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1. Programmdateien Neu/Offnen

Neue Datei — Maschine auswahlen

Datei Bearbeiten Ansicht NC-Dienste Makros allgemein Maschinenspezifische Makros

a |j H SSPE‘C"‘ET” unter Exit _j}\ ‘-;"II‘J

Alles Speichern

Drucken Drucken

Neu Offnen Speichern -, :
Da_td‘ﬁ\les SchlieBen Vorschmucken

-2z Dateien

;
facshmch [NNDrehenFanee ¥

INDEX G200

Maschinen Typ :
NN Drehen Siemens 840C

Dateiname : NN Drehen 840D

INDEX 840C
Pfad : INDEX G200 840D

NN Frasen Siemens

NN Fanuc Frasen

INDEX ABC
L NNFrisen Siemens §40D
S NDEX G200 -52

NAKAMURA WY100 -62

DOOSAN MX 2500
DMF 220 Linear

Traub TNX65

INDEX MS323

NN Heidenhain iTNC530

INDEX G200 Drehen Siemens 840D
INDEX ABC 840D
TRAUB

Fanuc Frasen TEST

Dateiname eingeben

Maschine : [NN Drehen Fanuc = ]

Maschinen Typ : Drehmaschine

Dateiname : 1234567

Pfad : [CAGNT\GNT NET\NC-Daten\MAD3\ORG\1234567 | Andem..

| oK | | Abbrechen |

Vorhandene Datei 6ffnen D wE

Maschine - nodus - l Dateien in einem Fenster ffnen - l [¥] vorschau
INDEX G200 3 Programme |4 Bitzer1 %4711 -
NN Drehen Fanuc 14U CAD.nc |2 Bitzer2 MO0 GO0 X300 2100 TOIC

NN Drehen Siemens 340C

Erd.nc |21 Bopp MN002 G50 S4000 M42

NN Drehen 540D 0006.nc |21 Bopp2 MN003 G397 32500 MO4 M15
INDEX 840C 30015 |3 Brilstie-Hall| [ND04 GODX1870M08 | =
INDEX G200 840D 0016 |3 Dold MNO05 GO1 X-1.8F.1

NN Frasen Siemens 3 002099 2] Dreh-mit-rof MNOOE GO0 X120 Z10

NN Fanuc Frasen 2 004621 HEtomN | NOO7GOXT4 Z1 M4

INDEX ABC J123 3 Home-Step mﬁ g(‘)%ﬁgz{)

NN Frasen Siemens 840D 4 1234nc |3 Hafer-1 NO10 MO5 :

INDEX G200 52 1 4545 A Hafer2 | [\yn11 msa

NAKAMURA WY100 -62 E]4711 3 KimTec-Ste| 012 T0202 M87 M66
DOOSAN MX 2500 J4mz3 A MPF14 NO13 MO4 S4000

DMF 220 Linear Q47121 A MPF5842 | Ino14X10Z1

Traub TNX 65 4717 Hop NO15 GO1X9.2 Z05F0.2
INDEX MS323 2] 4813C016.nc |3 P522979 NOT6 GO1X11Z-5F2

NN Heidenhain iTNC530 7A2 QATESTR | |ND17X1192215

INDEX G200 Drehen Siemens 8400 ] Achse4h A TEST_R N018 Z-19

INDEX ABC 840D 4 B-Step 3 Viega NO19 T0203 X122 Z-19.8
TRAUB 4 B-Step-2 |3 Viega-4413| [N020 Z-26.1 -
Fanuc Frasen TEST P ’T‘ » -:—Iif““] Ty

Dateiname - 4711 v [Gﬂ*}
Dateityp:  [Alle Dalsien ~| [ Abbrechen

Drehmaschine (FANUC)
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2. NC-Editor

Der NC-Editor bietet alle Funktionen eines Windows-Editors wie z.B. "Suchen und Ersetzen" und
"Kopieren und Einfiigen". AuRerdem ist es mdglich mehrere NC-Programme in den NC-Editor zu
laden und diese nebeneinander darzustellen. Inhalte kénnen dann zwischen den NC-Programmen
kopiert werden. In den Editor gelangen Sie wenn durch Programm markieren und editieren.

- - .
/| Numeric Notes - [Welle.nc] =R

Datei Haupt Ansicht NC-Dienste Makros allgemein Maschinenspezifische Makros Optionen o @ o F R

|

A Weitersuche §== 38 Zeilennummerierung A’ GroBbuchstaben [_| Autom. GroBschreibung
" — e

< e ba Ersetzen 188 Zeilennummenn l6schen a~ Kleinbuchstaben [] Autom. Komma->Punkt

stelle Suchen . Automatische Nig Leerzeichen l

X che: b§ Alles Markieren | Zejlennummerierung wit Doppelte Nummern finden v 3>*Komma -> Punkt

(-

T

] »

|T0101

|G90 GO0 G96 G95 X152. z0. S350 F.3 M3 M8
|G1 X-1.6 F0.300

Gl X.4 z1.

GO X152.

GO X144.

|G1 z-70.442

Gl X145.8 z-

GO_7 -
[ n »

Drehen Fanuc 21TB (Drehmaschine, fanuc) | Autonum. : aus | Zeile1 Spaltel @

Seite 4



4U

Computersysteme

- 2.1 Grundfunktionen

Suchen und Ersetzen

m ]

1?,a Ersetzen

Suchen
kg Alles Markieren

- A’ GroBbuchstaben | Automatisches Filtern von Leerzeichen
a Kleinbuchstaben

L ich . .
e e Kommas in Punkte komertieren  Automatisches umwandeln von Kommazeichen zu Punkten

Leerzeichen entfernen, einfligen
| -

Leerzeichen

-

Leerzeichen einflgen

Mehrfache Leerzeichen his auf 1 entfernen

1 [ [+

Alle Leerzeichen entfernen

Leerzeilen entfernen

[} Automatische GroBschreibung Automatische Grof3schreibung: Das Schreiben im Editor ist
[7] Automatische Komma-Punkt Konvertierung nur mit GroBbuchstaben madglich. Funktion kann aktiviert
oder deaktiviert werden.

Automatisches umwandeln von Kommazeichen zu
Punkten: Beim Schreiben im Editor werden alle
Kommazeichen automatisch in Punktezeichen
umgewandelt.
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- 2.2 Zeilennummerierung

Starten Sie die Zeilennummerierung tiber
- die Schaltflache in der Werkzeugleiste

4 Zeilennummern [Gschen Haupt-Bereich.
Automatische o .
Zeilennummerierung wis Doppelte Zeilennummern finden

1=
1
T

frarar 4

ig . -
2 Zeilennummerierung
n

i Zeilennummerierung %= | Folgende Einstellungen vorgenommen

werden:

e Startsatznummer: 1. Zeilennummer

e SprunggrofRe: Nummerierungsschritte

SprunggriiBe o e Anzahl Zeichen: minimale Stellenanzahl
der Zeilennummern.

e Zeichen am Zeilenanfang nicht

Zeichen am Zeilenanfang nicht nummerieren L0 nummerieren: Zeilen welche mit den

angegebenen Zeichen beginnen werden

Zeichenkette in Zeile nicht nummerieren { nicht nummeriert.

e Zeichenketten in Zeile nicht
nummerieren: Zeile wird nicht
nummeriert wenn angegebene Wort oder

0K | | Abbrechen Zeichen in der Zeile vorhanden ist.

e Auchin Kommentaren nummerieren:
Bei vorhandener Satznummer in einer
auskommentierten Zeile wird diese neu
nummeriert bzw. nicht nummeriert.

Startsatznummer 10

Anzahl Zeichen 2

Auch in Kommentaren nummerieren

Erweiterte Einstellungen fur die
Zeilennummerierung sind in der
Maschinenverwaltung vorzunehmen.

Mit Bestatigen des Dialoges wird das NC-
Programm komplett neu durchnummeriert.

Mit dieser Funktion "Zeilennummern Idschen"
in der Werkzeugleiste werden alle NC-Satze
HEE Zeilennummern Gschen mit ,N...“ am Zeilenanfang aus dem NC-

Automatische 4 Programm entfernt.
Zeilennummerigrung wit Doppelte Nummern finden

zIx

io . -
i Zeilennummerierung
]

Lk

In der Mentleiste unter ,NC-Dienste® kann
die Funktion ,Doppelte Zeilennummern
HEE Teilennummern lischen finden® aufgerufen werden.
Automatische g, = e find Mit dieser Funktion wird tiberpriift ob im NC-
Zeilennummerierung |« DOPPEILE TUMMEMM finden Programm Satznummern mit (N...) doppelt
vorhanden ist.

ZIX

in . -
zn Zeilennummerierung
o

bt
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Es ist auch mdglich einen Teilbereich im NC-Programm zu nummerieren. Dazu markieren Sie den
gewtinschten Bereich und fihren anschlieend die Zeilennummerierung aus.

%_N_1100_MPF
SPATH=/_N_WKS_DIR/_N_BEISPIELPROGRAMM
. BEZ: BEISPIELPROGRAMM

. DATUM: 07.12.2007

. SPANNUNG: 1/2

GO G53 M42

TRANS 7750 e

G26 S3000 Zeilennummerierung
MSG ("DREHMEISSEL PCLN"
T0101 D1 G96 S350 F.3 M3
G18 Startsatznummer

SETMS oo

G0 X152. 20. M8 Sprunggrofe 10
Anzahl Zeichen 2
Zeichen am Zeilenanfang nicht nummerieren lioti_ \
Zeichenkette in Zeile nicht nummerieren ;?vﬁoif \

G1X145.8 Z-70.77

[ Auch in Kommentaren nummerieren
G0 X147.8 Z-99 4
GO 77

GO0 X138.
G1Z-69.35
G1X144. 7-70 442
G0 X146. 7-69 442
GO0 77

G0 X132.

| Abbrechen

Seite 7



4U

Computersysteme

- 2.3 Automatische Zeilennummerierung

o _ Die Funktion befindet sich im Haupt-Bereich
i Zeilennummerierung und kann aktiviert und deaktiviert werden.

B8 Zeilennummern ldschen

Automatische e ]
Zeilennummerierung 18 Doppelte Zeilennummern finden

1=
i
=

a3

T

Bei einem Zeilenumbruch durch betatigen
der ,.ENTER“-Taste wird automatisch eine
Zeilennummerierung Zeilennummer vorgelegt.

Betatigen Sie die Schaltflache an der Stelle,
von wo Sie aus eine Zeilennummerierung
haben méchten und legen Sie die Zahlweise
fest.

i ; . . 1 Beispiel:
== r1ng Iﬁ Einfigen einer neuen Zeile mit der ENTER-

Taste zwischen N140 und N150
-> Nummerierung wird vorgelegt.

Startsatznummer 5 S0 20

Sprunggrife g N140 GO X138.
N145 ...

Anzahl Zeichen 1 N150 G1 Z-69.35

N160 G1 X144. Z-70.442
Mummerierung zwischen Linien . . o
Nummerierung zwischen Linien bedeutet
automatisches weiterzahlen von
Zeilennummern zwischen zwei bestehenden
Zeilen.

| 0K | | Abbrechen
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- 2.4 Farbkennung

Mit der Funktion Farbkennung kénnen NC-Programme ubersichtlicher dargestellt werden. Dabei
werden bestimmte Befehle im Programm farblich markiert. Die Konfiguration erfolgt Giber den
Optionen-Dialog.

Datei ~ Haupt  Ansicht NC-Dienste Optionen Um die Farbkennungen anzupassen 6ffnen
% Demo Daten installieren c% % Sie den Optionen-Dialog.

Cptionen Lizenzverwaltung Lizenzinformation ~ AnschlieRend das Register
,Farben-Schema“anwahlen.

[] Gemeinsame Farben fiir alle Maschinen verwenden.

Maschine [Drehem Fanuc 21TEB v] [ Als gemeinsam verwenden ]

Text Art Farbe Hinzufugen... |

{ Linie beqginnt mit Zeichenfalge
M30 Wort

Wort mit Mummer Lischen. ..
KHH Wort mit Mummer

Wort mit Mummer
= = Wort mit Mummer

Wort mit Mummer

Bearbeiten...

Wort mit Nummer

Seite 9
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Folgende Farbschema-Einstellungen sind mdéglich:

r

; =

Farbschema
Typ : [Ljnie beginnt mit Zeichenfolge v]
Text : (
e [
[ ok | [ Abbrechen
|
rFari:)schema Ii_hr
Typ:  |Wor -
Text - X
-
[ ok | [ Abbrechen
A
rFarbschema @‘
Typ : [Wort mit Nummer V]
Text : G
e
[ oKk | [ Abbrechen

Linie beginnt mit Zeichenfolge
Ganze Zeilen farblich markieren ab dem

eingetragenen Buchstaben/Zahl oder
Zeichenfolge. Geeignet z.B. fir Kommentare.

Wort
Dabei wird der eingetragene Buchstabe oder ein

ganzes Wort farblich hervorgehoben. Geeignet
z.B. fuir Variablennamen.

Wort mit Nummer

Z.B. fur G- oder M-Funktionen und Koordinaten.

Seite 10



4U

Computersysteme

Aktivieren Sie das Hakchen "Gemeinsame Farben fiir alle Maschinen verwenden" kann ein
einheitliches Farbschema fiir alle Maschineformate definiert werden. Die Funktion ist unabhangig der
ausgewahlten Maschine.

Durch betétigen der Schaltflache " Als gemeinsam verwenden" wird die ausgewéhlte Maschine als
einheitliches Farbschema angewendet.

Drehen Fanuc 21TEB Als gemeinsam verwvenden

Art Farbe | HinzuflUgen... |

Linie beginnt mit Zeichenfolge
Wort

Bearbeiten. ..

Wort mit Nurmmer Loschen...
Wort mit Murmmer
Wort mit Murmmer
Wort mit Mummer
Wort mit Mummer
Wort mit Mummer

Seite 11
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Programmer Basic Handbuch

3. Strichsimulation

Starten Sie die Strichsimulation Uber die Schaltflache in der Werkzeugleiste im Bereich NC-Dienste.
Klicken Sie anschlieend in das NC-Programm. Mit den Pfeiltasten nach oben, unten kénnen die
einzelnen Verfahrbewegungen dargestellt werden. Dabei wird der Inhalt des NC-Programms bis zur
Cursorposition dargestellt.

| Datei Bearbeiten Ansicht NC-Dienste Makros allgemein Maschinenspezifische Makros Optionen 2@ =&
e 6 2 B ® B 50y
g Externe Simulation
‘ il i ( U i i i i g Lists Update N
| Data | 9% CAD/CAM Dokument Ischen
NC-Dienste Verwshung Tools Zusatzfunktionen
Nellenc [ Wellenc ==
ei  Ansicht Werkzeuge 1990 GO z2. -~

Eiap Aktualisierungsmodus: Sofort - ﬁﬂ Ebene: ZX o 1995 GO X76.771
h ] 1 2000 G33 z-21.076 K3.
2005 G33 X74. z-22. I3.
2010 GO X72.
2015 GO z2.
2020 GO X76.884 72.033
2025 G33 2-21.006 K3.
2030 G33 X74. 72-21.967 I3.
2035 GO X72.
2040 GO z2.
2045 GO X76.94
2050 G33 z-21.02 K3.
2055 G33 X74. Z-22. I3:
2060 GO X72.
2065 GO Z2.
2070 GO X76.97 2z2.009
2075 G33 Z-21.001 K3.
2080 G33 X74. z-21.991 1I3.
2085 GO X72.
2090 GO z2.
2085 GO X77.
2100 G33 z-21. K3.
2105 G33 X74. 2-22. I3. E
2110 GO X72.

2115 GO 72. ¥
ZH™ i ] »

Drehen Fanuc (Drehmaschine, FANUC) Autonum. : aus | Zeiled53 Spalte2 .:

Folgende Einstellungen sind mdglich:

| S S o P S e [ et oo Sy _ _
] Im Dialog Optionen

Zuletzt gedfinete Daten bei P |laden . )

‘ Fenster nach Simulationsstart anordnen | ,,FenSter naCh Slm UlatlonSStart

Autospeichem DMG Operationsn Setzen“
Einen Haken setzen.
Bedeutet: Fenster werden beim
Offnen der Simulation automatisch
nebeneinander dargestellt.

oK | [ Abbrechen

Auswahl der Ebene

Datei  Ansicht Werkzeuge

© . Aktualisierungsmodus: Sofort

Alle Ebenen
XY

Seite 12



4U

Computersysteme

4. Stlckzeitberechnung

Im NC-Editor steht eine Zeitkalkulation fir NC-Programme zur Verfligung. Dabei werden alle
Verfahrbewegungen mit GO0, G01, G02, GO3 im NC-Programm analysiert. Angaben tber Drehzahl,
Drehzahlbegrenzung und Vorschub werden gelesen und mit den Koordinaten verrechnet. Die
Berechnung beginnt ab der 1. angegebenen Position X, Y und/oder Z im NC-Programm und geht bis
zur letzten Position X, Y, Z.

Datei Haupt Ansicht MC-Dienste COptionen  Starten Sie die Stlickzeitberechnung
im Bereich ,NC-Dienste®.

Mo @
£ 2 s 3 Daraufhin wird das im Editor gedffnete

Simulation Geometrie |Stickzeitanalyse Vergleichsprogramm NC—Pro_gramm b?reChnet und das
Ergebnis angezeigt.

™M
(=)

e Die Gesamtzeit wird links oben
angezeigt.

e Die Zeit und die Lange der
Bewegungen werden in der Tabelle

angezeigt.
-
G Stlickzeitanalyse M

aaB

Gesamtzeit: 13 min. 40 sec.

Eilgang : pro min = 1,000.000, pro sec = 16.667 Zeit anzeigen in:
NC-Programm Aktion Verfahrbewegung Zet *
{ DREHMEISSEL PCLN ) (]
T0101 i
G90 GO0 G96 G5 X152. Z0. S... Eigang
G1X-1.6 F0.300 Gerade Vorschub 76.8 0.181
G1X42Z1. Gerade Vorschub 14 0.001
GO X152. Eilgang 75.8 0.076
GO X144, Eilgang 4 0.004
G12Z-70.442 Gerade Vorschub 714 0.308
G1X145.8 Z-70.77 Gerade Vorschub 1 0.004
G1Z-1006 Gerade Vorschub 258 0.13
GO X147.8Z-556 Eilgang 14 0.001
G0 Z1. Eilgang 100.6 0.101
GO0 X138. Eilgang 49 0.005
G1Z-69.35 Gerade Vorschub 704 0.25
G1X144. Z-70.442 Gerade Vorschub 32 0.013
GO X146. Z-65.442 Eilgang 14 0.001
G0 Z1. Eilgang 704 0.07
G0 X132 Eilgang 7 0.007
G12Z-68.258 Gerade Vorschub 69.3 0.274
G1X138.Z69.35 Gerade Vorschub 32 0.013
GO0 X140. Z-68.35 Eilgang 14 0.001
G0 Z1. Eilgang 694 0.063 _

;
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- 6.1 Berechnungsgrundlagen

Grundeinstellung der Geschwindigkeit fir GO Eilgang = 10 Meter pro Minute.

