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Willkommen bei der Hilfe zu den Technologien

Allgemeine Hinweise zur Navigation

Der Bildschirm ist in 4 Bereiche aufgeteilt: Links
das Men( [1] mit den Steuertasten zur Navigation
durch das gesamte Dokument und einer

e Wit 2 ten chaalagen Mdglichkeit eine Seitennummer einzugeben und
anzuwahlen.

‘‘‘‘ g Mit dem Knopf unter der Seitennummer kommen
e Sie zur korrespondierenden Seite bei cncCUT
zuruck

Oben ist das Inhaltsverzeichnis [2] des
Dokumentes mit seinen Kapiteln; unten ein
Glossar [4] mit den wichtigsten Schlagwdrtern aus
dem Dokument. Vom Glossar kann in einen Index
gewechselt werden und vice versa. Durch eine
Anwabhl einer Zeile im Inhaltsverzeichnis, als auch
durch einen Klick auf ein Schlagwort, gelangen Sie
direkt zur entsprechenden Stelle im Dokument.

Wahl der Steuerung

Sie haben die Wahl zwischen zwei Méglichkeiten
durch die Hilfe von cncCUT zu navigieren.

1. Die interaktive Nutzung.
Hierbei kdnnen Sie selbst bestimmen, welche
Texte Sie sehen mochten, indem Sie mit der Maus
Uber die sensitiven Rechtecke fahren und die dann Fur die Nutzung der Onlinehilfe wahlen Sie
erscheinenden Details studieren.

Der mittlere Rahmen zeigt lhnen einen
Dokumentenausschnitt [3].

zwischen
2. Infortlaufender Anzeige. inter aktiv
In diesem Modus werden Sie sequenziell durch
das Dokument gefiihrt. Alle Details werden oder
nacheinander aufgezeigt. Mit einem Druck auf den
‘'nachste Seite' Knopf (Pfeil rechts) in der fortlaufend

Navigationsleiste links [1] gelangen sie jeweils
einen Schritt weiter.

Wichtiger Hinweis

Das Programm cncCUT ist Maschinen unabhangig und bietet in seiner Auspragung eine Fulle von Funktionen,
die nicht von allen Maschinen unterstitzt werden. Diese Onlinehilfe beschreibt die allgemeinen Funktionen mit
Schnittstellen zu Bedienoberflachen, die in Abhangigkeit der genutzten Maschine, des genutzten
Postprozessors und der integrierten Programmmodule, eine andere Bedienoberflache zeigen. Die Hilfen zu den
Postprozessoren sind in eigenstandigen Onlinehilfen beschrieben.

Die kontinuierlichen Weiterentwicklung von cncCUT kann auch dazu fiihren, dass sich an der Bedienoberflache
Unterschiede zur Onlinehilfe ergeben. Prifen Sie hier bitte Ausgabe und Stand der Dokumentation und des
Programmes und schauen Sie auf unserer Internetseite nach einer eventuell neueren Version.

Seite: 1 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Die Postprozessor-Auswahl
So wahlen Sie einen Postprozessor.
. Postprozessor abhangig bzw. Maschinen
18 ] I | et | abhangig werden in cncCUT Technologien
IBE = freigeschaltet. Diese Technologien werden
e | gesammeltin dieser Onlinehilfe beschrieben. Die
einzelnen Komponenten, die in einem
H‘m 1 L
= r j =" Postprozessor integriert sind, werden in der
— Onlinehilfe des Postprozessors gleichfalls
B - r Jobliste .
P g | aufgefihrt.
| Ex ) _
= | A Anderungen zu den Programmeinsstellungen und
== | die Auswahl eines Postprozessors erfolgtin einem
21 Arbeitsfeld, das nicht direkt angewahlt werden
==e = kann. Wie Sie den Postprozessor auswahlen istin
der Onlinehilfe fur den Administrator beschrieben.
Um mit cncCUT arbeiten zu kdnnen, benétigen Sie
einen Postprozessor. Voraussetzung fur das
Arbeiten mit einem Postprozessor ist, dass Sie
diesen beim Erwerb von cncCUT geordert haben.
Hier sehen Sie, welchen Postprozessor Sie zurzeit geladen
| DocMaster haben.
Ist Ihr System fir die Postprozessor-Auswabhl freigeschaltet, erhalten Sie hier einen
Knopf fur die Auswahl. Mit einem Klick auf diesen Knopf 6ffnet sich ein Dialogfenster,
Uber das Sie einen anderen Postprozessor fiir das Programm auswahlen kénnen.
Postprozessor
Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 2
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—Alle Postprozessoren Postprozessor Infi

WCDEFDOC -
MCDEFTHM

MCDEFDINSUB

MCDEFHPGL

WCDEFHPT4TS

WCDEFESSIDOC

WCDEFXHESSI lI

Rl ol N RG]

—Aktueller Postprozesso

= “NCDEFDDC Diesen Postprozessor auswahlen

schlielEen Abbrechen

POSTPR\PostPr.INI o

Im linken Rahmen werden Ihnen alle installierten Postprozessoren angezeigt. Wahlen Sie einen Post
aus dieser Liste und Sie erhalten im rechten Rahmen die Informationen zu diesem Prozessor. Wollen
Sie den Postprozessor tibernehmen, klicken Sie auf den Knopf 'Diesen Postprozessor auswéhlen'.

Im Rahmen unten links wird der aktuelle Postprozessor angezeigt. Mit dem Knopf links neben der
Anzeige erhalten Sie einen Auswabhldialog um eine Postprozessor-ini Datei neu zu laden.

Seite: 3 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Die Plattendatenbank

Aktuelle Plattenparameter

An diesem Bildschirm wird die Plattendatenbank
g gepflegt. Neben der Bearbeitung der Datenbank
e e e e C die in der Onlinehilfe von cncCUT beschrieben ist,
kénnen Sie hier auf die Daten fur die Werkzeuge im
Rahmen 'Aktuelle Plattenparameter [1] zugreifen.

| e LT T

B

BELEL

o Nutzen Sie den fiinften Knopfum Bohrer zu
definieren.

o Klicken Sie auf den sechsten Knopfum
Gewindeschneider zu definieren.

1_.

o Uber den nachsten Knopf kénnen Sie

Qualitatsmerkmale festlegen.
In diesem Bildschirm haben Sie die Moglichkeit

Plattenparameter und Postprozessoroptionen zu
verandern. Sind fir Ihre Maschine 'DRILL" und
"TAP' gesetzt, werden die Arbeitsfelder fiir die
Eingabe von Bohrern und Gewindeschneidern
freigeschaltet.

o Furdie Ermittlung der Stiickkosten bei der

Knopf, um Preise und Vorgaben fiir die
Preisermittlung festzulegen.

Die Position der Knopfe kann sich je nach
Postprozessor in der Anordnung verschieben.

Kalkulation der Schneidteile nutzen Sie den letzten

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5
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~Aktuelle Plattenparameter ———
SR ]

Material

ST37

Dicke

Breite

Hohe
Geschwindigkeit
Offset

Anzahl der Platten
keine Plattenabmessungen

=

m—Aktuelle Plattenparameter
S|E| 5555555
~Wie Preis ermitteln?

