wurden. Es aktualisiert keine Operationen, die sich auf Profiler-Auswahlen beziehen. Um
Operationen zu aktualisieren, die mit dem Profiler erstellt wurden, miissen Sie daher jede dieser
Operationen manuell aktualisieren.
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Aktion
Wihlen Sie eine der folgenden drei Aktionen aus, um festzulegen, wie ein Werkzeugweg mit
einem gednderten Volumenkorper verkniipft werden soll.

Auf ausgewadhlten Korper setzen:
Wahlen Sie einen Volumenkorper aus und aktualisieren Sie jede ausgewdhlte Operation, so
dass sie nun mit diesem neuen Volumenkorper verbunden ist.

Ersetze ersten Volumenkoérper durch zweiten:
Wahlen Sie zwei Volumenkorper aus und aktualisieren Sie jede Operation, die mit dem
ersten ausgewdhlten Volumenkorper verbunden war, so dass sie jetzt mit dem zweiten
Volumenkorper verbunden ist.

Ersetzen durch Volumenkorper des Kindes:
Alle Operationen, die mit einem Elternteil (Grof3elternteil usw.) oder dem ausgewahlten
Volumenkorper verkniipft waren, werden nun mit dem ausgewahlten Solid verkniipft.

Auswahl
Sie konnen wahlen, ob Sie ausgewéhlte Operationen oder alle Operationen aktualisieren mochten.

Gednderte Bearbeitungen wiederherstellen

Mit diesem Element werden die gedanderten Bearbeitungen erneut bearbeitet. Wenn
Anderungen an der Teilegeometrie vorgenommen wurden, wird ein neuer Werkzeugweg die
Geometrieanderungen widerspiegeln.

Versetzte Kontur

Dieses Plug-In wurde mit der Version 10.5 ausgemustert, als seine Funktionalitdt in den
Prozessdialog verschoben wurde. Informationen zum Prozessdialog Kontur, Registerkarte
Kontur, Felder Anzahl der Extraversatze und Seitliche Zustellung, finden Sie im Mitihlenhandbuch.

Okuma Drehen-Schneiden

Der Okuma Turn-Cut Operationsmodifikator kompensiert eine Maschine, bei der der
Werkzeughalter auf der X-Achse zentriert werden muss.

Dieser Operationsmanager muss tiber den Plug-In-Manager aktiviert werden. Dieser
Operationsmodifikator kann nicht auf Operationen angewendet werden, die KS (Constant
Surface Speed) verwenden.

Schritte:

1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Operation, die Sie andern mochten.
2. Wahlen Sie im Kontextmenu Operation Modifiers.

3. Klicken Sie auf Hinzufligen, um sie der Operation hinzuzufugen.

4. Geben Sie im Dialog Okuma Turn-Cut einen Wert ein, Z Clear Position.

Dieser Wert gibt einen zusdtzlichen Freiraum in Z an, damit das System einen schnellen
Vorschub verwenden kann, um die Werkzeugspitze auf die Sicherheitsebene 2 (CP2) zu
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bringen, tiber den Z-Start des Schnitts und dann nach unten auf das Rohteil, wie unten

dargestellt.

Medifikatoren-Verwaltung fir Operation %d

Verfigbare Op Modifikatoren

Vorschibe und Drehzahlen andern
Okuma Drehschnitt

Eilgang zu Vorschub
Werkzeugweg umformen

Add >

< Entfernen
Alle entfernen
Editieren

Durch Stal

rtl.\erden alle Proz%s

BT - x

Zugewiesene Op Modifikatoren

s-Gruppen

Bzt Okuma Drehschnitt

Okuma Drehschnitt

Z Sicherheitsabstand 2,75

geladen und neuberechnet

Chz

Onshape

—D z

4 En = = =

AZ

e

P

EBF - x

Onshape ist eine SAAS-Anwendung (Software-as-a-Service), die einen Cloud-basierten Ansatz
fiir die gemeinsame Nutzung und die Zusammenarbeit an CAD-Modellen verwendet. In
GibbsCAM bietet Plug-Ins > PLM drei Befehle fiir den Zugriff auf Ihre Onshape-Bibliotheken:

D“-. Einstellungen - Offnet einen Dialog, mit dem Sie die Verbindung mit dem Onshape-
{g} Server Uberprifen und festlegen konnen, welche Aktionen in GibbsCAM eine
Aktualisierung der importierten Onshape-Modelle auslosen.
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Update Check - Veranlasst den Onshape-Server zu priifen, ob die Onshape-Modelle im
):l aktuellen GibbsCAM-Teil auf dem neuesten Stand sind, und 6ffnet, falls dies nicht der
Fall ist, ein Dialogfeld, in dem Sie die Modelle bei Bedarf aktualisieren kénnen.

o
=

o
&

Durchsuchen - Offnet ein Dialogfeld, in dem Sie Onshape-Modelle aus verschiedenen
Quellen anzeigen und auswahlen kénnen.

Einstellungen

Cnshape Einstellungen I -—-x

| Verbindung prufen |

Mach Updates suchen

/| Beim Offnen des Teils
| Beim Start

OnshapeEinstellungen Dialogfeld

Verbindung tiberpriifen
Zum Uberpriifen Ihrer Verbindung zu einem Onshape-Server.

Wenn Sie sich noch nie angemeldet haben, werden Sie aufgefordert, sich bei Ihrem Onshape-
Konto anzumelden. Nachdem Sie sich angemeldet haben, werden Sie in zukiinftigen
GibbsCAM-Sitzungen nicht mehr dazu aufgefordert.

Nach Updates suchen
Verwenden Sie diese Kontrollkastchen, um dem System mitzuteilen, wann es nach neueren
Versionen aller Onshape-Modelle im aktuellen GibbsCAM-Teil suchen soll.

Beim Offnen des Teils
Wenn dieses Kontrollkdstchen aktiviert ist, sucht das System nach tiberarbeiteten Versionen

aller Onshape-Modelle in dem GibbsCAM-Teil, das gerade geoffnet wird.
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Bei Erledigen
Wenn dieses Kontrollkdstchen aktiviert ist, priift das System bei jeder Generierung(Do
It) oder Wiederherstellung(Redo) von Operationen auf tiberarbeitete Versionen aller
Onshape-Modelle im aktuellen GibbsCAM-Teil.

Vor dem Verbuchen
Wenn diese Option ausgewahlt ist, priift das System auf tiberarbeitete Versionen aller

Onshape-Modelle im aktuellen GibbsCAM-Teil, wenn Sie versuchen zu buchen.

Aktualisierungspriifung

Fragt den Onshape-Server nach neuen Versionen aller Onshape-Modelle im aktuellen
GibbsCAM-Teil ab.

Wenn alle Onshape-Modelle auf dem neuesten Stand sind, antwortet das System: “Es gibt keine
Updates fir diese Datei."

Wenn eines oder mehrere Modelle nicht aktuell sind, erscheint das folgende Dialogfeld:

Onshape Update ey ¢

Vorschau Allgemeine Informationen
Elementname Rechteck
Aktueller Arbeitsbereich Main
Erstellungsdatum 2018-01-13 15:44:
Anderungsdatum 2018-02-21 11:14:
Erstellt ven Kyle Usernanme
Gibbs Version ¥ 1
Gibbs Import Datum 2018-02-24 15:05;

Dateien mit Updates Gibbs Update Datum
Datename Bearbestungsstation Elementname State
Onzhape- Sample Main ~ | Rechteck Has Update

Aktualisieren

Onshape Aktualisierungspriifung Dialog

8o



Plug-In-Referenz

(wenn eine neuere Version eines
Onshape model gefunden wird)

Am unteren Rand des Dialogfelds befindet sich eine Liste aller Dateien, die nicht aktuell sind.
Wenn Sie ein Element auswdhlen, werden in der oberen Halfte des Dialogs eine Vorschau und
allgemeine Informationen tiber das Modell angezeigt.

In der Spalte Arbeitsbereich finden Sie ein Pulldown-Menii, mit dem Sie eine andere Version des
Modells auswahlen konnen, die sich in einem anderen Arbeitsbereich befindet.

Um ein einzelnes Modell zu aktualisieren: Wahlen Sie den richtigen Arbeitsbereich und die
richtige Version und klicken Sie dann auf die Schaltfliche Aktualisieren.

Um mehrere Modelle zu aktualisieren: Verwenden Sie die Spalte ganz links, um jedes
Modell auszuwahlen, das Sie aktualisieren mochten, wahlen Sie den Arbeitsbereich und die
Version fiir jedes ausgewdhlte Modell und klicken Sie dann auf die Schaltfliche Aktualisieren.

Durchsuchen

Verwenden Sie dieses Dialogfeld, um Onshape-Modelle anzuzeigen und zu importieren.

Onshape Suche gyt — X
Dokumente Arbeitsbereich/\Versionen Teil Studios/Baugruppen
Dokumente B
Doumonta = B Onsh;pe— Sample (Document) Name Elementtyp
IR Main (Workspace) PARTSTUDIO
est
Untitied document i V1 (Version) Circular Base PARTSTUDIO
Watertight Bullchead Hatch - Copy B1 (Workspace) Chamfer Tower PARTSTUDIO
V3 (Version) Two Boxes ASSEMBLY
W2 (Version)
) Allgemeine Teil Informationen
Vorschau Start Version)
Dok Onshape- Sample
Vers\worksp Name
Erweiterte Suche El Rechteck
Suche nach: Dokumente ~ | Geandert 2018-01-13 15:44
Sortieren: Name |  Erstelltvon
Dateiursprung: Meine Dokumente = LOS Importieren

Onshape Durchsuchen Dialogfeld

In der obigen Abbildung werden fiinf Dokumente gefunden, wenn die Dateiquelle auf Meine
Dokumente eingestellt ist. Wenn das Dokument "Onshape - Sample" ausgewdhlt wird, zeigt der
Baum, dass der Hauptarbeitsbereich die Version V1 und der Bi-Arbeitsbereich die Versionen V3
und V2 enthdlt. Wenn die Version V1 ausgewdhlt ist, werden die drei Teile und eine Baugruppe
angezeigt. Wenn das Teil "Box" ausgewahlt ist, zeigt der Dialog eine Vorschau und allgemeine
Informationen zum Modell an.

Arbeitsablauf

1. Verwenden Sie das Pulldown-Menii Dateiquelle, um eine Quelle auszuwdhlen: Mein Dokumente,
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N

w

o

Erstellt, Freigegeben, Geldscht oder Zuletzt verwendet.
Ergebnis: Im Bereich Dokumente wird eine Liste der Dateien angezeigt.

Optional konnen Sie die Erweiterte Suche verwenden, um die Ergebnisse zu filtern und zu
sortieren.

Wahlen Sie ein Dokument aus der Liste oben links aus.

Ergebnis: Der Bereich Arbeitsbereiche/Versionen in der oberen Mitte zeigt einen Baum
von Onshape-Arbeitsbereichen und die darin enthaltenen Versionen dieses Modells an.

Navigieren Sie durch den Workspaces/Versions -Baum, um die Version zu finden, die Sie prifen
oder importieren mochten.

Ergebnis: Der Bereich Part Studios/Assemblies in der oberen rechten Ecke zeigt eine Liste
der Modelle im ausgewahlten Arbeitsbereich an.

Um ein Modell zu priifen: Klicken Sie auf einen Modellnamen in der Liste, um eine Vorschau und
allgemeine Informationen Gber das Modell anzuzeigen.

So importieren Sie ein Modell: Klicken Sie auf die Zelle links neben dem Modellnamen, und klicken
Sie dann auf die Schaltflache Import.

Ergebnis: Die ausgewdhlten Onshapemodellewerden in das aktuelle GibbsCAM-Teil
importiert. Die GibbsCAM-Aktionen, die ihre Aktualisierung auslésen, werden durch die im
Dialog Einstellungen ausgewdhlten Kontrollkdstchen bestimmt.

Pathfinder

Pfadfinder Touch Maschinen Info Plug-In Plug 0

Plug-Ins

Ordner zum Offnen wihlen:

Virtual Gibbs Installation

IE_D& ,& VMM Ordner

MDD Ordner
Dher A Ordn

Interface... Manager Plug-Ins Daten Ordner
Benutzer Voreinstellungen
L Benutzertemporirer Ordner
Benutzerdefinierter Plugin- Ordner
Maschinenmanager Standard Teile-Ordner

J Alle Benutzer Voreinstellungen

Der Pathfinder ist eigentlich eine Sammlung von Verkniipfungen zu Ordnern, in denen wichtige
System- und Benutzerdaten gespeichert sind. Es gibt viele Orte, an denen verschiedene Arten
von Daten gespeichert sind, auf die Sie mdglicherweise zugreifen miissen, insbesondere wenn
Sie Hilfe vom technischen Support benétigen. Die meisten dieser Elemente befinden sich im
Installationsverzeichnis der Anwendung, einige jedoch nicht. Wahlen Sie einfach ein Element

Al | leare Tamnnrary Frldar
- erkzeuge

Einstellungen

aus und der entsprechende Ordner wird geoffnet.