G94=mm/min, G95=mm/Umdrehung.

G94 Grundeinstellung fur Frasmaschinen, G95 Grundeinstellung fir Drehmaschinen.

Wenn G94/G95 nicht im NC-Programm steht, dann wird die Grundeinstellung verwendet.

Drehzahl wird berticksichtigt G96=Schnittgeschwindigkeit G97=Umdrehungen pro Minute.

G96 Grundeinstellung fir Drehmaschinen.

Drehzahlbegrenzung wird bertcksichtigt. Grundeinstellung fir Fanuc G92, Grundeinstellung fur
Siemens G26. Diese Parameter sind einstellbar.

HINWEIS:

Maogliche Einstellungen kdnnen von unseren Servicetechnikern vorgenommen werden.

Seite 14
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5. Geometrie
- 7.1 Erstellen einer Drehkontur
Beispiel nach Zeichnung:

30 40
2x45° 30

Hinweis:

Sie kénnen eine Kontur Uber Hilfs-Linien bzw. Kreise (ungerichtete Geometrie) erzeugen, oder mit der
sogenannten gerichteten Geometrie (Konturzug) erzeugen. (wird in Kapitel 7.2 beschrieben).

Vorteil bei der gerichteten Geometrie ist der bessere Uberblick.

Bei schwierigen Konturen empfehlen wir die ungerichtete Geometrie zu verwenden.
Sie kdnnen auch mit der gerichteten Geometrie beginnen und bei Bedarf auf die ungerichtete
Geometrie wechseln.

Allgemeine Funktionen:
e Taste ESC = Abbruch einer Funktion

e Taste Backspace = letztes Konturzugelement riickgangig
e Taste F9 = Kurzwabhl fur Tastatureingabe

e Taste ENTER = bestéatigen Eingabewerte oder Dialogfenster

Seite 15
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Programmer Basic Handbuch

Neue Datei — Maschine auswahlen

Datei Bearbeiten Ansicht MNC-Dienste Makros allgemein Maschinenspezifische Makros

B |j H I Speichern unter Exit 3\ __LEJ'U

i Alles Speichern

Drucken Drucken

Neu Offnen SF'E‘ChE"nDétd"‘A\Ies SchlieBen Vorscitstucken

- Dateien

,

Ma=chiicE [MwDrehenfnee 7]

. INDEX G200
Maschinen Typ : [NV

NN Drehen Siemens 840C

Dateiname : NN Drehen 840D
INDEX 840C
Pfad : INDEX G200 840D

NN Friasen Siemens

NN Fanuc Frasen

INDEX ABC
L NNFrasen Siemens 840D
S NDEX G200 -52

NAKAMURA WY100 -62

DOOSAN MX 2500
DMF 220 Linear

Traub TNX 65

INDEX MS323

NN Heidenhain iTNC530

INDEX G200 Drehen Siemens 840D
INDEX ABC 840D
TRAUB

Fanuc Frasen TEST

Dateiname eingeben

Maschine : [NN Drehen Fanuc - ]

Macrhi Typ: Dreh b

Dateiname : 1234567

Pfad : [CAGNT\GNT.NETINC-Daten\MAD3\ORG1234567 | Andem...

| oK | [ Aobrechen

Starten Sie das Geometrie-Modul iber die Schaltflache in der Werkzeugleiste NC-Dienste.

-
. Bumer Notes - Bl i A— o ——— [/ .,
Datei Haupt  Amsicht [ MC-Dienste 1 Makros allgemein  Maschinenspezifische Makros  Optionen
feg]o 9 & @ BB g
8 externe simulation
Simulation] Geometrie st ergleid i i Lsts
£k CAD/CAM Dokument I8schen
e e \ e | Zusaahinitonen
4| 1 ] v
Drehen Fanuc 21TB (Drehmaschine, fanuc) Autonum.:aus | Zeilel  Spatel : I‘
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Es folgt die Auswahl der Geometriewelt in welcher wir unser W erkstiick zeichnen. Bei einer
Geometriewelt handelt es sich eine Ebene im dreidimensionalen Koordinatensystem.

Fur unser Beispiel bendtigen wir die Rotation. Dabei handelt es sich ein Koordinatensystem fiir
Drehteile (XZ-Ebene).

e

| Bearbeiten. . || Loschen

Weltname: Rotationskomper
Meue Welten erstei
|[ oK ll[ Abbrechen | | Ydantel |
Bearbeiten... || Loschen | [ QK ] [ Abbrechen ]

|
ST

Rotationskaper
| Rotation | | CMentel | | Y-Martel |
[ sm [ vem | [ Bhche |
Bearbeiter... || Loschen [ 0K ] [ Abbrechen
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Ein neues Geometriefenster mit ZX Koordinatensystem wird getffnet.

HINWEIS ZUR BEDIENUNG: Mit gedruckter linker Maustaste lasst sich die Ansicht verschieben. Mit
dem Mausrad kann herangezoomt werden. Das funktioniert auch bei aktiver Geometriefunktion.

‘h Numeric Notes - orper *] 5’
Datei | Start | Geometrie  Bohrngen  CAM  CAD-Makro  Taschenfrasen  NC-Codeerzeugen  Ansicht  Optionen 6@ o@x
[l Markieren n e | «Q‘ = L <5
& e S )
53 Kopiere lg Alles Markieren LS '»”
B ciiioe 5 At schen - | ROSKOI919 Zoom | Zoom  Grundarsict e
=] 840Dfraes — [N
=@ Geometrie X
4B Rotationskarper
260
2 40
22
70 60 -50 40 0 20 10 2
X Z
/'I\
90°
L 220
0°P—=>Z
Wabhlen Sie in der Werkzeugleiste den Geometriebereich aus.
= Numeric Notes - e - Rotationskorper ] =g TR 5
Datei  Start Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrisen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 6o@® o@=
ey g » -~ v EEE . — i
. (2| [y [ BOS¥ 1 Freistich \ g Yo TE » P Bid Spiege o o0tkme
/O I 2 & 'ven (P Verserieben i Nllpukt seze i
Punkt Lini Kre Net o Fase/Ra Eleme Losche Abstand
T B | e ¥ 7 DD o0 o B orene s
EET - I -
- @ Geometrie 54
4 Rotationsksrper
260
220
70 6 5 40 30 20 0 d
X Z
90°
L 220
0*—=Z
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Zu Anfang zeichnen wir alle Durchmesserlinien wie auf der Zeichnung abgebildet. Wie schon erwahnt
verwenden wir in diesem Kapitel die Konstruktion mit Hilfslinien. Die eigentliche Kontur wird dann
spater Uber die Hilfslinien gelegt.

Zuerst verwenden wir die Funktion Interaktive Linie «~ . Wahlen Sie diese bitte in der Werkzeugleiste
aus, indem Sie auf den kleinen Pfeil unterhalb von ,Linie” klicken. Driicken Sie F9 (Kurzwabhl ftir
Tastatureingabe) und geben fiir das erste Element folgende Werte ein: Z=0 X=50 Winkel=0.
Anschliel3end bestatigen mit OK.

£ Numeric Notes - ie - [840Dfraes - Rotati 1 o -5 =Ess)
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen () @ o @ =8
” / G :Ii_"_ =R 1_ Freistich ~ N ~ AR TEE & Kopie i Spieg = JeE
sl o | A @ U b B ve en etze Kl
unkt  Linie reis Neue # Fase E 7 L6 Abstand
| ko 7N sschen 0 G5 o messen
./ Linie interaktiv L e
1% paralele Linie A X
" | Rechtwinkiig
P Relativ Winkel
260
40
90° -
LO°*‘>Z
B Numeric Notes - - (840Dfraes - srper”] (= (=]
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen o © o @ R
. (7 [y [y DOSvLhatar M N N0FEE & & = o
Punkt  Linie ;(_' ;\lel\ Lﬁ! e N e 7 Ve N s r'\b'lﬁd""L
unl inie  Kreis ve A EN e/Rai E 2 = sta
S EEl T | o AR ) sechen, 11 kgl [ Drene messen
5-1) 840Dfraes 2
& @ Geometrie zsot X
4B Rotationskdrper
@
Abs. Koord. Angabe N (=N e ==
Koordinate Z= 0
o4
Koordinate X: 50
Winkel: [0
-80 -80 -70 -60 50 -40 -30 -20 -10 10 o
X P
=3
90 @20
L i
| Punkt wahlen
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Die ausgewahlte Linienfunktion bleibt solange aktiv, bis diese mit der ESC-Taste abgebrochen oder
eine andere Funktion ausgewahlt wird. Da wir noch zwei weitere Linien brauchen, driicken Sie fir
jedes weitere Element einmal die F9-Taste und figen die Elemente in das Geometriefenster ein.

Eingabe Z=0 X=42 Winkel=0

B Numeric Notes - ie - [840Dfraes - Rotationskorper *] (===
Datei  Stat | Geometrie | Bohrungen  CAM  CAD-Makro  Taschenfasen  NC-Codeerzeugen  Amsicht  Optionen c@® o&=
> / (/’}) :E’_ [y DOSw 1 Freistich ~ D ~ Y@ % @’ &P Kopieren 14 Spiegein . M Element anzeigen

\_/ | &5 1@ U S M 4P Verschieben [ Nullpunkt setzen o

Punkt Linie Kreis | Neue (o . Fase/Radius Eleme Loschen Abstand
T | o den © 7D cetren 11 050f B Dreten mescen

=[] 840Dfraes (7

=@ Geometrie X
4 Rotationskérper
Abs. Koord. Angabe [ =] 260
Koordinate Z: 0
Koordinate X: 42 ~
740
Winkel: 0
22
-80 70 -60 -50 -40 -30 -20 -10 10 2
X z
/F
90°
L @20
O-SZ
Punkt wahlen
Eingabe Z=0 X=31 Winkel=0
£ Numeric Notes - -1 - Rotationskorper 1] = @)=

Datei  Start | Geometrie | Bohrungen ~ CAM  CAD-Makro  Taschenfisen  NC-Codeerzeugen  Ansicht  Optionen 6@ o@=
” / ("‘;‘J :E'J'_ L = O Q v L-Freistich - ['ﬁ\i ﬂ‘ Qe e & Kopieren G4 Spiegein . JMElement anzeigen

et | G i} (SRR ] 4P Verschieben i Nullpunkt setzen K|

Punkt Linie| Kreis = Neve Kon . ase/Radius Element Laschen Abstand
T | e 7 D e o 2 Drenen mesien

5] 840Dfraes 2157
& @ Geometrie X

4B Rotationskdrper
Abs. Koord. Angabe = 260
Koordinate Z: 0
Koordinate X 31 —
Winkel 0
([Aptrechen |
o20
-80 70 -60 -50 <40 -30 -20 -10 10 2
X Ve
90°
L 220
"2z
| Punkt wahlen
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Die néchsten Schritte beschreiben das Konstruieren der Abstandsmalf3e in Z. In unserem Beispiel
verwenden wir die gleiche Linienart wie zuvor fur die Durchmesserlinien. Alternativ kann auch

.Parallele Linie“ verwendet werden. Driicken Sie erneut die F9-Taste. AnschlieRend Eingabe Z=-30,
X=0 und Winkel 90°.

£ Numeric Notes - ie - (840Dfraes - Rotationskorper *] (===
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen (2] @ o @ =8
s 5 - -~ N a e &P Kopieren 14 Spiegein . JA0Element arzeigen
. ( }!) Y 5 Sl E [ IO RN 1 Freistich ! ¥ F i = °’
/ s E‘ a O U S Mm & 4P Verschieben 1 Nullpunkt setzen Kl
Punkt 'Linie Kreis Neue 0 2 Fase/Ra: Eleme Loschen Abstand
i R e | el Kot o oy = sechen [ 53¢ [ Drehen messen
513 sa0mes 7D
=@ Geometrie X
4 Rotationskérper
Abs. Koord. Angabe felfeE==] 260
Koordinate Z:  -30
Koordinate X: 0 —
o4
Winkel:  [90]
22
-80 70 60 -50 -40 -30 20 -10 10 %
X z
/F
90°
L 2 20
0?—5>Z
Punkt wahlen
. i Lipn . . _ _ . °

Néachstes Abstandmal3: F9-Taste betatigen, anschlieRend Eingabe Z=-40, X=0 und Winkel 90°.

. Numeric Notes - e - [B40Dfraes - Rotationskorper *] o [@]=]
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen [ @ o @ R
& / (’7!,1 :E’_ n o oS v l,jFrelstlch - D -~ NQPE y & Kopieren h‘.ﬁ Spiegeln - fﬂErementanzelgen

- P 12 O >in P Verschieben i Nullpunkt setzen M u

Punkt Linie Kreis Neue o A Eleme Loschen Abstand
T | e 7D oG B Dreen R

EET 755

& @ Geometrie X
4 Rotationsksrper
Abs. Koord. Angabe e 060
Koordinate Z: 40
Koordinate X: 0 —
o4
Winkel %0
—“ [(Abbrechen |
k 220
-80 -70 -60 -50 -40 -0 -20 ~.ZC 10 2
X Z
90°
L 220
0°—Z
| Punkt wahlen
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Né&chstes Abstandmal3: F9-Taste betatigen, anschlieRend Eingabe Z=-70, X=0 und Winkel 90°.

A
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£ Numeric Notes - ie - [840Dfraes - Rotationskorper *] = [E)=]
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrisen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 0@ =&
— ek 2 e s — - Y 0 E P <o e
» / € 'E' [Lb OO0 Q v L-Freistich [ ] + NQE -J & Kopieren I?LdSplege!n = o°) Element anzeigen
et | 2T 12 (SN R &P Verschieben - Nullpunkt setzen
Punkt Linie Kreis =~ Neue ” Ele Léschen Abstand
- - - Kontur < AR schen [ (s ¢ [ Drehen b
=] 840Dfraes
=@ Geometrie
4B Rotationsksrper
Abs. Koord. Angabe S
Koordinate Z:  -70
Koordinate X: 0
Winkel: %0
|7 Rechner...
70 -60 -50 0 0 -20 2
90°
Loz
Punkt wéhlen

Um aus den Hilfslinien eine Kontur zu erstellen brauchen wir noch die fehlende Winkellinie. Das geht
mit der gleichen Funktion welche wir bereits am Anfang kennengelernt haben. Die interaktive Linie.
Zuvor muss noch mit der rechten Maustaste die Fangfunktion Schnittpunkt aktiviert werden.

£ Numeric Notes - e - - Rotationskbrper ] =0 EoE 5
Datei  Stat | Geometrie | Bohrungen  CAM CAD-Makro  Taschenfrisen  NC-Codeerzeugen  Ansicht  Optionen o@® =&
4 / (’7.J :[ﬁ__"_ b DO 1_ Freistich ~ 0 ~ NETEE 'J & Kopieren Kl Spiegein . JElement anzeigen

o | I 12 (OR8] &P Verschieben & Nullpunkt setzen d]

Punkt Linie Kreis Neue o Pl Fase/Ra Eleme Léschen Abstand
T | oo A (o loRR4 [ Drehen pri

B[] 840Dfraes 7oy

& @ Geometrie
4 Rotationskdrper
260
o4
Handmodus
Schnittpunkt o2
Start-/Endpunkt
Kreiszentrum
Tangential
0 fo 50 50 ko Quadrant Zé
X Nachstes
1 Tastatureingabe
90° Objektmodus
@20
0=z
| Punkt wahlen
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Mit dem Mauscursor den Schnittpunkt anklicken bei Z-30 und X Durchmesser 31. Anschlie3end die
F9-Taste drucken und den Winkel —15° eingeben.

£ Numeric Notes - ie - [840Dfraes - Rotationskorper 7] [= &)=
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 6@ @
4 / ("7.) :[-H_ = O Q v L-Freistich (“] 'W NGO EE @’ & Kopieren ﬁSpiege!n = o Element anzeigen
/) X i O P Verschieben - Nullpunkt setzen W s
Punkt Linie Kreis = Neue fon ” ase/Radius Element | Léschen Abstand
- - - Kot hrdent © ¢ R i 0”8 [ Drehen i
2-0 aes [N
- @ Geometrie %
4B Rotationsksrper
260
Winkel Angabe FelelEs
Winke!
40
x
22
-80 o -60 -50 -0 -50 -20 -10 10 Zé
90°
220
L—O°—9Z
Punkt wahlen

Nun wollen wir eine Drehkontur erstellen. Das geht mit der Schaltflache 3% Neue Kontur. Mit der
Maus den Nullpunkt anklicken. AnschlieRend nacheinander die Eckpunkte auswahlen. Am Ende ESC-
Taste beenden.

£ Numeric Notes - fe- - Rotati 1 =1 EH =
Datei  Stat | Geometrie | Bohrungen  CAM  CAD-Makro  Taschenfrasen  NC-Codeerzeugen  Ansicht  Optionen 0@ o@x
—~ o — B0 s A 2
v, I_‘l_,] L OO S v L Freistich - ~ N@% & Kopieren b1 Spiegein . JElement anzeigen
® / &7 1 a 1 9’ i ; B, Can
- L} [N 1} &P Verschieben i Nullpunkt setzen il g messe
Punkt Linie Kreis | Neve Jiontr - Fase/Radius Eleme Loschen Abstand
- - Kontur Jarder Gl &g I Drehen i
-] 840Dfraes @ 809~
& @ Geometrie )

45 Rotationskdrper

I Mit rechter Maustaste Fangfunktion Schnittpunkt auswéhlen '
—_—

Handmodus

[¥] schnitrgunkt

- - - Start-/Ehdpunkt —
X Kreiszentrum r
% Tangential
. Mittelpunkt
90 Quadrant
I 0°—>7 Nachstes

Tastatureingabe

- - - — Objektmodus

| Stanpunl’di
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Anwabhl Startpunkt auf Koordinate X=0, Z=0.

| & Numeric Notes - G

Datei  Stat | Geometrie | Bohrungen  CAM CAD-Makro  Taschenfrasen NC-Codeerzeugen  Ansicht  Optionen o@® =&
% / KA’) :E"_ [ DO 1 Freistich ~ C) ~ NETrE O’ P Kopieren Bl Spiegeln ol Element anzeigen
7 | [ 12 U am Verschieben % Nullpunkt setzen |
Punkt Linie Kreis | | Neve Kontur Léschen Abstand
- - ~ | [Kontur! ander e & {5 Drehen messen
5] 840Dfraes L%
- @ Geometrie X
4 Rotationsksrper
@ 60
& 40
220
N
-80 -70 60 -50 -840 -0 -20 -10 10 2
90°
@20
0P—=>Z

Z:-3.149 / X:5.292 | Punkt wahlen

Schnittpunkte anvisieren und anklicken. Um den Vorgang abzuschlieRen Taste ESC driicken.