~ Preis pro <kg>

" Preis pro <m*>

~Preis (Gewicht)
Dichte 7.84
Preis 1.0

Material Parameter abspeichern

Die angezeigten Werte der
aktuellen Platte zuordnen

In diesem Rahmen sehen Sie die Werte einer
gewabhlten Platte aus der Datenbank.

In der Kopfleiste haben Sie sechs kleine Kndpfe; mit
diesen Kndpfen kdnnen Sie Sich die Optionen fiir
den Postprozessor anzeigen lassen.

Mit einem Klick auf den vierten Knopf gelangen Sie
ins Arbeitsfeld 'Bohren’ und mit dem fuinften Knopf
ins Arbeitsfeld 'Gewindeschneiden'.

Aus der Jobliste kdnnen Sie einzelne Jobs zu einer
Kalkulation zusammenfiihren und ein Angebot
erstellen. Fir die Berechnung der Stiickkosten
kénnen hier die Vorgaben fur die Berechnung
festgelegt und einer Platte zugeordnet werden.
Markieren Sie die Auswahlbox fur die Art der
Preisermittlung und geben Sie den Preis fir die
Flache oder das Gewichtim Rahmen 'Preis
(Flache)/(Gewicht)' ein.

Seite: 5
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—Buhren

—Ein Bohrer

Name (T1,T2 ..} T1

Durchmesser

Anzeige [hjr{:hmessewi
Anwendertext IEnhrer 5m

D1 1
D2 2
D3 3
D4 4

Postprozessorparameter ————

L;j

Alle verwendeten Bohrer dieser Blech

Hier kdnnen Sie die Werzeuge definieren. Geben
Sie unter 'Name' die Kennung 'T<1,2,..>' fir Bohren
und 'K<1,2,..>' fir Kdrnen ein. Die Werkzeuge
werden in der Bohrliste mit vorgegeben.

Im Feld 'Durchmesser' geben Sie den Durchmesser
ein, mit dem alle Bohrungen fir dieses Werkzeug
ausgefihrt werden.

Fur die Darstellung der Bohrung in der Zeichnung
geben Sie im Feld 'Anzeige Durchmesser' einen
(brauchbaren) Wert vor.

Um dem Maschinenfihrer die benétigten
Werkzeuge zu benennen, kénnen Sie im Feld
'‘Anwendertext' eine Bezeichnung fir das Werkzeug
eingeben. Dieser Eintrag wird in der Jobliste mit
ausgegeben.

Die restlichen Parameter sind Postprozessor
abhangige Werte und werden von diesem
ausgewertet.

Mit dem unteren Knopf kénnen Sie einen Eintrag aus
der Liste Idschen.

Datum: 7.5.2018

Rev. 6.5
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E—Aktuelle Plattenparameter

e e e B e |
S EEEIEEEEE

—Gewindeschneiden

—Ein Gewindebohrer

-

0.25

Anzeige Du rchmesse15
Anwendertext IGewindESB I H |
Postprozessorparameter

Name (M1,M2..)

Durchmesser

D1 1
D2 7
D3 3
D4 4

Alle verwendeten Gewindebohrer dies

m—Aktuelle Plattenparameter

ST e
—Qualititsgeschwindigkeit
Qualitat 1 20
Qualitat 2 40 o
Qualitat 3 60 o,
Qualitat 4 B0 %
Qualitat 5 100 o

Hier kdnnen Sie die Werzeuge definieren. Geben
Sie unter 'Name' die Kennung '‘M<1,2,..>" fur
Gewindeschneiden ein. Die Werkzeuge werden in
der Gewindeschneiderliste mit vorgegeben.

Im Feld 'Durchmesser' geben Sie den Durchmesser
ein, mit dem alle Gewinde fur dieses Werkzeug
geschnitten werden.

Fur die Darstellung der Gewindes in der Zeichnung
geben Sie im Feld 'Anzeige Durchmesser' einen
(brauchbaren) Wert vor.

Um dem Maschinenfihrer die benétigten
Werkzeuge zu benennen, kénnen Sie im Feld
'‘Anwendertext' eine Bezeichnung fur das Werkzeug
eingeben. Dieser Eintrag wird in der Jobliste mit
ausgegeben.

Die restlichen Parameter sind Postprozessor
abhangige Werte und werden von diesem
ausgewertet.

Mit dem unteren Knopf kénnen Sie einen Eintrag aus
der Liste l6schen.

Um die Qualitat zu erhéhen kbnnen Sie die
Geschwindigkeiten staffeln. Die Eingabe von
kleineren Geschwindigkeitswerten erhéht die
Qualitat der Schnitte.

Die Zuweisung der Qualitat an die
Konturen/Konturelemente erfolgtin den
Technologiefenstern.

Die Zuordnung der Linienfarben zu den
Qualitatsstufen erfolgt durch den Administrator.

Seite: 7

Rev. 6.5
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Einstellungen flir Rampen beim Wasserstrahlschneiden.
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Fir die Anpassung an die Besonderheiten beim
Wasserstrahlschneiden, kénnen 'Rampen’
definiert werden, die eine angepasste Steuerung
bei An- und Abfahrten sowie beim Schneiden von
Ecken und Kreisen ermdglichen.

Zudem kdnnen Vorgaben zu den Technologien fir
eine Platte gemacht werden.

Geben Sie in diesem Arbeitsfeld [1] die Vorgaben
fur das Schneiden von Rampen und die
Technologien zu einer Platte ein.

o Lineares Verhalten

o Beschleunigung, Verzégerung,
Anschnittgeschwindigkeiten

o Technologien

o Qualitatsstufen

~Aktuelle Plattenparameter ———

—

B— | n

S5 S S S S S S
~Rampe T

|Parameter1 | Farameter 2 | Par 4 | r|
| |

Mit einem Klick auf den letzten Knopf in der oberen
Knopfreihe der 'Aktuellen Parameter' gelangen Sie
in das Arbeitsfeld 'Rampen'.

Im Rahmen 'Rampe' gelangen Sie Uber die
Knopfreihe zu den Eingabefeldern fur:

Rampe abspeichern
g5 b o Parameter 1: Lineares Verhalten.
Rampenparameter der BES o Parameter 2: Beschleunigung, Verzégerung,
aktuellen Platte zuordnen Anschnittgeschwindigkeiten.

o Parameter 3: Stopprampe.
o Variablen: Technologien.
o Globale: Geschwindigkeiten fur Qualitatsstufen

Wollen Sie die Rampen anwenden, markieren Sie

die Auswahlbox im Rahmen oben.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 8
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Im Feld 'Rampe speichern' kénnen Sie die
Einstellungen der aktuellen Platte in der
Plattendatenbank zuordnen. Dieser Knopf hat die
gleiche Wirkung wie der Knopf 'Rampe abspeichern'
in der Navigationsleiste links [2].

m—Akiuelle Plattenparameter

e | e | e | e | r |F | e | M | Geben Sie in den Rahmen 'Beschleunigung’ und
il

'Verzdgerung' die Léange des Schnittes und die

~Rampe v Geschwindigkeit in Prozent der maximalen
Parameter 1 | I Parameter 2 | Par 4 | b | Geschwindigkeit flir die Rampe ein.
—B.?schleumgung 5 Bei der Verzogerung kann eine untere Grenze fir die
Lange | Geschwindigkeit vorgegeben werden. Dies
Geschwindigkeit [%] |1 00 ermdglicht ein verzugsloses Schneiden z. B. um
= Ecken.
~Verzdgerung
Lange |5 Im Rahmen 'Anschnittgeschwindigkeit' kbnnen Sie
Geschwindigkeit [%] 10 unterschiedliche Geschwindigkeiten fiir An- und

Ausfahrten vorgeben.

