Nowosci Visual CAD/CAM 2024

Niniejszy dokument opisuje zmiany i nowe funkcje, ktére zostaty wprowadzone wraz z
wydaniem produktu Visual CAD/CAM2024. WprowadziliSmy kilka ulepszen do produktu,
w tym naprawiliSmy znaczng liczbe¢ bledow 1 poprawiliSmy wydajnos¢. Wierzymy, ze
zmiany te poprawig komfort uzytkowania i sprawia, ze produkt bedzie bardziej przyjazny
dla uzytkownika. Dazymy do zapewnienia wysokiej jakosci produktu i mamy nadzieje, ze
te ulepszenia pomoga zbudowa¢ zaufanie 1 zadowolenie uzytkownikdéw. Niniejszy
dokument jest zorganizowany poprzez wymienienie 1 opisanie kazdego z ulepszen
wlaczonych do modutéw sktadowych Visual CAD/CAM.

ULEPSZENIA VISUALCAD
W programie Visual CAD 2024 wprowadzono nast¢pujace ulepszenia.

1. Poprawiono import/eksport plikow DWG. Nazwy warstw Unicode s3 teraz
poprawnie obslugiwane.

2. W tej wersji programu Visual CAD wilaczono zaktualizowane biblioteki systemu
okienkowego.

3. Polecenia konstrukcyjne zostaty wzmocnione poprzez refaktoryzacje kodu.

TYPOWE ULEPSZENIA VISUALCAM

1. Nowe biblioteki symulacyjne firmy Machineworks Inc. zostaly wlaczone do
wszystkich moduléw obrobki. Biblioteki te znacznie poprawity wydajnos¢, a takze
naprawily wiele zgtoszonych problemow.

ULEPSZENIA LICENCJONOWANIA

1. Wprowadzono nowy interfejs uzytkownika dla modelu licencji Network Locked wraz
z dodatkowymi narzedziami dla menedzerow licencji, aby ulatwi¢ im zarzadzanie
licencjami.

2. Sprawdzanie aktualizacji zostato usprawnione, wprowadzono system rejestrowania
bteddéw, aby pomdc w rozwigzywaniu problemow z wdrazaniem produktu.
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CO NOWEGO W MODULE FREZOWANIA

W tej sekceji opisano ulepszenia i zmiany w module Frezowania.

ULEPSZENIA UZYTECZNOSCI

. Zaimplementowano ulepszenie wysytania §ciezek narzgdzia na podstawie priorytetu
narzedzia. Uzytkownicy moga teraz wybra¢ wiele operacji 1 generowaé¢ kod w
kolejnosci uzywanych narzedzi, a nie w utworzonej kolejnosci obrobki.

. Mozliwos$¢ zapisywania 1 weczytywania postprocesordw w pliku zostata oddzielona
od zapisywania 1 wczytywania ustawien.

. Zaimplementowano przycisk "Eksportuj zapisany postprocesor". Pozwala to
uzytkownikom eksportowac postprocesory zapisane w plikach czesci. Przycisk ten
bedzie aktywny tylko gdy postprocesor jest zapisany w pliku czesci.



4. Opcja "Nie pokazuj ponownie" zostala zaimplementowana w wielu oknach
dialogowych aby zwigkszy¢ uzytecznos¢ produktu.

5. Caly wewnetrzny kod zostal zrefaktoryzowany i zrestrukturyzowany, aby umozliwi¢
dodatkowa poprawe niezawodnosci 1 szybkosci dziatania.
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ULEPSZENIA UCHWYTOW (Mocowanie przedmiotu obrabianego)

1. Zaimplementowano parametr przeSwitu mocowania. Wartosci prze§witu mozna teraz
przypisa¢ do geometrii przeswitu, ktéra pozwola frezowi trzymac si¢ z dala od
elementow o okreslong wartos¢. Odleglo$¢ przeswitu mozna rowniez okreslic w



oknie dialogowym Omijaj regiony w oknie dialogowym Operacje na 2 2 osi.
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ULEPSZENIA WYKONYWANIA OTWOROW