Kneifen Drehen
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Dieses Plug-In wurde mit Version 12.0 aus dem Verkehr gezogen, da seine Funktionalitat in die
Basisdrehprozesse integriert wurde.

Pinch Turning ermoglicht es IThnen, ein Teil auf einer Doppelrevolver-Drehmaschine mit zwei
Werkzeugen gleichzeitig zu schruppen. Dies kann die Zykluszeiten reduzieren und ein langes
Teil abseits des Spannfutters unterstiitzen. Beide Werkzeuge beginnen mit jedem Hub
gemeinsam, mit einem optionalen Abstand zwischen den Revolvern. Je nach Lange der Schnitte
kann der zweite Schnitt frither beendet werden als der erste.

Um Pinch Turning in MTM unter GibbsCAM MTM 2025 und spater zu verwenden, erstellen Sie
einen neuen Drehprozess auf einer Gegenspindel, wahlen Sie entweder E_/iPinch Contour
oder EﬁPinch Rough, und geben Sie den Masterprozess und einen Wert fiir Lead/Lag an.

Ausfiihrliche Informationen zu den fiir das Pinch-Drehen erforderlichen Bedingungen finden
Sie im Handbuch Drehen.

Volumenkorper projizieren

Das Plug-In "Auf Volumenkorper projizieren" projiziert Punkte,
Linien und Konturformen auf Kérper und modifiziert deren
Projiziere Linie Tiefe und/oder Form nach Bedarf. Beachten Sie, dass die
resultierende Geometrie auf der ersten Oberflache liegt, die auf
einem Korper angetroffen wird. Linien werden in B-Splines
umgewandelt, wahrend Konturen segmentiert werden.

Projiziere Punkt

Projiziere Konbur

Einstellungen

Wenn Sie Einstellungen wahlen, wird das unten gezeigte Dialogfeld angezeigt. Der Wert des
Feldes Segmentlange bestimmt die Grof3e der zu erzeugenden Liniensegmente, und die
Kurvenanpassungstoleranz legt die Toleranz fest, die bei der Segmentierung der Linien verwendet
werden soll.

Auf Korper projizieren EH=E
Kurvenprojektonsparameter '
Segment Lange 01 ; '\
gl
Kurvenpasstoleranz 0.0m l

Reporter-Grundlagen
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Reporter wird verwendet, um vordefinierte oder benutzerdefinierte Berichte aus den Daten des
aktuellen Teils in Excel zu erstellen. Sie miissen Excel nicht installiert haben, um Reporter zu
verwenden.

Es werden drei vordefinierte Berichte bereitgestellt:

"Teilbericht"
"Werkzeugbericht"
- "Bericht Gber Operationen"
i k'
Reporter 2
Benichtstyp
@ Teilebericht (") Benuzerdefinien
(") Werkzeugbericht Big_tool tut i

Combined0 pz. bat
Combined0ps_b4 T bt

m

() Operationsbericht CombinedT ools. txt
CombinedT oolz_MTHM. b =
i@ Benutze Op Sim ") Benutze Legacy CPR

Ausgabedatell: \ibbzCAM_Feporteh: Usemane =report xlzx E]

0K || Abbrecher

LS l

Zusatzlich zu den drei Basisberichten konnen Sie Thre eigenen benutzerdefinierten Vorlagen
erstellen. Es sind mehrere vorgefertigte benutzerdefinierte Berichte verfiigbar. Bitte beachten
Sie, dass die Berichte in der Regel maschinentypspezifisch sind. Der benutzerdefinierte Bericht
"Big_tool" ist zum Beispiel nur fiir Frasmaschinen geeignet und erzeugt ungiiltige Ergebnisse,
wenn er fiir ein Dreh- oder Stofden-Teil verwendet wird.

Der Standard-Rendering-Modus ist Op Simulation. Wenn er den Anforderungen Ihres Berichts
besser entspricht oder wenn Geschwindigkeit ein Thema ist, konnen Sie das Kontrollkadstchen
Use Legacy CPR aktivieren, um den Standard-Rendering-Modus zu iiberschreiben und das Teil
stattdessen in CPR zu rendern. Dies kann bei der Erstellung eines grofden Berichts erheblich
schneller sein.

Um einen Bericht zu erstellen, 6ffnen Sie ein Teil und klicken Sie im Menii Plug-ins auf
Reporter. Wihlen Sie die Art des zu erstellenden Berichts aus und klicken Sie dann auf OK.
Dadurch wird Excel gestartet und der Bericht erstellt. Die Erstellung von Teile- und
Werkzeugberichten ist ein sehr schneller Prozess. Wenn Sie einen Operationsbericht erstellen,
wird das Teil vollstandig gerendert, bevor der Bericht erstellt wird (der Bericht erfasst ein Bild
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Wenn der Bericht fertig ist, kann die Excel-Datei benannt, gespeichert und fiir die Archivierung
gedruckt werden.

Dies gilt nur fiir aktive Operationen; inaktive Operationen sind davon nicht betroffen. Weitere
Informationen tiiber aktive und inaktive Operationen finden Sie in der Commom Referenz,
Kapitel "Verschiedenes", Abschnitt "Listen", Unterabschnitt "Aktive und inaktive Operationen".

Ausfiihrliche Informationen zu den Standardberichten sowie zur Verwendung, Bearbeitung und
Anpassung von Berichten finden Sie im Reporter-Handbuch.

Teilebericht

Der Teilebericht ist eine Ubersicht {iber die aktuelle Teiledatei und liefert grundlegende
Informationen uber das Teil. Der Standard-Teilebericht enthilt den Namen des Benutzers, das
aktuelle Datum, den gespeicherten Namen der Teiledatei, den Maschinentyp, auf dem das Teil
programmiert ist, das Material des Teils, den Namen des Postprozessors, der fiir das Teil
verwendet wird, und den Namen der gespeicherten NCF-Datei fiir das Teil. Auf3erdem enthalt
der Bericht die Abmessungen des Rohteils, ein Bild der Teilegeometrie oder des
Volumenkorpers, aus dem das Teil erstellt wurde, und ein Bild des fertig gerenderten Teils.
Beachten Sie, dass der Bericht ein Bild des zuletzt gerenderten Teils verwendet. Es wird
empfohlen, das Rendering des geschnittenen Teils vor der Erstellung des Teileberichts
durchzufiihren. Dadurch wird sichergestellt, dass das richtige gerenderte Bild angezeigt wird.
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B16 - fe || 50 A
A B C D E F G H J K L =
1
2
w - - -
3 GIBBSCAM Mill Stock Size Information
4 Name: Gibbs User Name
5 Datum:  10/10/2210:04 AM
B
7 Material: STAINLESS STEEL
8 Mach Type: 3 Axis Vertical Mill
Ell G-Code Datei: ToolChg X: ToolChg Y:
10 | Kommentar:

Size Based on Distance From Originin [ X,Y, 7 ) Units:

X min: X max: 50,0000 Lange X: 100
Y max: Width _V: 100
Zmin: -50.0000 Z max: 0.0000 Hohe Z: 50

21 Stock Body / Geometry Finished Op Sim Rendering

Mill Stock | EGEE LY (O] [ 3
Fertig Berechnen COUNT: 6  SUM: -50.0000 H

Werkzeugreport

Der Werkzeugbericht ist eine Ubersicht iiber die Werkzeuge in der Werkzeugliste der aktuellen
Werkstiickdatei. Der Standard-Werkzeugbericht enthdlt den Namen des Benutzers, das aktuelle
Datum, den gespeicherten Namen der Teiledatei und die Maf3einheiten des Teils. Dartiber
hinaus enthalt der Bericht Details zu jedem Werkzeug, einschliefdlich einer Grafik des
Werkzeugs, des Werkzeugtyps/der Werkzeugnummer/der Werkzeuggrofie, des
Werkzeugmaterials, der CRC-Nummer, der Spindelrichtung, der Anzahl der Spannuten und
aller Werkzeugkommentare.

86



Plug-In-Referenz

Al - I A
A B C D E F G H J K L ] N 9] -

1 | _|

2

3 o . Name: Gibbs User Name

4 . G I B BSCAM Mill Tool Summar\r Modelk: 2.5D solids Tutorial.vne

5 Datum: 10/10/22 12:00 AM

6 Total Tools Used: 3 Einheiten: Metrisch

No. Flutes

Durchmesser 50 DOFF # 11.5  Konus

Werkzeug ID: N/ A

8 Werkzeugeinzahl

Spindel Forward Flute Lgth.

Tool Material: HSS Kommentare:

50 Shank Dia.

Planfraesen C. Radius Spitzenwinkel 22

13 WerkzeugeAnzahl 2 Durchmesser 16 DOFF & 52 Spindel  Vorwiirts Schneidenlinge 32 Konus No. Flutes 3

14 Werlzeug ID: N/ A
:

Tool Material: HSS TiN Coated
Typ Schr C. Radius (1] LOFF # 2 Linge 92 Spitzenwinkel

Kommentare:

Shank Dia. 16

Spindel Vorwirts Schneidenlange 16 Konus No. Flutes

Kommentare:
66 Spitzenwinkel Shank Dia.

Berechnen

Operationen Bericht

Der Vorgangsbericht ist eine detaillierte Zusammenfassung der Operationen, die zur Erstellung
des Teils verwendet wurden. Jede Operation im Teil wird vollstindig beschrieben, einschliefslich
des Anfangs- und Endzustands des Rohteils fiir jede Operation. Der Standard-Operationsbericht
enthdlt den Namen des Benutzers, das aktuelle Datum, den gespeicherten Namen der
Teiledatei, die berechnete Schnittzeit und die Mafdeinheiten des Teils. Dariiber hinaus enthalt
der Bericht Werkzeuginformationen fiir jede Operation, den Operationstyp (Schruppen,
Spitzenschnitt, Konturfrasen usw.), die fiir die Operation verbleibende Rohteilmenge, die
Vorschiibe, die Schnitttiefe, die Anzahl der durchgefiihrten Schnitte, die Schnittzeiten und
mehr. Bitte beachten Sie, dass die Erstellung eines Operationsberichts bis zu mehreren Minuten
dauern kann, wenn das Teil viele Operationen enthalt.