-Anschnitt Geschwindigkeit
Anfahren [%] 30

Ausfahren [%] |3I]

Fy4

100%

A0%.

Eine Rampe ist definiert als Abstufung in der Geschwindigkeit beim Schneiden. Am Anfang wird die
Geschwindigkeit beschleunigt (a) und am Ende wird sie abgebremst (-a). Die Abstufung der
Geschwindigkeitist linear und wird durch die Maschine gesteuert. Die Steigung ist konstant, sie kann
jedoch durch die Eingabe von Geschwindigkeitsstufen (F) und den dazugehdrige Schnittlangen (L)
unter 'Parameter2' bestimmt werden.

Seite: 9 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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100%
50% |
%_
Um das Schneiden z.B. um eine Ecke der Maschine anzupassen, kann bei der Verzdgerung (-a) eine
untere Geschwindigkeit (f) eingegeben werden. Der nachfolgene Schnitt kann dann mit einer neuen
Geschwindigkeitsstufe oder einer erneuten Beschleunigung (a) durchgefiihrt werden. Die Eingabe
von Geschwindigkeitsstufen (F) und den dazugehdérige Schnittlangen (L) kann unter 'Parameter2'
erfolgen.
M—Aktuelle Plattenparameter m Rah g Verhaltery| Sied
m Rahmen 'Lineares Verhalten' legen Sie die
ST = .. el
Grenzen fir Rampenschnitte fest.
~Rampe Eine Ecke wird durch den Grad der
I Parameter 1 | Parameter 2 | Far 4 | b I Richtungsanderung bestimmt. Bis zu einer
: minimalen Richtungsénderung wird ohne
-Lineares Verhalten o . :
- : Geschwindigkeitsdnderung geschnitten. Ab diesem
Ecke (Winkel in Grad) : .. .
: = Wert, bis zum nachsten Wert wird abgestuft
ab Richtungsénderung |2 . .
. geschnitten, ab dann erfolgt eine Ecke.
bis Richtungsanderung |40
Verrurgl:jr_'lg = 3 Bei Verrundungen und Kreisen kénnen Radien
ik S bestimmt werden, bis zu denen mit minimaler
bis Radius Fmin 1 Geschwindigkeit und ab denen mit maximaler
Kreis Geschwindigkeit geschnitten werden soll.
von Radius Fmax
bis Radius Fmin 1.0
Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 10
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E_Ram S I— Im Rahmen 'Globale Einstellungen' geben Sie die
| Gl T o | Parameter 5 | 1IllIrELI_"I Lange des kleinsten Elementes vor. Diese Lange
~Globale Einstellungen beschreibt die Schnittlange, bis zu der eine Abstufung
Kleinste Elementlange far  [gq4 erfolgen darf.
Rampenelemente

Um die Maschine in angemessener Geschwindigkeit
abzubremsen, sollte eine 'Stopprampe’ (Verzégerung)
x immer Uber mehrere Elemente ermdglicht werden.
Markieren Sie die Auswahlbox unten rechts (default),
um ein abruptes Anhalten zu verhindern!

—Stopprampe iiber mehrere Elemente——

Die lineare Geschwindigkeit wird durch den Grad der Richtungséanderung bestimmt. Bis zu einem
minimalen Wert () wird die Geschwindigkeit beibehalten. Ab diesem Wert wird die Geschwindigkeit
abgestuft bis zu einem Wert (), ab dem eine Ecke definiert ist.

Die Grenzen kdnnen unter 'Parameterl’ bestimmt werden.

Seite: 11 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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EET?;::;H 3 | Im | Glo < |» Gebeh S.ie im Rahmen 'Teghnologie' volr, ob
J_I Schleifmittel zu benutzen sind und ob mit
~Technologie Niederdruck geschnitten werden soll.
Abrasiv (0=Aus 1=Ein) Iﬂ—

Im Rahmen unten kdnnen Sie die Vorgaben fur
Einstiche sowie den Schneiddruck und das
Schneiden Schleifmittel machen.

Niederdruck (0=Aus 1=Ein) |ﬂ

Einstechtyp (O=statisch 1=kreisend) F

Einstechdruck {(500..3800bar) IEUUU

Einstechzeit (Sekunden) IE_U
Vorlochdurchmesser (mim) I‘I_U

Schneiddruck (500..3800bar) IEUUU

Sand (0..600 Gramm) |II]

@_Ram = I— Im Rah Qualitats Geschwindigkeit' k
; . m Rahmen 'Qualitats Geschwindigkeit' kbnnen
< | Hewtatacn | Globale | ﬂLI Sie die Schneidgeschwindigkeitin 5
~Qualititsgeschwindigkeit — | Qualitatsstufen staffeln.
Qualitat 1 20 %
L Die Zuweisung der Qualitat an die
Qualitat 2 40 % Konturen/Konturelemente erfolgtin den
Qualitat 3 60 o Technologiefenstern.
o a
Qualitat 4 80 /o Die Zuordnung der Linienfarben zu den
Qualitat 5 100 o Qualitatsstufen erfolgt durch den Administrator.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 12
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— Nachste Seite Mit dem oberen Knopf wechseln Sie zwischen den einzelnen Arbeitsfeldern
auf dieser Seite.
Der zweite Knopf ermdglicht Innen den Wechsel zum néchsten Eingabefeld
E in einem Arbeitsfeld.
p Machster
|| Parameter : ; ; ; ;
I Der Knopf'Rampe abspeichern' hat die gleiche Wirkung wie der Knopf unten

rechts im Rahmen 'Aktuelle Plattenparameter' [1] und ordnet die aktuellen
Einstellungen einer Platte in der Plattendatenbank zu.

: F Rampe
“.#~ | abspeichern o _ _ _
=J| Mit einem Klick auf den unteren Knopf gelangen Sie zum nachsten Tab im

Rahmen 'Aktuelle Plattenparameter' [1].

Parameter Tak:

Seite: 13 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Einstellungen fir Standard-Rampen.

