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1 Einfuhrung

Wir freuen uns, Sie mit Version 20.0 vertraut machen zu diirfen.

In diesem Dokument sind die wichtigsten Anderungen und Neuerungen aufgefiihrt. In den Release
Notes finden Sie zusétzlich kleinere Anpassungen und Fehlerbehebungen. Wir empfehlen, die
folgenden Seiten aufmerksam durchzulesen, um die Verbesserungen in dieser Version
kennenzulernen.

Einige Highlights der Version 20:

Die Bitangentenbahnen wurden Uberarbeitet und werden nun schneller und praziser berechnet.
Bei Bahnen entlang Kurven konnen jetzt XY-Offsets und Stufentiefen in Z definiert werden.
Die Kollisionskontrolle beim Bohren wurde erweitert und ermdglicht eine genauere Differen-
zierung zwischen Schneide, Schaft und Halter.

Eine neue Messfunktion fir Winkel- und Linienmessungen steht zur Verfugung. Zudem wurde
ein Entgratmodul hinzugefugt, das Teil der 5-Achsen-Option ist. Anwender ohne 5-Achsen-
Option konnen eine dreiachsige Version des Entgratmoduls erwerben. Neben dem externen
Drehen ist nun auch das interne Drehen hinzugekommen.

Bei Fragen zur Version 20.0 steht Ihnen das NC Graphics-Team wie gewohnt zur Verfugung. Wir
freuen uns uber Ihr Feedback zu Version 20.0, sowie tiber Anregungen fir zukiinftige Versionen.

Ihr NC Graphics-Team
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1.1 Installation

DEPOCAM v20.0 wird standardmaBig im Verzeichnis C:\Programme\DEPOCAM 20.0
installiert. Eine bereits vorhandene Installation wird dabei nicht Gberschrieben. Sie kdnnen altere
Versionen bei Bedarf spater deinstallieren.

DEPOCAM v20.0 unterstiitzt ausschlieRlich Datenbasis-Dateien (.dca) ab Version 13.0. Altere
Dateien missen zun&chst in v19.0 getdffnet und gespeichert werden, bevor sie in v20.0 verwendet
werden konnen. Wenn Sie noch Dateien aus Versionen vor 13.0 nutzen, empfehlen wir Ihnen,
v19.0 weiterhin auf dem Rechner zu belassen.

Die jeweils aktuelle Version von DEPOCAM finden Sie auf unserer Internetseite unter
https://www.ncgraphics.de Die Zugangsdaten zum Herunterladen der Software erhalten Sie
direkt von uns.

Die Installationsanleitung steht ebenfalls auf unserer Internetseite im Bereich Downloads zur
Verfligung.

DEPOCAM v20.0 Seite 6
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2 Benutzeroberflache

2.1 Unterstitzung hochaufldsender Monitore

10404: Version 20 bietet eine neue Option zur verbesserten Darstellung auf 4K-Monitoren. Wenn
die Anzeigeskalierung groRer als 100 % eingestellt ist — was bei 4K-Displays in der Regel der
Fall ist — wird die Benutzeroberflaiche nun mit der normalen Auflésung gerendert. Dadurch
erscheint insbesondere die Schrift deutlich klarer und besser lesbar.

Im oberen Teil des Bildes ist die Option deaktiviert, im unteren Teil aktiviert.

» “abts -

»J Ansicht Bearbeiten Punkte Begrenzungen Kurven Geometrie Frasen Werkzeugweg Zyklen S-Achsen Inspect

eR e J | v i 0 0] 0] —.] ‘ P =

SHEIRIEEERRE A ¢ (! @
er Bearbeitungs- arbeit F 3t P

/e | ter A
w2 [ ] Verketten e kzgwe | Schaft- Analyse Fraser-
b1 PRI C AL (| werk "
||_Ansicht || Grafik

| profil simulation t r modell €
| \.’ukeﬂenH Verandern ‘ Simulation Bearbeitungsmodell

® Papierkorb
& Werkzeugordner
#-{% Bohrungsformenordner
Spannfutterordner
=W A Flachen
4V A\ Volumenkarper_2 [0.02]
= ¥/4% Bahnen

ML Bahnen - Radial 1[20x3.5, 0]

qﬂ Yabs-Mam®
/ Ansicht  Bearbeiten  Punkte Begrenzungen Kurven  Geometrie  Frasen = Werkzeugweg = Zyklen  5-Achsen  Inspect  Hilfe

"R @b J | 1w ;o gy & _r| » s )

& e ew > : »
i Verketten vester- Wkzgv Schaft Analyse Frasel Abt schinen- || Bearbeitungs- 2D beitungs- Prismatisches Zylindrisches || Be
4‘ Q" . verkze fsplitte profil simulation simulatic modell | Roht: t

Ansicht ‘ Grafik || Verketten Verdndern Simulation Bearbeitungsmodell L

i ¥ Papierkorb
% Werkzeugordner
#- ¥ Bohrungsformenordner
Spannfutterordner
= V& Flichen
&[] & Volumenkérper 2 [0.02)
~ M@ Bahnen

LA Bahnen - Radial 1 [20x3.5, 0]

Die Option wird unter Optionen > Praferenzen > HDPI Grafikunterstutzung aktivieren
eingestellt.

AT MUY USH LG UGIoiSH USYUIZuy St -
("] Infinite Geometrie bevorzugen
O

Allgemein
Anzeige der A-, B- und C-Rotation in der Statusleiste Vorl
O Anzeige von Datum und Uhrzeit in der Statusleiste J
(") Anzeige des DarstellungsmaRstabs in der Statusleiste O
Anzeige der RGB-Werte in der Statusleiste O

Anzeige des Prozesses in der Statusleiste
) Anzeige der Schattierungsdauer in der Statusleiste

Anzeige der Mauszeigertipps

HDPI Grafikuntersttitzung aktivieren
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2.2 2-Punkte Linienmessung

9895: Zur prézisen Bestimmung von Abstdnden und Winkeln steht nun eine Messfunktion
zwischen zwei Punkten zur Verfiigung. Ahnlich wie beim 3-Punkte-Kreis wird die Funktion
zunéchst aufgerufen, anschlielend werden zwei Punkte gesetzt, die durch eine Linie verbunden
werden. Das Messergebnis wird im Dialogfenster angezeigt.

2-Punkte Linienmessung

Startpunkt

x B Y
Endpunkt

X 25 Y
Abstand

X 25 Y

30

55

2 Layer

25

7] &
v o

te- | [2-Punkte| Wkzgweg || 2
Messung Modus ¥ i
Anzeige J|

Winkel in der Ebene

xy O yz 90

45

Winkel zur XY-Ebene:

Der Dialog zeigt:

Linienlange:

35.355

Messen

e Die Position des Start- und Endpunktes.

e Den Abstand zwischen den Punkten in X, Y und Z.

e Den Winkel in der Ebene, welche die Linie in den XY-, YZ- und XZ-Ebenen aufspannt.
e Den Winkel zur XY-Ebene, unter dem die Linie die XY-Ebene durchstoft.

e Die Linienlédnge der aufgespannten Linie.

In der XZ- und YZ-Ebene hat eine senkrecht nach oben gezogene Linie einen Winkel von 90°.
Wird sie in die entgegengesetzte Richtung, also von oben nach unten gezogen, betragt der Winkel
270° (90 + 180). In der XY-Ebene entspricht die X-Richtung 0° und die Y-Richtung 90°.

Wenn in einer Ebene kein Winkel definiert werden kann, wird im Dialogfeld --- angezeigt.

DEPOCAM v20.0
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‘ 2-Punkte Linienmessung ? X

Startpunkt

x B Yy 0 z 0
Endpunkt

x 0 y 25 z 0

‘ Abstand *
v 25 0

XN 0 z

Winkel in der Ebene

xy 90 vz 0 KT

Winkel zur XY-Ebene: 0

Linienlange: 25 |
Messen

AZ

Im oberen Bild wurde die Messlinie entlang einer senkrechten Kante nach oben gezogen. In der
YZ-Ebene betrégt der Winkel 90°, ebenso in der XZ-Ebene. In der XY-Ebene wird kein Winkel
aufgespannt, da die Messlinie senkrecht zu XY-Ebene verlauft. Daher zeigt der Dialog fiir den
Winkel in der XY-Ebene --- an.

Im oben gezeigten Beispiel haben die orangefarbenen Flachen durchgehend einen Winkel von
45°. Wird an der Vorderseite entlang der roten Linie (in der XZ-Ebene) gemessen, zeigt der
Dialog fur diese Ebene 45° an.
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2-Punkte Linienmessung ? X

Startpunkt

Y 172 y O 7 13172 —_—

Endpunkt \

-

x 8828 y © 7 20828 '\\

| Abstand BT ™
‘\\\\
X 7657 y O z 7657 />\ 5
E X %
Winkel in der Ebene A
PAS o
xy 0 yz 90 xz 45 7 ' / )__/——"‘f’,
Winkel zur XY-Ebene: 45 /* i
| Linienlange:  10.828
E - A
Messen < ‘\\
[ T
b
e e N i
f//)
//"X,f

Wird hingegen entlang der griinen Linie im schattierten Bild gemessen, liegt die Linie nicht mehr
vollstandig in einer Ebene. Die gemessenen Winkel betragen in der YZ-Ebene 52° und in der XZ-
Ebene 57°.

———— e e

~ 2-Punkte Linienmessung ? X
Startpunkt
X vy 1618 z 13172
Endpunkt

T ox a1 vy 22063 7 20828
Abstand

| ox 4902 y 5882 7 7657

Winkel in der Ebene

xy 50194 vz 52468 xz 57373
Winkel zur XY-Ebene: 45 |
Dinienlange:  10.8
Messen
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Zusétzlich zeigt der Dialog den Winkel zur XY-Ebene an. Dieser beschreibt, unter welchem
Winkel die Linie die XY-Ebene durchstof3t. Im Beispiel betragt dieser Winkel weiterhin 45°, da
die orangefarbene Flache durchgehend in einem 45°-Winkel geneigt ist.

