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Neue Funktionen in ESPRIT 2012

Nehmen Sie sich einen Moment Zeit, um Informationen lber all die Verbesserungen zu lesen, die Ihre Arbeit vereinfachen

werden.
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Neuer Parkzyklus fiir das Drehen und Frasen/Drehen

Der Parkzyklus wurde in ESPRIT 2012 neu konzipiert. Im NC-Programmcode wird das Parken haufig mit G28-Befehlen
(Home-Position) oder G53-Befehlen gefolgt von einer Achsenposition programmiert. Bei Verwendung des G53-Befehls ist zu
beachten, dass die Position im Koordinatensystem der Maschine angegeben wird. Eine G53-Anweisung ignoriert das lokale
Koordinatensystem (G54 bis G59). G53 bezieht sich fiir eine bestimmte Maschine immer auf dieselbe Position, unabhangig
vom Status des Programms. Dasselbe Verhalten soll in ESPRIT mit dem neuen Parkzyklus und der Werkzeugwechsel-Position

erreicht werden.

Eine der neuen Hauptfunktionen des Parkzyklus ist, dass ein Kopf nun auch ohne Auswahl eines Werkzeugs geparkt werden

kann.

« 0K < Abbrechen - @ Hilfe
E Bearbeitungzname

= | ST-Parken

=

Wwerkzeugauswahl

Parken

‘Werkzeug auswahlen  Ja l:]

et e . |

Arbeitseinstellungen

Spindel-Name Main Spindle -
Kopf-D Kopf-1 -
[ Kommentar }

& Featurs Werkzeuge FH Bearbetungen =‘,ST—PEI'|'CEI'I I_
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Wenn "Werkzeug auswahlen" auf "Ja" eingestellt ist, wird das Werkzeug im Koordinatensystem des Programms geparkt. Ist
ein neues Werkzeug erforderlich, wird es vor dem Parken geladen.

Wenn "Werkzeug auswahlen" aber auf "Nein" eingestellt ist, kann das Werkzeug nicht im Koordinatensystem des Programms
geparkt werden. Nur eine Position im Koordinatensystem der Maschine ist zuldssig. Ein Kopf muss ausgewdhlt werden. Das
zuletzt verwendete Werkzeug bleibt geladen.

Auch die Parkpositionierung wurde verbessert und optimiert.

Optionen fiir die Parkposition in ESPRIT 2011:

« 0K 3 Abbrechen \ @ Hilfe
E Parkposition
o
= | Parkposition XYZ  [0.000000  0.000000 | 0.000000
- Abfahrmodus Keiner -
% Stop-Code OpticnalerStop -
o

Rotationsachsen

Parke Achse 1 Mein -

Parke Achse 2 Mein -

= Feature Werkzeuge FH Bearbeitungen S"ST—Pa'ken [

In ESPRIT 2012 wird mit den neuen Parametern "Park Position X", "Park Position Y" und "Park Position Z" pro Achse definiert,
wie die Parkposition eingegeben wird.

E Parkposition
@
%’ Parkposition X Keiner - 0.000D00
Parkposition Y Home ~ | 0.000000
= | Parkposition Z Home |z Qooooo0 (]
o -
Mot | ”
Stop-Code Maschine -
Position
Rotationsachsen
Parke Achse 1 Mein -
Parke Achse 2 Mein -

e Keine: Die Achse wird nicht geparkt. Die Achse bewegt sich wahrend der Simulation nicht.

e Home: Die Achse bewegt sich an die Home-Position, wie bei einem Werkzeugwechsel an die Home-Position. Die Home-
Position bezieht sich auf die Position der Maschinenachse. Die Home-Position ist unabhangig von der Bahnkorrektur des
aktiven Werkzeugs.

e Position: Das Werkzeug bewegt sich an die Eingabeposition im Koordinatensystem der Bearbeitung. Dieser Modus
entspricht dem Parkverhalten in ESPRIT 2011.

e Maschine: Die Achse bewegt sich an die Eingabeposition im Koordinatensystem der Maschine (inkrementell von der
Home-Position). Die Maschinenposition ist unabhadngig von der Bahnkorrektur des Werkzeugs.

AuRerdem wurden neue Riickzugsmodi implementiert, damit besser gesteuert werden kann, wie das Werkzeug sich zur
Parkposition bewegt. Der Riickzugsmodus (auch Abfahrmodus genannt) wird abhangig von den Achsen, die sich bewegen,
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gefiltert. Beispiel: Wenn die Y-Achse sich nicht bewegt, sind die verfligbaren Optionen flir den Riickzugsmodus "Keine", "X

zuerst" und "Z zuerst".

E (%) Parkposition
% Parkposition X Home » 0.000000
- Parkposition Y Keiner « D.000000
< | Parkposition Z Home ~ 0000000 [R]
= Abfahrmodus Keiner -
. S X zuerst #
Rotaticnsachsen Z zuerst .
Parke Achse 1 Mein A
Parke Achse 2 MNein -

P Der Riickzugsmodus ist nur verfiigbar, wenn mindestens zwei Achsen sich bewegen diirfen. Wenn nur eine Achse sich
bewegen darf, ist die Option fiir den Riickzugsmodus auf der Bearbeitungsseite ausgeblendet.

Verfligbare Optionen fiir den Riickzugsmodus:

¢ Keine: Die Achsen bewegen sich direkt an die Parkposition. Alle Achsen, die bewegt werden missen, werden zusammen

bewegt.

e X zuerst: X bewegt sich zuerst an die X-Parkposition. Alle anderen Achsen werden in einem zweiten Schritt bewegt.

e Y zuerst: Erst Y, dann der Rest zusammen.

e 7 zuerst: Erst Z, dann der Rest zusammen.

e XdannY: X, dannY, dann Z.

e XdannZ: X,dannZ, dann.

e Ydann X: Y, dann X, dann Z.

e Ydann Z:Y, dann Z, dann X.

e Zdann X:Z, dann X, dann Y.

e ZdannY:Z,dannY, dann X.