Fir die Anpassung an die Besonderheiten von
Schneidmaschinen, kénnen 'Rampen’ definiert
werden, die eine angepasste Steuerung bei An-

I -u--\.- Euu

e a..l.u-l:.-ll'_.-' [T ST,

Geben Sie in diesem Arbeitsfeld [1] die Vorgaben
fur das Schneiden von Rampen zu einer Platte ein.

l-b.‘! L]

BELEE

und Abfahrten sowie beim Schneiden von Ecken

ermoglichen.

Einstellungen fir Rampen werden einer Platte

zugewiesen.

o Lineares Verhalten
o Beschleunigung, Verzégerung,
Anschnittgeschwindigkeiten

Datum: 7.5.2018

Rev. 6.5

Seite: 14
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(LR HIERG FEURnRe G Um das Schneiden z.B. um eine Ecke der Maschine
= | = | = | IE | = | = | = | = | = | anzupassen, kdnnen Rampen eingegeben werden.
~Rampe T Geben Sie in den Rahmen 'Element am Start' und
Winkel 'Element am Ende' die Léange des Schnittes und die
Geschwindigkeit in Prozent der maximalen
Geschwindigkeit fiir die Rampe ein.

Radius <= Ecke
—Rampenelement am Start
Rampen Lange

|

Eine Ecke wird durch den Grad der
Richtungsanderung bestimmt. Bis zu einer
minimalen Richtungsanderung wird ohne
Geschwindigkeitsanderung geschnitten, ab dann
erfolgt eine Ecke.

Anzahl der Segmente

[=1]
=]

111

Geschwindigkeit %

<Geschw. der Anfahrelemente> =
slow

1

~Rampen Element am Ende Bei Verrundungen kénnen Radien bestimmt werden,

Rampen Lange |5'u bis zu denen mit minimaler Geschwindigkeit und ab
Anzahl der Segmente |5 denen mit maximaler Geschwindigkeit geschnitten
S Il.
Geschwindigkeit % IE{} werden so
<Geschw. der Ausfahrelemente> = Y Die Geschwindigkeiten kénnen fiir Anschnitte auf die
slow L
langsamere Geschwindigkeit gestellt werden.
~Rampe abspeichern Markieren Sie dazu die jewelige Auswahlbox fir den
Rampenparametsr der ! !’; Start oder das Ende.

aktuellen Platte zuordnen

Im Feld 'Rampe speichern' kénnen Sie die
Einstellungen der aktuellen Platte in der
Plattendatenbank zuordnen.

F4

100%

A0%.

Eine Rampe ist definiert als Abstufung in der Geschwindigkeit beim Schneiden. Am Anfang wird die
Geschwindigkeit beschleunigt (a) und am Ende wird sie abgebremst (-a). Die Abstufung der
Geschwindigkeit wird durch die Maschine gesteuert, sie kann durch die Angabe von Segmenten
gestaffelt werden.

Seite: 15 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Einstellungen fur Qualitatsstufen

Geben Sie in diesem Arbeitsfeld [1] die Vorgaben

| wewee o A== wes & fUrdie Qualitétsstufen und das Markieren zu einer
a & TR | e e m——— ' Platte ein.

e | I
i gy S — j Sie kénnen die Schneidgeschwindigkeit und die
— - — = Schnittfuge (Schnittspalt) in Abhéangigkeit der
PR s “ KonturgroRe festlegen. Es wird unterschieden
- zwischen:
e _ _'-. 1. Keine Betrachtung - in diesem Falle entfernen Sie
L f“' e m— die Markierung in der Auswahlbox 'An/Aus'.
S — I 2. Alle Konturen - markieren Sie die Auswahlbox

‘Default’. In diesem Fall werden Sie zu einem

Fir die Anpassung an die Besonderheiten beim Eingaberahmen gefiihrt, in dem Sie die
Plasmaschneiden, kbnnen 'Qualitatsstufen’ Defaultwerte eingeben kénnen.
definiert werden, die eine angepasste Steuerung
beim Schneiden und markieren ermdéglicht. 3. Kleine Konturen D < 1. Grenzwert.
Diese Funktion ist abh&nging vom benutzten 4. Mittlere Konturen D < 2. Grenzwert.
Postprozessor.

5. Grof3e Konturen D >= 2. Grenzwert.

Der Grenzwert beschreibt die kleinste Seite einer
Kontur!

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 16
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~Aktuelle Plattenparameter ———
byl =i
An/ Aus v
Default r

—Kleine Konturen
D EIE@D| D<= |20

—Geschwindigkeit
500

~Mittlere Konturen

@ LD
—Geschwindigkeit
500

D< |5.u

—Grofe Konturen

Y =)
—Geschwindigkeit
500

D >= |5.u

Setze Postprozessorvariabl

Postprozessor Parameter
sind der aktuellen Platte
Zugeordnet

~Aktuelle Plattenparameter
ST =
Anf Aus v

Default v
—Alle Konturen

@ @A @] D=0

—Geschwindigkeit
500

Legen Sie hier die Werte fir die Qualitatsstufen zum
Schneiden von Konturen fest.

Geben Sie fur jeden Konturtyp die Parameter ein.
Eine '0' (null) als Parameter bedeutet, dass dieser
Wert keinen Einfluss auf die Programmausfiihrung
hat.

Fur die Schnittfuge tragen Sie den Wert in mm ein;
die Geschwindigkeit istin mm/sek anzugeben.

Jedem Konturtyp kann eine andere Tabelle
zugeordnet werden, die Maschinen abhangig mit
unterschiedlichen Maschinendaten versehen ist.
Geben Sie unter der 'T-Nummer' die entsprechende
Tabellennummer fur lhre Maschine ein.

Mit dem unteren Knopf kénnen Sie die Einstellungen
der aktuellen Platte in der Plattendatenbank
zuordnen.

Haben sie 'default’' markiert, kbnnen Sie in diesem
Rahmen lhre Werte fur alle Konturen festlegen. Die
Bedeutung der Werte ist die gleiche wie bei den
Konturen abhangigen Einstellungen.

Seite: 17

Rev. 6.5

Datum: 7.5.2018



ESOFTWARE

Technologien

DXF-Restplatten mit Innenkonturen - runde Platten

e :| likes 0 -
e —

e pm fe a..n.u.ui--l-u.-.' [T ST,

Enthalt Ihre Datenbank Restplatten mit
Innenkonturen oder runde Platten, wird im
Rahmen 'Aktuelle Plattenparameter' [1] ein Feld
mit den entsprechenden Angaben angezeigt.

i

BELEE

Um DXF-Restplatten oder runde Platten in der
Datenbank zu bearbeiten, muss Ihr System auf die
Verarbeitung von DXF-Restplatten in der
'POSTPR.INI' freigeschaltet sein.