£ Numeric Notes - € e - [84 - Rotationskorper *]
Datei  Stat | Geometrie | Bohrungen  CAM CAD-Makro ~ Taschenfrasen  NC-Codeerzeugen  Ansicht Optionen 6@ @
~ O R 2
v OO Q ~r L-Freistich ~ NETEE &P Kopieren 54 Spiegeln —— o Element anzeigen
- /O E L 20 O N & . =,
7 | [ @ O in) Verschieben i Nullpunkt setzen %] Umfang messen
Punkt Linie Kreis Neue Kontur 7 Fase/Radius Element Abstand
«  « + | Kontur andemn et toschen [1 (s & Drehen messen
B[] 840Dfraes 750
- @ Geometrie v 4
4 Rotationskérper
@ 60
0 80 7o 60 50 0 80 20 Q \ 0 Z‘2
ﬂ\
90°
@20
0P—=Z
Z:-73.905 / X:29.395 | Punkt wahlen
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Zur besseren Ubersicht kénnen die Hilfslinien entfernt werden. Auswahl Léschen-Funktion in der
Werkzeugleiste. AnschlieRend mehrere Linien anklicken und ENTER-Taste betatigen.

£ Numeric Notes - ie - [840Dfraes - Rotationskorper 7] [= @)=

Datei  Start Geometrie | Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrsen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 6@ co@=

— ; = - 2 i
- ~r 1 Freistich ~ =N TE 7 Kopieren  bid Spiegeln — o[ Element anzeigen
- /() T mooos 0 Yyer=Ne _ &
/| SN 1@ [ RO 8] P Verschieben #: Nullpunkt setzen ] Umfang messen

Punkt Linie Kreis = Neue Kontur - Fase/Radius Element _ Loschen Abstand

- Kontur andern e toschen 1 (s & %, Drehen messen

-] 840Dfraes N

=@ Geometrie X
4B Rotationsksrper
______ , 260
Frage
s " = =l
@D Markierte Elemente loschen? e
=~ - . [ mein | [ Abbrechen z = ” 3 %
90°
20
Loz 5
Objekte auswéhlen / Mit ENTER-Taste bestatigen.

Unser Beispiel enthalt auch Ubergangsradien und Fasen. Dafiir gibt es die Funktion L Fase/Radius,
welche Uber eine oder mehrere Eckpunkte verwendet werden kann. Mit der Maus erstes und zweites
(bzw. letztes) Element anklicken und Dialog ausfullen.

£ Numeric Notes - -1 - Rotationskarper *] = [E=]
Datei  Stat | Geometrie | Bohrungen  CAM  CAD-Makro  Taschenfiisen  NC-Codeerzeugen  Ansicht  Optionen o@® o&x
el i - o . - 2 ;
o Q r L-Freistich ~ NEEE &P Kopieren  tid Spiegeln — ol Element anzeigen
Ok M B0 i | & > =
ot | 2Ty 12 foX:n} 4P Verschieben [ Nullpunkt setzen %] Umfang messen
Punkt Linie Kreis = Neve Kontur » r Fase/Radius fElement Loschen Abstand
-~ | Kontur andem B 1gschen [ (b & & Drehen messen

-] 840Dfraes ]
& @ Geometrie 5

4 Rotationskérper

260
- o4
Fase/Radius einfiigen
Ubergangs-Element
© Fase
© Radius
Fase/Radius : 2]
N
B0 -80 70 -60 50 =) -30 20 -10 4 10 %
X Z
90°
I_ 220
0°—>Z

| Zweites Element
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Die gleiche Vorgehensweise fur das Einfugen der Fase:

A
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B Numeric Notes - e - [840Dfraes - Rotationskorper *] (===
Datei Start Geometrie | Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrisen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 6@ coc@=x
s b ~r L Freistich ~ NETEE & Kopieren  Bia Spiegeln . M Element anzeigen
s AR & BOS o IRl 4 > o
./ | & 1@ EoSn] P Verschieben i Nullpunkt setzen %] Umfang messen
Punkt Linie Kreis = Neue Kontur - Fase/Radius Element Léschen Abstand
~  + + | Kontur &ndem i toschen [1 (s & & Drehen messen
=[] 840Dfraes 72N
=@ Geometrie X
4 Rotationsksrper
260
Zweites Element
- - — 240
el LX Erstes Element
Ubergangs-Element g
© Fase
© Radius
Fase/Radius : 2]
b0 80 70 60 5 =y 30 2 10 4 Z/J
90°
220
OF=Z
| Zweites Element

Die Kontur ist jetzt vollstandig und kann in ein NC-Programm umgewandelt werden. Das geht tiber
das Menlu Geometrie bearbeiten -> NC-Code erzeugen -> Alles oder Auswahl wenn mehrere
Konturen gezeichnet wurden.

£ Numeric Notes - e - [84 ionskorper *] o [
Datei  Start  Geometrie  Bohrungen CAM CAD-Makro  Taschenfrisen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 0@ =@
o 23 M Teilkontur
= B (E) Tascherzyk
Auswahl | Alles
‘E i Bohrgruppe ~
-] 840Dfraes 2 8o\
& @ Geometrie 5%
4 Rotationskérper
260
@ 4
N
b0 80 70 0 50 40 30 20 0 %
90°
2 20
0°—=Z
| Kontur auswahlen
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Einfiigen @
Datei einfligen : C:\GNT\NC-Daten'Drehen-Fanuc"ORG\Beispiel 1

GO X0. Z0. -
G1X11.854

G3 X15.717 Z-1.482 CR=2.

G1X30.206 Z-28.518

G2 X34.063 Z-30. CR=2.

G1X38.

G1X42.7-32.

G1Z-40.

G1X50.

G1 Z-70.

Eifigen | | Abbrechen

Anschliel3end auf ,Einfligen -> Der Text wird an der Cursorposition im Editor eingeflgt.
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Optional kann auch nur ein bestimmter Bereich umgewandelt werden. Das geschieht durch Auswahl
»Teilkontur®. Daraufhin muss der Start- und der Endpunkt angeklickt werden.

f = Numeric Notes - ie - [840Dfraes - i Srper *] ‘F’
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen s @ o @ R
Auswahl Alles oo
Bohrgruppe
[E] :] Mob;r;ezg :v' FEFZN
e N X
“
Q
~Gy
) x -80 -70 -60 -50 -40 -30 -20 -10 10 Z’J
90c % 20
L 0°=>Z
ENTER-Taste fiir NC-Code generieren oder ESC Abbrechen !
Mit ENTER-Taste betéatigen.
Einfigen @
Datei einfugen : C:\GNTWMNC-DatenDrehen-Fanuc ORG\Beispiel 1
1500 X11.854 ZD0. -
GO03 X15.717 Z-1.482 10. K-2.
G071 X30.206 Z-28.518
G02 X34.069 Z-30. 11.932 KD.518
G071 X38.
G071 X42. Z-32.
G071 Z-40.
G071 X50.
4 3
Eifigen | | Abbrechen

AnschlieRend auf ,Einfligen® -> Der Text wird an der Cursorposition im Editor eingefligt.
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- 7.3 Erstellen einer Fraskontur

1.Schritt: Erstellen einer neuen Datei

Neue Datei — Maschine auswahlen

MNeue Datei M

Maschine : ENN Fanuc Frasen - I

_ INDEX G200
Maschinen Typ : NN Drehen Fanuc
MM Crehen Siemens 840C

Dateiname : NN Drehen 840D
INDEX 840C
Pfad : INDEX G200 340D

MM Frasen Siemens

MM Fanuc Frasen
INDEX ABC

MM Frasen Siemens 840D =

Dateiname eingeben

Meue Datei u

Maschine : MM Fanuc Frasen - ]

Maschinen Typ : Frasmaschine

Dateiname : Beispiell

Pfad - C\GNT\GNT NET\NC-Daten\MA14\0RG\BeispielT

oK | | Abbrechen

Eingabe Dateiname ,Beispiel1 mit ok bestatigen

Anschliel3end starten Sie die Geometrie Uiber die Schaltflache in der Werkzeugleiste NC-Dienste.

Datei Bearbeiten Ansicht MC-Dienste Makros allgemein Maschinenspezifische Makros

M e @ ) i @&

Simulation Geometrie Stlckzeitanalyse WVergleichsprogramm | Maschinenkatalog Maschinenverwaltung M

MC-Dienste Verwaltung
BB Dateien
A SE Rk
Muster-Fanuc-Frasen

“-|J] Beispiell

----- 3 Simulationen

----- {3 Unterschiede
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Es folgt die Auswahl der Geometriewelt in welcher wir unser Werkstlick zeichnen. Bei einer
Geometriewelt handelt es sich eine Ebene im dreidimensionalen Koordinatensystem.

Fur unser Beispiel benétigen wir die G17-Ebene. Dabei handelt es sich ein Koordinatensystem fir
Frasteile (XY-Ebene).

e s

[ Rotation | | CMantel | [ YMantel |

sim | [ vsim | | Bachse |

“[ GlgEbene | | G19Ebene |

Bearbeiten... Loschen

Meue Welten erstel| |

| Gi7Ebene | | G18Ebene | | Gi9Ebene |

| Bearbeiten. . || Loschen | [ 0K ] [ Abbrechen ]

ST

Bearbeiten... | | Loschen
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Ein neues Geometriefenster mit XY Koordinatensystem wird gedffnet.

HINWEIS ZUR BEDIENUNG: Mit gedruckter linker Maustaste lasst sich die Ansicht verschieben. Mit
dem Mausrad kann herangezoomt werden. Das funktioniert auch bei aktiver Geometriefunktion.

-
b= Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene ]

[ESEa=x)

-]
=]

Fe

Datei Start

Geometrie
] Markieren

ki Alles Markieren
AHes Ldschen -

Bohrungen

CAM

CAD-Makro

+)
ot

Zoom

Taschenfrasen

-
RN
Zaom

verklginern

o

Grundansichit

NC-Code erzeugen

3

Ansicht

Optionen

o @ = @ s

=[] Beispiell
B (@ Geometrie
[1 G17Ebene

%

Auswahl Geometriebereich. Hier befinden sich alle Funktionen zur Erstellung von Konturen.
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- ~
I~ Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene | B )

Datei Start I Geometrie I Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen MC-Code erzeugen Ansicht Optionen & @ o @ ET

[ £

. (é& I OQ v L-Fe D RIS
/ o i A SRR e

Punkt Linie  Kreis Neue S AN F adius

h n ~ Kantur

o)

B | ] Beispiell
@ Geometrie
"] 617 Ebene
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Als Einfuhrung in die Geometrie-Konstruktion wollen wir folgende Fraskontur erstellen:

+‘1l] o
R15 \\-\ 15°

RS, 10 R10

R10 | v
63 15° \77#
F

R20
i K\R15 !
65 ¥
R10 |-—- 20x45°

115 110

Zuerst zeichnen wir alle Hilfslinien parallel zur X-Achse ein. Das geht am besten mit der Funktion

Parallele Linie 7. Funktion aktivieren durch Betéatigen der Schaltflache in der Werkzeugleiste,
anschlieBend die X-Achse mit der Maus anklicken.

I Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene | 5 |t
Datei Start Geometrie Bohrungen CAaM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen & -@ o @@ 2
e ] — [ 5 g
/,7‘, o[y 2o - \ljJ. & 5 =
= i 2 O L # E
Punkt | Linie Kreis Neue A A Y Abstand
- - Kontur K M messen

/" Linieinteraktiv
= é |4 Parallele Linie

"% Rechtwinklig
P Relativ Winkel

X-Achse anlicken

\
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Das Dialogfenster fir das Abstandsmalf3 wird gedffnet. Eingabe Abstand=65 und bestatigen mit OK.

s Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene ] = e
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen MC-Code erzeugen Ansicht Optionen o @ o @
. /f/.f_ﬁ. Ty [y 50 Lores M N e* y &

A= Mt 2 U e m

Punkt Linie Kreis Neue Kontu A Fase/Radius E t dschel
- - - Kontur andern S I D

-] Beispiell

- @ Geometrie
|] 617 Ebene
- . N
Abstand &E‘g
Abstand 65
[ ok | [ Abbrechen |
1 |# Rechner... o
\
SO
Position

Zwei blaue Linien werden sichtbar. Eine auf jeder Seite der angewahlten X-Achse. Es handelt dabei
um mogliche parallele Linien. Um die Linie zu platzieren, muss die obere blaue Linie mit der Maus
angeklickt werden.

r Al
Lo Nurneric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene ) =)
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen & @ = P R
= sh e Freictich i .
. /g/fﬁ\ Ty OO S LoFestc ) ~ O » & tia spiege
S| ST 2 O L mh 4 @ e
Punkt | Linie  Kreis Neue Kontur a4 = & Fase/Radiu t Lésche
- - Kontur andern

£ | ] Beispiell
- @ Geometrie
" [ G17 Ebene

Mit linker Maustaste anklicken

Position
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r A
= Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] Elﬂu

Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen & @ = P R
I rL ] Qy L Freistich = O &P kopiersn 54 Spiegeln — ?|:| Element anzeigen
3 (GIP- MR O & | = 7
— L 12 (SRR n] 4P Verschisben [# Nullpunkt setzen %] Umfang messen
Punkt | Linie  Kreis Neue Kontur a4 = & Fase/Radius nt Léschen Abstand
- hd - Kontur dndern

n [ & { Drehen messen

£ | ] Beispiell
- @ Geometrie

"] G17 Ebene

Linie auswihlen

Die ausgewahlte Linienfunktion bleibt solange aktiv, bis diese mit der ESC-Taste abgebrochen oder
eine andere Funktion ausgewahlt wird. Klicken Sie fur ein weiteres Element erneut die X-Achse und
geben Sie den Abstand 65 ein. Anschlie3end die untere blaue Linie mit einem Mausklick anwahlen.

s Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] = =

Datei Start Geometrie Bohrungen CAaM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen & @ o @@ 2

. I/}\I _‘|:|_"_ |—_|_‘ O Q0 © ~ L-Freistich D ﬁ| = E g & Kopieren  Bjd Spiegeln . ol Element anzeigen

N 12 O Lh <P Verschieben 4 Nullpunkt setzen ¥ Umfang messen

Punkt | Linie —Kreis Meue ftur E Léschen Abstand

- = | ~ | Kontur m TN o & [ Drehen e
=] Beispiell

(@ Geometrie
|1 617 Ebene

Abstand E@g

Abstand: 65

[ ok | [ Abbrechen |

. || Rechrer... i

i

| Position
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— | G [ |

-
b= Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *]
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen & @ = P R
. & @ :'E"_ |—_|_‘ OO0 Qw LoF D ﬁ =0 V &7 Kopieren b} Spiegeln —  olElement anzeigen
L 12 (SRR n] <P Verschieben [#. Nullpunkt setzen |
Punkt | Linie  Kreis Meue adius Léschen Abstand
= - - Kontur SN & & Drehen T
£ | ] Beispiell
- @ Geometrie
"] G17 Ebene
Mit linker Maustaste anklicken
Position
r N
L Nurneric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene ] =)
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrisen NC-Code erzeugen Ansicht Cptionen o @ o=@ =
L Lk o & o 2
. & @ 'EI' l—_LI OO0 9w D ﬂ = 0 g Kopieren  bid Spiegeln — o'l Element anzeigen
o 2 [SR s P Verschieben [z Nullpunkt setzen |
Punkt | Linie Kreis AN nt © Léschen Abstand
= B = n k& I messen
£ | ] Beispiell
B @ Geometrie
[ G17 Ehene

Linie auswihlen
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Mit der gleichen Vorgehensweise, nur diesmal parallel zur Y-Achse die Abstandsmaf3e mit 115 mm
nach links und 110 nach rechts konstruieren.

r B
[ Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene ] B Sy
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen MC-Code erzeugen Ansicht Optionen & @ = g2 £’
AL Y 1 Freistich RRCE- &R Kopieren 54 Spiegeln 2 Element anzeigen
A2 nomesviee 0 0T @ S dsen o fisne
S & 3 g
et ' 2 &P Verschisben [# Mullpunkt setzen ] Umfang messen
Punktll| Linie | Kreis Neue i 2 Léschen Abstand
" " ‘ P WY % Drehen messen
Bl [ ] Beispieil
e a Geometrie
] G17 Ebene
Mit linker Maustaste anklicken
—_—
| Linie auswahlen
S
I Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene ] & =
Datei Start Geometrie Bohrungen Cam CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 4] @ = @ I
AT g 0O Q L Freistich = 8 e & Kopieren ) Spiegeln ?|] Element anzeigen
Ak N e T o ‘ = ]
N I 12 &P Verschisben [ Mullpunkt setzen ?ﬂ Umfang
Punkt | Linie | Kreis Neue K A Fase/Radius Léschen Abstand
- = | = | Kontur & SN [ Drenen messen
=] Beispiell
E--a Geametrie
| ] 17 Ebene
I
Abstand E@g
Abstand! 115
[ ok | [ apbrechen |
~ |7 Rechner B
\
e
| Position
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r M
b= Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene | E‘M
Datei Start Geometrie Bohrungen cAMm CAD-Makro Taschenfrisen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen o @ o @ 2
. /y I/_)xl :|—'_|_‘_ |—_|_‘ OO0 - L-F D ﬁ‘ = & J &7 xopieren B4 Spiegeln — oM Element anzeigen
e L 12 SRR s Verschieben }#: Nullpunkt setzen Kl
Punkt | Linie Kreis Neue 7 us Léschen Abstand
- - - Kontur dndern SN i o) & Drehen messen
2] Beispiell
- @ Geometrie
[ 617 Ebene
+———Mit linker Maustaste arklicken
Position
&

