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VIRTUAL MACHTINTING

- Die virtuelle Maschinensimulation -

» Wenn ISO-Programme aul unscren Computern simuliert werden bevor sic an dic Maschine gehen, vermeiden
wir duSerst unangenchme, kostspiclige Ubcerraschungen in der Fertigung.

LEinc virtuelle Kollision verursacht keine Schiden und Kosten!

Vicle weilere Figenschalten der Simulation stellen Thnen alle Informationen liir jeden Aultrag zur Verliigung.

'E makinoA88-Example.epf * - EUREKA = X
Datei Andern Ansicht Einstellungen Simulation Funktionen ?

DPBR KhZ=8% %

Programm an Fanuc a
Fanuc Steuerungs Status
Aktuelle Position: EXEAERn X
Absolut: i Mo M. M 2 B e
£ 02811 -
02811 ~
Langeneinheit=mm 121 #608=1 ~
F=4350 MMPM 122 WHILE[#698LE#609]DO2
T=2023 123 G52X[0*[#698-1]]Y[0*[#698-1]]
Lange:100 mm 124 #697=1
Radius:50 mm R 125 WHILE[#697LE2]DO3
= = 126 G52Y[0*[#698- 1]+ #614*[#697-1]]
. 127 GOX-85Y-100
128 G0Z10
S i hasigrsinn) ol onss
131 G90G17G2X-50Y6713510
132 G1X50
133 G90G17G2X85Y3210)-35
134 G1y-
135 G90G17G2X50Y-671-3510
136 GIX-8
‘ 137 G0Z5
< 138 GOX-85Y-100
139 G0Z0.2
48) Watch BB Status B2 Statistik | 140 G1Y32
141 GI0G17G2X-50Y6713510
142 G1X50
143 G90G17G2X85Y3210)-35
144 G1Y-
145 G90G17G2X50Y-671-3510
146 D GIX-8
147 G0Z10
148 2607=2697+1
149 END3
150 =608=2698+1
151 END2
152 G0Z462.89
153 #699=2699+1
154 END1
155 G0Z462.89
156 N15
157 (NC SEQUENCE NAME = A.FRES.FACCIA.POST)
158 IF[#601EQ0JGOTO20
159 N2202372023(ZZUC0000)
160 (FRESA SGR. A SPIANARE D100)
161
162 M98P2020
163 G54.1P3T2091
164 G90GOB180
W i 165 G52756.89
F=4350 MMPM = RAPID G17G40 H1,D2 Wi C 55¢ 166 G0Z473.11
167 #609=0
Meldungen % 168 WHILE[#699LEZ619]DO1
169 GOB[#699"180+180]
o i 170 G52X0Y0Z56.89
171 =698=1 v
B, oean T < >
[ Meldungen Bk Simulationsverlauf & Programm | @ Siop Buokic

Fertig ON €D :} (¢) Roboris srl

Abb. 1: Virtuelle Materialentfernung mit Kollisionserkennung zwischen Werkzeug und Fertigteil.



- Simulieren Sie den Bearbertungsprozess -

Eme stindige Weiterentwicklung und eine wahre Leidenschaft: Casappa, Hersteller von Pumpen und Hydraulik-
motoren mit Sitz in Collecchino - Parma, Italien.

Mit 1300 Mitarbeitern und cinem jahrlichen Umsatz von 227 Millionen Euro, hat sich Casappa zu cinem der fiih-
renden Hersteller von Hydraulikpumpen ctabliert.

Das Unternchmen bictet eine breite Palette von Pumpen und Motoren tiir eine Vielzahl von Anwendungen. Ca-
sappa nutzt mchrere Software-Technologien, von denen einige schr mnovativ und exklusiv sind.

Zu den traditionellen Anwendungen und dem klassischen CAD /CAM und Pro /E, welches verwendet wird um
NC-Programmc zu crstellen, gechort bei Casappa auch Eurcka dazu, dic von Roboris entwickelt worden 1st.