Dies gilt nur fiir aktive Operationen; inaktive Operationen sind davon nicht betroffen. Weitere
Informationen tiber aktive und inaktive Operationen finden Sie in der Commom Referenz,
Kapitel "Verschiedenes", Abschnitt "Listen”, Unterabschnitt "Aktive und inaktive Operationen".
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A B c D E F G H | J K L W -
1 :I
2
3 B - Mame: Gibbs User Name
4 . GIBBSCAMa] Mill Operation Summary Modell: 2.5D solids Tuterial.vnc
5 Datum:  10/10/22 3:59 AM
6 Total Run Time: 0:21:59 Einheiten: Metrisch
7
8 start Condition CRC aus Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant Auf Bohrungsende
g9 '/. Operation ; y inf; ors ; Tool Dia.
10 Whe# 1 Schnittiefe -5 Con.Feed 1478 Op.Type Schruppen
11
12 LOFF # 1 Surf. Stock Spitzenlange 615.5000 Zeit 0:00:25
13 Poc. Stock : Isl. Stock 2 Zusatzdaten Unbenutit
14
16 Start Condition CRC alUs Workgroup 1 Koordinate 1 Coolant Auf Bohrungsende
17 |
18 Whe# 2 Schnittiefe  -45 Con. Feed 763 Op Typ Schruppen
19 Step Depth 6.666667 UPM 1668 Woerkzeugtyp Schr
20 Surf.Stock  Spitzenlinge S t
21 Poc. Stock Zusatzdaten Unbenutst
22
24 Start Condition CRC aus Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant Auf Bohrungsende
2
26 Wihz# 2 Schnittiefe  -45 Con. Feed 763 Op Typ Schruppen
27 52  Step Depth 6.666667 UPM 1668 Werkzeugtyp Schr
28 LOFF # 2 surf. Stock Spitzenlange 466.3290 ait 0:00:37
29 Isl. Stock Zusatzdaten Unbenutit
30
32 start Condition CRC Auf  Workgroup 1 Koordinate 1 Coolant Auf Bohrungsende
33
34 Tool # 3 schnittiefe  -25 Con.Feed 1183 Op Typ Kontur
34 DOFF & 53 S5tep Depth 0.689655 UPM 7762 Werlzeugtyp Schl
36 LOFF # 3 surf. Stock Spitzenlinge HEERHHHRR Zeit 0:07:29
ar “#Fris 1 Poc. Stock [1] Isl. Stock Zusatzdaten Unbenutat
38
40 Start Condition CRC Auf  Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant Auf Bohrungsende
41 Operation inf; 10
42 Schnittiefe  -25 Con.Feed 1183 Op Typ Kontur |
43 53 Step Depth 0.689655 UPM 7762 Werkzeugtyp Schl
44 i
45 Isl. Stock Zusatzdaten Unbenutzt
AR -
® : 3

Drehendes Schruppen

Dieses Plug-In wurde fiir die Bearbeitung von Volumenkdrpern in Fras-Drehen oder Advanced
KS entwickelt. Das Plug-In kann asymmetrische Volumenkorper schneiden und drei Arten von
Werkzeugwegen - linear, rotierend und spiralformig - entlang aller Achsen erzeugen. Durch die
Aktivierung dieses Plug-Ins wird eine Prozesskachel erstellt. Wenn Sie ein Werkzeug auf der
Prozesskachel ablegen, 6ffnet sich ein Prozessdialog, in dem Sie die Betriebsparameter
einstellen konnen.
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Rotationsschruppen

Richtung

@A Axis () Linear

) ¥ Achse @ Rotation

) Z Achse (") Spiralférmig

Schnitte verbinden

Schnittbreite
Start ¥ 10
End = 0
Abstand X 0.1

Bearbeitungsparameter
Spindel Drehzahl

Eintauchworschub

Konturvorschubs

Rohteil

Sicherheitsebene/-abstand

Schnitttoleranz

Startwinkel

Endwinksl

Winksl

1000

10

0.1

o

aE0

10

Hi= B

Richtungseinstellungen

Drehrichtung

Die Drehachse (A, B oder C) wird durch diese Optionsfelder bestimmt.

Linear

Schnitte entlang der linearen Drehachse mit Indexierung (gemessen in Grad) zwischen jedem

Schnitt um die Drehachse.

Rotierend

Schnitte um die Rotationsachse, wobei das Werkzeug senkrecht zur Oberfliche gehalten wird,
mit einem Schritt in Richtung der linearen Achsendrehung zwischen jedem Schnitt.

Schraubenférmig

Schneiden in einer kontinuierlichen schraubenférmigen Bewegung um die Rotationsachse.
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Seitliche Zustellung

Start X, Y oder Z
Dies ist die Startposition des Schnitts auf der X-, Y- oder Z-Achse in Teileinheiten.

Ende X, Y oder Z
Dies ist die Endposition des Schnitts auf der X-, Y- oder Z-Achse in Teileinheiten.

Schritt X, Y oder Z

Legt den Abstand fest, iiber den das Werkzeug beim Schruppen fahrt. Dies ist der Abstand
zwischen rotierenden Schnitten, die Steigung von spiralférmigen Schnitten oder der
Segmentierungsabstand von linearen Schnitten. Dieser Abstand sollte kleiner oder gleich dem
Werkzeugradius sein.

Start-Winkel
Der Winkel der Startposition, gemessen in Grad um die Drehachse.

Endwinkel
Der Winkel der Endposition, gemessen in Grad um die Drehachse.

Schrittwinkel

Winkel der seitlichen Zustellung um die X-, Y- oder Z-Achse. Dies ist der Segmentierungswinkel
fir rotierende und schraubenférmige Schnitte und definiert die Winkeldrehung zwischen jedem
Schnitt fiir lineare Schnitte.

Bearbeitungsparameter

Spindel-Drehzahl
Gibt die Drehzahl der Spindel in Umdrehungen pro Minute an.

Eingangsvorschub
Gibt den Einfahrvorschub in Millimetern pro Minute oder Zoll pro Minute an.

Konturvorschub:
Legt den Konturvorschub in Millimetern pro Minute oder Zoll pro Minute fest.

Rohteil
Gibt die Dicke des auf dem Teil verbleibenden Materials an. Dieser Wert wird in Teileinheiten
angegeben.

Freiraum
Der inkrementelle Abstand, gemessen von der Schlichtschnitttiefe.

Schnitttoleranz
Legt die Genauigkeit des Werkzeugwegs entlang der ausgewahlten Geometrie fest. Dieser Wert
wird in Teileinheiten angegeben.
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Post-Editor einrichten

Das Plug-In Preferences wurde mit der Version 12.0 ausgemustert und seine Funktionalitat in
den Dialog Preferences als neue Registerkarte verschoben: PostEditor Settings. Informationen
zum Dialog Preferences finden Sie im Handbuch Common Reference.

Flachennormalen anzeigen

Dieses Plug-In zeigt Oberflichennormalen tiber ausgewdhlte Flachen an, um die Krimmung
iiber jede Flache hervorzuheben, wie in der Abbildung unten gezeigt. Die Lange und Dichte
(Anzahl der Vektoren) der Normalen werden vom Benutzer definiert.

Flachennormalen anzeigen EH=E
Farbe
HENEENCE
] T A T
Grifle
Linge D
Dichte i
Flachennormale anzeigen
Flachengitter anzeigen

Farbe
Waihlen Sie die Farbe der Flachennormalen und/oder des Oberflaichennetzes.

Linge
Wahlen Sie die Lange der Flachennormalen mit einem Schieberegler.

Dichte
Wihlen Sie die Dichte der Flichennormalen mit dem Schieberegler.

Flachennormalen anzeigen
Flachennormalen werden angezeigt, wenn sie markiert sind.

Display Surface Mesh (Oberflichennetz anzeigen)
Das Oberflichennetz wird angezeigt, wenn es markiert ist.

Position anzeigen

Position anzeigen" liefert Positionsdaten fiir Volumenkorper und gerenderte Teile. Bei den
Daten kann es sich um die exakte XYZ-Position des Fadenkreuzes auf dem Volumenkdrper, die
Position der Werkzeugspitze wahrend des Renderns oder die Position des Markers nach
Abschluss des Cut Part Rendering (CPR) handeln. Zusétzlich kann dieses Plug-in die Tiefe des
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Volumenkorpers/Rohteils von einem ausgewdhlten Punkt bis zur gegeniiberliegenden Seite des
Volumenkdrpers/Rohteils oder die Krimmung eines bestimmten Punktes auf dem
Volumenkdrper/Rohteil anzeigen. Die gesammelten Informationen werden in einer
schwebenden Palette angezeigt, die beliebig auf dem Bildschirm verschoben werden kann.
Aufler wihrend des Cut Part Rendering konnen Sie zwischen den Modi wechseln, indem Sie auf
das Symbol auf der linken Seite des Dialogs klicken.

Sie konnen Daten aus dem Plug-in Position anzeigen kopieren. Um die Daten zu kopieren,
klicken Sie in das gewtinschte Feld, wahlen Sie die Daten aus, und klicken Sie dann mit der
rechten Maustaste, um das Kontextmenii aufzurufen. Wahlen Sie Kopieren, um die Daten in der
Zwischenablage zu speichern. Die Daten konnen dann in jedes andere Texteingabefeld
eingefiigt werden.

Oberflachenkoordinate
Mit diesem Werkzeug konnen Sie die XYZ-Koordinaten eines beliebigen Punktes auf
einem Volumenkorper anzeigen. Das Plug-in Position anzeigen kann in den Modus
Oberflichenkoordinaten umgeschaltet werden, wenn das Cut Part Rendering nicht lauft, aber
gerade aktiv ist; es wird im Allgemeinen verwendet, wenn das Cut Part Rendering abgeschlossen
ist. Der Dialog Position anzeigen zeigt auch die XYZ-Koordinaten eines Mausklicks auf ein
gerendertes Teil an. Zusatzlich wird die Position des Mausklicks durch ein Fadenkreuz markiert,
bis ein anderer Punkt ausgewahlt wird oder das Cut Part Rendering erneut abgespielt wird.

Tiefe des Volumenkdrpers/Rohteils

Das Plug-in "Position anzeigen" kann in den Modus "Tiefe der Volumenkorper/Rohteile”
umgeschaltet werden, wenn das Cut Part Rendering nicht abgespielt wird, aber gerade

aktiv ist. Durch Klicken (oder Rechtsklicken im Cut Part Rendering) wird die Tiefe des

Volumenkdrpers oder Rohteils direkt senkrecht zum angeklickten Punkt bestimmt. Diese

senkrechte Position wird als Oberflichennormale bezeichnet.

92



Plug-In-Referenz

Im Cut Part Rendering kann die Tiefe des Teils sowohl aus geschnittenen Bereichen als auch
aus nicht geschnittenen Rohteilen bestimmt werden. "ERR" wird im Textfeld angezeigt, wenn
Sie das Teil wegklicken.

Die Bestimmung der Tiefe des Rohteils anhand der Oberflichennormale eines mit einem
flachen Werkzeug geschnittenen Bereichs ist recht einfach. Bei der Auswahl eines Bereichs, der
mit einem Kugelkopffraser geschnitten wurde, kann dieser Prozess schwieriger werden, da das
System wahrscheinlich einen Bereich auf einem Steg auswdhlt. Die Tiefe des Teils wird durch
die Oberflaichennormale des Punktes auf dem Steg bestimmt. Daher wird das System die Tiefe
des Teils in einem Winkel bestimmen, wie in der folgenden Abbildung gezeigt.

-

THe 1

T L

Beispiel fiir eine Oberflaichennormale auf einem Grat

Kriimmung
Mit diesem Werkzeug kann die Krimmung eines bestimmten Punktes auf einem
Volumenkdrper gemessen werden. Wenn Sie auf einen Volumenkorper klicken, werden die
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beiden Hauptkrimmungen des ausgewdhlten Punktes bestimmt.

Im Beispiel unten links wird ein Mausklick auf einen Zylinder mit einem Radius von 1" im
Modus Kriimmung ausgefiihrt. Eine der Hauptkrimmungen dieses Volumenkorpers verlauft
entlang des Radius des Zylinders. Die andere wird als "+INF" angezeigt, weil die andere
Hauptkriimmung, die entlang der Hohe des Zylinders verlduft, flach ist. Im Beispiel auf der
rechten Seite ist die positive Zahl die Krimmung entlang der konvexen Seite der Oberflache
und die negative Zahl die Krimmung entlang der konkaven Seite der Oberflache.

Ra [NF | (540000 | | Ra | EEE

Volumenkorper-Optionen

Das Volumenkorper Optionen Plug-In wurde mit Version 12.0 im Rahmen der Rationalisierung
des Importprozesses eingestellt.
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Volumenkorper-Abfrage

Solid Infa Ei=lE
= Zusammenfassung:
Schliele:
Py Sobd 8 Totol Selected Faces: 81 -
Minimum Curvature Radius =3.175000
Plans Surface(s) 11

3 Flal

Vertikal
Sphere Surface(sk 5
Cylinder Surface(s)y 15

Sokd & Face 0: BSpine Surface MNCR(12.700000) ID 9223372044370968577 (14737
Sold §: Face 1: BSplne Surface MnCR(12.700000) ID 922337 2044370966576  (-147.37
Solbd & Face 2 Plane Surface Vertical 1D 9223372044370968579  (-147.000000, -17 44
Sold 8 Face 3: BSping Surface MInCR(3.181521) ID $223372044370968580  (-143.628|
Solld §: Face 4: Plane Surface Flat ID 9223372044370868581  (-143.625000, .27 88362
Sold & Face 5 Cylinder Suriace Horizontal MinCR(3.175000) ID 922337 2044370968562

Sold & Face 6. BSpline Surface MnCR(3.175000) ID 9223372044370968563  (-136.305|
Solid & Face 7: Plane Surface Verlical 1D 9223372044370358584  (-45.400000, 29.4074
Solkd 8: Face & Cylinder Surface Horizontal ManCR(12.700000) ID 9223372044370968588
Sold 8: Face 9. Plane Surface Flat ID 9223372044370968568  (-44.046617, -27 370000,

Das Volumenkdrper-Abfrage-Plug-In liefert
Informationen tiber die Flachen eines
ausgewahlten Korpers. Wahlen Sie einen
Korper und starten Sie das Plug-In, um den
rechts dargestellten Dialog Volumenkdrper-
Abfrage zu aktivieren. Auf der linken Seite des
Dialogfelds befindet sich eine Schaltflache
SchlieBen, mit der Sie das Dialogfeld schlief3en

Sokd & Face 10: Cylinder Surface Horizontal MinCR(12.700000) ID 92233720443709685¢

konnen.
Sold & Face 11: Plane Surface Vertical ID 9223372044370966588  (-43.942733, 4007

Das Textfeld Zusammenfassung zeigt eine Auflistung der Flachen des Korpers, gruppiert nach
Typ. Das Textfeld unter der Zusammenfassung zeigt eine Liste aller Flaichen des Korpers an,
einschliefdlich des Typs jeder Flache und der Abmessungen ihres Begrenzungsrahmens. Ein
Doppelklick auf eines der Elemente hebt die betreffende Flache hervor und 6ffnet das
Dialogfeld Oberflichendetails der Flache, das detailliertere Informationen iiber die Flache
enthalt (z. B. die Vektoren der Fliche).