Wenn Sie eine neue Platte in die Datenbank
einfugen wollen [3], wird eine Auswahl fur die
Plattenform angeboten. Mdglich sind:

o Viereckigen Platten
o Runden Platten
o DXF-Restplatten

Im Rahmen 'Aktuelle Plattenparameter' [1] wird in
der Kopfleiste ein Knopf eingefiigt, mit dem Sie das
Arbeitsfeld fur die Definition der DXF-Restplatte
erreichen. Wollen Sie eine DXF-Restplatte
erzeugen, wechseln Sie in diesen Tab und
definieren Sie Ihre Platte.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5
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Dateiname
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~Aktuelle Plattenparameter —————

Enthalt Ihre Datenbank DXF-Restplatten, wird diese
durch eine entsprechende Anzeige der
Parameterfelder sichtbar. Es wird unterschieden
zwischen:

o Viereckigen Platten
o Runden Platten
o DXF-Restplatten

Geschwindigkeit
Offset

Anzahl der Platten

rundePlatte [D:\DokumentationMNeu’L

~keine Plattenabmessungen

Die Art der Platte wird bei der Eingabe in die
Datenbank bestimmt. Handelt es sich um eine
DXF-Restplatte, wird der Pfadname zur DXF-Datei
unter 'Dateiname' angezeigt und es wird ein Knopf
angezeigt, mit dem Sie die Restplatte drehen
kénnen. Damit ist es mdglich, bereits geschnittene
Bereiche vom Nullpunkt wegzudrehen.

In der Kopfleiste wird ein Knopf eingefiigt, mit dem
Sie in ein Arbeitsfeld fir die Plattendefinition
gelangen (siehe Kapitel 'Definieren von
DXF-Restplatten').

~Blechplatte drehen

Die angezeigte Blechplatte

3 | REREE

0 100 200

In diesem Rahmen wird die markierte Platte aus der Plattenliste
mit den Konturen angezeigt.

Seite: 19
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MNeuer Eintrag in die

Datenbank

Lische aktuellen
i DB-Eintrag

X
= O

DXF

Um eine neue DXF-Restplatte oder eine runde Platte in die Datenbank einzutragen, wird Ihnen eine
Auswabhl der Plattenformen im Rahmen 'Aktuelle Parameter' unten angeboten. Markieren Sie die Art
der Platte die Sie in die Datenbank eintragen mochten. Mit einem Klick auf den Knopf 'Neuer Eintrag in
die Datenbank’, wird die Platte mit den Werten erzeugt, die in den Parameterfeldern [1] eingetragen

sind.

Breite 160.000
Héhe 160.000
Geschwindigkeit

Offset

Anzahl der Platten

-

M m
-.DXF

Haben Sie eine rechteckige Platte gewahlt, missen
Sie die Parameter fur die Breite und die Hohe der
Platte eingeben.

Dricken Sie den Eingabe-Knopf rechts um die Platte
in die Datenbank einzutragen. Der linke Knopf bricht
die Funktion ab.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5
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Durchmesser

Geschwindigkeit
Offset

Anzahl der Platten

Haben Sie eine runde Platte gewahlt, miussen Sie
den Parameter fir den Durchmesser der Platte
eingeben.

Dricken Sie den Eingabe-Knopf rechts um die Platte
in die Datenbank einzutragen. Der linke Knopf bricht
die Funktion ab.

Seite: 21
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Dateiname Lade DXF Datei |

Geschwindigkeit
Offset

Anzahl der Platten

Zaichne DXF Datei |

Haben Sie eine DXF-Restplatte gewahlt, miissen
Sie die DXF-Datei mit den Formen der Platte
eingeben. Mit einem Klick auf 'Lade DXF Datei' wird
eine Auswahlbox gedffnet, mit der Sie die DXF-Datei
bestimmen kdnnen. Driicken Sie auf '‘Draw DXF file',
wenn sie eine Restplatte mit dem 'Sketcher' (Option)
erzeugen wollen. Fir den 'Sketcher' liegt eine
eigenstandige Onlinehilfe vor.

Sie kdnnen ein Format auch im eingefugten Tab
selbst definieren.

Driicken Sie den Eingabe-Knopf rechts um die Platte
in die Datenbank einzutragen. Der linke Knopf bricht
die Funktion ab.

Datum: 7.5.2018

Rev. 6.5
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Definieren von DXF-Restplatten (exclusiv)

Eine erweiterte Form der Bearbeitung von
Restplatten ist durch die Definition der Platten im
DXF-Format gegeben. Hier kdnnen Konturen auf
einer Platte vorgegeben werden, die beim
Schachteln umgangen bzw. exclusiv genutzt
werden (runde Platten). Ist eine solche Platte in der
Datenbank definiert, ist nur noch automatisches
Schachteln (Konturschachteln) maglich.
Mehrbrenner sind auf solche Platten nicht
anwendbar! Die Funktion muss in der
Postprozessordatei freigeschaltet sein.

Eine Restplatte im DXF-Format wird durch
einzelne Konturen bestimmt. Die Konturen werden
in der Koordinatenliste [1] zusammengestellt.
Mdglich ist die Kombination von Linien zu
einzelnen Konturztigen (Polylines) und die
Eingabe von Bégen und Kreisen im Arbeitsfeld
'‘Aktuelle Parameter' [1].

Die Platte wird mit ihren Konturen in der Vorschau
[2] angezeigt. In der Vorschau kdnnen Sie die
Positionen der einzelnen Punkte bei der
Konstruktion auch direkt durch einen Mausklick
bestimmen. Wahlen Sie die Funktion
'Koordinateneingabe'im Tab 'Param'. Fahren Sie
mit dem Cursor auf die gewiinschte Stelle und
driicken Sie die MT.

Um die Restplatte zu verwenden, driicken Sie auf
den untersten Knopf in der Navigationsleiste.

Die Knopfe in der Navigationsleiste links
entsprechen in der Funktionalitat den Kndpfen in
den Arbeitsrahmen.

Seite: 23
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—ikrlfllfflrﬂenpai'a n"IT'lI_E_F| | | In der Koordinatenliste kdnnen Sie einzelne

== Konturen zusammenstellen. Mit einem Klick auf
-Eine Restplatte erzeugen 'Neue Liste’ wird der gesamte Inhalt der Liste

I Vektor! Bogen | Lochdef. iiber 3 Punkt 4 | b | geldscht; die Liste kann neu aufgebaut werden.

—Eingabe Koorinaten

= Um eine Kontur zu erstellen, tragen Sie die
Element Koordinaten eines Punktes im Tab 'Vektoren/Bdgen

X |435-5?3 + Vektor ein. Driicken Sie auf 'ibernehmen’, der Punkt wird in

| die Konturenliste geschrieben.
g 300930 " Punkt auf Bngenumfl Konstruieren Sie so einen Linenzug, bis die Kontur
die richtige Form hat. Geben Sie jeweils den
Ubernehmen nachsten Vektorenpunkt (V) oder auch einen Punkt
auf einem Bogen ein. Ein Bogen benotigt einen

-Koordinaten Liste ——

T —— Neue V-Startpunkt, einen Bogenpunkt und einen
548 S68 431,388 Kontur \/_—Endpunkt. SchlieBen Sie einen Bogen immer mit
T einem Endpunkt ab.
209361 563.987 Letzten Um weitere Konturen auf die Platte zu bringen,
234.031 234.031 Eintrag druicken Sie ‘Neue Kontur' und geben diese ein. Als
489.978 300.330 loschen? neue Kontur kénnen Sie auch Kreise eingeben,

~ | wechseln Sie dazuin den Tab 'Lochdef. iiber 3

Punkte' oder 'Kreise/Locher' .