Gemessen werden konnen alle Geometrieelemente, Punkte, Begrenzungen, Kurven, Flachen
sowie Abstéande und Winkel in Bahnen oder Werkzeugwegen. Das zu messende Element muss
zuvor im Verzeichnisbaum durch Auswahl des entsprechenden Ordners aktiviert werden. Im
unteren Bild wird der Abstand zweier Frasbahnen gemessen.

@ Papierkorb
% Werkzeugordner
¥ Bohrungsformenordner
Spannfutterordner 2-Punkte Linienmessung ? X
-] f& Triangulierte Flachen 1 [0.01]
#-[1§ Begr - Umschl Rechteck 1 Startpunkt
-] g4 Triangulierte Flachen 2 [0.01] X y 2 z 0
eSS \Vkzweg - Kopierschlichten 1 [20x3.5, 0]
Endpunkt
X -7.096 y 6 z 0
) Abstand
x 0 y 4 z 0
Winkel in der Ebene
§ xy %0 yz 0 Xz
Winkel zur XY-Ebene: 0
Linienlange: 4
Messen =
17
Y |
— —

2.3 Funktion 3-Punkte Kreis

9895: Die Funktion und der Dialog der 3-Punkte-Kreismessung wurden berarbeitet und an
die neue Messfunktion zwischen zwei Punkten angepasst.

Bisher wurde die 3-Punkte-Kreismessung durch das Anklicken des Symbols im Ribbonmeni
aktiviert und blieb aktiv, bis das Symbol erneut gedrickt wurde. Dies konnte dazu fuhren, dass die
Messfunktion aktiv blieb, obwohl bereits andere Funktionen — z. B. das Erzeugen von Frasbahnen
— ausgeflhrt wurden.

Das Aktivieren der Messfunktion tber das Ribbonmenu bleibt unveréndert. Im Dialog wurde
die Schaltflache OK durch Messen ersetzt. Durch Anklicken von Messen kann eine weitere
Messung ausgefiihrt werden; die Funktion bleibt dabei weiterhin aktiv — wie bisher.

Neu ist: Wird im Dialog auf das Kreuz oben rechts geklickt, wird der Dialog geschlossen und
die Messfunktion beendet. Der Dialog fur die 2-Punkte-Linienmessung arbeitet nach demselben
Prinzip.

DEPOCAM v20.0 Seite 11



Kreiszentrum ? m
3

Zentrum: SchlieBen

x 40 y 20 7 20
Radius: 10
Durchmesser: 20

(] Senkrecht zum Kreis

Messen Nullpunkt-XY Nullpunkt-XYZ

Wird die Messfunktion beendet, kehrt die Grafikdarstellung nun automatisch zu derjenigen
Ansicht zuriick, die vor dem Starten der Messfunktion aktiv war. Wird das Messen nicht Gber

das Schlielen beendet, muss — wie bisher — das Symbol im Ribbonmeni manuell deaktiviert
werden.

Die 3-Punkte-Kreismessung kann nun auch auf Begrenzungen, Kurven, Bahnen und
Werkzeugwege angewendet werden. Das zu messende Element muss zuvor im Verzeichnisbaum
durch Auswahl des entsprechenden Ordners aktiviert werden.

Besteht eine Kurve aus Kreisbdgen (wie im unteren Bild), kénnen die Punkte nur am Anfang

bzw. Ende der Kreisbdgen gesetzt werden — also an den Stellen, an denen die Kurve einen
definierten Punkt besitzt.

Kreiszentrum ? X

Zentrum:

x B y © z 5

Radius: 10

Durchmesser: 20

(] Senkrecht zum Kreis

Messen Nullpunkt-XY Nullpunkt-XYZ
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2.4 Fehler- und Warnmeldungen

10394: Fehler- und Warnmeldungen werden im Textfeld des Datenbasisfensters angezeigt.
Da das Datenbasisfenster beim Arbeiten meist hinter dem Grafikfenster liegt, war bisher oft
nicht erkennbar, wenn eine Meldung vorlag.

Punkttriangulierungs Plan (2)
Quellelement (1)

Sammlung von Flachen (3)
Spannfutter Plan (2)
Systemfarben Definition (94)

s e R e

Thiletiirla AnAaranziina (1)

Protokoll erzeugt am Mittwoch 19 November 2025 at 11:11:57 von ncg1
Warnung: Zur Bearbeitungsmodellerstellung wurden nicht verkettete Bahnen angewahlt

Ab Version 20 wird bei einer Fehler- oder Warnmeldung zusétzlich ein Hinweis in der
Statusleiste eingeblendet — entweder als FEHLER oder WARNUNG.

'WARNUNG ( Bearbeitungsmodell 1

R = a\

Wechselt man in das Datenbasisfenster, um den Text der Meldung anzuzeigen, und klickt in das
Textfeld, wird die Meldung in der Statusleiste des Grafikfensters wieder geldscht.
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2.5 Selektierte Farbe merken bei Kurven

10384, 10376: Die Funktion Selektierte Farbe merken wurde erweitert und kann nun auch auf
Kurven angewendet werden, um Farben von Kurven zu Ubertragen.

% Alles selektieren Strg+A
Markierung selektieren »
Dieselbe Farbe selektieren
In gemerkte Farbe dndern *

% Selektion umkehren
% Selektion aufheben

Ordner 6ffnen

{1 Strukturieren
Naniar Ordnar

Wie im unteren Bild gezeigt, konnen fur eine Kurve zwei Farben definiert werden, um
Liniensegmente und Kreisbdgen unterschiedlich einzufarben. Die erste Farbe wird fir die
Liniensegmente verwendet.

Elementfarben ? X
Allgemein

() Grundeinstellung
() Gemerkt

© Anwenderdefiniert I:l

() Transparenz

Wird Selektierte Farbe merken auf eine zweifarbige Kurve angewendet, wird die erste Farbe
gespeichert.

Wird anschlieBend In gemerkte Farben &ndern auf Kurven angewendet, werden beide Farben
auf die gemerkte Farbe geandert.

DEPOCAM v20.0 Seite 14



2.6 Werkzeugweg Analyse

10470: Bei der Werkzeugweg Analyse werden jetzt zusatzlich zu den Langen der einzelnen
Werkzeugwegabschnitte auch die Bearbeitungszeiten angezeigt. Damit bei der Berechnung die
gewiinschten VVorschube beriicksichtigt werden, kann die Berechnung jetzt auch direkt mit dem
Ordner der Bearbeitungsparameter ausgefihrt werden.

A g=h vo08 | 5
a s L

;"T\’\ s &

Ansicht  Bearbeiten = Punkte  Begrenzungen  Kurven  Geometrie  Frdsen

R (e% J | J (J2 W ¢
; ~J t

pe o S| = S |laN X @
LY A Verketten|| Schwester- Wkzgweg || Schaft-|Analyse| Wkzgweg- Abtrags- Masc
o Q‘“‘ werkzeuqg aufsplitten || profil simulation simulation simi
Ansicht || Grafik || Verketten Verdndern Simulation
-~ Papierkorb 0.7 Analyse
{8 Werkzeugordner > Fiihrt eine Analyse des
-8 Bohrungsformenordner selektierten

Spannfutterordner Werkzeugweges durch

RIS d Wizweg - Z-Konstant 1 [20x3.5, 0]

Werkzeugweg Analysen - Part038_F.stp * ? X

Allgemein Allgemein
gty Lange und Zeit
Horizontale Bégen Lange Zeit
Vertikale Bogen Frasen: AEERER | 000522
Helix
-Haufigkeit der Linis Eintauchen: 875.3298 00:00:13
SehinErEbRediing (e 383.3049 00:00:05
-Haufigkeit der hor
-Haufigkeit der vert Eilgang: 1422584 00:00:02
Gesamt: 229246479 00:05:43
Segmente: 7689 Bogenlange: 435 %
Teilsticke: 162 Linienlange: 965 %
\
| \
\

Wkzweg - Z-Konstant 1[20x3.5, 0] OK
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2.7 Schnittebenen

‘; P Schnittebene| L} 2 Layer
' Schnittebene fixieren | - Parameterraum
3-Punkte-
Kreis

* Ansichtsvektor

J Anzeige

10192: Es stehen nun zwei Schnittebenen zur Verfugung — eine flr das Frasen und eine fur das
Drehen. Jede Ebene wird im jeweiligen Bearbeitungsmodus verwendet.

Im Frasmodus wird das Teil standardmaRig in der YZ-Ebene geschnitten, im Drehmodus in der
XY-Ebene.
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3 Punkte

3.1 Punktmuster

10241: Bei der Erzeugung von Punktmustern - als Raster oder im Kreis - kann nun eine
Begrenzung ausgewdhlt werden. Die Punkte werden dann nur innerhalb oder auf3erhalb dieser
Begrenzung erzeugt. Eine Begrenzung kann auch nachtraglich tber die Inputs hinzugefigt
werden.

“® Punktraster - Part038.stp * ? X
Allgemein Allgemein
Inputs
Seitenansicht
Anzahl der Punkte: I
—
\ Abstand: 10
' \ Winkel: %
— ® L} [ ] ® [ L]
[ ] [ ] [ ] ©
Basis
Anzahl der Punkte: 10
o [ ] L] L ]
Abstand: 10
Winkel: 0 ° e [ o
L] ® ° °
Zentrum XYZ: 0 0 0 4’
Rastar austill e e o o X
Verwende Begrenzungskurven und behalte: Innenliegende Bereiche |
o ® e ®
Punktraster 3 ° ° ° @
Operationen wiederholen: Nur diese ~ () Ordner ersetzen NC-Programm iiberschreiben OK Abbrechen
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4 Frasbahnerzeugung

4.1 Entlang Kurve Offsetbahnen

8298: Die Bahnen entlang Kurven wurden erweitert, um seitliche Zustellungen und
Zustellungen in Z-Richtung einfacher definieren zu kénnen.

Zur Definition des Bearbeitungsbereichs in Z stehen zwei Optionen zur Verfligung:

o Uber eine Stufentiefe und die Anzahl der Stufen, oder
e Uber Z-Bereiche und eine Stufentiefe, ahnlich wie beim Z-konstanten Fréasen.