Ebenen-Odserflache

Podrrt Xm0, 00000000, ¥ w20 00000000, Z=50 00000000
Xvector 000000000, J=0. 00000000, K=-1.00000000
Ecter = 100000000, J=0.00000000, K=0.00000000
Hormal =0.00000000, Ju-1. 00000000, Ke0. 00000000

Volumenkorper-Ausrichtung

Mit dem Solids Alignment Plug-In konnen Sie die Positionen von Volumenkérpermodellen
manipulieren. Die Positionierung erfolgt durch Drehen/Translieren des ersten der beiden
ausgewahlten Modelle. Der zuerst ausgewdhlte Volumenkérper wird an einem zweiten Modell
ausgerichtet. Zylindrische Kérper konnen ausgerichtet werden, indem sie konzentrisch gemacht
werden. Weitere Funktionen ermoglichen das Ausrichten von Koérpern anhand von zwei Kanten
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oder zwei Punkten. Nachdem zwei Korper ausgerichtet wurden, konnen weitere Modelle
ausgewahlt und mit der gleichen Transformation ausgerichtet werden, so dass mehrere Modelle
ausgerichtet werden konnen.

1. Zwei Flachen

ausrichten

Solid Austichtungt 2. ZweiKanten

— _
ausrichten
3. Spiegeln um eine
Flache
"."u’laderhnH:n "."u'lederhuHan ‘."Ln'mderhnH:n "."u'laderhuH:n "."u'lederhu“:n "."u'laderhnl-ﬂ 4. Verschieben/Drehen

a Versaz  [[]|0) 5. Gesicht-zu-Gesicht-

Kumpel

6. Ausrichten mit KS

Zwei Gesichter ausrichten
Wahlen Sie zwei Modelle aus, indem Sie jeweils eine Flache markieren. Das erste Modell wird
gedreht, um die beiden Flachen so auszurichten, dass sie parallel sind.

Align Two Edges (Zwei Kanten ausrichten)
Wahlen Sie zwei Modelle aus, indem Sie jeweils eine Kante markieren. Das erste Modell wird
gedreht und verschoben, so dass die beiden Kanten parallel zueinander verlaufen.

Um eine Fliche drehen

Dieser Punkt wird verwendet, um einen Korper um die ausgewdhlte Fliche zu spiegeln. Wahlen
Sie eine Flache (es muss eine flache Flache sein) und der Korper wird so gedreht, dass die
Flachennormale der ausgewdhlten Flache in die entgegengesetzte Richtung zeigt.

Verschieben/Drehen

Wenn Sie nur einen Volumenkorper (statt 2) auswahlen, wird dieser so verschoben und/oder
gedreht, dass der Mittelpunkt der ausgewdhlten Flache (es muss sich um eine einzelne
zylindrische Flache handeln) auf der Horizontalachse des aktuellen KS liegt. Der
Volumenkdrper wird dann so verschoben, dass sein maximaler H(X)-Wert gleich Null ist. Auf
diese Weise kann ein Volumenkorper, der in die Drehung importiert wird, so positioniert
werden, dass er entlang der Z-Achse liegt, mit der Vorderseite auf Z-Null, indem man nur eine
zylindrische Flache auswabhlt.

Wenn Sie zwei Volumenkorper auswahlen, ist das Verhalten etwas anders. Wahlen Sie zwei
Modelle aus, indem Sie eine zylindrische Fliche an jedem Modell auswahlen. Das zweite Modell
wird so gedreht und verschoben, dass die beiden zylindrischen Flachen dieselbe Drehachse
haben. Bitte beachten Sie, dass der zweite Zylinder innerhalb des ersten platziert werden kann.
Wenn Sie das Késtchen Versatz aktivieren und einen Versatzwert angeben, wird das zweite
Modell entlang der Achse der Zylinder um den Versatzwert verschoben.

Flache-an-Flache-Kopplung

Wahlen Sie zwei Modelle aus, indem Sie jeweils eine Fliche markieren. Die Flichennormalen
der beiden Flachen miissen in die gleiche oder genau entgegengesetzte Richtung weisen (so wie
sie es nach dem Befehl Zwei Flachen ausrichten tun wiirden). Das erste Modell wird entlang der
Flachennormalen verschoben, bis die beiden Flachen parallel und deckungsgleich sind.
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Ausrichten mit KS

Waihlen Sie eine Fldache auf einem Volumenkoérper aus, und der Volumenkorper wird so
verschoben, dass die ausgewdhlte Flache an den HV-Achsen des aktuellen KS ausgerichtet ist.
Der Mittelpunkt der Flache liegt dann im HV-Ursprung. Wenn Sie auch eine Kante auf der
ausgewahlten Flache auswdhlen, wird das Solid nach der Positionierung so gedreht, dass die
ausgewdhlte Kante auf der H-Achse liegt. Wenn Sie zwei Kanten auf der ausgewdhlten Flache
auswahlen (die im 9o° Winkel zueinander stehen miissen), wird das Solid nach der
Positionierung so gedreht, dass die erste ausgewdhlte Kante auf der H-Achse und die zweite
Kante auf der V-Achse liegt.

Wiederholen

Die sechs Wiederholungsschaltflaichen dienen dazu, den mit dem Symbol tiber der Schaltflache
verbundenen Befehl zu wiederholen. Die Wiederholungsschaltflachen kdnnen mit mehreren
Modellen verwendet werden. Es kann zum Beispiel eine Gruppe von zehn Modellen geben, die
alle zusammen verschoben werden miissen. Verschieben Sie zuerst eines der Modelle mit einem
der Ausrichtungsbefehle. Nach der ersten Ausrichtung wahlen Sie die anderen neun Modelle
aus und verwenden die Wiederholungsfunktion, um dieselbe Verschiebung/Drehung
anzuwenden, so dass alle zehn Modelle ihre Position relativ zueinander beibehalten.

Verschieben

Die Schaltflache Nudge ist fiir die Verwendung nach einem Befehl Face-to-Face Mate oder einer
zylindrischen Ausrichtung vorgesehen. Das erste Modell wird um die Verschiebungsdistanz in
Richtung der Flachennormalen verschoben, so dass die Flachen nicht mehr deckungsgleich
sind, aber immer noch parallel bleiben.

Versatz

Nach der Ausrichtung kann eines der Modelle in der Richtung der Flachennormalen der
ausgewahlten Flache verschoben werden, so dass die beiden Flachen parallel werden. Die
beiden Modelle konnen auch um einen bestimmten Abstand zueinander verschoben werden.

up2parts AutoCAM

Mit dem up2parts AutoCAM-Plug-In kénnen Sie upzparts *.zip-Dateien importieren und die
Ergebnisse zur Erzeugung von GibbsCAM-Operationen, Werkzeugwegen, Simulationen und G-
Code verwenden.

Arbeitsablauf: Auf der up2parts Website

Die folgenden Schritte konnen von jedem durchgefiihrt werden, der mit up2parts vertraut ist,
nicht unbedingt von einem GibbsCAM-Benutzer.

1. Der Benutzer gibt seine Anmeldedaten auf der up2parts-Website ein und verwendet up2parts
dann, um:
a. Geben Sie ein Volumenkdrper-Modell im STEP-Format an. Beachten Sie, dass AP242 PMI- und
Toleranzinformationen enthalt, AP203 und AP214 jedoch nicht.
b. Starten Sie die up2parts Geometrieanalyse und die Al-basierte Feature-Erkennung.
Erhalten Sie eine technische Beschreibung, die erkannte Features wie Taschen, Bohrungen,
Senkungen und Oberflachen enthalt.
4. Dann wird die up2parts-Berechnung verwendet, um einen Arbeitsplan zu erstellen, indem die
Maschine, die Materialspezifikation und die allgemeine Toleranz (ISO-2768) definiert werden.
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5.

AnschlieBend schlagt up2parts ein CAM-Projekt fiir die Sechsseitenbearbeitung vor, das die
Aufspannung (Anfahrt von oben/unten/links/rechts/vorne/hinten), Werkzeuge,
Bearbeitungsschritte und Operationen enthalt. Die Benutzeroberflache von up2parts ermoglicht
Anpassungen und Verfeinerungen dieses vorgeschlagenen Projekts.

Nachdem das Projekt bestatigt wurde, blindelt up2parts seine Vorschlage und Empfehlungen in
einer *.zip-Datei, die von GibbsCAM gelesen werden kann. Diese .zip-Datei enthalt: das
Volumenkdrper-Modell im STEP-Format mit komplettem Feature-Baum; Rohteil-Informationen;
Werkzeuge; Features mit Operationen; und Meta-Informationen fir die Aufspannung. Zugehorige
PMI (Product Manufacturing Information), falls vorhanden, bleibt erhalten.

Arbeitsablauf: Innerhalb von GibbsCAM

Bevor Sie beginnen: Stellen Sie die Einheiten in IThrem DSD so ein, dass sie mit den Einheiten
des upzparts-Biindels tibereinstimmen (normalerweise mm).

1.
2.

Klicken Sie im Meni Plug-Ins unter Main Tools auf up2parts autoCAM.

Im Dialog up2parts Programmargumente:

(fir ausgewahlte Datei): Geben Sie den *.zip Dateinamen des von up2toparts vorbereiteten
Biindels an.

(fur Select clamping): Wahlen Sie einen Ordner, um die Vorgehensweise festzulegen:
oben/unten/links/rechts/vorne/hinten.

Klicken Sie auf Importieren.

Beachten Sie, dass der Fortschritt in der Statusleiste am unteren Rand des GibbsCAM-Fensters
angezeigt wird. Wenn der Importvorgang abgeschlossen ist, zeigt GibbsCAM das Modell im
Arbeitsbereich an. Beobachten Sie dann, wie Features verarbeitet und Operationen erzeugt
werden. Klicken Sie schlieBlich auf OK, wenn die Meldung "Das Teil ist geladen und
Prozesse/Operationen wurden erstellt" erscheint.

Sie kénnen jeden Aspekt des GibbsCAM-Modells priifen und optional dndern, einschlielllich der
Werkzeuge, Prozesse, Parameterwerte und Operationen. Sie kdnnen dann eine der nativen
GibbsCAM-Simulationsoptionen verwenden, um die Bearbeitungsoperationen zu visualisieren und
eventuelle Werkzeugwegprobleme zu finden/zu korrigieren.

Verwenden Sie den entsprechenden GibbsCAM-Postprozessor, um G-Code fir Ihre spezielle
Maschine zu erzeugen.

Rohteil-Assistent

Der Rohteil-Assistent hilft bei der Erstellung einer rechteckigen oder zylindrischen
Rohteildefinition mit oder ohne eine einzelne Bohrung, anstatt sie manuell zu erstellen. Die
Bohrung kann eine rechteckige oder kreisformige Form haben. Das Loch im Rohteil kann ein
Sackloch (eine Tasche) oder ein Durchgangsloch sein. Dies alles wird in vier einfachen Schritten
erreicht.
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Rohteilassistent - Schntt 1: Rehteilform (3 (== Rohteilassistent - Schritt 2: RohteilgroBe F=E
1 Rohteilform wihlen \"C') 2 WerkstoffgroBe definieren \Q")
w125
T
. # [128
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£ 125
/
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Rohteilassistent - Schritt 3: Bohrungstyp == Rohteilassistent - Schritt 4: BohrungsgrioBe E=E
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Mittelpunkt
¥ |25
Y |25
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Fertigstellen Neiter I Abbrechen I I Fenigshe|+nl < Back I Neiter

Ein Beispiel fiir die Definition eines Rohteils mit dem Rohteil-Assistenten

Wo finde ich den Rohteil-Assistenten?