Auf der Registerkarte "Parken" kdnnen auch Rotationsachsen geparkt werden. Rotationsachsen bewegen sich unabhangig

von der linearen Achse. Rotationsachsen werden erst bewegt, nachdem die Parkposition erreicht wurde. Wenn beim Parken

ein Werkzeugwechsel erforderlich ist, dreht sich die Rotationsachse, wenn das Werkzeug sich an der Werkzeugwechsel-

Position befindet.

Stop-Code

E (%) Parkposition

S | Parkposition X Home - 0.000000

- Parkposition Y Keiner « D.000000

< | Parkposition Z Home ~ 0000000 [R]

= Abfahrmodus Keiner -
OpticnalerStop -

Rotaticnsachsen

(Parke Achse 1 R -
Wwinkel der Achsze 1 0.000000
Parke Achse 2 Mein -

-
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Die Rotation der Achsen wird von den folgenden Parametern gesteuert:

Parke Achse 1: Zum Parken der Rotationsachse 1

Winkel der Achse 1: Winkelposition der Rotationsachse 1 beim Parken

Parke Achse 2: Zum Parken der Rotationsachse 2

Winkel der Achse 2: Winkelposition der Rotationsachse 2 beim Parken

Hinweis: Wenn eine Rotationsachse nicht geparkt wird, verbleibt sie an ihrer letzten Position. Eine Parkbewegung
ignoriert die aktive Arbeitsebene bei der Erstellung. Rotationswinkel werden tber Parameter auf der Seite und nicht nach
Arbeitsebene festgelegt.

Wenn drei Rotationsachsen erkannt werden, kann der Benutzer die Bewegungsachsen lber den Eigenschaften-Browser
festlegen. Die feste Achsenposition wird Uber den Eigenschaften-Browser festgelegt. Die Rotation der festen Achsen erfolgt,
nachdem die linearen Achsen an die Parkposition bewegt wurden.

Wenn kollineare Achsen erkannt werden, kdnnen Sie die Position einer kollinearen Achse fixieren. Eine kollineare Achse kann
auch dann fixiert werden, wenn "WZG Parken" furr die andere kollineare Achse keine Bewegung vorgibt (Bewegung ist auf
"Keine" eingestellt). Die Bewegung der kollinearen Achse erfolgt vor der Bewegung an die Parkposition.

In ESPRIT 2012 wurde auf jeder Werkzeugseite ein neuer Modus fiir die Werkzeugwechsel-Position pro Achse hinzugefiigt.
Wenn Sie "WZG-Wechselbewegung X, Y, Z" auf "Maschine" einstellen, handelt es sich beim Werkzeugwechsel um eine
Position im Koordinatensystem der Maschine (G53), nicht im Koordinatensystem des Programms. Flr den Parkzyklus und den
Werkzeugwechsel gelten nun dieselben Positionierungsoptionen.

Fraswerkzeuge - Schaftfraser

—WZG-Wechsel

@‘ Bewegung XY Z
[Home LI IHnme j IHnme ﬂ

Keiner

Home
Bogii
I'M'Iaschine IE.EEEEEE 125.000000 )
. |~

Zwei neue 5-Achsen-Zyklen

In ESPRIT 2012 stehen zwei neue 5-Achsen-Zyklen fir Mold zur Verfligung. AuRerdem wurde der 5-Achsen-Impeller-Zyklus
um neue Einstellungen erweitert.

Neues trochoidales 5-Achsen-Kanalschruppen
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Neuer 5-Achsen-Fligel

el & By % €

4

Trochoidales 5-Achsen-Kanalschruppen

Beim neuen trochoidalen 5-Achsen-Kanalschruppen wird ein kreisformiger Werkzeugweg verwendet, der sich
kontinuierlich an die Form einer Kavitat anpasst, die von zwei Wanden begrenzt wird.

Dieser neue Zyklus ermdglicht die Bearbeitung von tiefen Kavitaten mit diinnen Wanden. Bei trochoidalen Schruppgangen
wird das Material zwischen den Wanden mit einer konstanten Werkzeuglast rasch abgetragen, was dazu beitragt,
Werkzeuggerausche und Verbiegungen an den Wanden zu vermeiden.

Zwei Regelflachen-Features definieren die rechte und die linke Wand des Kanals, wahrend ein 3D-Feature den zu
bearbeitenden Bereich definiert.

Projekt-Manager
«* QK 2 Abbrechen -

E [ Genauigeit

% Geometrie

3 Linkes Regelflachenfeature Left blade (2)

g Rechtes Regelflachenfesture Right Blads (3)

[ Seitliche Zustellung

g Bearbeitungsstrategie Gleichlauf

_'E on aulten beginnen Ja

E Werkzeugweg nach unten projizieren  Mein
‘wfand schlichten Mein
Tangentiale Wegerweiterung in 1.000000
Tangentiale Verlangerung Abfahren 1.000000
Schrittweite 1.500000

£
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Die Position der unteren Kurve auf jedem Regelflachen-Feature steuert die Tiefe des Schnitts. Sie kdnnen aber auch die
Option "Werkzeugweg nach unten projizieren" auf "Ja" einstellen, damit der Werkzeugweg nach unten auf den Boden des
Kanals projiziert wird.

5-Achsen-Fliigel
Der neue Zyklus "5-Achsen-Fliigel" erstellt einen Werkzeugweg fir das Schlichten auf einem einzelnen Fligel.