Mit der gleichen Vorgehensweise, 110 mm nach rechts konstruieren.
o [ 2 e |

-
b= Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *]
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrisen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen o @ = @ s
[ P R @ . >
. )\I 'l—_LI' EI OO S - D ‘q = OO g Kopieren bid Spiegeln — o] Element anzeigen
T 12 o LD <P Verschieben J# Mullpunkt setzen U] Umfang m
Punkij Kreis Neue Kaont Rad nt Laschen Abstand
- . Kontur &ndern AN i o7 [ Drehen messen
B ] Beispiell
& @ Geometrie
- [] 617 Ebene

Mit linker Maustaste anklicken
_—

Linie auswihlen
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Punkt | Linie  Kreis

. Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] = 52|
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen [~ @ = P R
. /? @ :|:|_"_ E‘ OO0  w Lfreis D ﬁ| = 0 9 P kopieren bl Spiegein . JlElement anzeigen
L 12 O om <P Verschisben 4 Nullpunkt setzen M um
Punkt | Linie Kreis Neue Léschen Abstand
- - - Kontur SN MG % Drehen ==
-] Beispiell
- Geametrie
-] G17Ebene
"
s A
Abstand Elﬂu
Abstand 110
ok [ Abbrechen |
. s
I
Position
( N
b= Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] L = El_u
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrisen NC-Code erzeugen Ansicht Cptionen o @ o=@ =
- /y @ :E"_ |‘_|_‘ OO0 v LoF D ﬂ = m V &P Kopieren bAiESplegeln — o?nE\emervtar\zelgen
I’\" A 12 O om . 4P Verschieben 7 Nullpunkt setzen Snetans ] um
eue Lo us nt Gschen 5
SIS e [l Drehen ostand

£ | ] Beispiell
=] Geometrie
[ G17Ebene

Mit linker Maustaste anklicken |

Position
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r Al
[ Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] =)
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen [~ @ = g2 2R
. ‘E’ |—_|_‘ OO0 S w L_Fe D _q = om e &P Kopieren G4 Spiegeln . JlElement anzeigen
i [ -
N 12 <7 Verschieben # Mullpunkt setzen M um
Punktfl| Linie | Kreis Neue A adius Léschen Abstand
- - - Kontur 3 SN [ prehen messen
Bl | ] Beispisil
= a Geometrie
‘[ G17 Ebene
Mit linker Maustaste anklicken
‘ Linie auswahlen
-
I Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] & =
Datei Start Geometrie Bohrungen Cam CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 4] @ = @ I
- ‘|:|_" |—_|_‘ 0O Q L Freistich D ﬂ = 8 F‘%“— ﬁ Kopieren hTﬂ Spiegeln J— o?ﬂ Element anzeigen
jyl B Luisi) -
S 12 [ I+ <P Verschigben 47 Nullpunkt setzen [ ang
Punkt | Linie | Kreis Neue S AN adius Abstand
- - - Kontur 3 messen
=] Beispiell
E--a Geometrie
~ [} ©17 Ebene

s N
Abstand @M

Abstand: o

o

| Position
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b= Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] LIEM
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen & @ = P R
AT ~r L Freistic = e & Kopieren Py Spiegein — ol Element anzeigen
-/g/li’.‘_E‘_EEIO% O [ o | = o
St | ST 12 (SRR n] <P Verschieben [#. Nullpunkt setzen %] Umfang messe
Punkt | Linie  Kreis Meue Fase/Radius Element Léschen Abstand
- - - Kontur andern SN n 01 O & { Drehen messen
£ | ] Beispiell
- @ Geometrie
"] G17 Ebene
Mit linker Maustaste anklicken
—_—
Position
S

Auf der Zeichnung gibt es noch eine 15° Schrage. Diese Winkellinie zeichnen wir mit der Linienart
interaktiv « . Dazu die Funktion Linie interaktiv in der Werkzeugleiste auswahlen. AnschlieRend mit

der rechten Maustaste die Fangfunktion Schnittpunkt aktivieren.

-
= Mumeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *]

el

Datei Start

Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen @ @ = & O3
L~ a b 0] & -+, -
- ( jzl _|—_L‘_ |—_|_‘ [m OIS L Freistic D ﬂ = @ — Kopieren bid Spiegeln —  o'[]Element anzeigen
\_/ ; %
et 12 [SIE R E] 4P Verschisben & Nullpunkt setzen W] Umfang messe:
Punkt | Linie —Kreis Neue  Koni; Fase/Radius t Léschen Abstand
" I Mg [ Drehen messen
/" Linie interaktiv eren Bea
g arallele Linie
"% Rechtwinklig
P Relativ Winkel
‘ Linie auswahlen
Pl
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Um die Linie zu platzieren, mit der linken Maustaste den Schnittpunkt bei Position X-10 Y65 anwé&hlen.
Danach F9-Taste betatigen und Winkel -15° eingeben.

" N
= Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene * E‘E‘g

Datei Start Geometrie Bohrungen CAaM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen & @ o @@ 2
. / I/}\I _‘|:|_"_ |—_|_‘ O Q0 © ~ L-Freistich D ﬁ| = E g & Kopieren  Bjd Spiegeln = ¥ Element anzzigen
N 12 O Lh <P Verschieben 4 Nullpunkt setzen ¥ Umfang messen
Punkt | Linie —Kreis Meue K it Léschen Abstand
- = | ~ | Kontur 3 SN o & [ Drehen e
=[] Beispiell
(@ Geometrie
|1 617 Ebene
Rechte Maustaste -> Auswahl
Fangfunktion Schnittpunkt
Handmodus
Schnittpunkt \
Start-/Endpunkt
Kreiszentrum
Tangential
Mittelpunkt
Quadrant
MNachstes
Tastatureingabe
Objektmadus
| Punkt wahlen
&
ts. Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene ] 2 ®
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen [ @ = @ 23
. / A :E'_ L, o O Q L Freistich D —j R g & Kopieren 14 Spiegeln = X Element anzeigen
N~ 12 [SIE¢Rin] 7 Verschieben 7 Nullpunkt setzen U] umfang messen
Punkt  Linie  Kreis Meue 1 S AN Fa adius it Léschen Abstand
- - - Kantur =

ko {% Drehen messen
=] Beispiell
=] @ Geometrie
] ci7Ebene

-
Winkel Angabe =&
Winkel: -15
K [ apbrechen |
~ |7 Rechner E
|

Punkt wahlen
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Als nachstes soll der Kreis mit Radius 25 mm eingezeichnet werden. Dazu aktivieren wir die Funktion

Kreis Mittelpunkt/Radius 1 in der Werkzeugleiste. AnschlieRend mit der rechten Maustaste das Popup-
Menu 6ffnen und Schnittpunkt auswéhlen.

r A
bx. Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] El é
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makrao Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht QOptionen & @ o P 52
- / @ _‘liL"_ |—_|_‘ o0 v L D ﬂ = [ Q’ & Kopieren 5 Spiegeln . JMElement anzeigen
i =2 [S XN x| 4P Verschieben 4 Mullpunkt setzen 2
Punkt Linic § Kreis Neue Léschen Abstand
- - - Kontur AN [k & {12 Drehen messen
(=[] Beispiell
= G Geometrie
] G17 Ebene

Rechte Maustaste -> Auswabhl

Fangfunktion Schnittpunkt \
Handmodus

Schnittpunkt ‘
Start-/Endpunlt

Kreiszentrum

Tangential
Mittelpunkt
Quadrant
Machstes
Tastatureingabe
Objektmodus

Kreismittelpunkt auswahlen

Den Schnittpunkt bei Position X0 YO mit der Maus anklicken. AnschlieRend F9-Taste betéatigen und
Radius 25 eingeben.
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L. Mumeric Nates - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene ] [ EINE
Ansicht Optionen & @ = 3 £

Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen MNC-Code erzeugen
2 :
o-[] Element anzeigen

. / @ :liL‘i B O Q S - L-Freistich - D ﬂ = a T g &P kopiersn Gl Spiegain =
13 7 (SR L 4P Verschieben B Nullpunkt setzen U] umfan
adius Mk & Léschen [, Drehen ,?‘:J;t;n:

AP e T

Punkt Linie | Kreis Neue
- - - Kontur 3

=] Beispiell
= a Geometrie
-] G17 Ebene

-
Radius Angabe = | B [l \

Mit linker Maustaste anklicken

Radius: 25 )

[ ok | [ Apbrechen |

? Rechner. ..

| Radius auswahlen
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Als néchstes sollen zwei Linien tangential an einen Kreis gelegt werden. Dazu die Funktion Linie
interaktiv « in der Werkzeugleiste auswahlen. Anschlie3end mit der rechten Maustaste die
Fangfunktion Tangential aktivieren.

’ ™
£ Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] [

Datei Start Geometrie Bohrungen CamM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen [A) @ o @B 2T
AL 1 Freistich = G &P kopiersn  1d Spiegeln 0 Element anzsigen
. / ) _|‘_L‘_ |‘_L‘ oo S v D _j (e Q’ P bijd Spisg rE1°D g
| T 12 <P Verschisben & Mullpunkt setzen %] Umfang messen
Punki Linie QKreis MNeue Korfur = Fase/Radius Element Léschen Abstand
- - - Kontur dnde AN [, Drehen =T
=] Beispiell
= a Geometrie
-« ] G17 Ebene

Rechte Maustaste -> Auswahl
Fangfunktion Tangential \
Handmodus

Schnittpunkt
Start-/Endpunkt

Kreiszentrum

Tangential
Mittelpunkt
Quadrant
Nachstes

Tastatureingabe
Objektmodus

| Punkt wahlen

L 4

Um die Linie zu positionieren, mit der linken Maustaste den Kreis anwéahlen. Danach F9-Taste
betétigen und Winkel 0° eingeben.

ts. Mumeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] B ®

Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen =] @ = & =&

. / A EI [, OO%w L Freistic D ﬂ = O v’ &P kopieren Ll Spiegeln . oTElement anzeigen

el 1= O Db <P Verschieben [ Mullpunkt setzen U] Umtang messen

Punkt | Linie Kreis Meug Koty Fase/Radius Element Laschen Abstand

- - - Ty e O D 2 n 01k I Drehen )

B ] Beispiell

=] a Geometrie
-] G17 Ebene

Mit linker Maustaste anklicken\

TS
- ~
Linie [
Lirien-Winkel 0 @
Variart @1 Oz
=1
Tangenten-Punkt Winkel : 90 (6]
[ ok ] [ Abbrechen |
\

Punkt wéhlen
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Um die zweite Tangente zu platzieren, erneut mit der linken Maustaste auf den Kreis klicken. Danach

F9-Taste betatigen und Variante 2 auswahlen.

s Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] = =
Datei Start Geometrie Bohrungen CAaM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen & @ o @@ 2
' s L Freistich ke & 4 Spiegel T Element
- / ( }\I _|—_|_‘_ |—_|_‘ oQ 9w eistic D ﬁ' = E V opieren bid Spiegein — o' Element anzeigen
N 12 O Lh <P Verschieben 4 Nullpunkt setzen ¥ Umfang messen
Punkt | Linie —Kreis Meue Fi adius E it Léschen Abstand
- = | ~ | Kontur SN o & [ Drehen e
=
(@ Geometrie
|1 617 Ebene
s e
Linie i |
Mit linker Maustaste anklicken
et~ | Linien-Winkel [} @®
h Sy
Variart :
Tangenten-Punkt Winkel 270 (i)
oK ] [ Apbrechen |
\
| Punkt wahlen
r = Al
ts. Numeric Notes - Geometrie - [Beispiel1 - G17 Ebene *] [E=pEy
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht ‘Optionen [~] @ o & R
. / |/_)\\ :E"_ l—_LI OO0 © ~w L Freistich D ﬂ = [ V &7 kopieren 514 Spiegeln —  Jl0Element anzeigen
e 12 SR 4P Verschiehen - Nullpunkt setzen %] Umfang messen
Punkt | Linie Kreis Meue 7 Fase/Radius E it Léschen Abstand
- - - Kontur &ndern AN [ Drehen messen
B ] Beispiell
B @ Geometrie
] G17 Ebene

Punkt wihlen
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Aus den gezeichneten Hilfslinien wollen wir jetzt die Aussenkontur erstellen. Betatigen Sie dazu die
Schaltflache 3 Neue Kontur in der Werkzeugleiste. Danach mit der rechten Maustaste die

Fangfunktion Schnittpunkt aktivieren.
Ew. Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene ] l &l é,l
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrdsen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen [~] @ = gP 28
P [ . — M & Kopieren  Bld Spiegeln
. &) _E_E‘DO% | IRREE T P id Spieg =
/ N (o e L _\ O m @? P Verschisben # Nullpunkt setzen K|
Punkt Linie  Kreis Meue Léschen Abstand
- - - Kontur SN ke [ Drehen messen
=] Beispiell
=] @ Geometrie
] G17Ebene
Rechte Maustaste -> Auswahl
Fangfunktion Schnittpunkt
Handmaodus
| Schnittpunkt ‘
Start-/Endpunkt
Kreiszentrum
Tangential
Mittelpunkt
Quadrant
Machstes
Tastatureingabe
Objektmodus
Startpunkt

Mit der linken Maustaste den Startpunkt fir die Kontur X0 Y-65 anklicken. AnschlieRend mit der
rechten Maustaste den Objektmodus aktivieren.

Es. Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene |

- .

Datei Start Geometrie Bohrungen CAM

(2 Iy [y Do L

S

CAD-Makro Taschenfrasen

n

O N2

NC-Code erzeugen

Ansicht

Gptionen

J @ Kopieren Iﬂ Spiegeln f—
[ "

= @ R

> @

/| 12 O Sh 7 Verschieben & Nullpunkt setzen Tl
Punkt Linie Kreis Neue 7 Léschen Abstand
- - - Kontur 7NN Dl [ Drehen messen
=] Beispiell
=] a Geometrie
] G17Ebene

Mit linker Maustaste Startpunkt anklicken

Anschliefend rechte Maustaste -

Fangfunktion Objektmodus
~

Auswal

Handmodus
Schnittpunkt
Start-/Endpunkt
Kreiszentrum
Tangential
Mittelpunkt
Quadrant
Nachstes

Tastatureingabe

Punkt wahlen

Objektmodus
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Um die gewilinschte Kontur zu erstellen missen nacheinander die Hilfslinien angeklickt werden, auf
welchen die Kontur verlaufen soll.

HINWEIS ZUR BEDIENUNG: Die Linien sollten an einer freien Stelle angeklickt werden. Nicht an
einem Kreuzungspunkt zweier Linien. Mit der BACKSPACE-Taste kann die letzte Aktion Riickgangig
gemacht werden, ohne den Modus zu verlassen.

ts Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] ey

Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrisen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen o @ = & =
. / A 'E‘ L o© O QL — _\ e @? &P kopieren  bid Spiegeln ol Element anzeigen
|| ] L [SRYn] &P Verschisben I Nullpunkt setzen Ll
Punkt Linie  Kreis Meue = Loschen Abstand
- - - Kontur AN 1 s & I Drehen messen
=[] Beispiell
= a Geometrie
] G17Ebene

X:57.085 / ¥:-58.907 Element auswahlen

ts Numeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] ey

Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrisen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen o @ = & 8
AR Qo L ERC &P kopieren iy Spiegeln 2 Element anzeigen
'/E"] ,E,E‘DO o D ‘j ’T’y P id Spieg = ol o
s i 12 O Loh <P Verschieben [ Mullpunkt setzen ] Umtang messen
Punkt Linie  Kreis Meue  Kontur -~ Fase/Radius Element Laschen Abstand
- - - Kontur| andern SN Joschen [ 1 (% & I Drehen messen
=[] Beispiell
= a Geometrie
] G17Ebene

) J

Element auswahlen
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r 2
L= Mumeric Notes - Geometrie - [Beispiell - G17 Ebene *] L‘M
Datei Start Geometrie | Bohrungen cam CAD-Makro Taschenfrésen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen o @ o&F@ =
. / A EI L OO0~ 1 Freistic D ﬂ = O V’ &P kopieren Ll Spiegeln . oTElement anzeigen
/| bE] [SReN s <P Verschieben Y Nullpunkt setzen %] Umfang messen
Punkt Linie  Kreis Meue  Kontur -~ Fase/Radius Element Laschen Abstand
. - - Kortur dndern SN loschen [1 (1 & {5 Drehen messen
B ] Beispiell
E"a Geometrie
e ] G17 Ebene
X:70.093 / ¥:34.502 Element auswihlen
L

Wieder am Startpunkt angelegt, muss die Kontur geschlossen werden. Dazu die senkrechte Linie
einmal anklicken. Fertigstellen der Kontur durch betéatigen der ESC-Taste.

£ Numeric Notes - Geometrie - [fraesen - G17 Ebene *] o [@]=]
Datei  Start | Geometrie | Bohrngen  CAM  CAD-Makro  Taschenfrisen  NC-Codeerzeugen  Ansicht  Optionen 6@ o@x
4 /l>/ € :EI],’ =R 1, Freistic 3 ~ NETEE V & Kopieren bl Spiegeln = S Element anzeigen
/| e 1@ (SRR s B Verschieben - Nullpunkt setzen %] Umfang messen
Punkt Linie Kreis | Neue Kontur _» Fase/Radius Element Loschen Abstand
v | Kontur andem e 1oschen [ s & { Drehen messen
B[] fraesen 7N
& @ Geometrie T s, Yy
[ G17Ebene S g 100
Pz S
ij\ Markierte Elemente Ischen?
-200 -180 -160 -140 -12 -10 3 = 0 40 160
s e [ mein | [ Abbrechen
e
90°
Y
0°—X ;

Objekte auswahlen / Mit ENTER-Taste bestatigen.