Ein kleines, dynamisches Unternchmen mit Sitz in der Nihe von Pisa.

| 'E makinoA88-Example.epf * - EUREKA O X ‘

Datei Andern Ansicht

DEBnZkBEK Cnp)H ; 1 BB NDePE S0 % B«
Fanuc : Status ﬂ_

Steuerungs Programm an Fanuc | < |

Aktuelle Position: BB X 0D |33 I=| = % o0 Q Q
Ao PSR s S e e eueo
Relativ: X- =
Nul?p?ankt: X-328.32 Y-618.96 Z-1038.363 BO G54.1P2 M. M M = $
|Lokaler Nullpunkt: X0 Y490 Z67.11 BO Datei:
|Langeneinheit=mm atei 02811 ~
L Stapel: 02811 ~
g e om 1102 #697=1 -~
G17G40 1103 WHILE[#697LE2]DO3
H1,02 1104 GS52Y[0*[#698-1]+2614*[#697-1]]
i 1105 M235
S=4000 (Im Uhrzeigersinn) 1106 GOX-92Y-130
1107 G0Z40
1108 GOZ10
1109 S[#411970.05]
1110 F[#4109%20]
1111 G1X-12
1112 G0Z40
< > 1113 G1X80
48] Watch BB Status EZ Statistik 1114 GOX90Y125
1115 G0Z10
1116 G1X-80
Fanuc JOG n 117 Go:
1118 S[#4119/0.05]
- i 1119 F[#4109/20]
[JVirtueller Manipulator LA el
1121 #697=2697+1
Inkrement: 5 N 1122 END3
1123 #698=2698+1
+ 1124 END2
1125 G0Z462.89
X 1126 #699=699+1
1127 D> END1
Y 1128 G0Z462.89
1129 N130
Z 1130 NS0000
1131 BO
B 1132 M237
1133 M235
1134 N12021T2021(UTENSILE SCARICO)
1135 M6
1136 M98P2020
00:39:14 T=2106 F Y] 5=4000 RAPID  G17G40 H1,D2 1137 TO
! 1138 M30
1139
Meldungen X 1130
1141
O o e 1142
1143
Zeit Von Makro Code Meldung A 1144
1145
© Friday. June .. Fanuc [02811.1133] 31 COLLISION: MakinoA88 Attrezzatura.amcbaa10*MakinoA88 Utensile. CUTTER2 1146
€@ Friday. June .. Fanuc [02811.1133] 31 COLLISION: MakinoA88 Pezz0.21071884_fase_a3*MakinoA88.Utensile. HOLDE! H:;
° Friday, June ... Fanuc [02811.1133]) 31 COLLISION: MakinoA88 Attrezzatura.amcbaa10*MakinoA88.Utensile. CUTTER2 1149
€ Fridav. June.. Fanuc 0281111331 31 COLLISION: MakinoA88.Pezz0.21071884 fase a3"MakinoA88.Utensile. HOLDE! ¥ H-;J
< > | ns2 v
5 i i < >
Meldungen Bk Simulationsverlauf —p—
Simulieren ohne Aktualisierung Rohteil ‘ON |0 ———==-| (¢)Roboris srl {r

Abb. 2: Volle Kollisionserkennung! Alle Maschinenteile werden in den Kollisionserkennungsprozess einbe-
zogen.



- Die Fakten aut dem Bildschirm -

LFurcka st in der Lage, jedes NC-Programm mncerhalb ciner vollstéindigen dreidimensionalen Simulation der Ma-
schine zu tiberpriilen. Is bictet cine einfache und intuitive Benutzeroberlliache [ir alle Benutzer und Maschinen-
bedicener an.

Testen Sie Thr Programm bevor es an dic Maschine geht und vermeiden Sie das Risiko von Beschidigungen teurer
Woerkstiicke, delekte Werkzeuge und sogar Maschinencrashs durch Programmicrlchler.

Andrca Basili, technischer Dircktor der Casappa SpA crzihlt iber dic Geschichte der Roboris Soltware:

"Allcs begann mit der Entwicklung cines Postprozessors lir Pro/E.

Normalcrweise stellen wir mehrere Bauteile mit cinem Turm aul die Maschine, aber dic Werkzcugbahnen muss-
(en [iir jedes Bautell cinzeln nachgebildet und vervielliltig werden.

Roboris entwickelte uns den Postprozessor.

Nach dem crsten Trellen mit der Firma in der Toskana, salicn wir schnell, dass FEurcka schr niitzlich scin kénnle,
um das Verhalten der Werkzeugmaschinen zu simulicren.

Scit viclen Jahren haben wir unscre Programme manucll geschricben und das mit ciner ungewohnlichen
ISO-Sprache, ganz andcres wic dic der heutigen Fanuce und Sicmens Sprache.

Dicsc Programmc sind olt schr groB8, mit vicl bedingten Sprung Labels und Unterprogrammen.