Dieser neue Zyklus eignet sich besonders gut fir die Optimierung des Werkzeugwegs fiir Modelle, die auf einer Seite konvexe
Oberflachen und auf der anderen Seite konkave Oberflaichen aufweisen.

Der Zyklus "5-Achsen-Fliigel" bietet Einstellungen, die eine genauere Steuerung der Punktverteilung im Werkzeugweg
ermoglichen, sodass ein gleichmaRigerer Weg entsteht, dem das Werkzeug folgt.

«" QK 7 Abbrechen - &) Hilfe
E [ Genauigkeit ]
o
= Punktvertsilung
E Grenzabstand zwischen den Punkten Ja -
| Max. Abstand zwischen den Punkien 1.000000
| Winkel zwischen Punkten begrenzen Ja -
= | Max. Winkel zwischen Punkten 5.000000
E Abweichung bei \Werkzeugachsenverfolgung begrenzen  Ja -
g Mazx. Winkel bei Werkzeugachsenveriolgung 5.000000
5 (Geometrie V
_§ Mittelfelien-Flache Flache (4002415 m
S .
E ’ - 5
E Startkurve/Feature 2 Chain (2) m
Endkurve/Feature 3 Chain (3) m
Seitliche Zustellung |
Luf dieser Z-Hohe frasen Komplette Flach
Leerschnitt hinzufligen Mein -
Schrittweite 5.000000

Feature Werkzeuge FH Bearbeitungen ?f Hugel

Zusatzlich zum Standardparameter zum Beschrinken des Abstands zwischen aufeinanderfolgenden Punkten im
Werkzeugweg bietet der Zyklus "5-Achsen-Fliigel" dem Benutzer auch die folgenden Maoglichkeiten:

Der Winkel der Werkzeugachse zwischen aufeinanderfolgenden Punkten im Werkzeugweg kann beschrankt werden.

Die Winkelabweichung zwischen aufeinanderfolgenden Segmenten im nachverfolgten Werkzeugweg kann beschrankt
werden.
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Eine Analyse des Werkzeugwegs zeigt, dass eine standardmafige Punktverteilung zu groBen Schwankungen bei der
Winkelbewegung der Werkzeugachse fuhrt, wenn das Werkzeug von einem groRen Radius auf der Oberflache zu einem

kleineren Radius an der Fliigelkante wechselt.

"

Bei einem Werkzeugweg mit optimierter Punktverteilung verlauft die Bewegung der Werkzeugachse gleichmaRiger,
besonders wenn das Werkzeug sich den Kanten nahert.

Der Zyklus "5-Achsen-Fligel" bietet auch neue Optionen, mit denen die Beschleunigung der linearen Achsen und der
Rotationsachsen gesteuert werden kann. Damit lasst sich die Berechnung der Vorschubgeschwindigkeiten optimieren.

‘Werkzeugachsenorientierung

‘winkelbegrenzung

Ausrichtung von Mittelfolien-Flache Ja -
— n
Beschleunigungssteuerung Ja -

Ausnchtung fur Verschleifen [0;1] 0.600000
Beschleunigungsreduzierung [0;3] 1.000000
@uaﬂaﬁlge Ausrichtung verhindern  Ja W,
Vor-/Nachlaufwinkel -20.000000
Neigungswinkel 0 000000

Keine Begrenzung

-

Wenn die Beschleunigungssteuerung aktiviert ist, hat der Benutzer folgende Maoglichkeiten:

e GleichméRigere Ausrichtung der Werkzeugachse auf Grundlage eines benutzerdefinierten Faktors.

¢ Antizipieren und Verzogern der Werkzeugbeschleunigung beim Umfahren von Kanten.

e Verhindern der Rickwartsdrehung der C-Achse bei der Bearbeitung von konkaven Bereichen.

Zwei neue 5-Achsen-Zyklen
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Verbesserter 5-Achsen-Impellerzyklus

Der 5-Achsen-Impellerzyklus weist mehrere Verbesserungen auf:
e Neue Schruppstrategie "Einzelner Schruppbearbeitungsgang"
e Neue Einstellung "Um Kanten rollen", mit der das Werkzeug um die Fliigelkanten gerollt werden kann

e Neue Option "Spirale" fir "Seitl. Bewegung", um einen spiralférmigen Werkzeugweg zu erstellen, der sich von der
Mittellinie zwischen den Fliigeln nach aufRen erstreckt

e Optimierung mehrerer Fliigel mit neuen Einstellungen fiir "Anzahl von Fligeln" und "Alle Fliigel bearbeiten" sowie der
Bearbeitungsprioritat, mit der festgelegt werden kann, ob die Fliigel nach Bereich oder nach Ebene bearbeitet werden

Einzelner Schruppbearbeitungsgang

Nun ist eine neue Schruppstrategie verfiigbar, die zunéchst inkrementelle Schruppgénge in der Mitte des Kanals erstellt,
gefolgt von Schruppgangen auf der Nabe. Mit dieser neuen Option kann der Zeitaufwand fiir das Schruppen deutlich
reduziert werden.

'E [ Genauigheit ]
%‘ [ Geometrie ]
a F Strategie
g Impeller Strategie Einzelner Schruppbearbeitungsgang ~
% | Alle Fliigel bearbeiten Nein -
gu .— Werkzeugwegmuster
E Frasrichtung umkehren Mein -
;: Zustellrichtung umkehren MNein -
Seitl. Bewegung Spirale -
Zustelltiefe fur mittleren Bearbeitungsgang  2.000000
Um Kanten rellen Mein hd
Tangentiale Verlangerung Anfshren 0.000000
Tangentiale Verlangerung Abfahren 0.000000
Schrittweite 2.000000
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Um Kanten rollen

Mit dieser neuen Einstellung kann der Benutzer die Bewegung des Werkzeugs steuern, wenn dieses die Kanten der
Impellerfliigel erreicht. Sie konnen festlegen, dass das Werkzeug um keine Kanten, um alle Kanten, nur um fiihrende Kanten
oder nur um folgende Kanten rollt.

r ‘Werkzeugwegmuster

Frazrichtung umkehren Mein -
Zustellnchtung umkehren MNein -
Seitl. Bewegung Spirale -

Zustelltiefe fur mittleren Bearbeitungsgang  2.000000

[ Um Kanten rollen

Tangentiale Verlangerung Anfahren
Tangenhale Verlangerung Abfahren
Schrittweite

In diesem Beispiel darf das Werkzeug um die fihrenden Kanten rollen, ein Rollen um die folgenden Kanten ist jedoch nicht
sinnvoll.