Der Rohteil-Assistent befindet sich im Menii " P1lug-Ins" unter "Verschiedenes ". Wahlen Sie
den Assistenten fiir Rohteile aus dem Pulldown-Ment, um den Assistenten fiir Rohteile zu
offnen.

Wie kann der Rohteil-Assistent mir helfen?

Normalerweise wird das Rohteil fiir ein Teil als rechteckiger Block im DSD
(Dokumentensteuerung Dialog) definiert. Benutzerdefinierte Rohteilformen kénnen auch mit
Hilfe von Geometrie in einer als Rohteil definierten Arbeitsgruppe definiert werden. Mit dieser
Methode konnen Sie nahezu jede Form als Rohteil definieren. Der Assistent fiir Rohteile
vereinfacht die Erstellung von Rohteilen, indem er diesen Prozess automatisiert. Dadurch muss
der Benutzer keine zusdtzlichen Geometrien oder Arbeitsgruppen erstellen, um viele
benutzerdefinierte Rohteile einzurichten.
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Please Note: Der Rohteil-Assistent wurde nicht fir die Arbeit mit Drehteil-Stationen
entwickelt.

Elemente des Rohteil-Assistenten

Die Elemente des Rohteil-Assistenten sind recht einfach gehalten. Es gibt Grafiken, Textfelder,
Auswahl- und Aktionsschaltflachen. Sie werden auf den folgenden Seiten beschrieben.

Dialog

Die Benutzeroberfliche des Rohteil-Assistenten fiihrt Sie ganz einfach durch die Erstellung
Ihres benutzerdefinierten Rohteils. Der Rohteil-Assistent ist ein einzelnes Dialogfeld, das Sie
durch vier einfache Schritte fithrt, um ein benutzerdefiniertes Rohteil mit oder ohne
Anfangsbohrung zu definieren.

Rohteilassistent - Schrtt 1: Rohteilform @H=lE

1  Rohteilform wihlen \(?)

ah

Guader Zylinder

Abbrechen Fertigstellen < Zuriic Neiter

Grafiken

Die Bilder bieten einen visuellen Anhaltspunkt fiir die Auswahlmoglichkeiten in einem Dialog.
Das Bild zeigt die Form des Rohteils und die Form der Bohrung im Rohteil, falls eine solche
vorhanden ist. Einige Beispiele sind unten aufgefiihrt.
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Rohteil-Schaltflachen

Diese Schaltflachen werden angezeigt, wenn Sie eine Rohteilform und die Form der Bohrung im
Rohteil auswdhlen. Die erste Gruppe von Rohteil-Schaltflachen bestimmt die Grundform des
Rohteils. Die Auswahlmdglichkeiten sind Quader und Zylinder. Die zweite Gruppe von Rohteil-
Schaltflichen bestimmt die Form eines vorhandenen Lochs im Rohteil. Das Loch kann
rechteckig oder rund sein. Die Form des Rohteils spielt keine Rolle. Die Auswahlmoglichkeiten
sind Rechteckig oder Rund.

PR B

Quader Zylinder  Rechteckig Rund

Rohteil Form Form des Lochs

Aktionsschaltflachen

Aktionsschaltflachen helfen Thnen bei der Navigation durch den Rohteil-Assistenten.
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Abbrechen

Mit dieser Schaltfliche wird der aktuelle Dialog geschlossen. Alle Anderungen, die Sie im
Dialogfeld vorgenommen haben, werden nicht gespeichert und Thre Rohteildefinition bleibt
unverdndert.

Beenden
Diese Schaltflache wird immer dann aktiv, wenn der Dialog genligend Daten enthalt, um
Rohteile zu definieren.

Zuriick
Diese Schaltflache bringt Sie zum vorherigen Schritt zurtick. So konnen Sie alle erforderlichen
Anderungen vornehmen.

Weiter

Die Schaltflache Weiter wird verfiigbar, sobald die erforderlichen Daten fiir den aktuellen Schritt
eingegeben wurden. Wenn Sie auf die Schaltflache Weiter klicken, gelangen Sie zum nachsten
Schritt.

Verwenden des -Ubersetzer Rohteil-Assistenten

Ublicherweise wird das Rohteil bei der ersten Herstellung eines Teils definiert, dies ist jedoch
nicht erforderlich. Sie konnen benutzerdefinierte Rohteile mit dem Rohteil-Assistenten jederzeit
wihrend des Erstellungsprozesses eines Teils definieren. Alle Anderungen, die Sie im Rohteil-
Assistenten an der Rohteilgrofde vornehmen, setzen die Definition der Rohteilgréfde im
Dokumentarbeitsbereich aufder Kraft.

Mit dem Rohteil-Assistenten konnen Sie das Teil, an dem Sie arbeiten, visualisieren und der
Rohteil-Assistent tibernimmt die Rohteiltiefe aus dem Dokumentensteuerung Dialog. Die
Mafeinheit wird ebenfalls aus dem Dokumentensteuerung Dialog tibernommen. Der Rohteil-
Assistent ermittelt die Rohteiltiefe auf der Grundlage des im Dokumentensteuerung Dialog
angegebenen Wertes.

Please Note: Der Rohteil-Assistent wurde nicht fiir die Arbeit mit Spinnerei-Stationen
entwickelt.

1. Wahlen Sie die Form des Rohteils.
Die beiden grundlegenden Rohteilformen sind Quader und Zylinder. Wenn Sie eine Form
ausgewahlt haben, fdahrt der Rohteil-Assistent mit dem nachsten Schritt fort.
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Rohteilassistent - Schntt 1: Rohteilform H=E

1  Rohteilform wihlen \f‘)

ab .

Quader Zylinder

2. Definieren Sie die Gr6Re des Rohteils

Die Grofe des Rohteils ist immer gleich oder kleiner als die Grof3e des -Arbeitsbereichs, wie im
-Dialog Dokumentensteuerung definiert. Wenn Sie Werte eingeben, die grofer als der
Arbeitsbereich sind, wird das Dialogfeld Dokumentensteuerung automatisch aktualisiert, um
das Rohteil anzupassen. Die Tiefenwerte des Rohteils werden durch den Dokumentensteuerung
Dialog definiert. Wenn das Teil keine Bohrung hat, konnen Sie auf Fertig stellen klicken und das
Rohteil erzeugen, andernfalls klicken Sie auf die Schaltfliche Weiter, um eine Bohrung zu
definieren.

Rohteilassistent - Schritt 2: RohteilgroBe HZE
2 WerkstoffgrioBe definieren \0
w125
.
» |12
- -+z 5
- -Z &
4 [128
/
¥ [
[ Abbrechen ][ Fenigstell}n[ < Back ][ Mest » ]

3. Wahlen Sie die Art der Bohrung im Rohteil.
Eine Bohrung kann rechtwinklig oder rund sein. Wenn eine Lochform ausgewdhlt wird, fahrt der
-Ubersetzer mit dem nichsten Schritt fort.
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Rohteilassistent - Schritt 3: Bohrungstyp E=/E

3 Bohrungstyp auswahlen \f?

4’—)

Rechteckig ‘Rund

4. Definieren Sie die GroRe, Position und Tiefe der Bohrung.
Eine runde Bohrung wird durch einen Radius, einen Mittelpunkt und den Boden der Bohrung,
den Z-Wert, definiert.

Rohteilassistent - Schritt 4 BohrungsgraBe | =
4 BohrungsgréBe defilifé{;ﬁn

Mittelpunkt
w85
A

i
I
z = Q: “—Hadlus 35

Abbrechen ][ Fenigsteﬂ]an[ < Back ] Weiter

Rohteilassistent - Schiritt 4: BohrungsmaBe: =l

4  BohrungsgriBe defiﬁi;&{:%n
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Eine rechteckige Bohrung wird durch ihre X- und Y-Grenzen und den Boden der Bohrung, den
Z-Wert, definiert.

Eine Bohrung muss nicht durch das Teil gehen, Blindbohrungen von der Oberseite des Teils
sind giiltig. Geben Sie einfach den Z-Wert der Unterseite der Bohrung ein. Der Z-Wert einer
Durchgangsbohrung muss nicht mit dem Z-Wert des Rohteils {ibereinstimmen. Jeder Wert, der
unter dem Boden des Rohteils liegt, ist giiltig. Bohrungen miissen sich jedoch immer innerhalb
der X- und Y-Grenzen des Rohteils befinden. Wenn die Bohrung das Rohteil iiberlappt, wird
keine Bohrung erzeugt. Wenn Sie die Grof3e der Bohrung festgelegt haben, klicken Sie auf
die Schaltflache Fertigstellen, und Thr Rohteil wird aktualisiert.

Oberflachenwerkzeuge

Surface Tools ist eine Sammlung von Funktionen, die Geometrie oder Flichen aus ausgewdhlten
Flachen von Korpern erzeugen.

Iso-Kurven

Erzeugt isoparametrische Kurven der ausgewdhlten Flache. Diese Kurven kénnen sich bis zum
UV-Begrenzungsrahmen der Flache erstrecken oder an den Kanten der Flache beschnitten
werden.

"Kurven zentrieren"
Erzeugt eine Kurve in der Mitte einer Flache mit einem zusétzlichen Versatz entlang der
Flachennormalen.

"Flachen verlangern"
Erzeugt eine neue Flache, die die ausgewdhlte Flache tangiert und sich um die angegebene
Lange von der ausgewahlten Kante aus erstreckt.

"Kanten extrahieren"

Extrahiert die ausgewdhlten Kanten, indem die Liicken zwischen den extrahierten Kurven
automatisch geschlossen werden, wenn die Liicke kleiner als der angegebene Wert ist. Diese
Liicken sind typischerweise auf tolerante Kanten zuriickzufithren (Flachen, die mit einer
Toleranz ungleich Null gendht wurden).

@ Iso-Kurven

Wahlen Sie die Flache (oder Flichen) aus, auf der Sie isoparametrische Kurven erstellen
mochten. Wenn Sie isoparametrische Kurven erstellen mochten, die durch eine bestimmte
Stelle anstelle eines Gitters verlaufen, wahlen Sie auch den oder die Punkte aus, die sich an der
betreffenden Stelle befinden.

U / V-Richtung
Wihlen Sie die Richtung(en), in der/denen Sie die isoparametrischen Kurven erstellen mdchten.

Am Punkt
Wahlen Sie diese Option, um Kurven zu erstellen, die durch die ausgewdhlten Punkte verlaufen
(die Normalprojektion des Punktes auf die Oberfldche).
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Kurvendefinitionen

Geben Sie die Anzahl der isoparametrischen Kurven, das parametrische Inkrement zwischen
den Kurven und die Position der ersten Kurve an, ausgedriickt als Prozentwert der Oberflache.
Achten Sie darauf, dass die isoparametrischen Werte aller Kurven genau zwischen o und 1
liegen.

Trimmen
Verwenden Sie diese Option, um die Kurven bis zu den Kanten der Flache zu trimmen, anstatt
sie bis zum UV-Begrenzungsrahmen der Flache zu verlangern.

Beispiele fiir ISO-Kurven

Flachen-Werkzeuge - 150 Kurven I %
u W [] A Punka
Start Schritt Anzahl
10 ¥ 20 ¥ &
I:l Trimrmen
Start
ISO-Kurven Beispiel 1
Flachen-Werkzeuge - IS0 Kurven b
1] W Am Punkt
Start Schritt Anzah
10 % |20 ¥ |G
Trimn
Start

ISO-Kurven Beispiel #2
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Flachen-Werkzeuge - 150 Kurven T-x

FU #Fv [¥] A Punkt
Start Schritt Anzah

10 ¥ |20 * |

Trim
Start

ISO-Kurven Beispiel #3

z Kurven zentrieren

Flachen-Werkzeuge - Mittelkurven ¥ - x

Versatz 0 [] sehlieBen

Trimmen/Verlangern
Vom Anfally %

Vom End 0 4

Diese Funktion erzeugt eine Kurve, die entlang der Mitte einer Fliche oder mehrerer Flachen
verlauft.

Auswahimodus 1
Wahlen Sie eine Flache aus. Die Kurve wird entlang der isoparametrischen Kurve in der Mitte

des UV-Begrenzungsrahmens der Flache und in der langsten Richtung erstellt.

Auswahlmodus 2

Start- und Endkante auswahlen. Die Kurve wird entlang der Flache erstellt, die den
ausgewahlten Kanten gemeinsam ist, von der Mitte der ersten Kante bis zur Mitte der zweiten
Kante. Wenn es 2 gemeinsame Flachen zwischen den Kanten gibt, wahlen Sie die Flache, die Sie
verwenden mochten.