Das folgende Beispiel zeigt Bahnen mit funf Zustellungen in Z und zwei seitlichen
Zustellungen. Um die verwendete Kurve besser erkennen zu kdnnen, ist sie im Bild etwas starker
dargestellt.

Die Kurve wurde von der Unterkante der orangefarbenen Flachen abgeleitet und auf beiden
Seiten um 20 mm verlangert. Entsprechend beginnen die Frasbahnen 20 mm aufRerhalb der
Flachen. Die grine Bodenflache liegt auf Z10, ebenso die Kurve. Das Bauteil ist 60 mm hoch.
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Der zugehorige Dialog mit den Einstellungen ist unten dargestellt.

“® Bahnen - Kurve Offset - 8298_1.dca * ?
—Werkzeug Bahnen
JFréser Bahnen Bearbeitungsgrenzen
Parammeter XY-AufmaB: 0.2 Min Max
Halter > o 10 50
Zustellung: | | ]
Kollisionskontrolle Anzahl der Zustellungen: 2 3 Verwende Grenzen in Z
Schaftprofil
Inputs Z-Offset 0 Werkzeugradiuskorrektur
Stufentiefe: 10 Ohus
(O Links
Anzahl der Stufentiefen: 1 e

(O Rechts
Bahnverlangerung Anfang: 0

Bahnverldngerung Ende: 0

Umkehren

Versatz

() Auf der Kurve
© Links 6
(O Rechts

Dialogparameter

e XY-AufmaR - seitliches Aufmal} zur Kurve

o Zustellung - GroRe der seitlichen Zustellung

e Anzahl der Zustellungen — Anzahl der seitlichen Zustellungen
o Stufentiefe - Stufentiefe in Z

Im obigen Beispiel wurde die Option Verwende Grenzen in Z aktiviert. Damit lasst sich der
Bearbeitungsbereich tber Z-Hbéhen festlegen, unabhéngig von der Lage der Kurve. In der
Grundeinstellung ist diese Option deaktiviert. Wie im Bild dargestellt, wird in Z um 10 mm
zugestellt, von Z50 bis Z10. Auf jeder Hohe werden drei Bahnen mit einer seitlichen Zustellung
von 2 mm erzeugt. Die letzte Bahn auf jeder H6he fahrt mit einem Aufmal von 0.2 mm zur
Kurve.

Ist Verwende Grenzen in Z aktiv, sind Z-Offset und Anzahl der Z-Stufen ausgegraut, da der
Bereich der Bahnen (iber Z-Min und Z-Max definiert wird. In diesem Beispiel liegen die letzten
Bahnen auf Z10, also auf Hohe der grinen Flache.

Im Gegensatz zu den Z-Konstant Bahnen werden bei den entlang Kurve Offsetbahnen auch
die Bahnen auf der maximalen Hohe bearbeitet. Deshalb wurde im Beispiel Z50 als obere
Bearbeitungsgrenze gewahlt — nicht die Oberkante des Bauteils bei Z60.

Sollte auf der griinen Grundflache ein Aufmal? von 0.2 mm verbleiben, musste als Z-Min der
Wert 10.2 eingegeben werden.
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Alternative Definition im Bezug auf die Kurvenlage

Dasselbe Ergebnis lasst sich auch erreichen, wenn die Berechnung von der Lage der Kurve
ausgeht und die Anzahl der Z-Stufen festgelegt wird.

P Bah
=FWerkzeug Bahnen
~ Fréser Bahnen Bearbeitungsgrenzen
Fl’arameter XY-AufmaB: 0.2 Min Max
Halter
4 0 40
Bahnen Zustellung: 2 % i :
Kollisionskontrolle Anzahl der Zustellungen: 2 () verwende Grenzen in Z
Schaftprofil
Inputs Z-Offset 9 Werkzeugradiuskorrektur
Stufentiefe: 10 Ohus
Anzahl der Stufentiefen: 4 ‘\f/‘ Rinks
(O Rechts
Bahnverlangerung Anfang: 0
Bahnverldngerung Ende: 0
Umkehren
Versatz
() Auf der Kurve
© Links 6

(O Rechts

Ahnlich wie beim axialen Vervielfachen wird dabei von der Kurve ausgegangen und sowonhl
Stufentiefe als auch Anzahl der Stufen bestimmt.

Z-Offset definiert das Offset zur Kurve in Z.
In diesem Beispiel liegen Kurve und griine Bodenflache beide auf Z10.

Soll auf der Bodenflache ein AufmaR von 0.2 mm verbleiben, muss ein Z-Offset von 0.2 mm
angegeben werden, da sich die Kurve auf der gleichen Hohe wie die Bodenflache befindet. Das Z-
Offset ist also immer relativ zur Kurve definiert.

Wie beim axialen Vervielfachen wir mit der Anzahl der Stufentiefen wird bestimmt, wieviel
Zustellungen in Z ausgefihrt werden sollen.

Hinweise zu den Z-konstanten Offsetbahnen

e Seitliche Zustellungen kdnnen nur fir 2D-Kurven aktiviert werden, die in einer Ebene
liegen — die absolute Hohe der Kurve spielt dabei keine Rolle.

e Die Werkzeugachse muss senkrecht zur Kurve stehen.

o In diesem Beispiel liegt die Kurve in der Ebene der Bodenflache, die
Werkzeugachse in Z.

o Bei geschwenkten Taschen kann die Kurve auch in einer 3+2-Ausrichtung
bearbeitet werden, sofern die Werkzeugachse senkrecht zu den Kurven steht.

e Bei 3D-Kurven sind die seitlichen Zustellungen deaktiviert, da es zu Schleifen oder
Uberlappungen kommen kann.
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e Verwende Grenzen in Z kann bei 3D-Kurven nicht aktiviert werden, da diese keine
definierte Hohe besitzen. Mehrere Zustellungen in Z kénnen jedoch iber die Anzahl der
Z-Stufen festgelegt werden.

Kollisionskontrolle

Wie bisher bei entlang Kurve Bahnen wird die Kurve unabhéngig von den Flachen gefrést. Bei
den entlang Kurve Offsetbahnen ist die Kollisionskontrolle standardmaRig vollstdndig aktiviert
— Halter, Schaft und Schneide —, um Kollisionen durch Offsetbahnen oder Einfahrradien zu

vermeiden.

Kollisionskontrolle

Kollisionskontrolle
Halter
Schaft

Schneide

Toleranz: 0.02

Ist die Radiuskorrektur aktiviert, wird in der Regel auf der Kurve gefahren, also halb in den
Flachen. Daher ist bei aktivierter Radiuskorrektur die Kollisionskontrolle fir die Schneide
deaktiviert. Mit aktivierter Radiuskorrektur kénnen mehrere Z-Stufen gefahren werden, jedoch
keine seitlichen Zustellungen, da es hierbei auf der Maschine zu Uberlappungen kommen kann.
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4.2 Entlang Kurve mit Sonderfraser

10136: Bei den Bahnen entlang Kurven kénnen nun auch Lollipop-, Schwalbenschwanz- und
T-Nuten-Fraser definiert werden. Wie bei den anderen Werkzeugtypen folgen diese Fréser der
Kurve.

Durch die Mdglichkeit, diese Sonderfraser zu definieren, kann das Ergebnis in der Werkzeug-
wegsimulation nun genauer Gberpruft werden.

Im Dialog auf der Werkzeugseite kann die gewiinschte Fréaserart ausgewahlt werden.

Werkzeug
Zuletzt verwendete Werkzeuge:  Bitte wéhlen... v
Werkzeugname: T-Nuten[30x0 40, 0] + 30816_A63
Durchmesser: 30
Eckenradius: _0
Kegelwinkel (° / Seite): 0
Oberer Radius: 0
Oberer Durchmesser: 0
Profilradius: 0
Flacher Durchmesser: 30
Schneidenlénge: 10
Schaftdurchmesser: 12
Ausspannlange: 40
Gesamtlange: 60
Zylindrische Lénge: N/A
Weiterfiihrend

Fréser: v

Normal
Tonnen: Schwalbenschwanz
Lollipoj

Schaftdefinition (D, M 3G
Werkzeughalter (D, Z): 0,0, 24, 0, 24, 0.1, 32, 50.8248, 32, 91, 32.3726, 91.9356, 33.29(
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4.3 Entlang Kurve Kollisionskontrolle

10283, 10302: Die Genauigkeit der Kollisionskontrolle bei den Bahnen entlang Kurve wurde
verbessert.

Wenn beim Fréasen entlang einer Kurve die Kollisionskontrolle fur die Schneide aktiv ist, wird
der Abstand zwischen Werkzeug und Flache jetzt exakt Uberprift. Zuvor konnte ein
unkontrollierter Abstand bestehen bleiben; nun fahrt das Werkzeug bis an die Flache heran.

Auch der eingegebene Sicherheitsabstand fir Halter und Schaft wird jetzt préazise eingehalten.
Friher blieb das Werkzeug teilweise zu weit von den Flachen entfernt.

Soll — wie im oberen Bild — entlang einer Kurve mit der Schneide gegen eine Flache gefahren
werden, muss die Kollisionskontrolle fir die Schneide aktiviert sein.

= Werkzeug Kollisionskontrolle

E liréser Kollisionskontrolle

- Parameter B Halter

~Halter i

cha
~Bahnen 2
- Kollisionskontrolle Schneide
- Schaftprofil
~|Inputs
- Toleranz: 0.005|

Zudem sollte eine kleinere Toleranz bei der Kollisionskontrolle eingestellt werden. Die
Standardtoleranz ist fiir das Frasen entlang von Flachen vorgesehen und daher fir diese Art
der Anwendung zu grol3.
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4.4 Entlang Kurve Radiuskorrekturanzeige

10252: Wird die Bearbeitung entlang Kurve mit Radiuskorrektur ausgefihrt, erfolgt die
Bearbeitung auf der Kurve. Zusétzlich kann ein XY-Aufmal definiert werden.