1. Zaimplementowano wiercenie w 5 osiach przy uzyciu powierzchni napedowych. Ta
metoda pozwala uzytkownikowi wybra¢ powierzchnie napedowe do wyswietlania
geometrii wiercenia 1 poruszania si¢ migedzy punktami wiercenia przy uzyciu
ciggtych ruchow w 5 osiach.
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ULEPSZENIA OPERACJI 2.5D

1. Zaimplementowano obrobke szybko$ciowa w operacji Planowanie. Przyktad
szybkiej $ciezki narzedzia pokazano tutaj.

2. Obliczenia przeswitu mogg teraz uwzglednia¢ wymiary Potabrykatu.
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Clearance Plane Definition
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3. Wprowadzono ujemne warto$ci przesunigcia dla rozszerzenia obszaru frezowania w
parametrach operacji Planowania. Uzytkownicy moga teraz okresli¢ wartosci
ujemne, aby zmniejszy¢ obszar, ktory ma by¢ obrabiany.
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4. Tworzenie dokladnego poziomu Z zostalo dodane jako opcja w operacjach
Planowania, Profilowania i1 Kieszeni.
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ULEPSZENIA OPERACJI 3D

1. Zaimplementowano $ciezk¢ narzedzia HSM do operacji Zgrubnej Wysp. Metoda ta
dodaje tuki 2D i 3D podczas obréobki a takze usuwa ostre krawedzie z ruchow
$ciezki narzedzia. Ponizej przedstawiono przyktad kontrastujacy standardowa

operacje¢ zgrubnej obrobki z operacja zgrubng z wtaczong opcja $ciezki HSM.



2. Warunek KONTAKTU z narz¢dziem dla powierzchni cze¢sci zostat

zaimplementowany w 3-osiowych metodach obrobki wykanczajacej takich jak
Profilowanie 1 Wierszowania. Warunek kontaktu jest uzywany do rozpoczecia
frezowania, gdy narzedzie zaczyna stykac si¢ z obrabianymi powierzchniami i
zatrzymuje si¢, gdy narzedzie traci kontakt z powierzchniami. Przyktad z r6znicg
miedzy $ciezkami z opcja Srodek narzedzia na granicy powierzchni 1 Kontact jest
pokazany ponizej. Moze to by¢ bardzo przydatne podczas obrébki powierzchni
formy.
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3. Tworzenie doktadnego poziomu Z zostalo dodane jako opcja w poziomej obrobce

zgrubnej 1 wykanczajacej. W poprzednich wersjach odlegtos¢ okreslona przez
uzytkownika miedzy kolejnymi poziomami Z byta uwazana za maksymalny
mozliwy krok w dét za pomocg narzedzia. Odlegtosci miedzy poziomami Z byty
dostosowywane tak, aby uzyskac catkowitg liczbg cigé, a jednoczesnie pozostaé
ponizej maksymalnej warto$ci obnizenia okreslonej przez uzytkownika. Niektore
aplikacje wymagaja jednak, aby poziomy Z byty doktadnie takie, jak okreslone



przez uzytkownika. W zwigzku z tym wprowadzono ten parametr do obstugi takich

aplikacji.
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4. Obrobka Czys¢ ptaskie powierzchnie w trybie obrobki Zgrubnej 3D zostata
wzmocniona, aby moc obstugiwaé duze modele terenu z licznymi ptaskimi
obszarami do obrobki. Zaimplementowano roéwniez opcj¢ niesprawdzania
poziomoOw plaskich na poziomach obrobki zgrubnej w celu usunig¢cia duplikatow.