Auswahlmodus 3

Wahlen Sie eine Gruppe von zusammenhdngenden Flachen. Die Kurve wird entlang der
ausgewahlten Flachen erstellt, wobei sie durch die Mitte der gemeinsamen Kanten zwischen
den Flachen verlauft. Sie konnen auch die Startkante der ersten Fliche und die Endkante der
letzten Flache auswdhlen, um die Start- und Endposition der Kurve zu bestimmen.

Versatz
Der Versatzabstand, um den die Kurve entlang des Normalenvektors der Flache verschoben

wird. Das Vorzeichen beeinflusst die Seite, auf der der Versatz berechnet wird. Ein Wert von 0,0

107



Plug-In-Referenz

erzeugt eine Kurve, die auf der Flache liegt.

Trimmen/Verlingern am Anfang

Verwenden Sie diesen Wert, um den Anfang der Kurve zu trimmen oder zu verldngern. Ein
positiver Wert beschneidet die Kurve, ein negativer Wert verldngert sie. Der Wert wird als
Prozentsatz der Gesamtlange der Kurve angegeben.

Trimmen/Verldngern am Ende

Verwenden Sie diesen Wert, um das Ende der Kurve zu trimmen oder zu verldngern. Ein
positiver Wert beschneidet die Kurve, ein negativer Wert verlangert sie. Der Wert wird als
Prozentsatz der Gesamtlange der Kurve angegeben.

Geschlossen
Aktivieren Sie diese Option, um eine geschlossene Kurve zu erstellen.

Beispiele fiir zentrierte Kurven

Flachen-Werkzeuge - Mittelkurven F-x

Versatz 0 [C] SchlieBen

Trimmen/Verldngern

Wom Anfailg

o

Start
Wom Ende 0

i

Kurven zentrieren Beispiel 1 - Flachenauswahl

Flachen-Werkzeuge - Mittelkurven T-x

Versatz 0 [[] schiieBen

Trimmen/Verlangern
Wom Anfailg

e

Start
Wom Ende 0

e

Kurven zentrieren Beispiel Nr. 2 - Kantenauswahl
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Flachen-Werkzeuge - Mittelkurven
Versatz 125 [C] schiieBen
Trimmen,/Verldngern
Vom Anfailg x
Start
Wom Ende 0 4

¥-x

Beispiel 3 - Auswahl der Kante + Versatz + Verlangerung (Center Curves)

Flachen-Werkzeuge - Mittelkurven *-x
Versatz ] SchlieBen
Trimmen,/Verldngern
i
Start
B

Center Curves Beispiel #4 - Auswahl mehrerer Flachen

S Flachen verlangern

Flachen-Werkzeuge - Flichen verlangern ¥ - x
Lange 1
Richtung Perp | Kante - Start

Wihlen Sie die Flache und die Kante(n) aus, die der zu verlangernden Seite entsprechen.
Wahlen Sie die Lange der Verlingerung und die Richtung der Verlangerung.

Lange
Die Lange der Verlangerung.
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Richtung - Perp/Kante
Die Verlangerungsflache wird normal zu den ausgewdhlten Kanten und tangential zur Flache
erstellt.

Richtung - Parallel/Seite
Die Verlangerungsflache wird erstellt, indem die Richtungen der angrenzenden Kanten (die
Seiten) an jedem Ende der ausgewahlten Kante angepasst werden.

Richtung - ISO-Kurven
Die Verlangerungsflache wird entlang der isoparametrischen Richtung der ausgewdhlten Flache
erstellt. Die Richtung, die der Kantennormalen am nachsten liegt, wird verwendet.

Beispiele fiir Flachenerweiterung

Parameter Auswahl Ergebnis

Flachen-Werkzeuge - Flachen verlangern

Lange 1

Richung | Perp / Kante -

Flachentools Center Curves Beispiel 1

Flachen-Werkzeuge - Flachen verlangem

Lange 1

Richtung IS0 Kurven -

Surface Tools Center Curves Beispiel #2

Flachen-Werlkzeuge - Flachen verlangem
Lange 5

Richtung Parallel / Seite -
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Parameter Auswahl Ergebnis

Surface Tools Center Curves Beispiel #3

o Kanten extrahieren

Dieses Feature ist niitzlich,
4 - X um Kanten aus
Volumenkorpern zu
extrahieren, die mit einer
grofden Toleranz gendht
wurden, wie z.B.
Volumenkorper, die von
anderen Volumenkorper-
Modellierern tiber IGES oder
STEP importiert wurden, oder
aus PTC Creo Parametric

Flachen-Werkzeuge - Kanten extrahieren

Max, Abstand 0.005

[ Zusammenfiigen ctart

(Pro/E) oder aus Catia importiert wurden.

Die Liicken zwischen den Flachen sind immer noch im Solid vorhanden, aber aufgrund der
Toleranzfdhigkeiten des Volumenkdrpers nicht in der Solid-Darstellung sichtbar. Diese Liicken
werden beim Extrahieren der Kanten mit dem Standard-Kantenextraktionswerkzeug sichtbar,
sobald die ausgewdhlten Kanten die Liicke zwischen den Flachen kreuzen. Unten sehen Sie ein
Beispiel, das das Problem zeigt.

Geometrieextraktion:  [T1=] &
Start

Toleranz 0

Auswahl mit Geometrieextraktion Ergebnis (unerwiinscht)
Um diese Funktion zu verwenden, wahlen Sie die Kanten aus, die Sie extrahieren mochten, und
stellen Sie den Wert Max Gap ein. In einem Fall, in dem die ausgewdhlten Kanten zu mehreren
Flachen gehoren konnten, kdnnen Sie optional auch die eine Flache auswahlen, die alle zu
extrahierenden Kanten enthalt.
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Maximale Liicke
Die maximale Liicke, die beim Extrahieren der Kanten geschlossen wird. Wenn die Liicke

zwischen zwei ausgewahlten Kanten grofSer als dieser Wert ist, wird die Liicke (oder
Uberlappung) in den extrahierten Kanten verbleiben.

Sie miissen darauf achten, dass dieser Wert kleiner ist als die Lange der kiirzesten ausgewdhlten
Kante.

Zusammenfiihren
Wahlen Sie diese Option, um die ausgewdhlten Kanten in einer Kurve zusammenzufithren.

Sie sollten diese Option nur verwenden, wenn alle ausgewdhlten Kanten miteinander
verbunden sind (mit einem Abstand kleiner als Max Gap) und einander tangieren.

Kanten extrahieren Beispiele

Parameter Auswahl Ergebnis

Flachen-Werkzeuge - Kanten extfd

Max., Abstand 0.1

Dzusamrr'renﬁ'.igen | Dot

Kanten extrahieren Beispiel #1

Flachen-Werkzeuge - Kanten extr

Max, Abstand 0.1

Eusammenﬁ.igen | D b

Kanten extrahieren Beispiel #2
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Parameter Auswahl Ergebnis

Flachen-Werkzeuge - Kanten extfd

Max, Abstand 0.1

[¥] Zusammenfiigen | Dot

Kanten extrahieren Beispiel #3

Schweizer Daten-Setup

Dieses Plug-In wurde in Version 11.0 eingestellt, als seine Funktionalitdt in den Dialog
Dokumentensteuerung, Registerkarte Arbeitsbereich, fiir Maschinen verschoben wurde, deren
MDD eine Teilestation enthalt, deren Kontrollkdstchen Hat Fiihrungsbuchse aktiviert ist.

Informationen zur Steuerung von Fithrungsbuchsen durch das DSD finden Sie im Drehbank-
Handbuch unter dem Thema "Zylindrisches Rohteil (mit Fithrungsbuchse)".

Gewindewirbeln

Gewindewirbeln ist ein Bearbeitungsprozess, bei dem die Fraser auf der Innenseite eines
Schneidrings oder Schneidhalters und nicht auf der Auf3enseite eines Fraswerkzeugs montiert
werden.
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Thread Whirling Process #1 == E

Aulien ——r = |

w0314 EI/ \E :3?5 "
2

£ B.306 27h il
w2 bt
Ende Start
Z 30 21,125 £
Posmionen Parameter
Anfahrt Rickzug Anzahl Zahne B
Z -15 Z 15 Vorschub pro Zahn 0
Kanstanter Vorschub 30 */min
Winkel-Steusming 275
Offset Gizal '
Startwinkel d Drehgeschwindigkeit 1000 Ufmin

(7) Endwinkel a0 Kithlung

Dieses Plug-In wurde mit Version 13.0 eingestellt, als seine Funktionalitdt in den Prozessdialog
Gewindewirbeln verschoben wurde.

Informationen tiber den Gewindewirbelprozess finden Sie im Handbuch Drehen.

Werkzeugbibliothek-Explorer

Mit diesen drei Plug-Ins kdnnen Sie Werkzeuge aus Werkzeugbibliotheken von Drittanbietern
importieren:

Harvey-Werkzeug:
https://www.harveyperformance.com/partners/cam-tool-libraries-gibbscam/

Helical Solutions:
https://www.helicaltool.com/

GARR___NBSP_PLATZHALTER___TOOL:
https://www.garrtool.com/downloads/

Alle drei verwenden eine sehr ahnliche Benutzeroberfliche zum Filtern, Auflisten und
Importieren von Werkzeugen, wie unten beschrieben.
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Verwendung des Tool Library Explorers

Bevor Sie beginnen: Es muss ein GibbsCAM-Modell geoffnet sein.

1. Klicken Sie im Menl GibbsCAMPIlug-Ins unter Main Tools auf die Werkzeugbibliothek, die Sie
verwenden mochten, von: GGARR TOOL, EﬂHarvey Tool, oder @Helical Solutions.

Ergebnis: Der entsprechende Werkzeugbibliotheks-Explorer-Dialog erscheint:

Harvey Tool Library Explorer * — %
Data Filters
[ Werkzeugtyp:  (All) [] Anzahl der Schneiden: |0 | zu 18 =
) o - Harvey
[ Unit system: (Al [] Schneidenlange: >
[ Material: (Al) [] Kegelwinkel: : 11118 . Spiralférmig
[] Richtung: (All) [] Durchmesser: = Solutions
[] Beschichtung: | {ll) [] Lange: o
GARR

[] Shank type: (Al [] Eckenradius unten: o
[ 1D number: Zurucksetzen

. , ) . . Mumber of A

10 number Werkzeugtyp Unit system Material Richtung Beschichtung Shank type #Schneiden

60778 End Mill - Square | German Karbide, Massiv Vorwarns Unbeschichtet Tapered 10
521024C4 End Mill - Square | German Karbide, Massiv Vorwans Amomphous Diam... |Gerade 1
521024 End Mill - Square | German Karbide, Massiv Vorwarns Unbeschichtet Gerade 11
521032C4 End Mill - Square | German Karbide, Massiv Vorwarns Amorphous Diam... |Gerade 12
921032 End Mill - Square | German Karbide, Massv Vorwans Unbeschichtet Gerade 12
852131C3 End Mill - Ball German Karbide, Massiv Vorwans AITIN Tapered 12 b4
£ >
Displaying 12660 tocl(s) Importieren | | Schliefen

2. Verwenden Sie die Kontrollkdstchen unter Datenfilter, um die Auswahl einzuschranken:

o Die Kontrollkdstchen in der linken Spalte, mit Ausnahme von ID number, bieten Pulldown-
Auswahlmoglichkeiten.

o Mit den Kontrollkdstchen in der rechten Spalte kénnen Sie Bereiche angeben.

o Mit dem Kontrollkdstchen ID-Nummer kdnnen Sie ein passendes Muster angeben. Sie kénnen _
(Unterstrich) als Platzhalter verwenden, um ein beliebiges einzelnes Zeichen zu finden,
und/oder * (Sternchen) als Platzhalter, um 0 oder mehr Zeichen zu finden.