In friiheren Versionen wurde das Aufmal? bei Radiuskorrekturanzeige nicht bertcksichtigt, und
die gestrichelte Linie wurde immer relativ zur Kurve dargestellt.

Ab Version 20 wird das AufmaR nun korrekt einbezogen. Im linken Teil des unten gezeigten

Bildes ist die Darstellung aus v19 ohne einbezogenes AufmaR zu sehen, rechts die korrekte
Position der gestrichelten Linie in v20.

4.5 Berechnung von Z-Konstant Bahnen

7101: Bei der Berechnung von Z-Konstant-, Kern- und Ebenenschruppbahnen kann es
vereinzelt zu Fehlermeldungen kommen, wenn Bahnen auf bestimmten Z-Ho6hen nicht berechnet
werden konnen, z. B.:

Fehler: Bearbeitungsbahnen konnten auf -13.407377 nicht erzeugt werden.

Der Algorithmus fir die Berechnung dieser Bahntypen wurde Uberarbeitet, um die Anzahl der
Félle zu reduzieren, in denen die Bahnen auf bestimmten Z-Héhen nicht erzeugt werden kdnnen.
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4.6 Uberarbeitung der Bitangentenbahnen

9434: Die Qualitat und Berechnungsgeschwindigkeit der Bitangentenbahnen wurde deutlich
verbessert.

Die Optimierung betrifft vor allem kleine Liicken in den Bahnen, die zuvor zu unterbrochenen
Werkzeugwegen fuhrten.

Die folgenden Bilder zeigen die Bearbeitung eines Bauteils mit senkrechten Flachen unter
Verwendung eines Schaftfrasers.

In v19 entstehen zahlreiche Licken in den Bahnen, wodurch viele Riickztige erforderlich sind.
Das Ergebnis ist nicht praxistauglich.

In v20 hingegen sind die Bahnen zusammenhangend und verlaufen ohne Unterbrechungen.
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Die Berechnungszeit flr die Bitangentenbahnen im obigen Beispiel betragt in v19 2 min 58 s, in
v20 lediglich 21 s.

Bitangentenbahnen mit Kugelfraser

Die néchsten Bilder zeigen eine Bitangentenbearbeitung mit einem Kugelfraser. In v19
entstehen erneut Lucken bei der Berechnung, wodurch die Bahnen in mehrere Segmente
aufgeteilt werden.

In v20 sind die Bahnen geschlossen, und es gibt nur einem Anfahrpunkt pro Bereich.
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Auswirkungen auf Restmaterialbahnen

Da Bitangentenbahnen auch bei der Berechnung von Restmaterialbahnen im Hintergrund

verwendet werden, verbessert sich durch die Uberarbeitung auch das Ergebnis dieser
Bearbeitungsstrategie.

Das folgende Bild zeigt die Restmaterialbahnen in v19. Durch die Licken in den zugrunde
liegenden Bitangentenbahnen entstehen Spiralen in den Restmaterialbahnen.

In v20, bei Verwendung derselben Parameter, sind die Bahnen sauber verbunden und das
Ergebnis deutlich verbessert.
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4.7 Bitangentenwinkel in der Grundeinstellung

10286: Zur Verbesserung der Ergebnisse bei den Bitangentenbahnen wurde die Grundein-
stellung des Bitangentenwinkels angepasst.

Bisher war der Bitangentenwinkel fur alle Fraserarten standardméaRig auf 10° eingestellt. Ab

v20 ist die Grundeinstellung abhéngig von der Fraserart.

“® Bahnen - Bitangente - Part038_F.dca *

= Werkzeug Bahnen
_ Fraser Bahnen
| - Parameter XY-AufmaB: 0
- Halter
.. Z-AufmaB: 0
-Restmaterial Toloranz: 0.01
-Schaftprofil =
~Inputs ZusatzaufmaB:
Bitangentenwinkel: 10
170°
o

Erklarung des Bitangentenwinkels

Bearbeitungsgrenzen

Min Max
Z: -56 0
Flachenwinkel: 0 90

Nur Kontaktbereiche bearbeiten

Punktabstand
(] Maximum aktivieren

Maximale Segmentlange: 0
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Bitangentenbahnen werden in Kehlen erzeugt, in denen der Fréser mindestens zwei
Beriuhrpunkte mit den Flachen hat.

Im oben gezeigten Bild stehen die Flachen unter einem Winkel von 170° zueinander. Die beiden
Bertuhrpunkte auf der Kugel des Kugelfrasers, an denen der Fréser die Flachen beriihrt, liegen
somit 10° auseinander — das ist der Bitangentenwinkel.

Mit einem Bitangentenwinkel von 10° werden Bahnen in allen Bereichen erzeugt, in denen die
Beriihrpunkte des Frasers 10° bis 90° auseinanderliegen. Wirden die Flachen im Beispiel 175°
zueinander stehen, ware der Bitangentenwinkel am Fréser 5°. Bei einer Einstellung von 10°
wirden in diesem Fall keine Bahnen zwischen den Fl&chen erzeugt.

Abhéngig von der gewahlten Triangulierungstoleranz und der Krimmung der Oberflache
kann es schwierig sein Bahnen zu berechnen, die sehr kleine Bitangentenwinkel erfordern. Daher
bleibt der Standardwert fur Kugelfraser bei 10°. Er kann jedoch in speziellen Féllen reduziert
werden.

Die neuen Grundeinstellungen sind:

o Kugelfraser: 10°
e Torische Fraser: 20°
e Schaftfraser: 45°

Der grolRere Winkel bei Schaftfrasern berlcksichtigt, dass diese haufig zum Bearbeiten von
Taschen mit steilen Wanden eingesetzt werden.
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4.8 Editieren von Bahnen mit einem Werkzeughalter

10274: Beim Editieren von Bahnen mit Werkzeughalter kann nun ein Werkzeug verwendet
werden, dessen Schneidenlénge sich von derjenigen des Werkzeugs unterscheidet, mit dem die
Bahnen ursprunglich berechnet wurden.

Dadurch ist es moglich, ein komplettes Werkzeug aus der Werkzeugbibliothek zu laden, das
eine abweichende Schneidenlange besitzt. Diese Funktion steht fir zylindrische Werkzeuge
ohne Kegelwinkel zur Verfligung.

Im unteren Bild ist links der Fraser dargestellt, der fiir die Bahnberechnung verwendet wurde, und
rechts das Werkzeug, mit dem die Bearbeitung editiert wird.

Werkzeug Werkzeug

Zuletzt verwendete Werkzeuge: ~ Bitte wéhlen... . Zuletzt verwendete Werkzeuge:  Bitte wahlen.... ¥
Werkzeugname: Kugelfréser [10x5 20, 0] Werkzeugname: 10x5-B + 30816_A63
Durchmesser: 10 Durchmesser: 10

Eckenradius: 2 | Eckenradius: 5

Kegelwinkel (° / Seite): 0 Kegelwinkel (° / Seite): 0

Schneidenlénge: 5 Schneidenlénge: 12
Schaftdurchmesser: 10 Schaftdurchmesser: 12

Ausspannlange: 20 Ausspannlinge: 70

Gesamtlange: 20 Gesamtlénge: 100

Zylindrische Lénge: 20 Zylindrische Lange: 20
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4.9 Entgraten

10280: Eine neue Strategie zum Entgraten von Bauteilen, die von ModuleWorks entwickelt
wurde, steht zur Verfiigung.

Fur alle Kunden mit der 5-Achsen-Option ist diese Strategie standardmaliig enthalten. Fur 3-
Achsen-Kunden ist das Entgraten als separate Option erhéltlich; die Funktionalitét ist dabei
auf 3- bzw. 3+2-Achsen beschrankt.

Das Entgraten kann direkt tiber die Flachen des Bauteils ausgefiihrt werden. Alternativ kénnen
Kurven fur die gewinschten Bereiche selektiert werden.

Hinweis: Die Berechnung der Werkzeugwege fir das Entgraten liefert die besten Ergebnisse,
wenn die Kanten am Bauteil scharfkantig sind, d. h. wenn keine Fasen konstruktiv angebracht
wurden.

Grundlagen

Wird das Entgraten mit den Grundeinstellungen ausgefihrt, werden alle Kanten 5-achsig
entgratet.

Diese Bearbeitung ist nur auf dem Computer mdglich, da sie auf der Maschine eine 360°-
Rundumbearbeitung erfordern wiirde.
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Wird derselbe Werkzeugweg auf 3-Achsen begrenzt, werden nur die Kanten bearbeitet, die das
Werkzeug tatséchlich erreichen kann. An senkrechten Kanten fahrt das Werkzeug nur so weit,
wie es die Schneidenlange zulasst.

Auswahl der zu bearbeitenden Flachen

In den obigen Beispielen wurden alle Flachen des Bauteils zur Bearbeitung ausgewahlt, d. h. ein
kompletter Flachenordner mit triangulierten Flachen. In der Praxis werden jedoch meist nur
bestimmte Flachen entgratet.

Dazu arbeitet man mit zwei Flachenordnern:

o Drive-Flachen: Flachen, die bearbeitet werden sollen.
e Check-Flachen: Flachen, die geschiitzt werden sollen.

Sollen in diesem Beispiel nur die grauen und grinen Flachen entgratet werden, werden diese in
den Drive-Flachenordner gelegt; die tibrigen Flachen kommen in den Check-Flachenordner.

Am einfachsten erfolgt die Zuordnung tber die Funktion Elemente auswahlen im Kontextmeni
— damit konnen selektierte Flachen in einen separaten Ordner kopiert werden. Beide Ordner
werden anschlieBend ausgewéhlt und das Entgraten ausgefuhrt. Das Ergebnis ist unten
dargestellt.
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Begrenzung Uber Z-Werte

Sollen nur die AuRenkanten der blauen Flache entgratet werden, reicht es nicht aus, nur diese
Flache zu wéhlen. Die ausgewdahlten Flachen missen stets eine durchgehende Kante bilden, die
entgratet werden kann.

Deshalb missen in diesem Fall auch die orangefarbenen Auf3enflachen ausgewahlt werden.
Dadurch wirden jedoch auch die senkrechten Eckkanten zwischen den orangefarbenen Flachen
bearbeitet.