[ wierkzeugwegmuster

Frasrichtung umkehren Mein -

Zustellrichtung umkehren Mein -
Seitl. Bewegung Eine Richtung -
Um Kanten rollen Mur fuhrende Kante - I

Tangentizle Verlangerung Anfahren 0.000000
Tangentiale Verlangerung Abfzhren 1.000000
2.500000

Schnittweite

Je nach Anzahl der Fliigel berechnet das System den zu bericksichtigenden Bereich um die Kanten, um eine korrekte
Uberlappung zwischen angrenzenden Zonen zu gewéhrleisten.
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Spiralformige seitliche Bewegung

r Wwerkzeugwegmuster

Frasrichtung umkehren Mein -
Zustellrichtung umkehren Mein -
[Seitl. Bewegung Spirale -

Zustelltiefe fur mittleren Bearbeitungsgang

Um Kanten rollen % % jjf /j/ .

Tangentiale Verlangerung Anfahren

Tangentiale Verlangerung Abfahren

Schrittweite 1";?;; /2///;,

Wenn "Seitl. Bewegung" auf "Spirale" eingestellt ist, beginnt der Werkzeugweg in der Mitte zwischen den beiden Fligeln und
verlauft im Gleichlauf in einer spiralférmigen Bewegung nach auflen zu den Fligeln. Ein spiralféormiger Werkzeugweg kann mit
oder ohne Splitter-Flligel verwendet werden.

Mit folgenden Einstellungen erzielen Sie bei einem spiralférmigen Werkzeugweg die besten Ergebnisse:
e Anfahren = Radius

e Vorschubverbindung = Weich (der maximale Verbindungsabstand muss groRer als der maximale Abstand zwischen den
Fligeln sein).

e Eilgangverbindung = Radial um Achse (Impellerachse)
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[ Riickzugsbewegung ]
(%) Anfahren
wW o B G

Radius
Vertileal

Allgemein

Strategie

(%) Verbindungen mit Vorschub

Warbindungen

w8 e
Weich
Positionierbewegung

Max. Verbindungsabstand 50.000000

Kreisbogenwinkel Anfang 30.000000
Kreisbogenwinkel Ende 30.000000
Kreisbogenradius Anfang 5.000000
Kreisbogenradius Ende 5.000000

(%) Verbindungen mit Eilgang
¥ o 8 O
Radial um Z-Achse

Optimierung mehrerer Fliigel

Damit mehrere Fliigel bearbeitet werden kdnnen, muss die Option "Alle Fliigel bearbeiten" auf "Ja" eingestellt sein. In diesem
Fall ist es duBerst wichtig, die richtige Anzahl an Fligeln anzugeben.

'E [ Genauigkeit ]
% (%) Geometrie 1
E Referenzachse Z-bchse A
g Linkes Regelflachenfeature 1 Ruled Feature ()
& Rechtes Regelflachenfeature 4 Ruled Feature (5)
= Splitter Flugel MNein -
£ |[2nzzhl von Fligeln 8
E r Strategie |
Impeller Strategie Schruppen -
Zustellung 3.000000
Schrupprichtung Oben konstant fréser -
[ Alle Fliigel bearbeiten Ja -
LBBarbeitungspriDritét Bereich t]

Bereich
(& erkzeguegmisier Er—
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Beim Bearbeiten von mehreren Fligeln stehen zwei Optionen fiir die Bearbeitungsprioritat zur Verfligung, mit denen
festgelegt werden kann, ob die Fliigel nach Bereich oder nach Ebene bearbeitet werden.

Verwenden Sie die Option "Ebene" flir diinne Flligel. Bei der Bearbeitung nach Ebene wird das Material progressiv und
gleichmalig abgetragen, um Verbiegungen und Vibrationen zu vermeiden.

Verbesserte 3-Achsen-Zyklen in Mold

Alle 3-Achsen-Zyklen in Mold wurden folgendermalRen verbessert:
e Verbesserte Verteilung der Punkte im Werkzeugweg

e Mit Optionen zum automatischen Schwenken kann ein 3-Achsen-Werkzeugweg in einen 5-Achsen-Werkzeugweg
umgewandelt werden

Verbesserte Verteilung der Punkte im Werkzeugweg

In ESPRIT 2011 wurde die Einstellung "Grenzabstand zwischen den Punkten" allen 5-Achsen-Zyklen in Mold hinzugefiigt. In
ESPRIT 2012 wurde diese Einstellung auch allen 3-Achsen-Zyklen in Mold hinzugefiigt.

E %] Genavigksit
2 | Toleranz 0.010000

Aufmal Wande 0.000000
‘% LAufmalt Boden 0.000000
c,% rG renzabstand zwischen den Punkten  Ja -
< ILI"-I'Iaa-c. Abstand zwischen den Punkten  0.100000 )
=

E

Normalerweise wird der Abstand zwischen Punkten im Werkzeugweg von der Toleranz gesteuert. Wenn das Werkzeug

jedoch liber einen flachen Bereich von einem gekriimmten Bereich (mit mehreren Punkten) zu einer linearen Bewegung
Ubergeht, ist der Abstand zwischen Start und Ende der linearen Bewegung moglicherweise so groR, dass eine effiziente

Bearbeitung nicht moglich ist.