Nun kénnen wir die Hilfslinien mit der Funktion Loschen in der Werkzeugleiste entfernen. Dabei
konnen auch mehrere Linien auf einmal ausgewahlt werden. AnschlieBend ENTER-Taste driicken.
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L= Numeric Notes - Geometrie - [fraesen - G17 Ebene *] o (B
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrisen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen o ® co@&=
g J>/ (7] ;[—'l_"_ b 90w - Freistic D N NETE e & Kopieren Bl Spiegeln . Element anzeigen

et | &Xs 12 U P Verschieben i Nullpunkt setzen ?ﬂ Umfang messen

Punkt Linie Kreis Neue Kontur Fase/Radius Element Loschen Abstand
TSR ot angem 7 YD) ioscnen (1 G5 & & Dreten meseen
=] fraesen N

=@ Geometrie Yy
[ G17Ebene 100
80
60
20! -180 9] 140 20 0 80 -60 40 0 j 40 0 80 00 21 4 60 80 201 22 240 260
-20-
40
-60-
B
Lt
90°
L gesx |

Unser Beispiel enthalt auch Ubergangsradien und Fasen. Dafiir gibt es die Funktion LI Fase/Radius,
welche Uber eine oder mehrere Eckpunkte verwendet werden kann. Mit der Maus erstes und zweites
(bzw. letztes) Element anklicken und Dialog ausftllen.

s Numeric Notes - Geometrie - [fraesen - G17 Ebene *] [= @] =
Datei  Start | Geometrie | Bohrungen  CAM  CAD-Makro  Taschenfrdsen  NC-Codeerzeugen  Ansicht  Optionen o® =@
& /k}/ (7) :E‘J'- Iy DO~ 1 Freistic o N NQRE 9’ & Kopieren  b}a Spiegein . S Element anzeigen

St | T 12 [N 1} 4P Verschieben - Nullpunkt setzen %] Umfang messen

Punkt Linie Kreis = Neue Kontur Fase/Radius Element Léschen Abstand
© + + | Kontur andem Pl i toschen (1 (s & 5 Drehen messen
5] fraesen 7N

& @ Geometrie Y
] G17Ebene 100
Fase/Radius einfugen ==
Ubergangs-Element
© Fase
© Radius 5
-200 o -160 -40 -120 -100 -8Q o o 80 oo | 120 10 160 180 200 220 240 266
Fase/Radius : 20
-
&0
,]\ -80
90°
LO° —oX

Zuweites Element
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B Numeric Notes - Geometrie - [fraesen - G17 Ebene *] = [E)=]
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrisen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 2] o @ R
* /b/ (7) ;[—'l_"_ b 90w TF D N NETE e & Kopieren Bl Spiegeln . Element anzeigen

e | &W: 12 U P Verschieben i Nullpunkt setzen ?ﬂ Umfang messen

Punkt Linie Kreis Neue Kontur -~ Fase/Radius Element Loschen Abstand
v« = | Kontur andem 7 DA 16schen [ (s & {3 Drehen messen

-] fraesen 7N

=@ Geometrie Yy
[ G17Ebene 100
80-
60
-20 0 -160 40 20 o) 0 40 -20 j 40 0 80 2 4 60 80 200 220 240 260
-20
-60
3
/]‘\ C-
90° i
Oo >< 20

Kontur auswahlen

Diesen Vorgang bei allen Ubergangsradien wiederholen.

Auf der Zeichnung befindet sich eine Rechteck- und eine Kreistasche. Fur diese Formen gibt es
sogenannte Formelemente. Wahlen Sie aus der Werkzeugleiste Rechteck [} aus und geben Sie die
Werte X40 Y20 Radius 8 Drehwinkel —15 ein.

£ Numeric Notes - Geometrie - [fraesen - G17 Ebene *] o O =
Datei  Start | Geometrie | Bohrungen  CAM  CAD-Makro  Taschenfrasen  NC-Codeerzeugen  Ansicht  Optionen 6@ o@ %
. /17/ (“;n, j[’H_ Iy 90w 1 Freistic D ~ NETEE V’ @ Kopieren Bl Spiegein . S Element anzeigen
sl IR 12 (SRR L} 4P Verschieben #: Nullpunkt setzen ] Umfang messen
Punkt Linie Keeis = Neve Kontur Fase/Radius Element Léschen Abstand
~  « + | Kontur andemn e S toschen [ (s & { Drehen messen
-] fraesen N
& @ Geometrie Y
() G17 Ebene o
00 -180 6 4 40 60 80 200 220 24 260
o
90°
L—O° =X -

Kontur auswahlen
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B Numeric Notes - Geometrie - [fraesen - G17 Ebene *]

Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 2] o @ R

& A Q L Freistic NETEE & Kopieren Bl Spiegeln . Element anzeigen
) 15 o[=) 0 o =
'b/ k-’ F 12 —q U P Verschieben i Nullpunkt setzen ?ﬂ Umfang messen

Punkt Linie Kreis Neue Kontur ; Fase/Radius Element Loschen Abstand
TLE RS | e 7 R 16schen [ s & {5 Drehen messen

503 faesen - - ~ -

& @ Geometrie Yy
[) G17Ebene
Lange X: 40
LangeY: 20
Fasenlange :
Radus: 8
200 8 60 40 20 00 = Dtk {5 0 60 80 00 20 40 60 80 200 220 240 260
X
([T
([Aotrechen |
B
Y i
1 -80
90° -100
['— 0°—=X -
| Kontur auswahlen

Um die Rechteckform zu positionieren driicken Sie die F9-Taste. Eingabe X60 Y25.

. Numeric Notes - Geometrie - [fraesen - G17 Ebene *] (= l[@]=
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 2] o @ R
g A 8O S - L-Freistic NETEE & Kopieren Bl Spiegeln . Element anzeigen

)| I ) & )
'b/ k-’ F 12 —q (SRR} P Verschieben i Nullpunkt setzen ?ﬂ Umfang messen

Punkt Linie Kreis Neue Kontur Fase/Radius Element Loschen Abstand
TLE AT | e 1 R 16schen [ (& & 2 Drehen messen

100 y
[) G17Ebene
60 \
o = e
Koordinate X: [50]
Koordinate Y: 25
80 60 40 20 00 80 40 60 80 00 20 40 60 80 200 220
-60-
b3
90°
['— 0°—=X

| Versetzen

Wahlen Sie aus der Werkzeugleiste Kreis ! aus und geben Sie den Radius 20 ein.
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e

Datei  Stat | Geometrie | Bohrungen  CAM CAD-Makro  Taschenfrasen NC-Code erzeugen  Ansicht Optionen 0@ =@
" J>/ @ j[‘l_"_ Iy S0 v L s - e o TE & & Kopieren b1 Spiegein = JnElement anzeigen
F 12 (SRR} P Verschieben i Nullpunkt setzen ?ﬂ Umfang messen
Punkt Linie Kreis = Neve Kontur - Fase/Radius Element L6schen Abstand
©  ~ ~ | Kontur andem e 16schen [ (& & 2 Drehen messen
. Kontur
2-0
& @ Geometrie
[ G17Ebene
8
60~
Kreiskontur = (=3
Radius: 20
180  -160 0 )

Y

/]\
90°

Loex

-120 -100 -80 0 60 80 100 120 140 160 1 200 220 240 d
° .

IS
-

| Versetzen

Um die Kreisform zu positionieren driicken Sie die F9-Taste. Eingabe X65 Y-25.

B Numeric Notes - Geometrie - [fraesen - G17 Ebene *]
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM

. J?/@ IO oy oS vl re

Punkt Linie Kreis Neue Kontur »
b3 < i Kontur andern 73N

==

CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 2@ co@&=x
ch ~ D ﬂ NETE v &P Kopieren  Bld Spiegein . ol Element anzeigen
: o
(SR oNL] 4P Verschieben 1 Nullpunkt setzen 2] Umfang messen
Fase/Radius Element Loschen Abstand
1oschen [ & & i Drehen messen

B~ fraesen
- @ Geometrie i<y
[ G17Ebene
8C

' Abs. Koord. Angabe

Koordinate X: 65

Koordinate Y: 25

¥

T
90°

Los—x

o 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 {

| Versetzen
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= Numeric Notes - Geometrie - [fraesen - G17 Ebene *] = \
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 2] o @ R
g /b/ (’}n) :['H_ L DO 1 Freis D —q NEEE V &P Kopieren B4 Spiegeln = S0 Element anzeigen
e | &W: 12 (SRR} P Verschieben i Nullpunkt setzen ?ﬂ Umfang messen
Punkt Linie Kreis Neue Kontur -~ Fase/Radius Element Léschen Abstand
0 T | kontur angem 7 7 D 16schen [ (& & & Drehen messen
B fraesen N
=@ Geometrie toad Y
[ G17Ebene .
80
g \\
¥ \ Q
20 8 6 20 20 -100 -80 60 20 20 7 40 i 80 100 | 120 140 6 0 200 220 240 2
( -60
B
/]\ 6o
90°
L Or—SX
Konturen auswahlen / Mit ENTER-Taste bestatigen.

Von der Aussenkontur lassen wir uns jetzt das NC-Programm ausgeben. Das geht Uber Meni
Geometrie bearbeiten -> NC-Code erzeugen -> Alles oder Auswahl. Da wir mehrere Konturen haben,
verwenden wir die Auswahl. Anschlie3end Kontur markieren und ENTER-Taste driicken.

" = Numeric Notes - Geometrie - [fraesen - G17 Ebene *] = |

Datei Start Geometrie  Bohrungen CAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen @ =& =

= M Teilkontur

Auswahl  Alles
i Bohrgruppe ~

B fraesen ZN

=@ Geometrie 1oy
[) G17Ebene e

\ £

14

/F -80

90° -100-
L 075X

Konturen auswahlen / Mit ENTER-Taste bestatigen.

NC-Programm wird erzeugt und kann in den Editor eingefuigt werden.
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Einfigen =}
Datei einfugen : CAGNTAGNT.NET\NC-Daten\MA1\ORGfraesen

130 X0. Y-65. -
G1X90.

G1X110. Y-45.
G1Y32.846
G1X-10.Y65.
G1X-100.

G3 X-115.Y50. CR=15.
G1Y35.

G3 X-105. Y25. CR=10.
G1X0.

G2 Y-25.CR=25.
G1X-100.

G3 X-115. Y-40. CR=15.
G1Y-55.

G3 X-105. Y-65. CR=10.
G1X0.

| Gdigen | [ Abbrechen
by
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6. CAD Import

6.1 Ubernahme einer Fraskontur

L. Numeric Notes - Geometrie - [Konturtest.h - G17 Ebene *]

Datei Start Geometrie Bohrungen cAM CAD-Makro Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen

j ¥w/ =l Speichern unter D_] E ((j (,.j g J—JJJ

SchlieBen

Neu Offnen Speichern Geom'\;:ffenster Gecm:;;::\ens(ev Geor{;e:;g;nster CADlgpart Import from NCTDG Vn;::c:;eaz Drucken M|t elnem K“Ck auf den Relter
CE T TR = = "Datei" erscheint in der Icon-Leiste
s "CAD-Import". Mit einem Klick auf

diesen 6ffnet sich das Programm
CAD-Converter.

@H k

Funktionen Fenster

£ Winkek|90 S [ ) xilo
£ & ¥: /0 i,
& & o h, % ; i
Rotieren Verschieben Ausrichten Sonstiges Um eln 3D MOde” Zu Iaden erd
2D Konturen | [ Ar— Uber ein Rechtsklick auf Projekt ->
@ Proi=i 2 Einfigen, das Dateiformat gewahilt.
Umbenennen
[ Neu ]
Einfugen ‘ IGES
STEP
DXF
Pro/Engineer
CATIA VS
SolidWorks
Unigraphics
(=
3D Modelle » Frisen » Gehduse v l 4,‘ Gehduse durchsuchen o]
Neuer Ordner §== -~ [l @
~  Bibliothek "Dokumente” ,
Anordnen nach: Ordner ¥
Gehause
| ame Aadeningedatunt | Typ Es erscheint ein Explorerfenster in
| part07_sSTEP sim0073  stel| -  welchem der Pfad zum Modell
eingegeben werden kann, oder Uber
Mausklicks navigiert wird. Mit einem
Klick auf "Offnen" wird das Modell
Importiert.
Sl il ] D
Dateiname: part07_s.STEP v [STEP Files (*.step, *.stp) v]
[ Offnen |+ [ Abbrechen l
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Nun erscheint das Modell im CAD-
Converter. In diesem Fall soll der
Nullpunkt im Zentrum einer
Bohrung liegen.

Hierzu ein Rechtsklick in das
Modellfenster und Flachenauswahl
aktivieren.

Nun den Cursor in den Bereich der
Mantelflache der Bohrung
bewegen, diese wird nun Umrahmt.

Keine Anwahl

Punktauswahl
Elementauswahl

Konturauswahl

F':‘iche"fg:'vah' -Mit einem Mausklick wird die
Korperatswahl Auswabhl bestétigt.

Fensterauswahl

/a\\ld ) s
;@w: o — @ e N'ercl: g ger Iponleifte"die Funktion
- ol IS D | & -Ausrichten" wahlen.
— TR ' S (S — — Die Z-Achse wird ins Zentrum der
E“‘&“‘m R Bohrung gelegt.

Rt Wenn nétig kann das

Koordinatensystem in die
gewiinschte Richtung Rotiert
werden (“Rotieren X, Y oder Z"
Iconleiste ganz links).

3 Funktionen Fenster

& Winkek: 90 s A s | xjo L ] L A ] Il ) Darsteliung ~ | %,

& A v 3as01 b (e @ W @ e & 5

= EENILAED [of= Ji* 8 & Optional kann der Nullpunkt in Z
Rotieren Verschieben | Ausrichten Sonstiges Undo/Redo Darstellung Optionen . - .

20 Konturen B 72 WCSm Zverscicben auf eine gewiinschte Flache

Koordinatensystem in Z verschieben Ve rsc h 0 b e n We rd e n )

E}& Projekt
E]& part07_s

El& Po

Ic. Umbenennen

Nachdem das Werkstiick bzw.
Koordinatensystem ausgerichtet
ist, wird mit einem Rechtsklick auf
die Pos eine Welt eingefugt.

Welt ei&ﬁgen

Losche

-Hierbei ist zu beachten, dass die
Richtige Ebene angewahlt wird
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& Darstellung ~

cNT = D £

AR | “»
1l “o =

377 Sonstiges Undo/Redo Darstellung

Optionen

‘V': Ubernahme der Kontur vom 3D-Modell in die 2D - Ansicht

Ubernahme der Kontur vom
3D-Modell in die 2D - Ansicht

Seite 58
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Anschliel3end wird die Flache mit
der gewtinschten Kontur gewahlt.
(Flachenauswahl -> Klick auf
Flache)

Von der gewahlten Flache wird mit
einem Klick auf "Ubernahme" die
Kontur der Flache in das untere
Ebenenfeld tbernommen.

Dies kann mit mehreren Flachen
durchgefihrt werden.

-In diesem Beispiel etwa
verschiedene Ebenen.
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Keine Anwahl

i~ : Optional kénnen auch Bohrungen
Elementauswahi _ N aus der CAD — Datei lbernommen
Konturauswahl We rden )

Fléchenauswahl

V| Kerperauswd}l

Hierzu wieder mit der rechten
Maustaste in eine freie Flache
klicken und "Koérperauswahl"

anwahlen.
o || % @ 52 @ Darstellung - *_ Nun den 3D Korper anklicken,
% O % =~ ¥ |\'® : sodass alles markiert ist.
S R T & _ _
Austichten || Sonstiges | Undo/Redo SRS Giptionen Um die Bohrungen in das

= Geometriefenster zu Gibertragen,
3g Automatische Ubernahme von Bohrungen einmal auf die automatische

Automatische Ubernahme von Ubernahme von Bohrungen in der
Bohrungen . .
Iconenleiste klicken.

Alle erkannten Bohrungen wurden
nun dem Geometriefenster
Ubergeben.
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J =l Speichern (Strg+S)

& win Speichert das aktive Dokument.  ]7057 Fa Um die Konturen in NumericNotes
& A ¥: 21.6676 s zu exportieren muss das CAD
& A z0 }-,  Dokumenteinmal gespeichert
Rotieren Verschieben Ausrichte werden.
2D Konturen a X 4 &% heidenhain.frd
E]--(f% Projekt
=6 partd7_s
E]& Pos 0
] k‘ »XY_Ebener
2D Konturen 3 X 4 A% heid i _ .
- bl enhain. frd Nun kann mit einem Rechtsklick auf
EJ& Projekt "XY-Ebene" der Punkt "Export
El@ part07_s CAM" gewahlt werden.
=& Pos 0 Mit dieser Funktion wird die
il XY_Ebene Geometrie aus dem Ebenenfenster
Lsschen in NumericNotes tbergeben.
Umbenennen
Info
Konturen l6schen
Expopt CAM
= Die Konturen wurden in
‘ - NumericNotes tiber nun
PV o~ umericNotes tibergeben und
ATy S kénnen wie gewohnt bearbeitet
//V/ Sl | Y ™ {@\ werden.
/// ‘/ o 504 Y \\\
///“J O . NN\
/?// 20 \ \\\W\\‘
10 -360 -340 -320 ZDGZéEZM 220 -200 -180 -160 Jju\rlzn 100 -80 -60 -40 ,zt 20 40 60 80 lio\ 120 140 160 180200 220| z\kj\zso 280 300 320 %
. \ ) Ay
pal %\ b /P o)
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6.2 Ubernahme einer Drehkontur

e -.-——-Y

E}@ Projekt
=62 partd7_s

20 Y S re—
Ll

Umbenennen

Welt eiﬁgjgen
Losche

Welt auswahlen

" XY - Ebene

" XZ -Ebene

(" YZ -Ebene

(% Rotationskorper
" stirn

" C-Mantel

oK | Abbrechen I
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Nachdem das Werkstiick wie
gewohnt geladen wurde, Wird der
Nullpunkt festgelegt. Wie beim
Frasmodell kann Giber
Flachenanwahl und Rotation der
Achsen das W erkstiick
ausgerichtet werden.

Wieder eine Welt einfugen.
(Rechtsklick auf die Position)

Als Ebene wird nun
Rotationskérper gewahlt.
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193.741 ke ve @ ¥ ‘ - @ Darste Nun kann mit einem Klick auf

333948 e, kiee| D B2 || = S Hullkontur eine

0 2 ﬁ‘v. P Rotationsgeometrie des Modells in
= (R = das Ebenenfenster Ubertragen

chieben Ausrichten||  Sonstiges Undo/Redo Darstell werden.

' CAM-Drehen.prfx * Up Hillkontur

Bilden einer Hullkontur

Die fertige Hullkontur.

2D Konturen ax 4 4% cam-drehe
- Projekt .
= %{éojgiem Nachdem das Werkstiick
@ Pos.0 gespeichert wurde, kann die
= e s Kontur in NN Ubergeben und wie
""" 1 Léschen gewohnt bearbeitet werden
Umbenennen
Info
Konturen loschen
Export CAM
s
Die fertig exportierte Kontur in
NumericNotes.
*,—r—ﬁlﬁ’:,—j'_jiL—/ﬁL—vﬁ‘ 2 40
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7. CAM Drehen

Datei Start Geometrie Bohrungen CAM Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ane
G @ =y o) i =8 Nachdem eine Kontur erstellt oder
. Importiert wurde, auf den Reiter
CAN% ohte Werkzeuge a
= ; , CAM klicken um das
5] CAMbrehen — = ent§prechende Ribbon meni zu
& @ Geometrie aktivieren.