Dies lasst sich vermeiden, indem:

e nur 3-achsig gefréast wird (senkrechte Flachen werden dann nicht erreicht), oder
o der zu frasende Bereich Gber Z-Werte eingegrenzt wird, wie im Bild unten gezeigt.
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Verwendung von Kurven

Fur das Entgraten bestimmter Bereiche — wie im Beispiel der blauen Flache — empfiehlt es sich,
Kurven zu verwenden. Diese kdnnen aus einer Geometriedatei stammen oder einfacher direkt in
DEPOCAM extrahiert werden.

Beispiel:

o Blaue Fl&che selektieren

e Kurven extrahieren

o Die Kurve um die Bohrung l6schen (nur die AulRenkante soll bearbeitet werden)
e Flachenordner und Kurvenordner selektieren

o Entgraten ausfiihren

Das Ergebnis entspricht dem zuvor gezeigten Bild, ist jedoch mit der Kurvenmethode einfacher
zu erreichen, da die Auswahl der Flachen entfallt und die Kurve allein den Bearbeitungsbereich
bestimmt.

Auch hier gilt: Das Bauteil sollte scharfe Kanten aufweisen, da die Kurven beim Entgraten direkt
aus diesen Kanten abgeleitet werden.

3+2-Bearbeitung mit Begrenzungskurven

Fur eine 3+2-Bearbeitung muss — wie bei anderen Strategien auch — ein Begrenzungs-
kurvenordner mit entsprechender Rotation erzeugt werden.

Die orangefarbene Vorderflache soll entgratet werden. Dazu wird eine Kurve um die Flache
extrahiert und ein Begrenzungskurvenordner mit der Rotation A60 BO C-90 erzeugt. Dieser
Ordner muss keine Begrenzungen enthalten.

Fur die Bearbeitung wird der Flachenordner, der Begrenzungskurvenordner und der
Kurvenordner selektiert.
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Wird beim Entgraten ein Begrenzungskurvenordner ausgewahlt, schaltet die Software
automatisch auf 3-Achsen-Bearbeitung um. Die Werkzeugachse orientiert sich an der im
Begrenzungskurvenordner definierten Rotation.

Hinweis: Begrenzungskurvenordner dienen beim Entgraten ausschlielich zur Bestimmung der
Werkzeugachse. Der Werkzeugweg selbst kann damit nicht begrenzt werden.

Der Bearbeitungsbereich lasst sich auch dreidimensional durch ein prismatisches Rohteil
eingrenzen. Im unteren linken Bild ist das Bauteil mit dem Rohteil dargestellt, rechts der
Werkzeugweg, der nur innerhalb des Rohteils erzeugt wurde.

Dazu einfach beim Erzeugen des Werkzeugweges den Ordner mit dem Prismatischen
Bearbeitungsmodell anwéhlen.

Maogliche Eingabeordner beim Entgraten

Fur das Erzeugen eines Entgrat-Werkzeugwegs kénnen bis zu finf Ordner als Input verwendet
werden.

Mindestens erforderlich ist ein Ordner mit den zu bearbeitenden Drive-Flachen.

- W Wkzweg - 5-Achsen Entgraten 38 [10x5, 0]
8B Drive Flachen 17
M Check Flichen 16
ST Editierte Extrahierte Triangulierte Kurven 18
H L] Prismatisches Rohteil 2
Sl cditierbare Begrenzungen 5 [A53 BO C-75]
A‘} Wkzweg - 5-Achsen Entgraten 40 [10x5, 0]

e Drive-Flachen - zu bearbeitende Flachen

e Check-Flachen - zu schitzende Flachen

« Kurvenordner - Kanten, entlang derer
entgratet wird

o Prismatisches Rohteil - Begrenzung des
Bearbeitungsbereichs

e Begrenzungskurvenordner - Definition der
Werkzeugachse flir 3+2-Bearbeitungen

e e O e I O e O O e
5 e 1 e - = g 1 A g 1 g
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Optionen im Dialog:

Bahnen
Bearbeitungsgrenzen
Ausgabeart: v Min Max
” 0 40

Achsenrotation 4. Achse:  Um X rotieren “
Toleranz: 0.01 Check-Flachen

Aktivieren
Bahn
KantengroBe: \ Konstante Breite v | Abstand Check-Flachen: 0
Breite/Tiefe: 0.5
Kantenart: ‘ Flach - |

Anzahl der Zustellungen: 1
Berarbeitungsrichtung: Gleichlauf

Bahnverldngerung: 0

(] Beriicksichtige Kanten mit Fasen

Spiralbewegung bei geschlossenen Konturen

Neigungsvorgaben

Strategie: Senkrecht zur Kontur v
Min Max

() Neigungsbereich: 0 180

Werkzeugkontaktpunkt

() Fester Punkt am Kegel/Zylinder: 0.5

e Kantengrole: Grolie der Fase — wahlweise (iber Konstante Breite oder Konstante Tiefe
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Um z.B. eine 1mm Fase zu erzeugen, muss als Breite 1,41 angegeben werden.

-
N

mm\/J

e Kantenart: Auswahl zwischen Fase oder Rundung

e Anzahl der Zustellungen: Seitliche Zustellungen zur Erzeugung der Fase
e Bahnverlangerung: Verlangert die Frasbahn in beide Richtungen

e Bericksichtige Kanten mit Fasen: Wird diese Option aktiviert, konnen bereits
konstruktive Fasen bearbeitet werden. Dabei wird aus der vorhandenen Fase eine Kante
ermittelt, die anschlieBend entgratet wird. Wichtig ist, die GroéRe der Fase korrekt
anzugeben, damit sie richtig erkannt wird. Die Fase wird nicht automatisch in ihrer
konstruierten GroRe gefrast, sondern gemal den Werten unter Tiefe/Breite. Die
Berechnungszeit verlangert sich, da zuerst die Kante aus den Fasen ermittelt werden muss.
Daher ist es effizienter, wenn das Bauteil keine konstruktiven Fasen enthélt.

Unten dasselbe Bauteil wie zuvor, diesmal jedoch mit konstruierten Fasen.

e Spiralbewegung bei geschlossenen Konturen: Wenn eine Fase eine geschlossene
Kontur beschreibt und mehrere Bahnen erzeugt werden, werden diese spiralférmig und
kontinuierlich berechnet — ohne seitliche Zustellung.
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Verwendbare Werkzeuge

o 3-oder 5-achsig mit speziellen Entgratwerkzeugen, &hnlich einem Lollipop-Fraser, fur
das vorder- und rickseitige Entgraten von Kanten auf 3D-gekriimmten Oberflachen

Werkzeug

Zuletzt verwendete Werkzeuge:  Bitte wahlen...
Werkzeugname: Lollipop[10x5 20, 0]
10

Durchmesser:

Eckenradius:

5
Kegelwinkel (° / Seite): 0
Oberer Radius: 0
Oberer Durchmesser: 0
Profilradius: 0
Flacher Durchmesser: 0
Schneidenlange: 10
Schaftdurchmesser: 5
Ausspannlange: 20
Gesamtiange: 20
2ylindrische Lénge: N/A
Weiterfihrend

Fraser: Lollipop v|
onnen:

e 5-achsig an der seitlichen Schneide von Schaft-, Radius- oder Kugelfrasern (auch
kegelig).

m

e 3-oder 5-achsig an der Kugel von Kugelfrasern

L
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e 3-oder 5-achsig mit Fasenfrasern.

Soll ein kegliger Fasenfraser verwendet werden, muss dieser Uber die weiterfuhrenden
Fraser definiert werden. Einen Kegelwinkel bei einem normalen Fraser zu definieren, ist
nicht moglich.

Werkzeug

Zuletzt verwendete Werkzeuge:  Bitte wahlen....

Werkzeugname: Fase[6x0 30, 0]
Durchmesser: 6
Eckenradius: 0
Kegelwinkel (° / Seite): 45
Oberer Radius: 0
Oberer Durchmesser: 12
Profilradius: 0
Flacher Durchmesser: 6
Schneidenldnge: 3
Schaftdurchmesser: 12
Ausspannlange: 30
Gesamtlange: 30
Zylindrische Lénge: 30
Weiterfiihrend

Tonnen: Standard

Werkzeugachse und Kontaktpunkt

Bei der 5-Achsen-Bearbeitung kann sich die Werkzeugachse an der Hauptachse (Z) orientieren
(Fixiert zur Hauptachse) oder senkrecht zur Kontur ausgerichtet werden.

Wird ein Neigungsbereich definiert, bleibt die Achse mdglichst nahe am minimalen Winkel. Im

Beispiel unten wurde Fixiert zur Hauptachse mit einem Neigungsbereich von 0-60° gewéhlt.
Das Werkzeug bleibt Giberwiegend in Z-Richtung ausgerichtet und schwenkt nur, wo erforderlich.

Spiralbewegung bei geschlossenen Konturen

Neigungsvorgaben
Strategie: Fixiert zur Hauptachse}¥%
Senkrecht zur Kontur
Fixiert zur Hauptachse k
2 Neigungsbereich: 0 60
Werkzeugkontaktpunkt
Fester Punkt am Kegel/Zylinder: 0.5
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Soll —wie im unteren Bild — seitlich mit dem zylindrischen Teil der Schneide entgratet werden,
muss die Option Werkzeugkontaktpunkt: Fester Punkt am Kegel/Zylinder aktiviert werden.

(] Neigungsbereich: 0 180
A

Werkzeugkontaktpunkt

Fester Punkt am Kegel/Zylinder: 0.5

Ein Wert von 0,5 bedeutet, dass auf halber Schneidenlange angesetzt wird (siehe Bild oben).
Schaftfraser und Radiusfraser konnen nur auf diese Weise eingesetzt werden, daher ist bei
diesen Werkzeugen die Option nicht deaktivierbar.

Bei Kugelfrasern besteht die Wahl zwischen einer Bearbeitung an der Kugelspitze oder seitlich
am zylindrischen Teil der Schneide.