Wenn "Grenzabstand zwischen den Punkten" auf "Ja" eingestellt ist und ein Wert fiir "Max. Abstand zwischen den Punkten"
eingegeben wird, werden der linearen Bewegung zuséatzliche Punkte hinzugefiigt, um den Abstand zu verringern, den das
Werkzeug zwischen den Punkten zuriicklegt. Dadurch entsteht normalerweise ein gleichmaRigerer Werkzeugweg.
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Optionen fiir das automatische Schwenken zur automatischen Umwandlung von 3 Achsen in 5 Achsen

Beim Frdsen von Formen mit einer 5-Achsen-Maschine stehen nun in allen 3-Achsen-Zyklen in Mold neue Optionen fiir das
automatische Schwenken zur Verfiigung. Damit diese Optionen angezeigt werden, miissen zwei Bedingungen erfllt sein:

e Ein Kugelfraser muss ausgewahlt werden. Andere Werkzeugtypen sind mit der Funktion zum automatischen Schwenken
nicht kompatibel.

e Eine aktive Lizenz fiir 5 Achsen.

Die Optionen fir das automatische Schwenken mit 5 Achsen werden dann auf einer neuen Registerkarte angezeigt. Dies sind
dieselben Optionen wie beim 5-Achsen-Kombinationsfrasen.

w* 0K 2 Abbrechen - & Hilfe

E , Auto-Schwenk

% Autom. Schwenken Ja -
Maxaimaler Schwenlwinkel 20000000
Yerzschleifen zulassen Mein -

Strategie

Kollisionsprifung

5 || Schaftabstand 0.000000
E Halterabstand 0.000000
[ai]

'@ Kaollisionstoleranz 0. 100000
] h,

, Yerbindungen mit Eilgang

W ot B g

YWarbindungen

Autom. Schwenken um 5 Achsen

Wenn das automatische Schwenken aktiviert ist, wird ein kontinuierlicher 5-Achsen-Werkzeugweg erstellt, der bei einer
3-Achsen-Bearbeitung beginnt. Das System Uberprift, wo Kollisionen zwischen dem Modell und dem Werkzeug oder dem
Werkzeughalter auftreten, und neigt die Werkzeugachse um die Werkzeugspitze, um die Kollision zu vermeiden.

Verbesserte 3-Achsen-Zyklen in Mold | 15



Verbessertes Schlichten von parallelen Ebenen (Parallel frasen)

Fir "Parallel frasen" steht nun auch die neue Option "Eilgang" zur Verflgung.

w QK < Abbrechen - i@ Hilfe
'E [ Genauigkeit ]
= (%) Seitiiche Zustellung

E Mit Rauhtiefe berechnen Mein A
g Schrittweite mm, % des WZG-&@ 1.000000 17 %
& | viinkel 90,000000

= Tangentiale Wegerweiterung in 2 000000

£ | Stertpunkt XY 0.000000 0.000000
S | Pendelnde Bearbeitung Ja ~
= Eilgang Mein -
5 | Bearbeitungsrichtung

_g Bearbeitungsstrategie

E (&) HSC-Optionen \

[ Schruppen
[ MNeigung

Wenn "Eilgang" auf "Nein" eingestellt ist, umfahrt das Werkzeug Zonen, die nicht bearbeitet werden, wie Inseln oder
Taschen. Bewegungen zur Neupositionierung sind tiber diesen Bereich zuldssig.

Wenn "Eilgang" auf "Ja" eingestellt ist, fahrt das Werkzeug im Eilgang (iber nicht zu bearbeitende Zonen.
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Verbesserte Verbundflachen

Verbundflachen wurden verbessert und kénnen nun Offnungen in mehr als einer Oberfliche abdecken.

In ESPRIT 2011 wurden mit Verbundflichen nur Offnungen abgedeckt, die sich in einer einzelnen Oberfliche befanden. In
ESPRIT 2012 kann eine Verbundfliche mehrere Offnungen auf mehreren Oberflichen abdecken.

AuRerdem stehen neue Einstellungen zur Verfligung, mit denen Verbindungen Liicken entlang der AuRenbegrenzungen
abdecken kdnnen.

« QK ¥ Abbrechen & Hilfe
Einstellungen
Toleranz: 0.250000
Glétte Fléche: [ Nein v
Kantensynchronisation: [Ja v]
Max. Tangentiale
Abweichung: 5.000000
Begrenzungsverbindung: [Weich v]
Keine
[ Oberflachen Direkt )
Bitte wahlen Sie 4 Eckpunkte aus. 4
f Border Points To Connect |

Eclpunkt (7502)
Eclpuntdt (7470)

Mit der Option "Weich" wird eine Kurve berechnet, die tangential zu den Begrenzungen an den beiden Seiten der Liicke ist.
Diese Option wird fiir die meisten Begrenzungen empfohlen, da so ein besonders glatter Ubergang entsteht.

_—
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Die Option "Direkt" ist nur in bestimmten Situationen geeignet, da sie eine gerade Verbindung erstellt, die meist nur
erforderlich ist, um eine Liicke an einer scharfen Kante abzudecken, wenn keine passende Tangentialitat berechnet werden
kann.

In den meisten Fallen wird mit der Option "Weich" das beste und einheitlichste Ergebnis erzielt.

Wenn "Begrenzungsverbindung" auf "Weich" oder "Direkt" eingestellt ist, klicken Sie in den Bereich "Zu verbindende
Begrenzungspunkte" und wahlen Sie Eckpunkte auf jeder Seite der zu verbindenden Begrenzungsliicke aus.