5. Wdrozono w obliczeniach przeswitu w obrdbce zgrubnej uwzglednienie wymiarow
potfabrykatu. W poprzednich wersjach tylko geometria cz¢sci byta brana pod uwage
przy obliczeniach prze§witu. Skutkowato to kolizja narzgdzia z nieobrobionym
materialem w niektérych sytuacjach. W 2024 r. wymiar potfabrykatu jest rowniez
uzywany w obliczeniach przeswitu.

6. Siatki mogg by¢ teraz wybierane jako powierzchnie napedowe w Adaptacyjne;j
obrobce zgrubnej. W poprzednich wersjach mozna byto wybiera¢ tylko
powierzchnie.



ULEPSZENIA OPERACJI 4 OSIOWYCH

1.

O$ Z moze by¢ teraz uzywana jako o$ obrotowa w operacjach obrdobki 4-osiowe;j. Jesli
uzytkownik wybierze o$ Z jako gtowna o$ obrotu w oknie dialogowym definicji
obrabiarki, to moze teraz uzy¢ osi gldéwnej jako o$ obrotu w operacjach 4-osiowych.
Utatwia to "obrobke figury kamiennej", gdy czesci sa mocowane pionowo. Prosty
przyktad jest pokazany tuta;.




2. O$ pomocnicza 5-osiowe] obrabiarki moze by¢ teraz uzywana jako o$ obrotu dla
frezowania 4-osiowego frezowania. Eliminuje to potrzebg¢ posiadania 2 postprocesorow,
jednego do obrobki 4-osiowej 1 jednego do obrobki 5-osiowe;.
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3. Ulepszono i wzmocniono obliczenia ciagtej $ciezki narzedzia w 4 osiach dla danych
wyjsciowych w lokalnym uktadzie wspotrzednych.

ULEPSZENIA OPERACJI 5 OSIOWYCH

1. Zaimplementowano parametr pozwalajacy nie wstawia¢ automatycznie operacji
odwijania podczas przekraczania limitu osi. Zostal on zaimplementowany w oknie
dialogowym Opcje sterowania kodem.
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Oddzielne polecenie ponownego obliczania wszystkich katow maszyny na
podstawie kolejnos$ci operacji zostalo dodane do menu prawego przycisku
myszy w przegladarce obrobki. Polecenie to rekompiluje tylko katy obrotu 5
osi w oparciu o kinematyke maszyny i1 nie rekompiluje samych operacji.
Moze to by¢ pomocne, gdy uzytkownicy zmieniajg kolejnos¢ operacji w
drzewie zadan.
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3. Nowe biblioteki generowania $ciezek narzedzi dla obrobki 5-osiowej zostaty
zintegrowane z produktami 2024. Biblioteki te wdrazajg poprawki btedow i
ulepszenia wydajnos$ci w obrobce symultanicznej w 5 osiach.

ULEPSZENIA SYMULACJI

1. Geometria uchwytow moze by¢ teraz wyswietlana podczas wykonywania
symulacji obrabiarki.

2. Nowe biblioteki symulacyjne Machineworks zostaty zintegrowane z
produktem 2024. Biblioteki te naprawiajg rozne bledy, a takze wprowadzaja
pewne optymalizacje wydajnosci.

ULEPSZENIA W EDYTORZE POSTPROCESORA

(8]

. Umozliwiono jednoczesne ustawianie cali i mm w Generatorze postprocesorow bez

przetaczania na odpowiednie jednostki. Teraz postprocesor automatycznie
wyprowadzi prawidlowe dane wyjsciowe w oparciu o jednostki zaprogramowane]
czesci. Skaluje réwniez odpowiednie zapisane wartosci dla predkosci posuwu.
Eliminuje to potrzebe posiadania dwoch postprocesorow dla kazdej maszyny.
Dodano zmienne koncowe dla parametréw specyficznych dla wycinarki laserowe;,
takich jak Przebicie, Przerwa i Moc.

Wdrozono ulepszenie polegajace na dodawaniu chtodziwa przez wrzeciono.