Die Optionen auf der Dialogseite Verketten entsprechen denen der Ubrigen 5-Achsen-Strategien.

4.10 DEPOCAM AddOn = 3-Achsen Plus

10531: Wie oben beschreiben, steht die neue Strategie Entgraten allen Kunden mit der 5-Achsen-
Option zur Verfiigung. Fur 3-Achsen-Kunden ist das neue AddOn 3-Achsen Plus erhéltlich.

Es umfasst folgende Strategien aus dem 5-Achsen-Paket, limitiert auf 3-Achsen bzw. 3+2-
Achsen:

Leitkurvenfrasen
Entlang Kurve
Parallelschnitte
Entgraten

Damit lassen sich beispielsweise auch Hinterschnitte mit Lollipopfrasern bearbeiten.

3-Achsen Plus ist ein kostenpflichtiges Zusatzpaket und wird separat lizenziert.
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Ansicht

Kurven  Geometrie  Frdsen  Werkzeugweg  Zyklen ‘3-Achsen Plus |

SN e -
& b Eg
. Leitkurven- Entlang Parallel- Entgraten | Analyse Wkzgweg- Abtrags- Maschinen- || Bearbeitungs- Prismatisches || Bearbeitung
frasen Kurve schnitte simulation simulation simulation modell Rohteil parameter

Ansicht || Grafik 3-Achsen Plus Bearbeitung Simulation Bearbeitungs modell
I

Das folgende Beispiel zeigt eine 3-achsige Hinterschnittbearbeitung mit einem Lollipopfréaser
unter Verwendung des AddOns 3-Achsen Plus.

4.11 Standardtoleranz beim Schruppen

10065: Bei Ebenenschrupp- und Kernschruppbahnen wird die Toleranz abhangig vom
gewahlten Aufmald berechnet. Die Toleranz betragt dabei ein Drittel des Aufmalf3es.

Bisher war der Maximalwert der Toleranz auf 0.5 begrenzt. Dieser wurde nun auf 0.3 reduziert,
um eine geringere Abweichung und damit eine prazisere Bearbeitung zu gewahrleisten.

DEPOCAM v20.0 Seite 41



5 Verketten

5.1 Intelligentes Verketten beim Kopierschlichten

1857: Beim Verketten von Kopierschlichtbahnen, die mit der Option Pendeln verkettet wurden,
wurde bislang der Wechsel der Bearbeitungsrichtung konsequent eingehalten.

Im folgenden Beispiel wird in zwei Bereichen gearbeitet. Im zweiten Bereich verlauft die Bahn
in Gegenrichtung zur letzten Bahn des ersten Bereichs, da beim Pendeln grundsatzlich die
Richtung gewechselt wird.

-

Wenn durch eine Umkehr der Bahnrichtung die Eilgang-Positionierungsbewegungen verkurzt
werden kénnen, wird die Richtung nun automatisch angepasst. Das bedeutet: Die erste Bahn
des zweiten Bereichs und die letzte Bahn des ersten Bereichs verlaufen in derselben Richtung,
wodurch sich die Eilgangbewegung zwischen den Bereichen deutlich verkurzt.

D=} A

|

Im nachfolgenden Beispiel sind die Kopierschlichtbahnen durch eine Winkelbegrenzung
unterbrochen. Beim konsequenten Pendeln entstehen dabei zahlreiche Eilgangbewegungen.
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In v20 werden mit identischen Einstellungen die Bahnen intelligent verkettet. Durch dieses
Verfahren entfallen nahezu alle Gberfltssigen Eilgangbewegungen.

5.2 Vereinfachte Einfahrradien fur Z-Konstant Offset

10307: Beim Verketten von Z-Konstant Offset Bahnen kdnnen nun auch vereinfachte
Einfahrradien verwendet werden. Dies ermdglicht eine bessere Kontrolle der
Einfahrbewegungen in speziellen Bearbeitungssituationen.

Trimmen minimieren Aucfahirradiue:
Voll trimmen

Horizontale Einf
Trimmen

Einfahrradius:
Max Trimmabstand: 6.7925

Max Eintauchwi

Vereinfachte Einfahrradien ZiAifiriaB ober
Vereinfachte Einfahrradien
Weiche Verbindungen bevorzugen

Einfahrradius Winkel: 90 Ausfahrwinkel:

Ausfahrradius:

Lineare Verldngerung (ein): 1

Ausfahrradius Winkel: 90 Vorschubabstar

Lineare Verldngerung (aus): 1

Radius Uberlappung: 0

iet 9 [20x3.5, 0]

Im folgenden Beispiel sind Z-Konstant Offset Werkzeugwege dargestellt. Links mit normalen,
rechts mit vereinfachten Einfahrradien.
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5.3 Geschlossene Bitangentenbahnen

10282: Beim Verketten von Bitangentenbahnen steht nun — wie bei den Bahnen entlang
Kurven — die Option Start am langsten geraden Segment zur Verfligung, wenn die Bahnen
geschlossen sind.

Im folgenden Beispiel ist die Option nicht aktiviert. Das Einfahren beginnt jeweils an der
nachstgelegenen Position zur vorherigen Bahn — hier zweimal in einer Ecke.

Im nachsten Beispiel ist die Option aktiviert. Das Einfahren erfolgt nun automatisch in der Mitte
der langsten geraden Seite der Taschen.
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5.4 Grundeinstellung bei Bitangentenbahnen

10287, 10288: Bei der Verkettung von Bitangentenbahnen wurden zwei Grundeinstellungen
angepasst.

Die Frésrichtung ist jetzt in der Grundeinstellung Eine Richtung anstatt Abwartsbearbeitung,
da diese Einstellung in der Praxis haufiger verwendet wird.

!p '-(_r\ur' L Bit g Part038 EcE
Allgemein Allgemein
Strategie Richtung
Ruckzige
Eine Richtung
Einfahrradien o

() Abwartsbearbeitung

Auf/Abwartsbearbeitung -

Siubeiii () Aufwértsbearbeitung
Schaftprofil Gleichlauf bevorzugen
Inputs

Start- Endpunkt

Bei der Verwendung von Schaftfrasern wurde zudem die minimale Bahnlange von 0.02 auf 0.25
erhoht, um sehr kleine Bahnfragmente herauszufiltern.

“® Wkzweg - Bitangente - Part038_F.stp *

Allgemein Strategie
Strategie
Rilketigs Max Kontaktlénge: 2
Einfahrradien =
Auf/Abwirtsbearbeitung Zustellen auf der Flache
Séubern O Geradin

eradlini
Schaftprofil 9

() Weiches Zustellen
- Inputs =

Minimale Bahnlénge: 0.25
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6 Werkzeugbibliothek

6.1 Geanderte Werkzeugparameter

10122, 10133: Wurde bei einem Werkzeugweg, der mit einem Werkzeug aus der
Werkzeugbibliothek erstellt wurde, der Dialog Uber Eigenschaften erneut gedffnet, konnte
falschlicherweise eine Meldung erscheinen, dass das Werkzeug verandert wurde.

Dasselbe Verhalten trat auch auf, wenn mit einem Werkzeug aus der Bibliothek ein Schaftprofil
erzeugt wurde.

NCG CAM v19.0

Die Werkzeugparameter wurden verandert. M6chten Sie die
augenblicklichen Werte mit denen der Werkzeugbibliothek
ersetzen?

Der Dialog erscheint nun nicht mehr, wenn das Werkzeug nicht veréandert wurde.
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/ Bohrungserkennung

7.1 Bohrungen mit Fasen

10380: Die Erkennung von Bohrungen mit Fasen, wie sie haufig bei Wasserkuhlungen
vorkommen, wurde verbessert — insbesondere, wenn die Flachen mit kleineren Toleranzen

trianguliert wurden.

Links v20, die Fase wird erkannt. Rechts v19 mit einer Liicke zwischen den zwei Durchmessern.

v20.0 v19.0
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8 Bohren

8.1 Kollisionskontrolle beim Bohren

9637: Beim Bohren konnte bisher nur die Kollisionskontrolle fur den Halter oder das gesamte

Werkzeug aktiviert werden. Jetzt l&sst sich die Kollisionskontrolle individuell fir Halter, Schaft
und Schneide aktivieren.

® Zyklus - Bohren - Drill to depth.stp *

= Werkzeug Kollisionskontrolle
_ Bohrer Kollisionskontrolle
-Parameter Halter
- Halter B schatt
4 Scha
Zyklus
Kollisionskontrolle [Jschneide
Schaftprofil
Inputs Werkzeug Kollisionsberiicksichtigung: 0.021

Wie oben gezeigt, kann die Kollisionskontrolle beispielsweise fiir die Schneide deaktiviert, aber

flr den Schaft aktiviert werden. In den Warnmeldungen wird nun auf3erdem angezeigt, welcher
Teil des Werkzeugs die Kollision verursacht hat.

Kollisionskontrolle

Kollisionskontrolle
Halter
Schaft

(") Schneide o
Festgestellte Kollisionen

Werkzeug Kollision GEFAHR

Eine Kollision mit dem SCHAFT wurde entdeckt:
Operation: Zyklus - Bohren 19 [10,23.004 tief]
Kollisionspunkt: (39.755, 10.006, 0)

Bohrungsposition: (40, 14.999, 0)

Bohrung auslassen =~ Bohrung verwenden Alle verwenden Abbrechen
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8.2 Bohren auf Tiefe

9637, 10359: Mit der Funktion Bohren auf Tiefe kénnen Bohrungen bis zum Grund gebohrt
werden — also auch Bohrungen mit unterschiedlichen Tiefen. Die Bearbeitung wird dabei so
lange fortgesetzt, bis der Bohrer den Grund der Bohrung erreicht oder eine Kollision mit
Schaft oder Halter droht.

Die Meldungen beim Bohren auf Tiefe wurden Uberarbeitet.

Kann der Bohrer den Grund jeder Bohrung erreichen, wird keine Meldung ausgegeben. Wird
der Grund nicht vollstéandig erreicht, die Bohrung aber teilweise ausgefuhrt — z. B. weil der
Schaft kollidieren wiirde —, erscheint eine Meldung, dass die Bohrung zu tief fur das Werkzeug
ist.