Verbesserter Werkzeugweg fiir die Konturbearbeitung in SolidMill

ESPRIT 2012 bietet eine optimierte Verarbeitung der Features, die flir Konturbearbeitungen verwendet werden. Anstatt
dem Werkzeug zu erlauben, in der Ndhe oder an der Starttiefe Gber die Kante zu "rollen", kann die Feature-Kante erweitert
werden, damit die gewiinschte Form beibehalten wird.

In ESPRIT 2011 durfte das Werkzeug den Umkreis des Features iberschreiten, solange der Kontaktpunkt des Werkzeugs
innerhalb des Features verblieb. In ESPRIT 2010 verblieb das Werkzeug immer innerhalb des Features.

In ESPRIT 2012 ist die neue Einstellung "Innerhalb bleiben" verfliigbar, mit der Sie festlegen kénnen, ob das Werkzeug die
Feature-Begrenzung Gberqueren darf oder nicht.

«# 0K ¢ Abbrechen - @ Hilfe
E [ Trochoidale Strategie ]
E" [ (Oiffene Kontur ]
=

[ Konturverhalten ]
2
= | Kollisionsprifung
= Oberschneidung filtern Ein -
E Kelhsionsprofung Insel(n) |Interdrucken -
‘@
IE [Sta*,rlnside Feature Mein -

7

- 1
:
=]
Ei]
=

e

Wenn "Innerhalb bleiben" auf "Ja" eingestellt ist, wird das Auch bei Verwendung eines Konik-Features zur Erstellung
Feature erweitert, damit das ganze Werkzeug innerhalb der einer Konturbearbeitung wird dieses erweitert, um den
Feature-Begrenzung bleibt. Werkzeugweg zu begrenzen. Das heif3t, dass kein Punkt auf

dem Werkzeug Uber die Begrenzung des Konik-Features
hinausreichen darf.
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Der AuBendurchmesser des Werkzeugs darf nicht Gber Wenn "Innerhalb bleiben" auf "Nein" eingestellt ist, darf das

die Feature-Kante hinausreichen. Wenn die Tiefe des Werkzeug Uber das Feature hinausreichen, vorausgesetzt,
Features kleiner als der Werkzeugradius ist, wird der duRere der Kontaktpunkt des Werkzeugs bleibt innerhalb des
Umkreis des Features daher nicht vom jeweiligen Werkzeug Features.

geschnitten.

Verbesserungen beim Drahterodieren (EDM)

Wenn Konturbearbeitungen oder EDM-Drehbearbeitungen auf offenen Profilen platziert werden, kénnen die Feature-
Endpunkte mithilfe von neuen Einstellungen verldangert werden, sodass der Drahtlauf auRerhalb des Materials beginnen oder
enden kann. So kann der Drahtlauf erweitert werden, ohne dass das Feature gedndert wird.

E [ An- und Abfahren ]

=]

E"“ [ Riickzugsbewegungen ]
[ Feature/Konturzug erweitern ]

Eu Festure-Endpunkte verlangern Ja -

& | Erweitern am Anfang 0.000000

£ | Erweitern am Ende 0.000000

(7]

&

5

‘@

S

[FE}

ik

Wenn "Feature-Endpunkte verlangern" auf "Nein" eingestellt ist, wird das Feature in seiner aktuellen Konfiguration
geschnitten.

| Feature/Konturzug erweitern |

Feature-Endpunkte verlangern  Mein -

#

Verbesserungen beim Drahterodieren (EDM) | 19



Wenn "Feature-Endpunkte verlangern" auf "Ja" eingestellt ist, kdnnen Sie Werte eingeben, um den Start- oder Endpunkt
des Konturzug-Features zu verlangern. Die Verlangerung wird tangential zum Anfangs- oder Endelement des Features
angewendet. Das Konturzug-Feature selbst wird nicht gedandert. Die Verlangerung wirkt sich nur auf den Drahtlauf aus.

| Feature/Konturzug erweitern |

Feature-Endpunkte verlangern  Ja -
Erweitern am Anfang 0.500000
Erweitern am Ende 0.500000

& 4

Feature-Verlangerungen sind besonders bei EDM-Drehbearbeitungen praktisch, da die Start- und Endpunkte des Drehprofils
so verlangert werden kdnnen, dass sie sich aulRerhalb des Rohteils befinden.

Fir alle Konturzyklen ist nun die neue Einstellung "Verweilzeit" verfligbar. Damit wird am Ende des Schruppgangs eine
Verweilzeit eingehalten, um den Abfahrpunkt zu vergrofRern und so sicherzustellen, dass der Draht fiir den Schlichtgang neu
eingefadelt werden kann.

é Optimierung
% Tech. beibehalten bis Abfahrpunkt  Ja -
Dberschneidung filtern Ja -

g Alle Schnitte in gleiche Richtung Mein -
E “erfahren zwischen Konturen Eilgang -
£ |verveizei 3800000
w3

[ Innenecken verrunden ]
‘..:E; [ Maschinenspezifisch ]
< [ Konikdaten ]
E [ Draht- und Beckenkontrolle ]
‘o
£
i

I
=
o

Die Verweilzeit (in Sekunden) ist eine Funktion von Drahtdurchmesser, Schnitthéhe, Material und Arbeitsstufe.

Die Verweilzeit eignet sich fiir die unbeaufsichtigte Bearbeitung eines Stempels, wenn beim ersten Schlichtschnitt ein
Drahtbruch auftreten kann. Das Postprozessor-Schliisselwort fiir diese Verweilzeit lautet ex_RoughExitDwell.