#j« Rotationskérper

-Nun die CAM Operation starten.

Rohteil
Es offnet sich ein Fenster in
AuBendurchmesser - 2kl welchem die AuBenmalle des
Vaige: 552,49 - [ Rohteils eingetragen werden
koénnen.
Aufmal Z : 0 rRohteiI ‘ . . .
Innendurchmesser : -Die vorhandenen Werte sind die

AuBendurchmesser : 63 Originalabmal3e des konstruierten

[ OKI}_][ " - Bauteils.

AufmaB Z : 1 Nattrlich kénnen
A Rohmaterialmalle eingetragen
Innendurchmesser :
werden.

0K [ Abbrechen

Datei Start Geometrie Bohrungen . .
! Nun gibt es verschiedene
A Vorgehensweisen um die
*\ 3 - )
CAM @ ‘é{]j 0 Bearbeitung zu starten.
CAM  Rohteil Werkzeuge Neue  Neues Man_kann erst alle Werkzeuge die
Operation Macro fur dieses Werkstiick gebraucht

)

e OPEration werden, einrichten.

In diesem Beispiel wird jedoch das
Werkzeug nach Bedarf definiert.
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der Name der Operation
eingetragen werden kann.

Neue Operation Z.B.: Schruppen 0.4.. Wird nichts
eingetragen wird der
Werkzeugname tibernommen.

ie Bohrungen CAM aschenfrasen NC-Code Angefangen wird die Bearbeitung
— mit einem Klick auf Neue
ﬂ Operation.
Neye - Neues | Planschnitt S PETE . e schlic Es 6ffnet sich ein Fenster in dem
Oper n Macro Schrup

Name : [ Werkzeug Name ]

Im Dropdownmenii Ansicht kann

Ansicht : [Rotationskérper v] auch eine andere Geometrieebene

gewahlt werden. So kénnen auch

Stirnseitige Frasbearbeitungen

] Programmiert werden, ohne eine
neue CAM Operation zu starten.

[ OK | [ Abbrechen

Werkzeuge Wenn das Operationsfenster mit
OK bestéatigt wird, 6ffnet sich die

1 Seitenansicht S
4, 2€l Werkzeugliste.

| Einstellungen-Blatter (Kopf-Daten) | Einstellungen-Biatte

Mit einem Klick auf “Neu” wird das

JR_ZF | X | 43 @225 Werkzeugdefinitionsfenster
- (Toolmanager) angezeigt.
Wekzeug T-Nr. C ="Abs" Platz Nr.
| Neu i
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7| ToolManager (0.0.0.28) @
(d 1058 CNMG .. - ‘
@, +
q_ 3006 PCLN 16/16 v T
5006 Grundhalter C2/C4-25%25 v
20004 Aussen schruppen v '
o 450
o | o~ = p
62.5: — 50 / \ 3 -
04 Aussen schruppen
72.5°) 93¢
72.5° 32°
20012 Aussen schrui
75° &
= -
< I
N Cutter (©) Holder (©) Clamp @ Al 301/
n b7,
Bezeichnung Linker Aussenschruppmeifel| Werkzeug TN Platz Nr |
Schneidenlange 50 x1 80 u1 39 R1 ﬁ ~° (]
D-Werkzeug 0 x2 2 R2 //" Q2 [E
B-Werkzeug X3 3 \\ R,f Q3 [E
WP Grosse 9 X4 74 Nfichisnaabe Q4 o]
WP Winkel1 95 WP Winkel2 5 B=Abs 0 C=Abs U S=UmdrMin F=mm/Min Bovssalz akhypkeren
Gewinde @ Vor Kopf (©) Uber Kopf '\\ [E
Gewindesteigung @K1 K2 9 5= X%:mm Umdr
Bohrerspitzenwinkel 9 SP4 )5P3 @ @ E]
Schneidenanzahl 3 cw/cew WP Lage
R-Werkzeug 4 3 1 [z]
& Abbrechen

Im Toolmanager befinden sich alle Standardwerkzeuge die nach Bedarf geandert werden kénnen.
Eine genaue Erklarung hierzu befindet sich ebenfalls in diesem Handbuch.

-Erst wird eine Werkzeugart gewahlt (1. Drehwerkzeug)

-Danach eine Wendeschneidplatte (2.) (Diese kann im linken Bereich noch angepasst werden)
-Nun wird eine Ausrichtung gewahlt. Es wird empfohlen dies tber die Bilder in der Mitte zu definieren,
da der Quadrant direkt tbernommen wird.

-Es folgen vier Pflichtangaben die jedes W erkzeug erhalten muss.
-Werkzeugnummer
-Platznummer

-Drehzahl oder Schnittgeschwindigkeit
-Vorschub pro Minute oder Umdrehung

Mit einem Klick auf OK wird das definierte W erkzeug in die Liste eingetragen und kann zur
Bearbeitung gewahlt werden.
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S e Wenn das Werkzeug aus der Liste
FE e R gewahlt ist 6ffnet sich automatisch
e e T derWerkzeugwechseldialog.
D ‘Werkzeug D-Nr 1
$4 Drehzahl G96/97 96
85 Nonchb Gols, o, Diese Werte kdnnen jederzeit
R angepasst werden.
X Anfahmpostion X 150
z AnfahmostionZ 5 .
& e Jedoch werden die Daten aus dem
Toolmanager ibernommen.

CAM | Taschenfrisen  NC-Codeerzeugen  Ansicht  Optionen Nachdem das Werkzeug nun auch
1 T —_ 4 gt im Operationsbaum zu sehen ist,
=2 & =4 = P - kann die Bearbeitung beginnen.

Planschnitt Schruppen Plan Schlichten eche An-/Abfahren TeachIn Makro
Schi v - 2 g
I crruppen : Je nach Werkzeug &ndern sich die
zu Verfugung stehenden Zyklen.
N Angefangen wird mit einem
3 15| ;Planschnitt PIanSChnitt'
GO X65. Z0. . .
Esadel NC-Codeerzeugen B1 X-0.5 (S = Die Werte werden automatisch
G1 2 .
_llgo xes. ermittelt.
e Startdurchmesser ist
Rohteildurchmesser + Zwei.
Start Durchmesser : 65
End Durchmesser : 0.8 Enddurchmesser ist
A 5 WP Radius x Zwei
Rickzug : 1
Riickzug Durchmesser : 65 Der NC-Code kann jederzeit in

einer rechten Spalte ein- bzw.

iefe
= ausgeblendet werden.

["] Radiuskompensation

[ ok | Abbrechen
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- 9.1 Schruppbearbeitung

CAM ‘taschenfrase;’%/
it [
- -
Planschnitt ' Schruppen
N Nun folgt die Schruppbearbeitung.
7
/ Im unteren, linken Bereich
(Statusleiste) wird von der
Software die nachste, erwartete
* Eingabe angezeigt.
Als Startpunkt fur die
Schruppbearbeitung dient der
Anfangspunkt der Fase.
e
X
T
90°
.
= »
_|Statpunktwahlen

- / ; Der Endpunkt wird je nach
/ belieben gewahlt.

A

.
-
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- 9.2 Fallenden Konturen

Es offnet sich ein Fenster in

S welchem die Parameter des
ome e Schruppzyklus eingetragen
— werden
U 7//// ///////////////?/ | raenseons 17 Als Uberlauf wurden 3mm gewahlt,
Ridkag: i ' /// /Z/ //// A, ///// d.h. der gewahlte Endpunkt wird
7 17 tangential verlangert.

7

Obertaus : 3 ?// // // 7%
Mt Nachziehen an der Kontur : // / / % / / 2
] Failef\deKontuleni //////{/% // 7 / 7///// Die Vor.SChaU an der tallenden
. - ///////////%/j 7//// %/// E&?Qﬂéﬁiﬁ:ﬁg (?:Isn\]/sfrkzeugs
S;w::";jm ZS/W/ }/4/6//6%/;7// //// W// 7 7?7/ abhangig von der ’
7 G
=]

/// // /% 4 Wendeplattengeometrie.

\

R TR Y

N

. .
7, 7 ////////// g ////%

Hier wird dies jedoch abgewabhlt.

z Hier ist der programmierte
il Uberlauf deutlich zu sehen.
Y ) Ebenso die ignorierte fallende
%f//ﬁ/ Y fonr
0 7?%%2% D77 77/
s ;",/////,///v/v % LSS S
]~ " »v.. O .
A /7/7Z77/7/7/7/7/7////////#
/777777
T
AL/
Datei Start Geometrie Bohrungen CAM Taschenfrasen NC-Code erzeugen Nun fOlgt das SChrUppen der
= fallenden Konturen.
> @ % 90 %= =
CAM  Rohteil = Werkzeuge ONeue_ Neues | Planschnitt Schruppen Plan Schlichten Einstec Dies SO” mlt einem Me"’Sel
peration Macro Schruppen .
N geschehen, der einen flachen

E] F’&Wéfor:qh;n'e Spitzenwinkel hat.
- i
»f« Rotationskérper

o3 Folglich wird wie gewohnt eine
= s ruppen . .
i o neue Operation gestartet und ein
= planschnitt Werkzeug ausgewahilt.

& Schruppen
[=)- 8 Einstich Schruppen

4 Vorschiichimeitel Der Schruppzyklus wird gestartet.

-Es wird die gesamte Geometrie
der ersten Schruppbearbeitung
gewahlt.
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VSchruppen ‘
Name : Schruppen
Spantiefe - 0.7
Sicherheitsabstand : 1
AufmaB X: 02
Aufmal Z: 01
@*zug; : Durch das neue Werkzeug mit
Uoeraf - d flachem Winkel miissen die Werte
[¥] Mit Nachziehen an der Kontur : entsprechend angepasst werden.
[¥] Fallende Konturen :
] Nur Falende Korturen Wichtig ist nun, dass “Fallende

Konturen“ und “Nur Fallende

Sicherheitswinkel : 0.3 “ 3 i
icherheitswin Konturen“ angewahlt sind.

[¥] Riickzug auf Startpostion

7] Machinen Zyklus Durch die Restmaterialerkennung
weil3 Numeric Notes automatisch
Lk ][ Abrechen an welchen Stellen noch eine

Bearbeitung stattfinden muss.

Nur Fallende Konturen | .
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- 9.3 Stirnseitige Bohrbearbeitung im Zentrum

L
Bezeichnun Bohrer D8.3 . i
s Nachdem eine neue Operation
Schneidenlange 30 gestartet wurde, wird im
Toolmanager der Bohrer definiert,
D-Werkzeug in dem der Durchmesser und bei
Bedarf auch der Spitzenwinkel
B-Werkzeug angepasst werden kann.
WP Grosse
WP Winkel1 WP Winkel2
Gewinde
Gewindesteigung
Bohrerspitzenwinkel
Schneidenanzahl 2
R-Werkzeug
Bohren == Im oberen Zyklenmenu wird nun
der Eingabedialog gestartet.
o ) - Hier muss die Bohrtiefe negativ
TnObene. angegeben werden. Wenn
Bohrtiefe - -10 Durchgangsbohrung auf aktiv
= : - 1 gesetzt wird, wird die Bohrerspitze
Ruckzugsebene : |
‘ verrechnet.
[¥] Durchgangsbohrung /7%
[F] Brfacher Bohrzyids ’ _ Mit der Anwahl des einfachen
7 i ’ Bohrzyklus wird auf einmal in die
Erste Bohrtiefe : 10 77 oo Bohrung gefahren ohne

. - Mehrfachzustellung.
Degression (0.0-1.0) - 0.75

Minimale Bohrtiefe : 4
Sicherheitsabstand : 1

|| Entleeren auf Referenzebene

1

[ ok | [ Abbrechen
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Einstechen Bohren An-/Abfar&en TeachIn Makro

@

v

o

/ 260 ,' 0 ) A0
/ 7 7 )
 An-/Abfahren
4
Name : An-/Abfahren
d x 100
z 50

Seite 71
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Da die Endposition beim Bohren
auf der Riickzugsebene liegt,
empfiehlt es sich, nach dem
Bohren ein Abfahren zu
Programmieren.

Hier werden die Koordinaten
eingetragen welche direkt im
Eilgang angefahren werden.



4U

Computersysteme

- 9.4 Schlichten (An- bzw. Abfahren)

CAM Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen Wie bereits vorab erwahnt, wird
[ Ty R, eine neue Operation gestartet.
- - - - | > Nachdem dann ein Werkzeug

Schruppen

v

Planschnitt Schruppen  Plan Schlichﬁ\ stechen’ Bo An-/Abfatren TeachIn Makro  ausgewahlt wurde erscheint im

Zyklenmenti die Option Schlichten.

Als Startpunkt der Schlichtkontur
wird der Beginn der Stirnflache
gewahlt.

Der Endpunkt kann frei gewahlt
werden, in diesem Fall der gleiche
Punkt wie beim Schruppen.

r.Schlichten v‘
: Bei Bedarf kann die
Name - Schiichten Radiuskompensation an- oder
AufmaB X: 0 abgewahlt werden.
TR Selbst wenn Sie abgewahlt ist,
{[7] Radiuskompensation | wird der Werkzeugradius korrigiert.
e TR Es folgt nur kein Korrekturaufruf.
|} Autom. Eckenvemundung (G 42)
[ QK | [ Abbrechen
by
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B

Tangential
Rechtwinklig
Freier Winkel

Handmodus
Schnittpunkt
Start-/Endpunkt
Kreiszentrum
Tangential
Mittelpunkt
Quadrant
Néchstes
Tastatureingabe

Objektmodus

Abstand

2

Konturverlangerung
Modus
@ Linear [1 Linie]
(@) Linear [2 Linie]
@) Zikular [907]
@) Zirkular [45%]
(©) Zirkular - Freier winkel

[7] Unterschiediiche Methoden

( OKIYJ [ Abbrechen

Konturverlangerung

Modus

) Linear [1 Linie]

@ Linear [2 Linie]

7 Zirkular [907]

(@) Zirkular [457]

() Zirkular - Freier winkel

[ ok ][ Abbrechen

L
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Linear 1 Modus:

Hier wird linear direkt auf die
Startposition gefahren.

Es kann auch eine tangentiale
oder rechtwinklige Linie als
Anfahrweg gewahlt werden.

Linear 2 Modus

Mit dieser Methode werden zwei
Linien konstruiert.

Die erste Linie ergibt eine
Konturverlangerung, die Zweite ein
Anfahrweg zu dieser
Verlangerung.

Mit F9 bzw. Rechtsklick ->
Tastatureingabe kann ein fest
definierter W ert eingetragen
werden.



Konturverlangerung

Modus

() Linear [1 Linie]

(@) Linear [2 Linie]

@ Zikular [907]

(@) Zirkular [45°]

(©) Zirkular - Freier winkel

[] Unterschiedliche Methoden

L g& [ Abbrechen

by

Konturverlangerung

Modus

() Linear [1 Linie]

(@) Linear [2 Linie]

) Zikular [907]

@ Zirkular [457)

() Zirkular - Freier winkel

[] Unterschiedliche Methoden

[ oK M{ Abbrechen
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Zirkular 90°

Hier wird mit einer Geraden auf
den Startpunkt des 90° Bogens die
Radiuskorrektur aufgerufen.

Es ist ebenfalls mdglich einen
Abstand genau zu definieren.

Zirkular 45°

Hier wird mit einer Geraden auf
den Startpunkt des 45° Bogens die
Radiuskorrektur aufgerufen.

Auch hier ist es moglich einen
Abstand genau zu definieren.
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Zirkular Freier Winkel®

Hier wird mit ebenfalls mit einer
Geraden auf den Startpunkt des

) rrl(onturverlangerung [d:&] Bogens die Radiuskorrektur
aufgerufen. Nur ist der Winkel des
Bogens frei wahlbar.

Modus
() Linear [1 Linie]

() Linear [2 Linie]

*) Zirkular [90°]

) Zikkular [45°]

© Zrkular - Freier winkel
Winkel: 37.25

[7] Unterschiediiche Methoden

( OK [ | [ Abbrechen

Beim Abfahren gelten die gleichen
Einstellungen.

In diesem Beispiel wurde Linear 2
ausgewabhlt. Die erste Linie wurde
tangential mit einem Mausklick

verlangert, dann wurde mit einem
% Rechtsklick auf ,Rechtwinklig*

umgeschaltet und ein genauer

—— - Abstand uber eine
% posrs: 2 Tastatureingabe definiert.
Abbrechen
|7 Rechner
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- 9.5 Simulation (2D & 3D)

Ouei  Sat  Geometse Bonegen | CAM A Optionen o@® oc@n

& @ w9 =T == 1 M m®
:

CAM  Roftel | Wercieuge  Neve  Neves | Pamscnnitt Schuppen  Pan  Schien #n-/antabven Teachin Makro | Retesn NCcode, C-Code erzeugen
Operation Macro -

-

0
Simulation Si

Simulation ool X

x:53
z 220598

1 R
Sea-ba0 520 0 o 4 do s 10 120 10 150 10 200 220 740 260 290 300 320 3aq
g 777 Z
253,956
120 “252.05¢
2.
160 x35.
2161532
200 X34.7 2-164.48 Y0. R
2
210
X s
| 360
90°
460
0°—=Z e

[ e ]| <] |”;»\ »i

XA86.570/ 2128645

Mit einem Klick auf den Ribbon 2D Simulation, kann die Komplette Bearbeitung, einzelne Operationen
oder jeder Zyklus Simuliert werden.

Die Auswahl des Simulationsumfangs lasst sich steuern in dem man im Operationsbaum die jeweillige
Stelle markiert.

2 X35.8 Z-193.777 Y0. CF
1 X37.291 2-192.777 ‘
0 X47.55

0 z-287.994

1 X45.55

1 X44.15 2-289.206

1 z-319.587

2 X44.5 2-319.59 Y0. CR

160 2 X35.2 2-182.889 Y. Cf
1 2-193.39 |

00 -580 |

20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 34d|lT yac i

0 X46.15
0 2-289.206
1 X44.15

1 X42.75 2-290.418
120 1 2-319.51
2 X44.15 2-319.587 Y0. ¢

20 1 X42.75
1 X41.35 2-291.631
= 1 2-319.324

2 X42.75 2-319.51 YO. CE

.95
>Z 4401 1 X38.55 2-294.056
557

430 ‘ I

c
e digk >
(i) (o) [ | Do I 01 = -

{

Die Simulation kann mit einem Klick auf “Pause” (Griiner Pfeil unten) unterbrochen werden.