Zeige Neue Liste

Wollen Sie die Kontur sehen, driicken Sie auf 'Zeige'
und die Platte wird in der Vorschau [2] angezeigt.

Um die Kontur als Restplatte nutzen zu kénnen,
missen Sie sie abspeichern. Driicken Sie auf 'Diese
Platte verwenden'. Es erscheint eine Auswahlbox in
der Sie einen DXF-File als Speicherort angeben
kénnen.

In diesem Rahmen wird die Platte mit den Konturen angezeigt;
drucken Sie dazu auf den Knopf 'anzeigen' unter der
Koordinatenliste [1]. Sie kdnnen auch die Positionen der Punkte
bei der Konstruktion mit dem Cursor bestimmen und mit einem

- Klick auf die MT in die Eingabefelder und in die Liste

Ubernehmen. Bestimmen Sie die Art der Ubernahme im Tab

= 'Param'. Die libernahme der Position von einem Maschinenlaser

koénnen Sie im Tab 'Param?2' normieren.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 24
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Vektor/ Bogen | | Lochdef. iiber 3 Punkt .
| I b el L Runde Konturen kdnne durch die Festlegung von 3

~Eingabe Koorinaten Kreispunkten bestimmt werden. Geben Sie die
Element Koordinaten der 3 Kreispunkte nacheinander ein und

X |543_553 &+ 1. Punkt auf Lochu| driicken Sie auf 'Ubernehmen’.
Y |7431 388 i~ 2. Punkt auf Lochu
= 3. Punkt auf Lochu

Ubernehmen

e
Kreisel Loch Param | Param 2 _ , ,
st i | | | llLl Hier kdnnen Sie runde Konturen eingeben und der

enter Konturenliste zufiigen. Geben Sie die Koordinaten des

X IU-U Y Iﬂ.n Mittelpunktes und den Radius ein und driicken Sie auf

'‘Ubernehmen' oder markieren Sie die Position in der

Radius |U.ﬂ Vorschau [2].

Ubernehmen |

==
Kreisel Locher Param Param 2 . . . . N .
| | | llLl Fir die Positionsiibernahme mit der Maus kénnen Sie

~Test Eingabe wéhlen zwischen der Positionsangabe iiber die
¥ Koordinateneingabe iiber Cursorposit Cursorposition mit Einzeltibernahme oder der
[T Test Koordinaten iber linken Mauskli sequentiellen, direkten Ubernahme bei jedem
Mausklick. Markieren Sie die entsprechende
—Restplatte nicht zum Nullpunkt verschieben—;  Auswahlox.
r Original Lage der Restplatte
beibehalten

Seite: 25 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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o
Kreisel Locher Param P 2 . .
| | i | llLl Im Tab 'Param?2' kdnnen Koordinaten von einem

~Teachin: Laserpointer Abstand Laserpointer der Maschine ilbernommen werden.
Offsetin X IUE}— Diese Funktion ist Maschinen abhéngig.
Offsetin Y oo
—Maschinengroie (in mm) v
Lange |1{]I}U
Hiha [tonn

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 26
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Verrundung, Verschleifung.

Fur die Bearbeitung der Ecken lhres Werkstlickes

L s i kdnnen Sie zwischen Verrundungen oder
= Verschleifungen wahlen. Was als Ecke zu

" betrachten ist, bestimmen Sie durch die Angabe
5 eines Winkels, der die Abweichung von eimem
L tangentialen Ubergang definiert.
Ll —
P — Durch einen simplen Knopfdruck bringt cncCUT die
:-.--~ e Technologie an alle Ecken automatisch an.
' H =

In diesem Arbeitsfeld kdnnen Sie Verrundungen
oder Verschleifungen automatisch an Ihr
Werkstiick anbringen.

29

ot
Ll e ?‘ﬁJ_I

In der Tableiste des Technologiefensters kdnnen an die Schneidteile verschiedene Anschnitte und
Technologien fur die Konturen gesetzt werden. In diesem Tab kénnen Verschleifungen oder
Verrundungen an den Ecken automatisch angebracht werden.

Seite: 27 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Hier sehen Sie die Vorschau eines Werkstlickes

o mit Verrundungen oder Verschleifungen. Um
Details in der Darstellung zu erkennen, zoomen
Sie mit einem Klick auf den 'Zoom'-Knopf links in
die Vorschau.

Bei Anderungen in den Rahmen Verrundungen [2]
oder Verschleifungen [3] driicken Sie auf den
'Eingabe’-Knopf rechts, damit die entsprechende
Bearbeitung an den Ecken angebracht werden.

183 1081

2
2) Verrundung 1 I~ Innenkonturen

v AuBenkontur

~Radius
R 5
~Winkel in Grad———
A 5

Markieren Sie den Konturtyp an den die Verrundungen angebracht werden sollen. Geben Sie im
Rahmen 'Radius' die GroR3e des Radius im mm ein und im Rahmen 'Winkel in Grad' die Gr6R3e der
Abweichung von einem tangentialen Ubergang, ab dem eine Verrundung angebracht werden soll.
Markieren Sie die Auswahlbox oben links; in der Vorschau [1] wird ein Knopf zur Eingabebestéatigung
angezeigt. Bestétigen Sie dort die Anderung.

~Verschleifung

I_ ~Radius IF

= Bogen
" Vektor
" Dreieck

[T Innenkonturen [ AuRenkontur
’—Winkel in Grad—————

A 5

Waébhlen Sie die Art der Verschleifung (Bogen oder Vektor) und markieren Sie den Konturtyp an den die

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 28
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Verschleifungen angebracht werden sollen. Geben Sie im Rahmen 'Radius' die Grol3e des Radius im
mm ein und im Rahmen 'Winkel in Grad' die GréRe der Abweichung von einem tangentialen Ubergang,
ab dem eine Verschleifung angebracht werden soll. Markieren Sie die Auswahlbox oben links; in der
Vorschau [1] wird ein Knopf zur Eingabebestatigung angezeigt. Bestatigen Sie dort die Anderung.

Verrundungen an den Ecken eines Werkstlickes.

C\\\ /) Verschleifungen an den Ecken eines Werkstiickes.

Seite: 29 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Bohren, kdrnen und Gewinde schneiden.

Beim Bohren und Gewinde schneiden werden die
Werte aus den aktuellen Plattenparametern als
Default gesetzt. In diesem Arbeitsfeld konnen Sie
die Einstellungen anpassen.

9.000

Sind in den Geometrien der Zeichnungen andere
Werte enthalten als in den Plattenparametern
vorgegeben, kénnen hier die Werte tiberschrieben
werden und ein Werkzeug einem anderen
Durchmesser zugeordnet werden.