Diwvell
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Flr die Bearbeitung von Matrizen ist nun die Bearbeitungsstrategie "[Schruppen] [Schlichten] [Abtrennen]" verfligbar. Bisher
stand diese Option nur fiir die Stempelbearbeitung zur Verfligung.

Schnittbedingung Allgemeain

Anfahren

E reeitart

Typ Matritze -
Richtung Linkslauf -
Strategie [Schruppen] [Schlichten] [Abtrennen] E
Bahnkorrekturtyp [Schruppen] [Schlichten]

[Schruppen] [Schlichten] [Abtrennen]

Teilehdhen
[ Abtrennen ]
[ Kommentar ]

2| Feature I Bearbe'rtungenJ 5l SW - 2 Achsen Konturschnitt I_

Flr AgieVision-Bearbeitungen steht nun die Funktion "Erweitertes Sortieren" zur Verfligung.

Mr. MName Bearbeitungszyklus

Solidwire - Rough Cut - sion

Solidwire - Rough Cut :
Solidwire - Rough Cut :
Solidwire - Rough Cut :
Solidwire - Rough Cut :

Solidwire - Rough Cut

Solidwire - Ski
Solidwire - Skim Cut :
Solidwire - Skim Cut :
Solidwire

— Sortieren nach

Schruppgange

Kl

Einfugepozition

Schlichtschnitte auftrennen I Hein

IAn dieger Stelle

Led Lo

—%Wwegoptimierung

Abwechzelnde Richtung INein

Start Feature #

I K.iirzester Weg

—

7] L] L

bernehmen Abbrechen | Hilfe: |

Verbesserungen beim Drahterodieren (EDM)
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Verbesserungen beim Datenaustausch

ESPRIT 2012 unterstiitzt nun den Datenaustausch mit KOMPAS-3D-Modelldateien (¥*.m3d) und -Baugruppendateien (*.a3d).

Optionen
Import/Export |
Dateityp Kompas-Dateien (*.a3d;” m3d) ~

Kompas-Importoptionen

Begrenzungstoleranz |u.u-|}1

¥ Als Volumen importieren
[~ Drahtmodell erstellen
[™ Fachen

e S -

Einige Import-Optionen fiir die folgenden Programme wurden gedndert:
e CATIA
e Pro/E
e UG

Import-Optionen in ESPRIT 2011

Optionen
Import/Export |
Dateityp ICATIA Dateien {.model;.u:atpart;.e:q:-;.dlv;.session;.catproduct};l

—CATIA Import-Optionen

Trimmkurventoleranz Iﬂ.{H}‘l

v Als Volumenmodell einlesen

[~ Drahtmodell

™ Fachenmodell

¥ Ausgeblendete Elemente laden

[ Nicht geschlossene Volumenkorper als Fache laden
| ESPRIT Fximportierzn

_""H-._,_\_‘_\_‘_'_'_'_,_,_,— L

Import-Optionen in ESPRIT 2012

( Optionen

Import/Export |

Dateityp
—CATIA Import-Optionen

Trimmkurventoleranz Iﬂ.ﬂ'ﬂ‘l

=i
™ Drahtmodell erstellen
I Fachenmodel
¥ Ausgeblendste Elemente laden

[~ Micht geschlossene Volumenkirper als Aache laden
v ESPRIT FX importieren
[T Geometrie importieren

—_— . e T

Mit der Option "Drahtmodell erstellen" wird das Modell automatisch zerlegt, um die Drahtmodellgeometrie zu extrahieren
(wie beim Befehl "Zerlegen").

Mit der neuen Option "Geometrie importieren" wird sémtliche im CAD-Modell erstellte Geometrie importiert (Skizzen
werden nicht importiert). Da die CAD-Geometrie haufig ausgeblendet ist, empfiehlt es sich, die Option "Ausgeblendete
Elemente laden" zu aktivieren. Die Option "Geometrie importieren" bietet mehr Vorteile als die bisherige Option
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"Drahtmodell", da sie jede Art von CAD-Geometrie importiert, einschlieflich EDM-Einfadelpunkten, Hinweisen und

Beschriftungen.

P Die Option "Drahtmodell erstellen" ersetzt die Option "Drahtmodell” fiir alle CAD-Dateitypen. Mit "Drahtmodell erstellen"
wird nur die Drahtmodellgeometrie zerlegt; die Geometrie aus der CAD-Datei wird nicht mehr importiert. Die Option
"Geometrie importieren" kann jedoch verwendet werden, um Geometrie zu importieren, die in CATIA-, Pro/E- und UG-

Dateien erstellt wurde.

ESPRIT Fertigungsberichte und Internet Explorer 9

Wenn Internet Explorer 9 (IE9) auf dem Computer installiert ist, ist es nicht moglich, mit der Funktion "ESPRIT

Fertigungsberichte" eine PDF-Version von Werkstattberichten zu erstellen, ohne zuvor die folgenden Schritte auszufiihren:

FUhren Sie iber das Start-Men( den Befehl "dcomcnfg" aus.

“ Programs (1)

|["7 deomenfg.exe

j,'_,- See more results

| dcomenfg

| Shut down | ¥ |

x|

clEl

Wahlen Sie in der linken Struktur "Komponentendienste > Computer > Arbeitsplatz > COM+-Anwendungen" aus.

(L1 Conscle Root
a 05 Component Services
4 || Computers

a4 (& My Computer
l:‘|_fl COM-+ Applications | l

| UM Contig
i [ | Running Processes
& [ Distributed Transaction

$ & &

ABCGeckeVd  COM+ COM+ QC
Explorer Dead Lett...

COM+ COM+ Systemn
Utilities Utilities (... Application

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf "ABCGeckoV8" und wahlen Sie "Eigenschaften" aus.