Festgestellte Kollisionen
Warnung

Bohren auf Tiefe: Die Bohrung ist zu tief fiir das Werkzeug
Die Bohrung wird nicht komplett gebohrt

Operation: Zyklus - Bohren 19 [10,23.004 tief]
Kollisionspunkt: (39.755, 10.012, 0)

Bohrungsposition: (40, 14.999, 0)

‘ Bohrung auslassen | Bohrung verwenden Alle verwenden Abbrechen

In diesem Fall kann man Bohrung verwenden oder Alle verwenden wahlen. Die Bohrung wird
dann bis zur maximal moglichen Tiefe gebohrt, ohne dass eine Kollision auftritt.

Kann der Bohrer eine Bohrung aufgrund einer Kollision mit Schaft oder Halter gar nicht
erreichen, erscheint im Dialog nun die Meldung GEFAHR. In diesem Fall sollte die Bohrung
nicht verwendet werden, da sonst eine Kollision zwischen Werkzeug und Bauteil auftreten
wirde.

Festgestellte Kollisionen

GEFAHR

Bohren auf Tiefe: Kollision erkannt
Operation: Zyklus - Bohren 15 [10,23.004 tief]
Kollisionspunkt: (-0.009, 14.999, 30)

Bohrungsposition: (10, 14.999, 0)

' Bohrung auslassen | Bohrung verwenden Alle verwenden Abbrechen
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8.3 Tiefenjustierung

10010: Die Tiefenjustierung fir Bohrzyklen wurde im Dialog von der Werkzeugseite auf die
Zyklusseite verschoben, da sie nicht Bestandteil der Werkzeugdefinition ist.

Zyklus
Zyklus Parameter
Ausdrehparameter
Sicherheitsabstand: 1 Von Starthéhe Segment: 1 ¥
— Spindelorientierung
Tiefe: 26.5325 Bis Endhdhe Segment: v
— Freifahren: (
Zustelltiefe: 0.6466 Verschieben um: 0
Vorgebohrter Durchmesser:
Verweilzeit: 0 () Bohren auf Tiefe
Gewinde Parameter
Durchmesser: 8 Spanbrechen
Steigung: (
4 Tiefenjustierung: 2
= 4 Nachsetzen: !

Anzahl der Anfénge: !

Bohren von einer Ebene

Linksgewinde Red
: - 0 R :
() Beginnen bei: Tiefe von der Ebene gemessen Thinengewinde AuB
Bezugspunkt XYZ: 0 0 0 Gleichlauf
Segment Durchm Start Durchm Ende Starthéhe Endhdhe Tiefe
1 8 6.466 0 0.664 0.664
2 6.466 6.466 0.664 24.8 24.136
3 6.466 0 24.8 26.533 1.733

8.4 Geweindebohren - Drehrichtung

10255: Die Drehrichtung der Spindel in den Bearbeitungsparametern wird beim
Gewindebohren nun automatisch an die Gewinderichtung (links/rechts) angepasst.

Gewinde Parameter

Steigung: 0.1313
0.526

Nachsetzen: 1

Anzahl der Anfange: 1

O Link inde (ORed inde |

SIOEIESSE Innengewinde AuBengewinde
Gleichlauf .
'b Bearbeitungsparameter - schraube_4_sc.dca * ? X
Tiefe -
11 Allgemein Allgemein
27 Vorschub- und Drel
Inputs Werkzeugweg: Zyklus - Gewindebohren- LG Wkzweg 1 [10.5,38 tit
Werkzeugname: Gewindebohrer [10.5, 90°x63]
Werkzeugnr.: 1 Langenkorrektur: 0
Nullpkt-Verschiebung: 0 Bezugspunkt setzen: 0
Kiihlung: Aus s
Spindel
Drehzahl: 20
E Richtung: (O Uhrzeigersinn @ Gegenuhrzeigersinn
|
i Vorschiibe

Eilgang: 10000 Eintauchen: 448
Frasen: 100| Abheben: 597
Voraussichtliche Bearbeitungsdauer: 00:00:32
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9 Drehen

9.1 Internes Drehen

8981: Zusatzlich zum externen Drehen steht nun auch das interne Drehen zur Verfugung.

A
‘8

= v o8 | 3
s

Ansicht  Bearbeiten = Begrenzungen  Kurven  Geometrie = Drehen = Werkzeugweg

TR &% T‘ ) E'L_.,:, [—j |}T_1 [,:l ﬁ ﬁ F!’lﬁ
= = — o i |
Re % v v v D s My
LY AW Rotations- Spannfutter || Planen Schruppen  Rest-  Profilieren Einstechen Abstechen
o] K| P L
lache schrupper

Ansicht || Grafik Geometrie Externe Bahnen

Zyklen  Hilfe
= P WJ =
_.1317, s __].u 4I|'8
Schruppen, Rest-  Profilieren Einstechen ||\Verk
% schruppen
Interne Bahnen Verki

[H-{# Papierkorb

~{f Werkzeugordner

[+-7¥ Bohrungsformenordner

; Spannfutterordner

ESRT Y Triangulierte Flichen 1 [0.01]
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“® Bahnen - Schruppen - 8981_Turning.stp *

= Werkzeug Bahnen
- [ Schneidplatte Bahnen Bearbeitungsgrenzen
Parameter Aiifrrans 0] Min Max
Halter Durchmesser: 20 138
Spannfutter Toleranz: 0.01
- 7 92 0
Bahnen Zustellung: 1
~Inputs
Richtung: X i
Profilbahn ausfiihren
Eintauchen
Freiwinkel an der Vorderseite 3
Freiwinkel an der Riickseite (°): 3
[ JRadiales Eintauchen erlauben
Intern Bahnen - Schruppen 6
Operationen wiederholen: Nur diese ~  [_)Ordner ersetzen NC-Programm (iberschreiben Abbrechen

Details finden Sie in dem separaten Dokument fiir das Drehen, dass Sie von unserer Homepage
herunterladen kdnnen.

9.2 Drehen - Restmaterialbearbeitung

10244: Die Restmaterialbearbeitung wurde nun auch fiir das Drehen hinzugefugt.

zungen  Kurven  Geometrie = Drehen = Werkzeugweg  Zyklen H

Planen Schruppen| Rest- Ik!'of??iere!\. Einstechen Abstechen || Schruppen
schruppen
Externe Bahnen
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10 Bearbeitungsmodell

10.1 Prismatisches Bearbeitungsmodell

9408: Das prismatische Bearbeitungsmodell besteht nun aus deutlich weniger Dreiecken. Dies
beschleunigt sowohl die Darstellung als auch die Berechnungszeiten, insbesondere wenn das
Modell beispielsweise beim Restschruppen verwendet wird. Dariiber hinaus wird die
Datenmenge beim Speichern der Datenbasis reduziert, was zu einer effizienteren
Dateiverwaltung flhrt.

Im folgenden Beispiel wurde ein Bearbeitungsmodell in v19 erzeugt — es besteht aus 411739
Dreiecken.

Dasselbe Bearbeitungsmodell in v20 besteht nur noch aus 6426 Dreiecken, bei gleicher
Geometrie und Funktionalitat.
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10.2 Zylindrisches Bearbeitungsmodell

10188: Bei den zylindrischen Bearbeitungsmodellen fiir das Drehen kann nun ein
Durchmesser fur eine innere Bohrung angegeben werden. Dies erleichtert das Erzeugen eines
Bearbeitungsmodells fir die Abtragssimulation beim internen Drehen, insbesondere bei
Werkstlicken mit Innenbearbeitung.

Allgemein
Zylindrisch

Art: Zylindrisch e AuBerer Durchmesser: 80
Innerer Durchmesser: 50
Bearbeitungsgrenzen

Min Max
Z -100 0
SchlieBen
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11 Abtragssimulation

11.1 Loéschen der erkannten Kollisionen

10471: Dem Dialog der Abtragssimulation wurde die Schaltflache Loschen hinzugefugt. Damit
kann wahrend der laufenden Simulation die aktuelle Liste erkannter Kollisionen geldscht
werden, ohne die Simulation zu unterbrechen.

“® Abtragssimulation - Part038_F.stp * : Wkzweg - Z-Konstant 1 [20x3.5, 0] ? X
Fraser Werkzeugweg Extras Darstellung
Vorschub (%): 257 : '
Position: 898 2 [ | 22925mm
Vorschubart: Frasen
Nominaler Vorschub: . 10280 M 4 4 “| > MW
Voraussichtliche Dauer: 00:02:13 0wz 0 0 0
Kollisionen
Wkzweg Name » Art Start Ende
Wkaweg - Z-Kon... Sc... (76.3276,-4.8... (76.6132,-5.1... |
Wkzweg - Z-Kon... Sc... (76.6132,-5.1... (76.8931,-5.4...
Wkzweg - Z-Kon... Sc... (76.8931, -5.4... (77.1673,-5.8...
Wkzweg - Z-Kon... Sc... (77.1673,-5.8... (77.4356,-6.1...
Wkaweg - Z-Kon... Sc... (77.4356,-6.1... (77.5140,-6.2...
Wkaweg - Z-Kon... Sc... (77.5140,-6.2... (77.6978, -6.4...
Wkzweg - Z-Kon... Sc... (77.6978, -6.4... (77.9539, -6.7...
Wkaweg - Z-Kon... Sc... (77.9539,-6.7... (78.2037, -7.0...
Wkaweg - Z-Kon... Sc... (78.2037,-7.0... (78.4471,-7.4...
Wkzweg - Z-Kon... Sc... (78.4471,-7.4... (78.5664,-7.5...
LY Y| P e 2 V2 Ca (20 oy - 70 coAn b do |
Kollisonen: 125 k
- X -14.7801 Y 238134 7 54.1692

11.2 Auf XYZ-Position springen

10551: Wie bei der Werkzeugwegsimulation, kann nun auch bei der Abtragssimulation zu einer
bestimmten XYZ-Position gesprungen werden. Dazu wird die Simulation angehalten, die
Koordinaten werden eingetragen und anschlieBend die Schaltflache Springe zu XY Z-Position
gewahlt.