Nun kann in die NC-Code Leiste geklickt werden und mit den Pfeiltasten auf der Tastatur die
einzelnen Satze simuliert werden.
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Auch in 3D lassen sich die
Bearbeitungen simulieren.

- 9.6 NC-Code Erzeugen

Datei Start Geometrie Bohrunger CAM en i Ansicht Optionen o (t)j o @ R
2 5 -0 & e [z 3 e 3
o @ w8 D) - > 4 !
“a = - - - o = =l E g » w ]
CAM  Rohteil = Werkzeuge =~ Neve  Neues Planschnitt Schruppen  Plan  Schlichten An-/Abfahren TeachIn Makro = Refresh Linear NC code NC-Code e yeugen 20 £
Operation Macro Schruppen - Simulation Simulation &=
i ( Linker Aussenschruppme: s
Se0rNe T1 D1 G96 G95 S180. FO.2
GO0 X150. z5. MO8
320 3
& E
;Planschnitt
- 280 X65. 20.
& 8
@ 240 1220z
@
i 8 FaseStim 200
#- 8 Schlichten ; Schruppen
160 G0 X57.
G1 2-319.59
120 61 X57.301

G1 X59.57 Z-320.724
G1 Z2-347.99
IG1 X63.

IGO X65. Z-346.99
GO Z1.
GO XS1.
20 40 60 G1 2-319.59
61 X57.

GO X59. Z-318.59

33.956

3.9
d20 45.55 7-234.433
2-319.59
160 %53
X53. Z-318.59
X 200 F
T 240-
90°
280
©
0°—=Z 320-
360

X:614.966 / Z:-116.434

Nun kann aus der gesamten Bearbeitung ein NC- Programm erstellt werden.
Hierzu ist es nur nétig auf den Ribbon ,“NC-Code Erzeugen® zu klicken.

Achtung!

Auch hier ist es wichtig, genau wie bei der 2D Simulaion, die jeweillige Bearbeitung im Operationsplan
zu wahlen. Ist nur das Schuppen gewiinscht, wird im Operationsplan nur die Operation Schruppen
angewahlt.

Soll das Programm komplett itbernommen werden ist der Knoten CAM anzuwahlen.
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8. CAM Frasen
- 10.1 Taschenfrasen

Das Taschenfrasen ist eine Erweiterung fir das CAD-Modul.
Folgende Funktionen stehen zur Verfigung:

e Taschenfrasen mit/ ohne Inseln

e Darstellung Restmaterial

e Konturen linear / zirkular anfahren

e Schruppen/ Schlichten einzeln anwahlbar
e NC-Ausgabe mit/ ohne Radiuskorrektur

e Editieren einzelner Bewegungen

e Simulation

Um das Taschenfréasen verwenden zu kdnnen, muss zuerst eine geschlossene Kontur mit dem

Geometrie-Modul erstellt werden.

Dazu bendtigen wir das Beispiel welches in Kapitel Erstellen einer Fréskontur beschrieben ist.

Fur unser Beispiel sollen die Konturen als Tasche mit Inseln bearbeitet werden.

-

Fu:n Fi"uc (Demo)

& Numeric Notes - Geometrie - [Platte.nc - G17 Ebene’] Lo ) e |
o] Datei Bearbeiten Projekt Zoom Zeichnen Geometrie bearbeten Werkzeuge Fenster  Hilfe -8 %
« 9 A 03I VTrebherROoNGEOND » @
¥ KevQoD - /4RG8O0 QAR G % B0
A
i
|
\
|

-
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Vorgehensweise fur Taschenzyklus verwenden:

e Betatigen Sie die Schaltflache =/ Taschenzyklus in der Werkzeugleiste.
e Markieren Sie zuerst die Taschenkontur, anschlieRend nacheinander die Inseln.
e Bestdtigen mit der ENTER-Taste.

Daraufhin wird der Zyklus-Dialog fur das Taschenfrasen geéffnet.

'x; Numeric Notes - Geometrie - [Platte.nc - G17 Ebene”]

o] Datei Bearbeiten Projeit Zoom Zeichnen Geometrie bearbeiten Werkzeuge  Fenster  Milfe -8 X
lGH s B9 @RIAOANTIRSG2RONGOD » T

=A% KevRo0oi- /4080 QaAH [EEX: B0

Taschenfrizen

Zytdus Typ [Sd!wpmom

X Fenuc Dano)

Raduskomektir I
ok ] [ Atrechen ]
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Fur unser Beispiel geben Sie bitte folgende Werte ein:

e Zyklus Typ : Schruppen + Schlichten

o Werkzeugradius : 4

¢ Konturbahn-Uberlappung : 2

e AufmaR Tasche: 0

e AufmafInseln: 0

e Sicherheitsabstand : 2

e Oberkante Tasche : 0

e Bearbeitungstiefe : -10

e An-/Abfahren Kontur : Zirkular

e Anfahrradius (Zirkular) : 6

e Bearbeitungsrichtung : Uhrzeigersinn

e Schlichten Taschenkontur : Gleiche Richtung
e Schlichten Inselkonturen : Gegengesetzte Richtung
e Radiuskorrektur: Ja

e Aktualisierung : Ein

r ™
& Numeric Notes - Geometrie - [Platte.nc - G17 Ebene] [ ) i
oy Datei Bearbeiten Projeit Zoom Zeichnen Geometric bearbeiten  Werkzeuge Fenster  Hilfe -8 %
oA "G O INYNTERSIrRONGOD » @

=% XevQoD - /4080 QAR OGRE [F0=

W

N

| Frasen Fanuc (Demo)

4U
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ANMERKUNG: Die Fraserbahnen kénnen nachtraglich editiert und individuell angepasst werden. Mit
der Funktion Element I6schen ~ kénnen einzelne Bewegungen aus dem Zyklus entfernt werden. Soll
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die Fraserbahn an einer bestimmten Stelle anders verlaufen, muss die Kontur an dieser Stelle
aufgetrennt werden. Mit der Funktion Kontur &ndern 5 kann der Zyklus erweitert werden.

Die Verfahrbewegungen des Taschenzyklus kénnen in der Simulation betrachtet werden.

Starten Sie die Simulation Giber das Symbol sl in der Werkzeugleiste. Durch den Mausklick in den
Browserbereich auf der linken Seite wird die Simulation aktiviert.

Mit den Pfeiltasten oben/unten werden die Sétze nacheinander simuliert. Es ist auch mdéglich mit
Mausklick an jede Stelle des Programms zu springen.

- — ~
Ssmulation Taschenzyldus L | ) S

Datei  Werkzeuge

¥
-

(¥ ¥

Miing Inear 10 [21,074:28,194) -
Miing crc (o[?iZ].Mbm«i.E
Miing Inear to [-104,8:35 2]

Miing insar o | 1.4-58‘/3}

M-Ingm: xo [31 ﬁ’ °l  with
Miing inear 1o [37.142. n 19“
Miing inear to [36.107.25.332]
Miing circ. to [44.734:14 1’3] wthe g
Miing lnear to [67, 9168178

Miing circ to [82 358.16335}.1«71
Méing knear to [83.893.20.668)
Miing circ. to [75.266.35.61]. wth ¢
Miing Inear 10 [52.084.41.822)
Miing crc. to [37.142:33.195], wth
Miing Inear 10 [31,347.34 748)
Ming Inear to [30,311:30.884 °°'
Miing circ. to [43101 9594] wth ¢
Méiing knear to [58.74 4]
Méing inear to | 150, "C‘S 1 :.w
Miing circ. to [Equﬁ& 1.441] wth ¢
Miing knear 10 258.74344231
Miing crc to [58.657.54 8], wth ot
Miing Inear to [104.8.54 8]

Miing Inear to [104.2.40]

Miing crc. to [-100:-35.2) weh cent
Ming Inearto [-35.2)

Miing crc. to [14.84::31.919] wth ¢
Snearto [12.311.26 478]

Miing inear o [105.29.2]
Miing crc to {+110.8.35) wth cente ~

‘ I '
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9. Mehrkanal-Editor
- 10.1 Mehrkanalprogramme synchronisiert darstellen

Markieren Sie das gewiinschte Programm in der Programmverwaltung. AnschlieRend auf Editieren.

PDV Optionen

L 4B = 2 Q & & &
Neue Datei  Editieren  Kopieren Loschen Umbenennen Vergleichen | en Suchen Massenimport | Senden  Empfangen Logbuch Schichtbuch

=V’

GNT.NETMS

Manufacluring Solutions

STRUKTUR Index ABC 840D Nie Dateien  ~ % AV
Baum | Buttons | Original | Optimiert | Datenbank | Datenblattansicht |
ol CAGNTNC-Daten\1008\0rg [~ [2[©)] [Tetanscht | Biddeteien |
=] en
i Drehen Fanuc 21TB Datei GroBe | Datum i ANSICHT
. ' Drehen Siemens 840D 10201.nc 4918Bytes 201220110912 | 53 1 o wer
EI Fﬁ:ser{ 102627.NC 29033 Bytes  15.06.2009. 10:41 :EPEIH=7_N_WKS_DIR/_N_SIMU_H_ABC_ZD_WPD
- Frasen Fanuc 110577.NC 17444 Bytes  29.06.2009, 09:41 ; ABC-SIMULATICN
- Frasen Siemens 118228 NC 10598 Bytes  11.03.2014, 12:50 sEERRRRERRRN ] O ] AEEARREREER
. '~ Frasen Heidenhain 9979nc 10402 Bytes  16.02.2012, 14:00 o010 1100
(- Mehrkanal NC_ABC_840D ARC [ EEENRrE | (o020 Gxz73 ; X280 2320
- Gildemeister GMX N1051 WAITM( 5 , 1, 2 )
- Index ABC 840C ; 1. STOP
- Index ABC 840D N0030 START :
- Index G200 840C N0040 G59 X=XMW_1 Z=ZMW_1
- Index G200 840D 0050 G92=4000
o il - NERKSTORF-ANSCHIAG
- Gidemeister Sprt20
+Doosan MX2100LS N0O060 T1 D101 Mi=8
No070 GO X0
Noogo zs
o090 zo.4
< I | /N0100 M1=69

6 Datei(en), 0 Unterordner [ Datum, GroRe [ Farbige Hintergrund < it

Machine 1D: 8

Datei Haupt Ansicht NC-Dienste Optionen [ @ [SI I

eide m /‘(@ & Weitersucher éa E§§ Zeilennummerierung A’ GroBbuchstaben [~ Autom. GroBschreibung
ba Ersetzen e {8 Zeilennummern 18schen a” Kieinbuchstaben [“] Autom. Komma->Punkt
Ein RO ederher Suchen : Automatische Kt Leerzeichen
Lg Alles Markieren Zeilennummerierung ~it Doppelte Nummern finden g 3= Komma -> Punkt

>

N_1 0 MPF
;SPATH=/ N WKS_DIR/ N_SIMU H ABC_2D WED
; ABC-SIMULATION

;***‘k‘k****** N C 1 % % % % %k ok ok ok kX

o\

K|

0020 GXz73 ; X280 Z320 %  Ausschneiden
1051 WwAITM( 5 , 1, 2 ) 23 Kopieren

1. STOP 4 Einfugen
0030 START : X Leschen
N0040 G59 X=XMW 1 Z=ZMW 1 Alles Markieren
0050 G92=4000

; ANSCHLAGEN ST1

; WERKSTOFF-ANSCHLAG

5 HKK KK KKK KKK KK KKK KKK KKK KKK KKK

0060 T1 D101 M1=8

Datei in Kanalfenster aufteilen

Makros >

Einrichteblatt...

Werkzeuge im Programm...

tEEaeYE g

0070 GO X0 Stiickzeitanalyse...

0080 25 Vergleichsprogramm...
IN0090 z0.4 Simulation...
/N0100 M1=69 Geometrie...

/N0110 M4=87
0120 M1=68
0130 GO X52 z2
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Das NC-Programm wird in aufgeteilt und vorhandene Programmteile automatisch in Kanalfenster
dargestellt.

Datei Haupt Ansicht NC-Dienste Optionen & @ (S
W™ e ‘:ﬁ & weiter 5: {2 Zeilennummerierung A" GroBbuchstaben [C] Autom. GroBschreibung
\ ba Ersetzen i= ﬁ Zeilennummern ldschen b a’ Kleinbuchstaben [T Autom. Komma->Punkt
= e g Alles Markieren Ze”?:;ou:;t:rc,:mg wit Doppelte Nummern finden Leelzfichen 1¥= Komma -» Punkt
Z Rilc e
Z %
1_0_MPF (Kanal: 1) &2 2_0_MPF (Kanal: 2) Je2 INDEX_INI (Kein Kanal 22 1_3 MPF (Kein Kanal) 152 1_3_ADAP_MPF (Kein Kanal P9
%_N_I_D_MPF = %_N_Z_O_MPF = % _N_INDEX INT %_N_1_3_MPF = %_N_1_3_ADAP_MPF =
H $PATH:/_N_WKS_DII = ; $PATH:/_N_WKS_DII $PATH‘/ N WKS DII ; SPATH=/ _N WKS DTE H $PATH:/_N_WKS_DIR
; ABC-SIMULATION ; ABC-SIMULATION = ; BABC-SIMULATICN ; BBC-SIMULATICN ; ABC-SIMULATION
sRkERERRKKRHERN N O ] JREREEKKKRKRIK N O [G59 VAR]
0010 L100 0010 L100 XMW 1=0 = ; MAG=- GOTOF _J
0020 GXE73 ; Xat 0020 GX273 ; X3: YMW 1=0 JX=x, Z=X, Y=X
IN1051 WAITM( 5 , I N2051 WAITM( 5 , I ZMW 1=170 ; Revolver 1 ;T=x =
; 1. STCP ; 1. STOP CMW_1=0 MRG=1
0030 START : 0030 START XMW 2=0 PL=1 ID="26711" ; Revolver 1
EDOM} G590 X=XMW 1 EOO'}D G59 ¥=XMW 1 YMW_2=0 SN=1 D=101 MAG=1
0050 G%2=4000 0050 ©92=4000 ZMW_2=0 0=70.0000 1= PL=1
; BNSCHLAGEN ST1 ; DR.AUSSEN oder : CMW_ZZO 5L=7 PL=2
M |/ WERKSTOFF-ANSCHI ; R'KCP-DREHMEISSE KMW_3=60 PL=2 ID="BOHRER PL=3 b
SRR EHIKIRHA KA K KKK FERHKKKKKR IR IR KKK YMW 3=0 SN=1 D=102 PL=4
0060 T1 D101 MI1=t 0060 T1 D201 M2=t ZMW 3=134 2=60.0000 L- PL=5
0070 GO X0 EOO?O GO z3 CMW 3=0 SL=7 PL=¢
0080 &5 0080 X80 HMwW_4=0 PL=3 ID="BOHRER PL=7
0090 Z0.4 N2101 WAITM( 10 , YMW_4=0 SN=1 D=103 PL=8
/N0100 M1=69 ; 2. STOP ZMW_4=0 Q=60.0000 L=
/N0110 M4=87 N2151 WAITM( 15 , CMW_4=0 SL=7 ; Revolver 2
0120 M1=68 ; 3. STOP XMW_5=0 PL=4 ID="SENKER MRG=2
EDIED GO ¥52 E2 ; DREHEN RUSSEN 31 YMW_5=0 SN=1 D=104 PI=1
0140 GXE273 ; X: 0090 21 s54=3000 1 ZMW_5=0 Q=60.0000 IL- PL=4
N1101 WAITM( 10 , EDIUU X42.3 CMW_5=0 SL=7 PL=5
; 2. STOP - 0110 &1 G953 2-25 ~ il PL=5 ID="26111" - PL=¢ -
< [ 3 « [ b 4 [am b 4 [ b < [ 3
Index ABC 8400 (Drehmasching, siemens) |Autonum. 1 aus | Zeilel Spalte 1

HINWEIS:

Nicht benotigte Kanalfenster kbnnen ausgeblendet werden. Klicken Sie dazu auf SchlieRen-Symbol
des Kanalfensters.

Datei Haupt Ansicht NC-Dienste Optionen o @ o @ R

e :‘ & Weitersu ;: E%E Zeilennummerierung A’ GroBbuchstaben [| Autom. GroBschreibung

=3 Kopiere Ba Ersetzen 3 — ﬁZeilennummem 18schen Sl a” Kleinbuchstaben [~ Autom. Komma->Punkt

ckgangig ederherstelle Suchen Automatische Leerzeichen
X Loschen g Alles Markieren | Zejlennummerierung s Doppelte Nummern finden v 9= Komma -> Punkt

e X o |

1_0_MPF {Kanal: 1) ]2 2_0_MPF (Kanal: 2) ]2 INDEX_INI (Kein Kanal] 1_3_MPF (Kein Kanal 2 1_3 ADAP_MPF (Kein Kanal) (|52

s N 1 0 MPF ~l[ [N 2 0 MPF +|| [¢_N_INDEX INI ={| [s N 1 3 MPF <l |¥. N 1 3 aDAP MPF =

; SPATH=/ _N WKS DII = ; SPATH=/ _N WKS DIE SPATH—/ N WKS DII ; SPATH= / N_WKS DII ; SPATH=/ _N WKS_DIR

I ; ABC-SIMULATION ‘ ; ABC-SIMULATION | ; ABC-SIMULATION ‘ ; ABC-SIMULATION ‘ ; ABC-SIMULATION I
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Fur eine Synchronisationsdarstellung mussen den Kanalfenstern Nummern zugewiesen werden.

Rechtsklick im Kopfbereich von Kanal 1 -> Kanal aus Programm wéhlen

mz =
1 0 MPF (Kein Kanal)

% N 1 0 MPF Kein Kanal

;SPATH=/ N _WKS| Kanal Name eingeben...