So sind sic schr schwer zu verstchen und zu éindern '

Casappa hat schr vicle verschicdene Varianten in der Teilelamilie, aktuell hunderte dic organisiert werden miissen.

Jedes dieser Bautcile sind unterschiedlich und die ISO Programme sind in ad-hoc aulgebaut.
Ncben den oflensichtlichen Vorteilen der Simulation, wird Iurcka durch Casappa besonders in der Ausbildung
schr geschiitzt, weil auch nicht hochqualilizierte Mitarbeiter 20 Jahre alte CNC-Maschinen zu verwalten haben.

Basili ihrt [ort: ,Dic Solitwarce crlaubt, alle Bewegungen der Maschine vorab aul unscren Rechner zu schen, wel-
ches den gesamiten Bearbeitungsprozess perlekt simuliert, sogar bel Bauteilen, dic mit schr geringen Tolcranzen
bearbeitet werden.

Dic Bauteile sind in der Regel nicht schr komplex und haben keine ungewédhnlichen Formen, sondern cher cine
Reihe von verschiedenen und immer wicderkehrenden Bearbertungen wie 2.B. Bohren, Frisen von Taschen, Ge-
windeschnceiden, Bohren in allen méglichen Kombinatonen. Mit anderen Worten konnen dic ISO-Programme
auch manucll geschrichen werden.

Dahecr ist ¢s von groen Vortell, cine Soltware zu besitzen, dic das Programm, bevor es an dic Maschine geht, zu
(esten und mit der gegebenen Sicherheit aul der CNC Maschine laulen zu lassen.
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Abb. 3: Zu jeder Zeit ermoglicht Eureka einen direkten Vergleich zwischen dem aktuellen bearbeiteten
Bauteil und dem Fertigteil (Design).

| 8| 1 (8 2 < JE HovEO8HEM
A S ol T Code: 2093 (Fraser)
Code Typ LlZ X D  Beschreibung Einheit Farbe (o)
2049 Fraser 206 0 8 ~m [
2063 Fraser 214 0 70 mm [
2091 Fraser 210 0 24 mm
2092 Fraser 212 0 16 mm
2093 Fraser 154 0 10 mm S
2004 Fraser 245 0 24 mm [
2095 Fraser 197 0 50 mm Werkzeug Code:
2096 Fraser 197 0 50 mm Kommentar: :]
2097 Fraser 161 0 18 mm _ Trace Farbe: B | Oauto
2098 Fraser 230 0 12 om [ | b
2099 Fraser 239 0 66 mm l l
2100 Fraser 180 0 40 mm =
2001 Fraser 180 0 393 mm Ehot
2104 Fraser 179 0 61 mm Typ Fréser S
2105 Fraser 180 0 34 mm [
2106 Fraser 282 0 8 CluG mm TCP
2107 Fraser 209 0 36 mm [JauTo
2108 Fraser 184 0 18 mm
2009 Fraser 215 0 28 mm U8 2 154
2110 Fraser 246 0 24 mm AufmaB Y R
2175 Fraser 165 0 50 mm Aufmall X ICJ
2176  Fraser 160 0 355 mm
2177 Fraser 150 0 46,5 mm Toleranzen
278 Féser 150 0 65 mm Modeltoleranz 0.05 [ Standard
2179 Fraser 160 0 17.5 mm
2180 Fraser 150 0 13 mm Werkzeug/Fertigteil 0.05 [ Standard
2181 Fraser 150 0 35 mm Kolision —
2193 | Fricer | 150 10 |58 o Halter/Rohteil Kollsion ~ 0.05 [ Standard
2194 Fraser 150 0 5 mm
2195 Fraser 150 0 28 mm
2197 Fraser 150 0 25 mm v

Abb. 4: Intuitive Werkzeugdatenbank



- Niutzliche Funktionen -

Fin weiterer Grund warum Casappa sich fiir Fureka entscheiden hat, sind die Méglichkeiten die Software aut
verschiedene Art und Weise zu verwenden: Von der kompletten Simulation der gesamten Maschine mit den
dreidimensionalen Modellen von Werkstiicken, Werkzeugen, Spindeln und Maschinenausriistungen, einschliel-
lich Materialabtrag.

Ein Programmierer der seit Jahren weiR, was zu tun ist, unabhingig welche Prozesse, braucht sicher keine detail-
lierte Simulation.

Fiir einen Programmierer kann es auch ausreichend sein, Werkzeuge als einfache Zylinder in Kureka darzustel-
len.