Kod konfiguracji wyjscia mozna teraz opcjonalnie wstawi¢ przed kodem zmiany
narzedzia.

. Zaimplementowano mozliwos¢ kontrolowania miejsca, w ktorym lista narzedzi jest

wyswietlana w generowanym kodzie.
Zaimplementowano zmienne do wyprowadzania czasu obrobki kazdej operacji.
Wprowadzono zmienne do wy$wietlania znakow poczatku 1 konca komentarza.



NAPRAWIONE BLEDY

Liczne btedy zostaly naprawione, aby produkt byt bardziej niezawodny, solidny i
przyjazny dla uzytkownika.

l.

W

Naprawiono problemy z eksportem CSV dla bibliotek narzedzi podczas testowania
w CAM 2020.

Naprawiono zawieszanie si¢ CAM podczas uruchamiania regeneracji w trakcie
procesu symulacji.

Naprawiono kod startowy ruchu frezowania, ktory nie byt wyprowadzany.

Nie mozna wyczysci¢ opcji Program # w oknie dialogowym Wtasciwosci operacji
obrobki po wprowadzeniu 1 kliknigciu przycisku OK.

. Naprawiono nieprawidtowe definiowanie niestandardowego narzgdzia po

przypisaniu do niego uchwytu narzedziowego.

Naprawiono zawieszanie si¢ CAM podczas otwierania wyeksportowanego pliku
VCP z Rhino.

Naprawiono btad z wyjsciem kata obrotu dla ustawien, nawet jesli kod bloku
ustawien jest pusty.

. Uzycie frezu do okreSlenia minimalnej i maksymalnej $rednicy dla zakresu filtra

srednicy w tworzeniu otworow nie dziata, gdy wybrane sg krawedzie czotowe.
Powazny nieobstugiwany btad po osiggni¢ciu przez symulacje operacji sterowania
maszynag.

10. Naprawiono blad zamrazania okna zagniezdzania podczas automatycznego

tagowania po stronie geometrii.

11. Naprawiono awarie w module Nest.
12. Zaktualizowano warto$¢ przeswitu dla ksztalttow zagniezdzania.
13. NEST zwraca btad "Dostepne orientacje dla czgsci nie sg odpowiednie do

zagniezdzania" 1 nie udaje si¢ zagniezdzi¢ wszystkich czesci.

14. Usunigcie thumienia operacji obrobki resetuje liczbe 1 priorytet w zaktadce

Parametry zagniezdzania w Profil - Zagniezdzanie do warto$ci domyslnych.
do warto$ci domy$Inych.

15. Naprawiono bledy w oknie dialogowym Explode Cabinet Parameters.
16. Zmieniono nazw¢ dekompozycji szafy na uktad panelu plaskiego.
17. Naprawiono btad polegajacy na tym, ze sterowanie osig narzgdzia 5 osi nie

wysytato prawidlowych katow osi C we wszystkich ruchach narzedzia.

18. Naprawiono zawieszanie si¢ oprogramowania i brak odpowiedzi podczas

wysylania 4-osiowej operacji obrobki.

19. Naprawiono drobne btedy w instalatorach CAM.
20. Zezwolono na wartosci ujemne dla wartosci przesuni¢cia szerokosci.



21. Podczas wybierania opcji Wybierz regiony ptaskiego obszaru jako region
zamknigcia

22. Wybor krawedzi

23. Poprawiono kod wytaczenia cyklu, ktory nie byt wyswietlany w poscie dla
produktu 2024.

24. CAM zawiesza si¢ 1 nie reaguje na wysylanie 5 osi MOp.

25. Dodano kod do zastepowania znakdw ('/')

26. Naprawiono brak wyjscia bloku fadowania narzedzia dla programowalnego stupka.

27. Naprawiono blok zmiany narzg¢dzia, ktory nie byl wyprowadzany dla
programowalnego postprocesora.

28. Naprawiono nieprawidtowy kat wyjsciowy dla pierwszego obrotu konfiguracji dla
operacji 4/5-osiowych.

29. Zaktualizowano wtyczki translatora, aby korzystaty z zestawu narzedzi MSVC
2019.

30. Visual CAD/CAM ulega awarii podczas otwierania wyeksportowanego pliku VCP z
Rhino.

31.Naprawiono btedy w oknie dialogowym Explode Cabinet Parameters UI.