Ergebnis: In der Liste werden nur die Werkzeuge angezeigt, die den von Ihnen gesetzten
Filtern entsprechen, wie in diesem Beispiel gezeigt:
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Harvey Tool Library Explorer * — X
Data Fitters
[] Werkzeugtyp: | End Mil - Bal v| [ Anzahl der Scheiden: |2 oz S l \
[ Unit system: [ Schneidenlange: [0001000 (5] 7y [36000000 =] i \’ |
Material: Kegelwinkel: 000000 [ zy [5000000 F jgeq)
Richtung: [ Durchmesser: 001000 2] 7y [12000000 2] Gin)
[] Beschichtung: | (Al v Lange: [2000000 |2 zy 2500000 3 [
[ Shank type: ~ (Al) | [ Eckemadius unten: (0000000 3| 7z, [3000000 %] fi
@10 rrier T
D ek Erhet e coming | Schaft  Anzahl defSchneide Konus Durchmessdrange  Urten
Anzahl erkzeuglyp g qyey Materal  Direction Coafing 1, Schneiderlength fin] angle [deg] fin] fin} Cra"d’i’ll‘:'ﬁn]
936306 End Mill - Ball |Engii... Carbide... |Varwins | Unbeschichlepered |2 0812 5 03125 |25 0
936306C3  |End Mill - Ball |Engii... |Carbide... |Vorwans |ATIN | Tapered |2 0812 5 03125 |25 0
936308 End Mill - Ball |Engii... |Carbide... |Varwans | UnbeschichTepered |2 0.834 5 0375 (25 0
936303 End Mill - Ball |Engii... |Carbide... |Varwans | UnbeschichTepered |2 0579 5 01875 |2 0
936308C3  |End Mil - Ball |Engii... | Carbide... |Vorwans |ATIN | Tapered |2 0.834 5 0375 (25 0
936303C3  |End Mil - Ball |Engii... | Carbide... |Vorwans |ATIN | Tapered |2 0579 5 01875 |2 0
936304C3  |End Mil - Ball |Engii... |Carbide... |Vorwans |ATIN | Tapered |2 0422 5 01875 |2 0
936304 End Mill - Ball | Engii... Carbide... |Vorwans | Unbeschichlepered |2 0422 5 01875 |2 0
|
| Displaying 8 tocl(s) Importieren | | Schlielen

3. Optional kénnen Sie mit der rechten Maustaste auf die oberste Zeile der Tabelle klicken und das
Dialogfeld Spaltenmanager des Datengitters verwenden, um Spalten ein- oder auszublenden und
sie nach lhren Wiinschen anzuordnen.
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Data Grid Coelumns Manager iy £ —

Choose the columns to ide, show or move;

I number ()

X

AT
|0 hutiber: Series

Werkzeugtip Nach Unten

Unit system
Material
Richtung Hide all

L

e
D number m’u Werkzeugtyp

Shaow all

"ul'\.d“k‘.vﬂql

B0778 End Mill - Square r;'
|~ Beschichtung
Shank type

Anzahl der Schneiden
Schnedenlange
tegehvinkel
Durchmesser

Lange

Eckenradius unten
Spitzenwinkel

Juricksetzen

(7 always visible Schiielien

Optional kénnen Sie die Spalten der Tabelle breiter oder schmaler machen, Sie kénnen nach den
Werten in jeder Spalte sortieren und Sie kénnen die Spalten neu anordnen, indem Sie sie nach links
oder rechts ziehen.

Optional kénnen Sie die Website des Werkzeugherstellers besuchen, um die Spezifikationen des
Werkzeugs anzuzeigen, indem Sie auf den Hyperlink unter der Spalte mit der ID-Nummer klicken.
Wahlen Sie eine oder mehrere Zeilen aus, indem Sie den KontextmenUipunkt Alles auswahlen
und/oder die UMSCHALT -Taste fir die Bereichsauswahl und/oder die STRG-Taste verwenden,
um eine Zeile zur Auswahl hinzuzufligen oder zu entfernen.

Klicken Sie auf die Schaltflache Importieren (oder klicken Sie mit der rechten Maustaste und wahlen
Sie im Kontextmenu den Meniipunkt Auswahl importieren). Sie kdnnen bis zu 25 Werkzeuge auf
einmal importieren.

Ergebnis: Die ausgewdhlten Werkzeuge werden der Werkzeugliste in GibbsCAM

hinzugefiigt. Im Dialog Werkzeug wird das Feld Kommentar mit dem Text des Herstellers
gefillt.
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N .
% Werkzeugverwalter iQ

ToolManageriQ (TMiQ), entwickelt von CAM Solutions, ist ein KI-basiertes
Werkzeugmanagementsystem zur Organisation von Schneidwerkzeugen, Haltern, Baugruppen,
Spannmitteln und Lieferanten. Es wird im GibbsCAM -Installationsprogramm bereitgestellt und
ist vollstandig in GibbsCAM integriert; der Zugriff erfolgt iiber das Menti ,, -Plug-Ins“. Der Tier-
1-Support fiir TMiQ wird vom ,, GibbsCAM “-Team bereitgestellt; der erweiterte oder detaillierte
Support wird direkt von CAM Solutions tibernommen.

=
‘" — Eine Internetverbindung ist erforderlich.
= ToolsUnited Werkzeugbibliothek

Siehe “ Cloud-basierte Werkzeugbibliotheken” on page 4o0.

Benutzeroberflache Manager

Mit geeigneter Hardware konnen Sie gangige Anzeigeaktionen wie Drehen, Zoomen,
Schwenken und Startansicht mit Touch-Gesten steuern und Elemente auswéhlen.

(-] I T3
w0 E

Symbol Name Symbol Name

0 Ansicht rotieren = Ansicht schwenken
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Symbol Name Symbol Name
@\ Ansicht zoomen E Element auswahlen
’g”:‘ Home-Ansicht

Eij Transform / Transformieren
Werkzeugweg

Andern Sie die Position, Ausrichtung und Gréfie des ausgewihlten Werkzeugwegs. Wenn Sie
das Plug-In Tp Transform verwenden, miissen eine oder mehrere Operationen ausgewahlt
werden, bevor Sie Do It wahlen; das Plug-In erstellt eine oder mehrere Kopien der ausgewdhlten
Operationen und wendet einen Transform Toolpath Operationsmodifikator auf jede Kopie an.

Die Option Verschieben verschiebt den Werkzeugweg horizontal, vertikal oder entlang der
Tiefenachse. Mit der Option Drehen kann der Werkzeugweg um einen Punkt um eine
bestimmte Gradzahl gedreht werden.

Die Optionen Spiegeln duplizieren und spiegeln den Werkzeugweg entlang der horizontalen
oder vertikalen Achse. Die Werkzeugbahn kann mit der Option Skalieren in der Grof3e verandert
werden.

Der Werkzeugweg kann mit der Option Schrumpfung verkleinert werden.

Wenn Sie die Einstellungen und Auswirkungen dieser Funktionalitdt beibehalten mochten (z. B.
durch Wiederholen oder Wiederholen von Operationen), konnen Sie sie als Operationsmodifikator
anwenden, anstatt das Plug-in zu verwenden. Informationen zur Verwendung von
Operationsmodifikatoren finden Sie in den Handbiichern Frdsen und Drehen.

Uber verkniipfte Operationen (iibergeordnet/untergeordnet)

Unter bestimmten Umstanden, z. B. bei Verwendung des TpTrans-Plug-ins auf eine ausgewdhlte
Operation, werden eine oder mehrere Operationen erstellt, die mit der ausgewdhlten Operation
verkniipft sind. Jede neue Operation, die auf diese Weise erstellt wird, wird als untergeordnete
Operation bezeichnet, und das Original, von dem eine untergeordnete Operation erstellt wird,
wird als tibergeordnete Operation bezeichnet.

Ein untergeordneter Vorgang kann selbst zu einem iibergeordneten Vorgang anderer Vorgange
werden, von denen jeder ein Enkel des urspriinglichen Vorgangs ist; ebenso verhalt es sich mit
Urenkeln.

Ein Kind-Op hat keinen eigenen Prozess: Seine Prozesse leiten sich von dem Prozess (oder der
Prozessgruppe) seines Eltern-Op ab. Daher 16scht das Loschen eines Eltern-Op alle mit ihm
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verbundenen Kind-/Enkel-/...-Ops, und das Wiederherstellen des Eltern-Op nach einer
Anderung seines Prozesses iibertrigt die gleiche Anderung auf alle seine Kind-/Enkel-/...-Ops.
Op-Kacheln stapeln. Da ein Op denselben Prozess oder dieselben Prozesse mit allen seinen
Kindern teilt, gruppieren solche Kachel-Stapelansichten wie [#lprozessmodus und Elprozessliste
den Parent mit allen seinen Kindern.

Links auflosen. Um den Link von einem Child-Op zu seinem Parent-Op zu unterbrechen,

verwenden Sie das i ‘“Ubersetzer Break Parent-Child Link Plug-In.

Ubersetzen
Wahlen Sie diesen Optionsschalter, um die Operation entlang der H-, V- und D-Achse des KS
zu verschieben.

Trans H
Horizontaler Wert, um den der duplizierte Werkzeugweg versetzt werden soll.

Transversal V
Vertikaler Wert, um den der doppelte Werkzeugweg versetzt werden soll.

Trans D
Tiefenwert, um den der doppelte Werkzeugweg versetzt werden soll.

Drehen
Wahlen Sie dieses Optionsfeld, um die Operation im KS in 2D zu drehen.

Zentrieren H
Horizontaler Wert, um den der duplizierte Werkzeugweg gedreht werden soll.

Y zentrieren
Vertikaler Wert, um den der duplizierte Werkzeugweg gedreht werden soll.

Winkel
Winkel, um den der duplizierte Werkzeugweg um den XY-Mittelpunkt gedreht werden soll.

KS
Wenn Ihr Teil mehr als einen KS enthalt, konnen Sie den KS auswahlen, der als Referenz fiir die
Transformation verwendet werden soll.

Transformieren in diesem KS
Fihrt die Transformation innerhalb des aktuellen KS durch.

Neues KS erstellen
Fuhrt die Transformation in einem neu zu erstellenden KS durch.

Wiederholen

Nur im Plug-in Werkzeugweg transformieren verfiigbar. Sie konnen mehrere Kopien der
ausgewahlten Operation angeben und die Kopien transformieren. Nur fiir Verschieben oder
Drehen verfligbar. Der Standardwert 1 transformiert nur die urspriingliche Operation, ohne
weitere Kopien zu erstellen.
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Spiegeln

Beim Spiegeln werden Operationen um eine Achse gespiegelt. Dies kann an den Operationen
oder einer Kopie der Operationen durchgefiihrt werden. Horizontal spiegeln und vertikal spiegeln
sind Optionen, die sich gegenseitig ausschlief3en. Und im Modifikator Werkzeugweg
transformieren schlief3en sich die beiden Optionen Spiegeln und Skalieren, Umkehren, HV
umkehren oder Verkleinern gegenseitig aus.

H-Koordinate
Horizontaler Wert, an dem der duplizierte Werkzeugweg gespiegelt werden soll.

V-Koordinate
Vertikaler Wert, an dem die duplizierte Frasbahn gespiegelt werden soll.

Skalieren
Nur im Modifikator der Operation Werkzeugweg transformieren verfiighar. Verkleinert oder
vergrofert den ausgewdhlten Werkzeugweg.

Faktor
Der Faktor, um den die Grof3e der duplizierten Frasbahn geandert werden soll.

Umkehren
Nur im Modifikator Werkzeugweg transformieren verfiighar. Wahlen Sie dieses Optionsfeld, um
die umgekehrte Richtung anstelle der urspriinglichen Werkzeugbahnrichtung zu verwenden.

HV umkehren

Nur im Modifikator Werkzeugweg transformieren verflighar. Wahlen Sie diese
Optionsschaltfliche, um die HV-Schleifen des Werkzeugwegs in umgekehrter Richtung anstelle
der urspriinglichen Richtung zu verwenden.

Diese Optionen werden nur selten verwendet, da sie sich nur auf den Werkzeugweg auswirken,
ohne entsprechende Anderungen an Verbindungsbewegungen, Steigen/Konventionell, Eintritts-
oder Austrittsbewegungen usw. Sie schlief3en sich gegenseitig mit anderen Optionen aus.

Schrumpfung

Nur im Modifikator fiir die Operation Werkzeugweg transformieren verfiighar. Wahlen Sie dieses
Optionsfeld, um den Werkzeugweg entweder gleichmaflig oder ungleichmaflig mit
benutzerdefinierten X-, Y- und Z-Prozentsitzen zu verkleinern.

GleichmaBig %
Geben Sie den Prozentsatz der Schrumpfung ein, der auf alle Achsen angewendet werden
soll.