In Eureka kann jede Art von Werkzeugen hinzugetiigt, geloscht oder geindert werden. Werkzeuge kénnen
durch numerische Werte (Parametrisch) erstellt und direkt in geeigneter Form eingesetzt oder als Volumenmo-
dell von einer Dater importiert werden. Jedes Werkzeug des Unternehmens kann in emer Datenbank gespei-
chert und auf Abruf verwendet werden.

Basili bestitigt, dass es sehr emfach ist innerhalb von Eureka den ISO-Code 7u dandern:

»Makros, Zyklen, Unterprogramme etc. Die Simulation fiihrt den NC-Code aus und verhalt sich genau wie die
realen Maschinen in der Fertigung.

Achspositionen, den aktuellen Werten von Variablen, Verschiebungen und viele andere Simulationsparameter
konnen in einem Statusfenster tiberwacht werden und macht dadurch Eureka auch zu einem leistungsfihigen
Debugging T ool.

Dariiber hinaus erméglicht Eureka eine Berechnung der Zykluszeit.

Unserem technischen Biiro ist es nun moglich zu priiten, ob die gewtinschte Zeit mit der Maschinenzeit kompa-
tible ist und ob diese Zeit tatsichlich erreicht werden kann.”

| {=

VIRTUAL MACHINING

00:02:16 F=2175 MMPM S RAPID G17G40 H1,D2
»
00:02:16 F=2175 MMPM RAPID G17G40 H1,D2 WP RICP=0OFF G54.1P

Abb. 5: Eureka simuliert komplexe ISO-Programme mit Parametern, Zyklen, Variablen und Makros. Das
Bild zeigt eine Simulation einer Makino Maschine mit einer Turmbearbeitung mit mehreren Bauteilen.



- Visualisierung Roboter -

Mirko Sgarbi, Administrator von Roboris, betont die Leichtigkeit der Anwendung von Eureka, um die Qualitit des
NC-Codes 7zu verbessern und die Flexibilitit der Sottware:

"Kureka kann leicht in jeder Hinsicht Kundenspezifisch angepasst werden und es erfordert eine kurze Ausbildung
/ Training der Software um diese mit Leichtigkeit zu bedienen.

3D-Datenimport Moglichkeiten (CATIA., Pro / E, Parasolid-, Inventor, IGES, STEP). Die Software ist vollstindig
von Roboris entwickelt worden. Das gibt uns die volle Kontrolle und Unabhingigkeit tiber die Software.”

Neben der NC - Verifikation hat Fureka andere Module, die eme "Iranstformation von Postprozessoren fiir CNC
Maschinen und Robotern ermaoglicht.

In diesem Fall basiert die Fingabe auf die AP'I" Sprache und die Ausgabe des Maschinenprogramms der genutzten
Steuerungssprache.

Roboris hat eine eigene T'echnologie (Robot Milling) entwickelt, die einem anthropomorphen Roboter eine Bear-
beitung wie auf emer CNC Werkzeugmaschine ermaoglicht.

Die Stirke der Software besteht nicht nur darin, ein Programm zu generieren, sondern auch die Verarbeitung der
AP’ Kalkulation, um die bestmégliche Roboterposition zu berechnen, die die CAM Anforderung erfiillen.
Wihrenddessen priift Fureka die Verfahrwegsbegrenzungen der Achsen, Singularititen, Materialabtrag im Vor-
schub und aut Kollisionen.

Sobald Fehler durch die Programmierung auttreten, hiltt Kureka dem Anwender mit leistungsstarken und einfach
7u bedienenden interaktiven "T'ools, das Problem zu losen. Ebenso erleichtert Fureka das Handling mit externen
Achsen auch 1 Reverse-Modus mit Werkstiicken, die aim Roboter montiert sind.

7Zum Schluss, wenn alles getestet worden ist, erzeugt Fureka das Roboterprogramm fiir Roboter (z.B. ABB, KUKA,
Fanuc, Motoman, STaubli, Kawasaki und Comau). Eureka teilt die Programme in kleinere Programmsegmente
auf, sodass die Programme den Speicheranforderungen der Steuerungen angepasst werden kénnen.

Datei Andemn Ansicht Einstellungen Simulation Funktionen 7

DEBR R ZEEERX O NN »-»- BHBSOD & b @) ex N

~a »

O Hamans ot

Abb. 7: Der visuelle Postprozessor fiir anthropomorphe Roboter ermoglicht Roboter Friasen fiir komplexe
Teile.
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