32.Naprawiono niedzialajacy filtr zakresu $rednic dla regut wyboru bazy wiedzy.

33.Naprawiono awarie CAM podczas zapisywania "Bazy wiedzy" z przegladarki
obiektow obrobki.

34 Naprawiono awari¢ podczas przelaczania z zagniezdzania na frezowanie.

35.Naprawiono awari¢ po kliknieciu "Tak" w oknie dialogowym Voxel Simulation 1
otwarciu nowej czescl.

36.Naprawiono btad "Podczas kopiowania wiertta wzdtuz operacji krzywej parametry
sg resetowane do opcji Wybierz cechy otworu".

37.Naprawiono btad "Podczas korzystania z uchwytow $ciezka narzedzia 2 75 Axis
Facing nie jest obliczana".

38.Naprawiono blad "Sciezka narzedzia bedzie wyswietlana jako edytowana po
wyswietleniu ostrzezenia".

39. "Podczas tworzenia otwordw opcja "Zawsze przetwarzaj kod G podczas
generowania $ciezki narzgdzia" powoduje btad" zostala naprawiona.

40."W plikach CSV nagléwek '# of Flutes' pojawia si¢ dwukrotnie, zaréwno dla
wiertet, jak 1 frezow".

41.Naprawiono btad "Wybierz parametry zagniezdzania, opcje znacznikdw i opcje
uktadu zagniezdzonych arkuszy wykluczajg si¢ nawzajem".

42."Przyciski przewijania nie dzialaja w oknie dialogowym Obiekty obrobki".

43. Naprawiono "Aktualizuj domy$Ine ustawienia preferencji interfejsu uzytkownika".

44."Zmiana modutow CAM na edytor kodu G/MESH powoduje wyswietlanie
nieznanego tekstu w module Mops (podczas korzystania z opcji automatycznego
ukrywania)".

45. Naprawiono btad "Automatyczne ukrywanie przegladarki obrobki powoduje
ukrycie znacznika wyboru modulu CAM w menu rozwijanym CAM".



46."Przycisk przelaczania przegladarki obrobki do zmiany modutow CAM nie dziata
podczas automatycznego ukrywania przegladarki obrobki." zostat naprawiony.

47. "Podczas kopiowania lub klonowania Sciezki narzedzia "Wiercenie wzdtuz
krzywej" parametry sg resetowane do "Wybierz cechy otworu"".

48. Naprawiono btad zwigzany z przeciggalnymi ikonami polecen na kartach w oknie
dialogowym Obrobka obiektow.

49. "Opcje w Visual CAM Machining-Browser/Machining Objects sg zablokowane
(brak mozliwosci kliknigcia) po uzyciu operacji Regenerate All".

50. Naprawiono btad zwigzany z programowalnym postprocesorem wysytajacym kod
okreslony w OnMOpStart w zdarzeniu OnMOpEnd.

51. Naprawiono blad powodujacy awari¢ po nacisnigciu klawisza "Enter" w oknie
dialogowym tworzenia urzadzenia.

52. Zmieniono obrdobke pita, aby o$ pity byla rownolegta do osi X konfiguracji.

53. Poprawka dotyczaca programowalnego stupka: wiele linii tagczonych w jedna, gdy
nie okreslono litery prefiksu.

54. Naprawiono awari¢ podczas zapisywania "Bazy wiedzy" w przegladarce obiektow
obrobki.

55. Zmiany na serwerze z blokadg sieci w celu naprawienia awarii spowodowanych
btednymi zgdaniami.