“® Abtragssimulation - 2mm Slot.stp * : Wkzweg - Bitangente 3 [1.98x0.99, 0]

Fraser Werkzeugweg Extras Darstellung
Vorschub (%): 100 : '
Position: 225 =
Vorschubart: Eilgang
Nominaler Vorschub: 4000 M 4 ¢ mp M Wi
Voraussichtliche Dauer: 00:00:04 %2 xvz: 295 34 33
Kollisionen | ¢ Springe zu XYZ Position l
Wkzweg Name Art Start Erree
Kollisonen: 0  Loschen

X 298.1371 (i

DEPOCAM v20.0 Seite 55



12 Makros

12.1 Makros und Bohrbearbeitungen

7111: Makros konnen jetzt fir komplette Bohrbearbeitungen erstellt werden — von der
Bohrungserkennung bis zum Postprozessorlauf. Dies war bisher nicht méglich.

Voraussetzung ist, dass die Formen der Bohrungen identisch sind, also Durchmesser, Tiefe
und Anzahl der Segmente (bereinstimmen. Die Positionen der Bohrungen dirfen sich
unterscheiden. Ebenfalls entscheidend ist die Farbe der Bohrung — es werden nur Bohrungen
berticksichtigt, die in Form und Farbe gleich sind.

Das Makro wird wie gewohnt aufgezeichnet, also ohne dass die Option Bohren aktiviert ist.

[
Dateiname: |schraube_4_sc.mco 2 ‘ Speichemn
Dateityp: Makro-Dateien (*.mco) v Abbrechen
Anzeige: Nur Datei ffnen Dialoge v Verwende Input Geometrie B Projekteinstellungen abfragen

Flachenunabhéngig D Ordnernamen {ibernehmen

Nach der Ausfiihrung: ~ Nichts machen v
g Begrenzungskurven unabhdngig [ Leere Werkzeugwege erlauben

Bohren Anwendervariablen speichern

Wie bisher kann die Geometriedatei entweder beim Ablaufen des Makros ausgewahlt werden
(Nur Datei 6ffnen Dialoge) oder bereits vor dem Start des Makros in die Datenbasis geladen
werden (Flachenunabhangig).

Im folgenden Beispiel wurde dasselbe Makro auf zwei Bauteilen ausgefiihrt. Das Makro umfasst
die Bohrungserkennung, das Bohren der Bohrungen und das Bohrfrasen der Senkung.

Die unterschiedlichen Positionen der Bohrungen werden beriicksichtigt. Im rechten Bauteil
werden die blauen Bohrungen ausgelassen, da sie nicht dieselbe Farbe besitzen wie die Bohrungen,
mit denen das Makro urspringlich erstellt wurde.
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13 Postprozessor

13.1 Alle Postprozessoren

13.1.1 AufmalRkommentar beim Bohren

10410: Fur Bohr-, Reib-, Gewindeschneid- und Ausdrehzyklen wurde bisher das Aufmal? als
Kommentar im NC-Programm ausgegeben. Da diese Zyklen jedoch kein Aufmaf verwenden,
wird fur diese Operationen kein AufmalRkommentar mehr erzeugt.

13.1.2 Vericut Ausgabe

10347: In der Vericut-Ausgabedatei wurde YO im Abschnitt des Halterursprungs ergénzt. Diese
Anpassung ist erforderlich seit Vericut 9.6.

13.2 Heidenhain Postprozessor

13.2.1 Drehzahlanpassung beim adaptiven Schruppen

9867: Beim adaptiven Schruppen kann die Spindeldrehzahl beim Helix-Eintauchen nun direkt
im Heidenhain Postprozessor angepasst werden. Dazu wird in den Bearbeitungsparametern
auf der Seite Vorschub- und Drehzahlanpassung die Option Drehzahl fir Helix-Eintauchen
anpassen aktiviert.

Uber den Wert Veranderung in % wird festgelegt, um wie viel Prozent sich die Drehzahl beim
Eintauchen verringern (negativer Wert) oder erhohen (positiver Wert) soll. Die entsprechend
angepasste Spindeldrehzahl wird beim Eintauchen im NC-Programm ausgegeben.

“® Bearbeitungsparameter - Pocket1.stp *

Allgemein Vorschub- und Drehzahlanpassung

Vorschub- und Dret Konturform Anpassung

IaporE Vorschub der Konturform anpassen
Min %: 50 Max %: 100
Min % Grenze fiir eine Veranderung: 5

Vollschnitt Optimierung

Vorschubanpassung bei Vollschnitten

% Reduzierung bei Vollschnitten: 60

Drehzahlanpassung

Drehzahl fiir Helix-Eintauchen anpassen

Veranderung in %: -30
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13.2.2 BLKFRM aus Bearbeitungsmodell

10405: Eine neue Option BLKFRM GroRRe aus dem Bearbeitungsmodell des ersten
Werkzeugwegs wurde hinzugefligt. Ist diese Option auf false gesetzt, wird die BLKFRM-GroRe
wie bisher aus den zu bearbeitenden triangulierten Flachen tbernommen. Bei true wird die Grofie
fir die BLKFRM aus dem verwendeten Bearbeitungsmodell ermittelt. Ist kein Bearbeitungs-
modell vorhanden, erfolgt die Bestimmung wie bisher ber die triangulierten Flachen.

13.2.3 AulBengewindefrdsen — Parameter
10309: Beim Auflengewindefrasen wurden zwei Parameter entfernt:

e Zyklus 267 — Koord. Werkstuick-Oberflache: Q203 Voranstellung
e Zyklus 267 — Vorschub Frasen: Q207 Voranstellung

Sie wurden durch drei neue Parameter im NC-Programm ersetzt:

e Q358 TIEFE STIRNSEITIG
e Q359 VERSATZ STIRNSEITE
e Q254 VORSCHUB SENKEN (hier wird der Frésvorschub eingetragen)

Es ist unwahrscheinlich, dass ein bestehender Postprozessor von dieser Anderung betroffen ist.
Wenn Sie jedoch AuBengewinde frasen, Uberprifen Sie bitte das entsprechende NC-Programm.

13.2.4 AufmalRkommentare

10410: Der Heidenhain-Postprozessor gab bisher die AufmalRkommentare in XY und Z in
separaten Zeilen aus. Nun ist es moglich, beide Werte in einer Zeile auszugeben. Dazu kann im
Heidenhain-Postprozessor der Parameter 50 Ausgabe des XY- und Z-Aufmalles in einer Zeile
auf true gesetzt werden. StandardmaRig bleibt er auf false, sodass bestehende Postprozessoren
unveréndert bleiben.
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13.3 Master Postprozessor

13.3.1 Werkzeugtbersichtsliste

10090: Es wurden Optionen far eine Werkzeugubersichtsliste hinzugefugt. Damit ist es
maoglich, eine Ubersicht der in der Masterdatei verwendeten Werkzeuge auszugeben.

Die zusétzlichen Optionen fur die Werkzeugbersicht sind:

o Ausgabe aller verwendeten Werkzeuge

e Text vor den verwendeten Werkzeugen

« Uberschrift der Auflistung der Werkzeuge

o Voranstellung Werkzeugname der verwendeten Werkzeuge

e Auflistung der Werkzeuge: Text fur Durchmesser

e Auflistung der Werkzeuge: Trennzeichen fur Durchmesser und Radius
o Auflistung der Werkzeuge: Text fur Radius

e Ausgabe der Werkzeugdetails mit dem Werkzeugnamen

e Text nach den verwendeten Werkzeugen

Diese Optionen befinden sich im Abschnitt WERKZEUG EINSTELLUNGEN der
Postprozessoroptionen. StandardméaRig ist die Ausgabe aller verwendeten Werkzeuge auf false
gesetzt.
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14 Import
14.1 Datakit-Bibliotheken

10469: Die Datakit-Bibliotheken zum einlesen von STEP, Catia, NX, Solidworks, Parasolid und
Rhino wurden auf 2025.4 aktualisiert.
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15 5-Achsen Option
15.1 ModuleWorks-Bibliotheken

10033: Die ModuleWorks-Bibliotheken wurden auf MW2024.12 aktualisiert.

15.2 Kollisionspunkte - Koordinaten

10204: Bei den Kollisionspunkten im Verzeichnisbaum werden beim 5-Achsen-Fréasen jetzt
die Koordinaten der Punkte angezeigt.

- < szweg 5-Achsen parallel 3 [20x3.5, 0]
=M 4
-] g4 Triangulated Surfaces 1[0.01]

= vl &8 Kollisionspunkte

@ (-1.7498, 5.453, 43.187)

(0.2573, 40.8009, 47.5524)

(-1.7506, 45.4555, 43.1853)

(0.2579, 0.8028, 47.5537)
(-
(
(-

X

-
£

e e

-0.7954, 5.671, 43.1873)
0.1165, 40.8316, 47.5514)
0.7957, 45.6733, 43.1857)

q

15.3 Rlckzug - automatisch

10301: Die Option Automatisch wurde beim Riickzug hinzugeflgt. Wird sie aktiviert, bestimmt
das System automatisch die optimale Riickzugsart. Es muss lediglich der Abstand zur Flache
angegeben werden.

“® Wkzweg - 5-Achsen parallel - schraube_4_sc.dca *

=} Werkzeug Verketten
. I Fréser Riickzug
: e © Automatisch
- Halter
L Bahrien () Ebene Richtung: 74 Hohe: 72
: () Zylinder Richtung: 72 Radius: 87
Inputs
Achsenpunkt: 20 20 3
(O Kugel Radius: o0
Zentrum: 20 20 22
Abstand zur Flache: 30
An-/Ausfahren
Erstes Anfahren: ‘ Vom SicherheitEbLeich v ‘
Letztes Ausfahren: ‘ Zum Sicherheitsbereich v ‘
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Ansprechpartner fir Fragen zu DEPOCAM sind:
Thomas Gehlhaus, Frank Schuberth und Dieter Trinkner

Anfragen per E-Mail richten Sie bitte an: support@ncgraphics.de
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