; BABC-SIMULATI
sRkekkkkkkkkkdk N
0010 L100 Verschicbung in der Simulation... 2

0020 GXEZ73 ; X280 E320

2_0_MPF (Kein Kanal) |2z
% N 2 0 MPF =
;$PATH=/ N _WKS DIR/ N SIMU H ABC 2D WPD
; BBC-SIMULATION L
sRkkkkkkkkkkk N (O 2 kkkkkkkkdkdkk
0010 L100

0020 GXE73 ; X330 2170

m|» 8

Kanal aus Pregramm wihlen 3 1

1_0_MPF (Kanal: 1) o2 2.0 MPE ez
% N_1 0 MPF = % N 2 0 Kein Kanal
H $PATH=/_N_WKS_DIR1’_N_S IMU_H_ABC_ZD_WPD ‘E‘ ; SPATH= Kanal Mame eingeben... 2D_WPD

| »

; BABC-SIMULATION ; BBC-5I1 ra = e
nal aus Programm wéhlen 3 il =

skkkkkkkkkkk N O ] kkkkkkkkkdkk ; Rk Rk ok ok

0010 1100 0010 1.1 Verschiebung in der Simulatien... 2

0020 GXET73 ; X280 E£320 0020 GXEZ73 ; X330 £170

Wird keine passende Auswahl angezeigt so kann die Kanalnummer manuell eingegeben werden.

Mit betétigen der Schaltflache Synchronisieren = wird die Synchronisationsdarstellung der
Waitmarken aktiviert. Fehlerhafte Waitmarken werden rot markiert.

Datei Haupt Ansicht MNC-Dienste Optionen & @ o g 8
n ' | ﬁ & weitersuchen 5=' HE Zeilennummerierung A’ GroBouchstaben || Autom. GroBschreibung
puu— — -
b Ersetzen 3 w Zeilennummern 13schen a’ Kleinbuchstaben [T Autom. Komma-»Punkt
e Rickgdngig Wiederherstellen | Suchen Automatische Wi Leerzeichen
L Alles Markieren Zeilennummerierung » is Doppelte Hummern finden - 1#*Komma -> Punkt
Z Riickgangig 5 z
(2 )x
1_0_MPF {Karial: 1) |5z 2 0_MPF (Kanal: 2) 2

NUIIU M4=87
N0120 M1=68

N0130 GO X52 22

N0140 GXZ273 ; X232 Z312

|
[T

N1101 weITM( 10 , 1, 2 ) N2101 weITM( 10 , 1 , 2
; 2. STOP ; 2. STOP
WAITM(13,1,2) N2131 WRITM( 13 , 1, 2
; 3. STOP ; 3. STOP
; SPIBO BNSTELLEN STAT 2 ; DREHEN AUSSEN ST1
; PRR. BERRB. RN PINCLE C2 RUF TIEFE -6 mm N00S%0 Z1 54=3000 M4=3
; ANBCHREN NO100 X42.3
; BOHRER @11.8 N0110 G1 G&%3 £-25 F0.35
L |7 %o s SR R N0120 ¥48
N0130 T2 D102 M1=8 NO130 Z-39
N01le0 SETMS (1) N0140 x51
NO170 M1=42 NO150 GO Xel
N0180 51=2000 M1=3 N01l60 Z1.5
N01%0 GO Z1 NO170 GX273 ; X352
NO200 X0

N0210 G1 G935 z-18.3 FO.1
N0220 GO 21

N0230 GXZz273 ; X232 2312
N1201 WAITM( 20 , 1 , 2 ) N2201 WAITM( 20 , 1 , 2 )
; 4. STOP ; 4. STOP

; MEHEEERNTDREHEN

< n 3 < [ ]

Index ABC 840D (Drehmaschine, siemens) Autonum. : aus | Zeilel Spalte 1
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- 10.2 Werkstuckverzeichnisse synchronisiert darstellen

Markieren Sie das gewiinschte Verzeichnis in der Programmverwaltung. Anschlief3end auf Editieren.

Module | PDV | Optionen

J[ABE B = ; v = & o 7 D
Neue Datei  Editieren  Kopi Léschen Umb i Freigeben Suchen  Massenimport Senf)en Empfangen Logbuch | Schichtbuch GNTNH"_M«S

Manufacturing Solutions

STRUKTUR [Doossnocitnis P g e

Baum | Buttons | Original | Optimiert | Datenbank | Datenblattansicht |
=3 G-"Ei CAGNT\NC-Daten\1013\0rg Textansicht | Biddateien |
= en

. i Drehen Fanuc 21TB Datei : i ANSICHT

- Drehen Siemens 840D [ 7401850

E| Frasen P Werkstueck 1

- Frasen Fanuc W‘."/erksméd-;j
-- Frésen Siemens
i ‘- Frasen Heidenhain
- Mehrkanal
- Gildemeister GMX
- Index ABC 840C
- Index ABC 840D
- Index G200 840C
- Index G200 840D
- Index C100 840D
- Gildemeister Sprint20
-- Doosan MX2100LS

0 Datei(en), 3 Unterordner. M Datum, GroRe [ Farbige Hintergrund

Machine ID: 13

Das Werksttickverzeichnis wird als Baumstruktur geladen. Die Dateien aber noch nicht im Editor
gedffnet. Zum Offnen:

Ansicht NC-Dienste Optionen o @® o=@ =
q @ & Weitersuchen i: E§§ Zeilennummerierung A’ GroBbuchstaben [] Autom. GroBschreibung
ba Ersetzen S ﬁ Zeilennummern |&schen ek a” Kleinbuchstaben [| Autom. Komma->Punkt
Ruckgangig Wiederherstellen | Suchen . Automatische £ Leerzeichen
L Alles Markieren Zeilennummerierung nis Doppelte Nummern finden 5 3= Komma -> Punkt
e X
01000" (Kanal: 1) bd 02000 (Kanal: 2) ]2
% Al 1% =
01000 =]l 02000 E
T01000 G10L2P1Zz270.016C0. (G54) T
G10L2P12270.109C0. (G54) G10L2P221031.356C0. (G55)
! G10L2P2Z1031.404C0. (G55) P\Illll
[ e ﬁiéll Eigss 0655699
{73 Unterschiede
G40GB0G54GSS G50S3500
G50S3000 M134
M34 M5P21
G28U0.V0. MS00
G28W0. (SUB_S_AUSSEN-VORDREHEN)
M5P11 G55
M192 G40G80G99
M274 M217
M900 G28U0.WO0.
(MAIN S VOR--——--—-— DREHEN) P\IlTOlOOl (SCHRUPPSTAHL)
G54 M134
IN1IMO6T01001 (SCHRUPPSTAHL) G5053500
T03000 G965400M03P21
G400B-45.J1.R3.K3.W1. G18U0.WO0.
M34 ~|| |600GS9Zz-3.M08 -
< i 3 < | [0 | »
Doosan MX2100LS (Drehmaschine, fanuc) Autonum.: aus | Zeilel  Spalte2 :
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Weitere Programmteile kénnen per Drag and Drop mit in das Kanalfenster gezogen werden.

Datei Haupt Ansicht NC-Dienste Optionen () @ o R
B # Ausschneider q (5% [ﬁ & weitersucher 5: #3 Zeilennummerierung A’ GroBbuchstaben [| Autom. GroBschreibung
B T ba Ersetzen S ﬂ Zeilennummern lschen ) a~ Kleinbuchstaben D Autom. Komma->Punkt
Einflgen Ruckgangig ellen | Suchen | 2 Automatische Yan Leerzeichen
X Léschen g Alles Markieren | zejlennummerierung »is Doppelte Nummern finden - 3#* Komma -> Punkt
=I-{zz Dateien -
T o [Tle & _ :
; -3 01000 5 01000° (Kanal: 1) ]2 = 02000 (Kanal: 2) 158
3 02000 s ; F i
-0 omne 01000 | 02000 E
]J o T01000 ‘GlOL2P1Z27O .016C0. (G54) i |
1 o902 G10L2P12270.109C0. (G54) G10L2P221031.356C0. (G55)
SEN 09500 Gl0T.2P271031.404C0. (G55) 1111
S ooy v e
ﬁ Unterschiede M18 1 QGo5G9%
G40G80G54G99% |6G5053500
65053000 M134 >
M34 M5P21
G28U0.V0. M900
G28WO0. (SUB_S_AUSSEN-VORDREHEN)
SP11 G55
192 G40GB80G9S
274 M217
900 G28U0.WO0.
(MAIN S_VOR-—-———- DREHEN) N1T01001 (SCHRUPPSTAHL)
G54 M134
N1M06T01001 (SCHRUPPSTAHL) G5053500
T03000 G965400M03P21
G400B-45.J1.R3.K3.W1. G18U0.WO.
M34 -|| [600G99z-3.M08 =
< m » < mn | »
Doosan MX2100LS (Drehmaschine, fanuc) [ Autonum. : aus ‘ Zeilel Spalte2  .:

Datei Haupt Ansicht NC-Dienste Optionen o @® o=@ =
i‘r“m? dh Auss m ' | lﬁ & weitersuchen i: #38 Zeilennummerierung A’ GroBbuchstaben [] Autom. GroBschreibung
_j =3 K \ ba Ersetzen S ﬁ Zeilennummern |&schen ek a” Kleinbuchstaben [| Autom. Komma->Punkt
Einflgen Suchen . Automatische £ Leerzeichen
XL kg Alles Markieren | Zejlennummerierung wis Doppelte Nummern finden . 3#* Komma -> Punkt
E-{Zy Dateien - -
| By Werkstueck _1
C 3 otooo a 01000" (Kanal: 1) loeT__ 02000 (Keral:2) Ise 09500 (Kanal: 9500 5%
3 02000 s sl | sl | I =
:11 o719 01000 =] 02000 |f| 09500 (UNTERPROGR.WZ-MESSEN)
ﬂ Cu T01000 G10L2P12270.016C0. (G54) G10L2P6Z0.
-3 09102 G10L2P12270.109C0. (G54) G10L2P221031.356C0. (G55) G59
-3 09500 G10L2P2Z1031.404C0. (G55) N1111 139
A e N1111 18 G28U0.
B—eoel M18 640680655699 G28W0.V0. |
G40G80G54G9S G50S3500 M76 7
G5053000 M134 G28B0.
M34 MS5P21 T#20
G28U0.V0. MS00 M6T#20
G28W0. (SUB_S_AUSSEN-VORDREHEN) G28U0.W0.VO.
M5P11 G55 GOB#2
M192 G40G80G99 M77 =
M274 M217 GOZ#26
M900 G28U0.WO0. /GOT0100
(MAIN S VOR--——--—-— DREHEN) @IlTOlOOl (SCHRUPPSTAHL) 101
G54 M134 EIOO
INIMO6T01001 (SCHRUPPSTAHL) G5053500 99
T03000 G965400M03P21 %
G400B-45.J1.R3.K3.W1. G18U0.WO0.
M34 -|| le0oc9e9z-3.M08 " .
< 1 J » < il | » < m J »
Doosan MX2100LS (Drehmaschine, fanuc) \ Autonum. : aus \ Zeilel Spalte1
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Fur eine Synchronisationsdarstellung mussen den Kanalfenstern Nummern zugewiesen werden.

Rechtsklick im Kopfbereich von Kanal 1 -> Kanal aus Programm wéhlen

z %
1 0 MPF {Kein Kanal) B 2_0_MPF (Kein Kanal) |2z
%7N71707MPF Kein Kanal o %7N72707MPF e
; $PRTH=/_N_WKS Kanal Name eingeben... =|| |[f$PATH=/_N WKS_DIR/ N_SIMU H RBC 2D WED
; RBC-SIMULATI . ; ABC-SIMULATION L
Kanal aus Pregramm wihlen 3 1 =
;****t*i*i** N ;***t*t*t*** W O 2 kkkkkkkkkdx
0010 L100 Verschiebung in der Simulation... 2 0010 L100
0020 GXET73 ; X280 E320 0020 GXET3 ; X330 EZ170
Rechtsklick in Kopfbereich von Kanal 2 -> Kanal aus Programm wahlen
]2 %
1_0_MPF (Kanal: 1) b3 2.0 MPF [Kein Kanall b3
= EN2O0 Kein Kanal -

H $PATH:J’7N7WK57DIR/'7N75 IMU H ABC 2D WED ; SPRATH= Kanal Name eingeben.., 2D WED

1,

; ABC-SIMULATION ; ABC-51 Ka . e
nal aus Pragramm wihlen » | 1 £

;*i*i*!’*!’i*i N O ] *kdkkkdhkkik ;*!’*!’**

0010 T100 0010 1.1 Verschiebung in der Simulation... | 2

0020 GXET73 ; X280 E£320 0020 GXE73 ; X330 £170

Wird keine passende Auswahl angezeigt so kann die Kanalnummer manuell eingegeben werden.

Mit betétigen der Schaltflache Synchronisieren = wird die Synchronisationsdarstellung der
Waitmarken aktiviert. Fehlerhafte Waitmarken werden rot markiert.

Datei Haupt Ansicht NC-Dienste Optionen a @ o ® R
B % Ausscheide " @ (@ lﬁ B Weitersuche i: #38 Zeilennummerierung A’ GroBbuchstaben [[] Autom. GroBschreibung
7j 43 Kopiere \ ba Ersetzen S 4 Zeilennummern l8schen e a” Kleinbuchstaben [T Autom. Komma->Punkt
Einfligen Rickgangig ederherstelle Suchen Automatische s Leerzeichen
X Losche bi Alles Markieren | Zeilennummerierung ~ia Doppelte Nummern finden & 3+* Komma -> Punkt
%\gge‘;:d(stueckj ¢ X
: 3 o1000 - 01000 (Kanal: 1) IR - 02000 (Kanal: 2) J=
3 o2000 % =5 =
3 omme 01000 L 02000 U
-0 0722 T01000 G10L2P12270.016C0. (G54)
:11 09102 G10L2P1Z270.109C0. (G54) G10L2P2Z1031.356C0. (G55)
-3 09500 G10L.2P221031.404C0. (G55) N1111
i 3 Unterschiede M18 G40GB0G55G99S
G40G80G54G99 G5053500
G50S3000 M134
M34 M5P21
G28U0.V0.
G28WO0.
5P11
192
274
900 MS00
(MAIN S VOR---——-- DREHEN) (SUB_S_AUSSEN-VORDREHEN)
G54 G55
1M06T01001 (SCHRUPPSTAHL) G40GB0GSS
T03000 M217
G400B-45.J1.R3.K3.W1. (G28U0.WO.
34 - | 1T01001 (SCHRUPPSTAHL) -
< [0} » < 10} J »
Doosan MX2100LS (Drehmaschine, fanuc) ‘ Autonum. : aus ‘ Zeilel Spaltel .:
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- 10.3 Mehrkanalsimulation

Sie kénnen Mehrkanalprogramme in der Strichsimulation darstellen. Ist die synchronisierte Darstellung
von Waitmarken aktiv werden alle Kanéle in der Strichsimulation gleichzeitig simuliert.

Starten Sie die Simulation im Bereich ,NC-Dienste“.

Simulation

Zur besseren Darstellung kénnen Sie die Fenster Horizontal
anordnen.

Arnsicht

ﬁ Horizontal anordnen
_U Vertikal anordnen

5]

Fenster .
umschalten - = Uberlappend

T W e )

Datei Haupt Ansicht MC-Dienste Optionen & l:_.‘
Zeilennummern 5 ﬂ Haorizontal anordnen
V] Statusleiste [T] vertikal anordnen

Fenster .
umschatten - 23 Uberiappend

=]-{Z5 Dateien
J_’ ! Simulation - Werkstueck 1 =l I
H {5 Werkstuschk_1

-3 0000 Datei  Ansicht  Werkzeuge

j] g???g Aktualisierungsmodus : Sofort -Ebena: 7X - | @ F
ENerar]
-] o712
-3 o902
-] 09500
: 3 osen2
-7 Simulationen
i3 Unterschisde

D Werkstueck 1 = =] P
X
[ 01000 (Kanal: 1000) |5z 02000 {Kanal: 2000] |3
% = % 2
01000 02000
T01000 G10L2P12270.016C0. (G54)
G1lO0L2P1Z270.109C0. (G54) G1l0L2P2Z21031.356C0. (G553)
Gl0L2P2Z21031.404C0. (G553) N1111
N1111 M18
M18 G40GE0G53G99
G40GE0G54G99 G5053500
G5053000 M134
M34 M5P21
G2800.v0. -|| MS00 <
< [ b < i »
Doosan MX2100LS (Drehmaschine, fanuc) Autonum. : aus | Zeilel Spalte 2
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Fur den 2. Kanal kann zur besseren Darstellung eine Verschiebung definiert werden.

Einstellen der Verschiebung in Z-Richtung fur Kanal 2:

Mit der rechten Maustaste auf die Kopfzeile von Kanal 2 klicken. Verschiebung der Simulation
auswahlen.

z %
01000 (Kanal: 1) ez T P
2 A 2 Kein Kanal ~
01000 |:| 02000 Kanal Mame eingeben... |:|
T01000 G10L2P1Z2270. Kanal aus Programm wahlen 3
G10L2P12270.1058C0. (G34) G10L2P221031 | - - - -
Verschiebung in der Simulaticn...

G1l0L2P221031.404C0. (G55) N1111

1111 M18

18 G40GB0G55G99

Simulationsverschiebung fir Kanal "2 eingeben

Verschiebung in der Achse X 0
Werschiebung in der Achse . 0

Verschiebung in der Achse &2 150

OK || Mbbrechen || Ubemehmen
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Aktivieren Sie die Schaltflache j_] +LAlle Kanale simulieren®. Damit ist eine synchronisierte Simulation

der gedffneten Kanalfenster moglich.

Dazu mit den Pfeiltasten im NC-Programm auf oder ab bewegen.

Haupt Ansicht NC-Dienste Optionen

*

o @ R

Autom. GroBschreibung

Autom. Komma->Punkt

=l-{Z Dateien
=-{25 Werkstueck_1
(A o000
(3 02000
A o7119
g o712
A 07212
(9 09102
[ 09500
[3) 09302
+-{3 Simulationen
{Z3 Unterschiede

Datei  Ansicht Werkzeuge

Aktualisierungsmodus: Sofort

- H’]"}Ebene: ZX

'HEE@/:G

[ 01000 (Kanal: 1) [ 02000 (Kanal: 2)
~|| |G03X38.Z58.R3.
G01Z61.199
X39.008
G28U0.
G28WO0.
MO9S
G28U0.V0.WO0.
G28B0.
(——WZ-END-——————————— )
M901 M901
(MAIN_S_STIRNKONTUR) %
< T vl i )
Doosan MX2100LS (Drehmaschine, fanuc) Autonum. : aus | Zeile120 Spaltel
« 11

Seite 91