X%, Y% 2%
Geben Sie fiir jede der drei Achsen einen Prozentsatz der Schrumpfung ein.
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Z-Rampen-Kontur / Z-Schritt

Das Plug-In Z Ramp Contour und der Operationsmodifikator Z Step wurden mit der Version
10.5 aus dem Programm genommen, da ihre Funktionalitdt in den Prozessdialog verschoben
wurde. Informationen zum Prozessdialog Kontur, Registerkarte Kontur, Kontrollkdstchen Rampe
abwirts, finden Sie im Miihlenhandbuch.
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Nur-Vertriebs-Plug-ins

Distribution-Only-Plug-Ins sind Elemente, die fiir einen bestimmten Bedarf entwickelt wurden
und auch anderswo von Nutzen sein konnen. Diese Plug-Ins entsprechen oft nicht dem Look &
Feel von GibbsCAM und werden nicht als normaler Teil des Systems angesehen. Dennoch
haben wir zu Ihrer Bequemlichkeit Dokumentationen und Tutorials zur Verfiigung gestellt, die
die Verwendung dieser Elemente abdecken.

*  “4/5 Achsen Post Engine Auswahl” on page 123
+ “ Entgratungsprozess” on page 123

+  “Ausschnitt holen” on page 127

+ “Linienschnittpunkt” on page 128

+  “MDD Elektrowerkzeuge” on page 128

*  “Prozess auf Plananlage setzen” on page 130

4/5 Achsen Post Engine Auswabhl

Dies dndert die Art und Weise, wie 5-Achsen-Postprozessoren ausgefiihrt werden. Dieses Plug-
In ist nicht standardmaf3ig installiert und sollte nur installiert werden, wenn Sie von der
Postabteilung dazu aufgefordert werden. Dieses Plug-in befindet sich im Ordner extras\plugins
und heif$t PostsSelect.dll.

7

Mit dem Entgratungsprozess werden ausgewahlte Kanten von Teilen entgratet. Der Benutzer
muss das Plugin zunachst im Plugin-Manager-Dialog aktivieren. Das Entgraten erscheint dann
als Prozess im Auswahldialog Prozesstyp.

Entgratungsprozess
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Prozesstyp wahlen

Obwohl jedes beliebige Werkzeug verwendet werden kann (das Werkzeug wird als Kugel mit
einem Durchmesser betrachtet, der dem Durchmesser des Werkzeugs entspricht), wird
empfohlen, ein Lollipop-Werkzeug (wie das unten abgebildete) zu erstellen, um eine moglichst
genaue Darstellung des Teils zu erhalten. Die Verwendung eines Schaftfrasers kann eine
Kollision anzeigen, die in Wirklichkeit nicht stattfindet.
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Fraswerkzeug # [==H&
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2750

Gage Lan: Radius-Offset #
2356
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Legen Sie das Werkzeug auf eine leere Prozesskachel und wahlen Sie den Entgratungsprozess,
um den folgenden Dialog aufzurufen.

Frastiefe (1)

Uberlappung ﬂi",l Austritt

Anfahrts-/Ausfahrts Waorschub

Anfahrt-/Ausfahriradius |3 Spindel: UPM

Anfahrt an Taleranz

Richtungswechssl I:l
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Schnitttiefe

Dieser Wert stellt die Grofe der Fase dar (wie die Grafik im Dialogfeld veranschaulicht) und
gibt an, wie tief das Werkzeug in das Material eindringen wird. Der Abstand wird entlang der
Normalen zur ausgewahlten Flache gemessen.

Uberlappung

Dieses Element gibt an, wie tief das Werkzeug in die Offnung eindringen soll. Der Wert muss
immer kleiner sein als der Radius des Werkzeugs (oder des Werkzeugschafts), da der
Werkzeugschaft sonst mit dem Teil kollidiert.

An-/Abfiihrlinie

Dieser Wert gibt die Lange der Ein- und Ausfahrbewegungen oder die Lange der Tangente an,
die bei einem 9o-Grad-Bogen zum Anfahren und Verlassen der Entgratungsoperation verwendet
wird. Geben Sie einen Wert von Null fiir eine Bogenbewegung ein.

Radius der Ein- und Ausfahrt

Dieser Wert stellt den Radius der kreisformigen Ein- und Ausfahrbewegungen dar, mit anderen
Worten, den Radiuswert fiir den 9o-Grad-Bogen, der der Tangentenlinie folgt. Geben Sie fiir
eine geradlinige Bewegung einen Wert von Null ein.

Anndherung
Dieses Element bestimmt die Lange einer linearen Anfahr- oder Riickzugsbewegung, parallel
zur Normalen auf die ausgewdhlte Flache am Start- oder Endpunkt.

Eingabe Z
Dieser Wert stellt den Z-Wert zu Beginn der Operation dar (Z CP2).

Ausfahrt Z
Dieser Wert stellt den Z-Wert am Ende der Operation dar (Z CP3).

Vorschub
Dieser Punkt bestimmt den Vorschubwert in Teileinheiten.

Spindeldrehzahl
Dieser Punkt bestimmt die Spindeldrehzahl in Umdrehungen pro Minute.

Toleranz
Dieser Wert gibt die Toleranz an, die zur Anndherung an die Kante verwendet wird.

Richtung umkehren
Aktivieren Sie dieses Kontrollkdstchen, um den berechneten Werkzeugweg umzukehren.

Klicken Sie im Dialogfeld auf SchlieBen und dann auf Durchfiihren in der Palette Bearbeitung, um
die Entgratungsoperation zu erstellen.

Die folgenden Bilder veranschaulichen die praktische Anwendung des Entgratungsprozesses.
Das kugelformige Werkzeug nahert sich einem Loch im Werkstiick, fahrt auf die Kante zu,
schneidet um die ausgewdhlte Kante herum, zieht sich zuriick und zieht sich dann zurtick.
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Ausschnitt holen

Korperabschnitt abrufen

Ebene
HV-Ebene @ HV-Ebene
; (") HD-Ebene
Seite
@ Positiv
) Negativ
) Komplett

Aobrechen ]

Das Get Section Plug-
In extrahiert
Geometrie aus dem
Schnittpunkt
zwischen einem
Volumenkérper und
den HV- oder HD-
Ebenen. Dieses Plug-
In ist niitzlich, um
flache
Profilgeometrien in
Volumenkérper-
Drehteilen zu
extrahieren, die als
Grundlage fiir die
Bearbeitung
verwendet werden
sollen. Damit es

funktioniert, muss der Volumenkorper-Import aktiviert sein. Vor der Ausfithrung dieses Plug-
Ins muss ein Volumenkdrper ausgewdhlt sein. Wenn es keine Schnittpunkte zwischen dem
Volumenkdrper und der HV- oder HD-Ebene gibt, wird ein Blech entlang der ausgewdhlten

Ebene erzeugt.
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HV-Ebene
Diese Option extrahiert die Geometrie aus dem Schnittpunkt des ausgewahlten
Volumenkorpers und dem aktuellen KS.

HD-Ebene
Diese Option extrahiert die Geometrie aus dem Schnittpunkt des ausgewahlten
Volumenkdrpers und der Ebene, die senkrecht zum aktuellen KS steht.

Positiv
Die Geometrie wird aus dem Schnittpunkt des ausgewdhlten Volumenkérpers und der positiven
Seite der V- oder D-Achse extrahiert.

Negativ
Die Geometrie wird aus dem Schnittpunkt des ausgewdhlten Volumenkdrpers und der
negativen Seite der V- oder D-Achse extrahiert.

Vollstindig
Die Geometrie wird aus dem Schnittpunkt des ausgewdhlten Volumenkérpers und beiden
Seiten der V- oder D-Achse extrahiert.

Linienschnittpunkt

Das Plug-In Linienschnittpunkt erzeugt
Arbeitsgruppe mlﬂ Punkte, die darauf basieren, wo sich die

N ausgewahlten Linien schneiden und wo sie das
Rohteil verlassen wiirden. Wenn Sie
1 %= prafile geo mindestens zwei Linien auswahlen und dann
2 «» Schnittpunkte dieses Plug-In ausfiihren, werden zwei neue

. Arbeitsgruppen erstellt. Die Arbeitsgruppe mit

3 ¥ Endschninpunke dem NagmelilpSchnittpunkte enthalt cglie I;’lljmkte,
Messr W07 an denen sich die Linien schneiden; die
Arbeitsgruppe mit dem Namen Schnittpunkt-
Endpunkte enthdlt die Punkte, an denen die
Linien das Rohteil verlassen wiirden, wenn sie

Kommentar

vollstandig ausgezogen wdren.

MDD Elektrowerkzeuge

Show TG €55 MDD Info List Benutzer Op Veoreinstellu
untersuchen
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MDD

TG KSs anzeigen
Diese Option erstellt ein KS fiir jede Werkzeugtragergruppe im MDD und zeigt an, wo sich jede
Werkzeugtragergruppe befindet und in welche Richtung sie zeigt.

MDD

MDD-Infoliste
Diese Option zeigt jede MDD an, die GibbsCAM aktuell geladen hat, zusammen mit dem
verwendeten VMM und der Revisionsnummer.

MDD-VMM List “
rev.

D MOD Rev Wit rev.
0 WMill3a.mdd 12 -

1 Mouveau Modéle S000.mdd 2 Speichern

2 WMillda.mdd 12

3 WMill5a. mdd 12

4 HHill3a.mdd 12

5 HHill4a.mdd 12

E Tambstone Tutarial Machine.mdd 3

7 HHill5a.mdd 12

3 HLathe2a mdd 10

3 WLatheZa mdd o

10 HLatheda mdd 13

1 “Latheda mdd 13

12 Integiex 200-ST Dema.mdd 120 Mazalk_Integrex_200_IYST_DEMO. xE4. vmm N.A

13 Training Swiss. mdd 13 Tutariahhk. 264 vmm 1.7.02

14 Training Twin Tum.rdd 13 Tutariahtdk b4 wmm 1702

MDD
Voreinstellungen

Hier haben Sie die Moglichkeit, die drei hier
gezeigten Warnmeldungen zu aktivieren.

MDD PowerTools-Einstellungen MDD-Erstellung (MDD nicht gefunden)

Wammekdung anzeigen bei Eine neue MDD wird erstellt, wenn keine MDD
[¥] MDD-Erstellung (MDD nicht gefunden) ——— gefunden wird.
Fart DD iz Mewer [ Dvenarite MDD |
[¥] MDD des Werkstiicks st alter MDD des Teils ist neuer (MDD iiberschreiben)
Die MDD des Teils ist neuer als die generische

Standard-MDD.

MDD des Teils ist dlter
Die MDD des Teils ist dlter als die generische
Standard-MDD.

Teilursprung setzen
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Dieses Plug-In wurde in Version 11.0 eingestellt, als seine Funktionalitdt in den Dialog
Dokumentensteuerung (DSD), Registerkarte Arbeitsbereich, verschoben wurde.

Es schadet nicht, dieses Plug-in weiterhin zu verwenden, das jetzt einfach Werte fiir X, Y und Z
im Abschnitt Teileversatz der Registerkarte DSD-Arbeitsbereich setzt. Wie immer handelt es sich
dabei um absolute Werte in Teileinheiten vom Maschinenursprung zum Teileursprung.

Prozess auf Plananlage setzen

T[1] |Das Plug-In Planfrasen einstellen ist nur fiir die Verwendung in Drehmaschinen gedacht,
[[5° Jum die Anfahrbewegungen eines Drehwerkzeugs zu dndern. Bei einer Innenbearbeitung
fahrt das Werkzeug normalerweise in X und dann in Z; bei einer Aulenbearbeitung fahrt das
Werkzeug das Werkstiick von der Werkzeugwechselposition (zuerst in Z, dann in X) zur
Startposition. Es gibt Fille, in denen es wiinschenswert ist, dass ein Werkzeug eine
Auflenbearbeitung so anfahrt, als ob es sich um eine Innenbearbeitung handelt (z.B. bei der
Bearbeitung einer Nut an der Vorderseite eines Drehteils) - zuerst in X, dann in Z. Zu diesem
Zweck kann das Plug-In Planflichenanfahrt einstellen verwendet werden.

Wahlen Sie entweder einen Schrupp- oder einen Konturbearbeitungsprozess und fiithren Sie
dann das Plug-in aus. Wenn es sich bei der fraglichen Operation um eine Auf3enbearbeitung
handelt, andert das System die Informationen der Operation, so dass das Werkzeug das
Werkstiick nun so anfdhrt, als ob es sich um eine Innenbearbeitung handelt, und die Grafik der
Werkzeugkachel wird aktualisiert, um diese Anderung widerzuspiegeln (wie rechts dargestellt).
Die Ergebnisse des Plug-ins konnen durch Ausfiithren von Cut Part Rendering tiberpriift 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

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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