Um die Anpassungen wirksam werden zu lassen,
mussen Sie den 'Eingabe’-Knopf rechts driicken
[1]. Das Werkstiick wird dann mit den neuen
Werten neu angelegt.

i ?‘qﬁ_u

Anzeige des Lochdurchmessers: Den Grafikcursor

tber das gewinschie Loch positionieren

Uber diesen Tab gelangen Sie in den Arbeitsbereich um die Einstellungen fiir Bohrer und

Gewindendeschneider vorzunehmen.

Die Eingaben gelten in der Regel fur alle Locher gleicher Gro3e. Wollen Sie einzelne Locher
bearbeiten, markieren Sie das entsprechende Loch mit dem Cursor in der Vorschau. Das Loch wird
markiert und Sie kdnnen gezielt die Anwendung auf das markierte Loch beschranken.

Datum: 7.5.2018

Rev. 6.5
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Hier sehen Sie die Vorschau
eines Werkstiickes mit
Bohrungen und Gewinden. Um
Details in der Darstellung zu
erkennen, zoomen Sie mit einem
Klick auf den '‘Zoom'-Knopf links
in die Vorschau.

Bei Anderungen in den
Werkzeuglisten driicken Sie auf
den 'Eingabe’-Knopf rechts, damit
die neuen Werte angebracht
werden.

Im Detail sehen Sie links eine Bohrung, in der Mitte ein Gewinde und rechts eine Kérnung.

Seite: 31
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Bohren | Gewindebohren | Wabhlen Sie im Rahmen
~Bohren ‘Lochdurchmesser einem Bohrer
~Lochdurchmesser einem Bohrer zuordnen |  Zuordnen’ einen Bohrer aus der Liste
| Diese Locher mit diesem Bohrer rechts und geben Sie einen
Ii Iﬁ C} Durchmesser flir diesen Bohrerim
Eingabefeld links ein. Driicken Sie auf
T e |Anwender | den ersten Knopf rechts um den
H5 Bokrer Samm Bohrer in die Werkzeugliste unten zu
Ubernehmen.
Markieren Sie die Auswahlbox oben
links, wenn alle Lécher in der Liste

gebohrt werden sollen oder driicken
Durchgangsloch || Sackloch | Sie den zweiten Knopf. Hat Ihr
Werkstiick Bohrungen die mitden
angegebenen Mal3en libereinstimmen,
Tctc 5.0 werden diese angebracht. Im unteren
Rahmen geben Sie die Bohrtiefe an.

~Tiefe des Sackloches

|Blechdicke=10.0 , ,
Um nach dem Bohren ein Gewinde zu
schneiden, wechseln Sie zum Tab
'‘Gewindebohren'.
31
Bohren | | Gewindebohren | Wahlen Sie im Rahmen

'Lochdurchmesser einem

—Gewindebohren

Lochdurchmesser einem Gewindebohren zuor Gewindebohrer zuordnen’ einen
| Diese Locher Mit diesem Gewindebohrer Gewindeschneider aus der Liste rechts
T | T und geben Sie einen Durchmesser fir
IQ'DDD I j = = diesen Gewindeschneiderim
Eingabefeld links ein. Driicken Sie auf
Name |Durchmesser |Anw&nder | 9
: . den ersten Knopf rechts um den
0.25 Gewindeschnei . S
Gewindeschneider in die
Werkzeugliste unten zu tibernehmen.
Markieren Sie die Auswahlbox oben
links, wenn alle Gewinde in der Liste
Durchgangsloch Sackloch geschnitten werden sollen oder
drucken Sie den zweiten Knopf. Hat Ihr
~Bohrtiefe:(Materialdicke) Werkstiick Gewinde die mit den
angegebenen Mal3en Ubereinstimmen,
Tiefe 1.0 werden diese angebracht.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 32
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Enthalt ein Schachtelplan Werkzeuge, werden
diese in diesem Arbeitsfeld angezeigt.

1

Aus der Liste 'Alle Werkzeuge' [2] kann Uber die
Kennung (T1, M2, usw.) das zugeordnet Werkzeug
mit dem Anwendernamen entnommen werden z.B.
Bohrer 5.0 mm.

Editieren HWerkzeuge ‘ Restplatten ‘ 4 | b

Dricken Sie auf den Knopf 'Werkzeuge' um zur Werkzeugliste zu gelangen.

Benutzen Sie eine Maschine mit Mehrfachbrennern, erhalten Sie hier einen Knopf 'Brenner'.

Seite: 33 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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—Alle Werkzeuge

Werk|Anwender
T1 Bo
M1 |Gewindeschneider Smm

In diesem Rahmen werden lhnen die
Werkzeuge mit ihrem Namen angezeigt.
Die Sortierung der Werkzeuge erfolgt in
der Reihe: kdérnen, bohren, Gewinde
schneiden.

Datum: 7.5.2018

Rev. 6.5
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Qualitatsstufen ftr Konturen.

__ DenKonturen eines Werkstiickes kénnen
A cocataun S| & === w=x ©  unterschiedliche Parameter zugeordnet werden.

EJ ....... Je nach Auswahl wird ein Arbeitsfeld [4] fur die
8= Bearbeitung dargestellt. Die Arbeitsfelder sind
_ Uber die Knopfe in der Kopfzeile rechts [3] zu
B erreichen.
" e :
e o Qualitat
e *‘. . o Schneidseite
=" o Anschnitte
=" == i o Markierung
- o Fase
Mit den Navigationsleisten [1] und [5] kénnen Sie
durch die Konturen bzw. Konturgruppen
In diesem Bildschirm kénnen Sie sich einzelne navigieren.
Konturen oder Konturgruppen anzeigen lassen
und fur einzelne Konturen die Qualitatund die In der Vorschau [2] werden die Einzelheiten nach
Schneidseite bestimmen sowie die Anschnitte der Auswahl angezeigt. Mit Klick auf die Vorschau
andern. kénnen Sie ins 'Zoom'-Fenster wechseln und die

genauen Einstellungen kontrollieren.
Die Kndpfe sind Postprozessor abhangig und

optional.

Die Voreinstellungen fir die Qualitatsstufen
erfolgen in der Plattendatenbank.

Seite: 35 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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In diesem Rahmen sehen sie eine Vorschau der Konturen nach Ihren Vorgaben in der
Programmnutzung.

Die Konturen werden je nach Auswabhl unterschiedlich in Form und Farbe dargestellt.

|

Qualitat Markieren | Fasen

Innen-/ AuRenseite | Andern
Uber diese Knopfe wechseln Sie zu den Arbeitsfeldern

o Qualitat - fur die Auflésung der Schneidqualitét.

o Innen-/AuRenkonturen - zur Festlegung der Schneidseite.

o Andern Anschnitte - Anschnittposition und -lange anpassen.
o Markieren - Positionen und Konturen markieren.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 36
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~Qualitat
s g
" Qualitat 2
™ Qualitat 3 P
" Qualitat 4 ‘{}' ||
 Qualitat 5
Default

Setze | |Qualitat 1

- Technologie an allen angezeigten Konturen

-

;—Tachnolngie einer Schneidbahn andern
_J
Die Qualitat der Schnitte ist abh&ngig von der Schneidgeschwindigkeit der Maschine. Vorgaben fir die

Quialitatsstufen kdénnen durch den Adminisrator oder in der Datenbank unter 'Aktuelle Parameter’
vorgenommen werden. Das Programm bietet hier eine Auswabhl fir die Qualitét.