* & &

ABCGecko
Export...
Start
? Shut down
COM+ Delete
Utiliti
HIHEs Disable
View »
Properties

Klicken Sie auf die Registerkarte "ldentitat" und stellen Sie sicher, dass "Systemkonto" ausgewahlt ist und dass "Interaktiver

Benutzer" ausgewahlt ist.

ESPRIT Fertigungsberichte und Internet Explorer 9

| 23



ABCGeckoVE Properties @

Advanced | Dump I Pooling & Recycling
General | Security | Identity | Activation | Gueuing

This application will run under the following account.
Accourt
(@) System Account:

@ Interactive user - The cument logged on user

() Local Service - Built4n service accourt.
() Network Service - Built4n service account with network access

Local System - Complete access to local machine

() This user:
L

Klicken Sie auf "OK" und schlieRen Sie das Dialogfeld "Komponentendienste".

Anderungen am Postprozessor zur Unterstiitzung des neuen
Parkzyklus und der Werkzeugwechsel-Position

Mit dem neuen Parkzyklus in ESPRIT 2012 stehen fiir das Parken und fiir den Werkzeugwechsel nun dieselben
Positionierungsoptionen zur Verfiigung. Diese Verbesserungen erfordern einige Anderungen an Ihrem Postprozessor.

Mithilfe der folgenden Logik im Postprozessor kann sichergestellt werden, dass alle Parksituationen unterstiitzt werden.

AR EORMATTERBARENCODE SIS st =

AAxis A 16Y13 16Y13 1 1Y10
BAxis B 1 6Y1S3 1 6Y1S3 1 1 Y10
MiscFormatl X N3 YNS5 N5YNS3 1 1NO0O
MiscFormat2 Z N3 YNS5 N5YNS3 1 1NO0O
MiscFormat3 Y N3 YNS5 N5YNS3 1 1NO0O

A EsAsE SWIMIBOILIC CODIES asaeses

MotionRapid : GO0
ZeroReturn : G28
CoordinatePreset : G53
ProgramStop : MOO
OptionalStop : MO1

* Kk k Kk Kk Kk VARIABLES * Kk Kk kK K
Variable : ReturnMode FirstMove
* Kk k Kk Kk Kk DEFINES * Kk Kk kK K

Define ParkX

If (NextClfile(6503)=1) \\ ## If Park Position X set to Home
If (FirstMove) GO00* G28* FirstMove=(0) EndIf "UO" \\

ElseIf (NextClfile(6503)=2) \\ ## If Park Position X set to Position
If (FirstMove) GO0* FirstMove=(0) EndIf X * (XPark) \\

ElseIf (NextClfile(6503)=3) \\ ## If Park Position X set to Machine
If (FirstMove) GO00* G53* FirstMove=(0) EndIf X *(XPark) \\

EndIf
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ElseIf (ReturnMode=8) ## Z then X then Y
SParkZ FirstMove= (1)
SParkX FirstMove= (1)
SParkY
ElseIf (ReturnMode=9) ## Z then Y then X
SParkZ FirstMove= (1)
SParkY FirstMove= (1)
$SParkX
EndIf
## Below, logic to handle rotary axis:
If (NextClFile(2512)=1 || NextClFile (2513)=1)
GOO0* If (NextClFile(2512)=1) A* (NextClFile(215)) EndIf
If (NextClFile(2513)=1) B* (NextClFile(768)) EndIf
EndIf
## Below, logic to output stop code
ProgramMode

Da es nun moglich ist, einen Kopf zu parken, ohne ein Werkzeug auszuwahlen, unterscheidet sich die vom Postprozessor
aufgerufene Beispielfolge: "ex_ToolChange" wird nicht aufgerufen, wenn der Kopf ohne Auswahl eines Werkzeugs geparkt
wird.

Wenn ein Kopf vor zwei aufeinanderfolgenden Synchronisierungen geparkt wird, gefolgt von einem Werkzeugwechsel,
erfolgt "ex_ToolCancel" fiir das Parken nach der Ausgabe von "ex_Sync" (direkt oberhalb des folgenden Werkzeugwechsels).
Der Revolver bleibt also geparkt, bis das nachste Werkzeug aufgerufen wird.

Die folgende einfache Beispielfolge bezieht sich auf dieses Szenario: Werkzeug 1 laden / Werkzeug 1 parken / Kopf ohne
Auswahl eines Werkzeugs parken / Synchronisation / Synchronisation / Werkzeug 2 laden / Werkzeug 2 parken.

Hard ex BeforeCycle

Hard ex FirstToolChange (WERKZEUGWECHSEL: WERKZEUG 1 LADEN)
Hard ex Park (PARKEN MIT WERKZEUG 1)

Hard ex BeforeCycle

Hard ex Park (PARKEN OHNE WERKZEUGAUSWAHL)

Hard ex Sync (SYNC)

Hard ex BeforeCycle

Hard ex Sync (SYNC)

9 Hard ex ToolCancel (WERKZEUGABBRUCH: WERKZEUG 1 ABBRECHEN)
10 Hard ex LastToolChange (WERKZEUGWECHSEL: WERKZEUG 2 LADEN)
11 Hard ex Park (PARKEN MIT WERKZEUG 2)

0 J o0 O W DN

Wie oben gezeigt, wird "ex_ToolCancel" nach den Synchronisierungsbeispielen (ex_Sync) direkt oberhalb von "ex_
LastToolChange" aufgerufen. Der Kopf bleibt an der Parkposition, bis das nachste Werkzeug aufgerufen wird.

Neue Beispielschliisselworter im Postprozessor fir das
Drahterodieren (EDM)
Flinf neue Beispielschlisselworter beziehen sich auf das Einfadeln und Schneiden des Drahts.

e ex_BeforeCutRapidThread

e ex_RapidToThread

e ex_FeedToThread

ex_ThreadWire

ex_CutWire
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