Jeder Qualitatsstufe ist eine Farbe zugeordnet und so lassen sich den Konturelementen einzeln, in
Gruppen oder gesamt, Stufen zuordnen.

Navigieren Sie zu dem entsprechenden Konturelement oder der entsprechenden Konturgruppe und
driicken Sie den Return-Knopfim Rahmen 'Technologie an alle angezeigten Konturen'. Diese
Zuordnungen gelten fiir den aktuellen Arbeitsschritt.

Bei Eintrittin das Technologiefenster werden den Konturen die Qualitét zugeordnet, die als ‘default’
eingetragen ist. Dieser Wert kann in diesem Rahmen angepasst und fiir kiinftige Programmlaufe mit
einem Klick auf den Knopf'Setze' gespeichert werden.

Wollen Sie die Technologien fir eine Schneidbahn setzen, kdnnen Sie mit einem Klick auf den unteren
Knopf in das 'Zoom'-Fenster wechseln, in dem Sie gezielt einzelne Konturelemente bearbeiten
kdnnen. Dieser Knopf ist Postprozessor abhangig.

Seite: 37 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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q innen-/ AuBenseite Andem Fur jede Kontur kann die Schneidseite
~Schneidrichtung andern gewahlt werden. Bestimmen Sie tber die
¢ Innenkontur Navigationsleiste [5] die Kontur oder

Konrurengruppe und wéhlen Sie die
 AuBenkontur Schneidseite im Rahmen 'Schneidrichtung
¢ Kein Offset andern'. Driicken Sie anschlieBend auf den

=Ll il re e '‘Return’-Knopf, um die Technologie an alle,
R e D O, in der Vorschau [2] angezeigten Konturen

' o | anzubringen.

Innen-/ AuBenseite | I Andern Die Position und die Anschnittlangen

kénnen in diesem Arbeitsfeld angepasst

—Anschnittposition andern

—Kontur Kreisanschnitt Andern werden. Markieren Sie die entsprechende
I_ i+ Oben Winkel Auswahlbox und geben Sie die
" Rechts Ir gewlinschten Werte ein. Bei der
* U_nten Anschnittlange sind die Werte
" Links inkrementell. Mit einem negativen Wert
—An-/ Ausfahrlementlange andern kénnen die Anschnitte verkirzt werden.
—Verlangern! verkiirzen um (relativ) { |
I_ ~Anfahrelement — —~Ausfahrelementiang Um die Werte zu setzten driicken Sie den
lﬂ |EI Knopf im unteren Rahmen.

—Alle Anschnitte modifizieren

IT

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 38
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| Zeige alle Konturen

Zeige alle
Aulenkonturen

Zeige alle Locher

Zeige alle Kreize

Zeige alle gleichen
Teile

Vorher- gehende
Kontur anzeigen

Zeige die ndchste
Kontur

Zurlick

Bkl E

Uber die Navigationleiste [5] konnen einzelne Formen gezielt ausgewanhit
werden. Der obere Knopf zeigt Ihnen immer die kompletten Konturen. Die
Kndpfe darunter selektieren Konturen nach den angezeigten Gruppen. Mit

den unteren Kndpfen kénnen Sie durch die Konturen navigieren.

Seite: 39
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Schneidparameter fir Konturen - Markierung.
Hier kdnnen Sie die Markierungen fur einzelne
L mcataun = Konturelemente setzen. Wahlen Sie die Art der
[ — Markierung und die Konturgruppe an die Sie diese
8= anbringen mochten. Durch einen Klick in der
_ Zeichnung kdnnen Sie die einzelnen Elemente
B identifizieren.
B :
E_j.._ .....
== o
Sl
- e
In diesem Arbeitsfeld kénnen Sie fur einzelne
Konturelemente Markierungen festlegen. Der
Einstieg in dieses Arbeitsfeld erfolgt tbr die
'Qualitatsstufen fur Konturen'. Fir bestimmte
Postprozessoren kdnnen hier weitere
Markierungstechniken aufgefuhrt sein; mehr dazu
finden Sie in der Onlinehilfe zu dem
entsprechenden Postprozessor.
Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 40
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Qualitat | | Markieren | Fasen Wollen Sie Konturen oder Konturelemente
Innen- Aukenseite | Andern markieren, kdnnen Sie in diesem Rahmen

Ihre Markierungen setzen.

—Markieren

'Position markieren' bedeutet, dass an
dieser Stelle eine Kérnung gesetz wird.
Um eine Markierung zu setzen, wahlen
Sie zuerst die Kontur aus. Im unteren
Rahmen erscheint ein Eingabeknopf, mit
dem Sie die Markierung anschlieRend

° Kontur(en) markieren anbringen kénnen.

i~ nicht markieren

" Position{en) markieren

Alle angezeigten Konturen markieren

Bitte zuerst eine
Kontur auswahlen

Alle angezeigten Konturen markieren ) _ _ _
Driicken Sie den Eingabeknopfum die

| Markierung an die ausgewahlten Konturen
anzubringen.

Seite: 41 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Qualitatsauswahl ftir Konturelemente.

Hier kbnnen Sie die Qualitat fir einzelne

AL st o o % === . © Konturelemente setzen. Wahlen Sie die Qualitét
e Ame s alems wies @e e U7 und die Konturgruppe [2] an die Sie diese
b _" E—__;_“_ anbringen méchten. Durch einen Klick in der
. E Zeichnung [1] kbnnen Sie die einzelnen Elemente
A ; identifizieren.
|
i Im Tab 'Test' kénnen Sie die Abstande der
~; Anschnitte zu den Konturen prufen.
8- .
-

In diesem Arbeitsfeld kdnnen Sie fiir einzelne
Konturelemente die Qualitat fir den Schnitt
festlegen. Der Einstieg in dieses Arbeitsfeld erfolgt
Uber die 'Qualitatsstufen fir Konturen'.

[ h L 'a ; la b ] b ; k= L 1

Sie kbnnen jedem Teil aus der Zeichnung eine Qualitét zuordnen. Wahlen Sie die Qualitat und die
Konturgruppe [2] an die Sie diese anbringen mdchten und folgen Sie den Anweisungen im Tab

'‘Qualitat’ [2] unten.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 42
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I{}ualitét | Test |

—Qualitétsauswahl

rQualitat
- ~ Qualitat 1
" Qualitat 2
' Qualitat 3

' Qualitat 4
" Qualitat 5

—Qualitat setzen an:
&+ einem Element
" mehrere Elemente
£ einer Schneidkontur
= gleichen Konturen

Bitte eine Schneidbahn mit dem
Cursor identifizieren

21 || Test |

—berpiife Schneidkonturen

—Parameter
Konturabstand

minimal erlaubter Abstand
der An-/ Ausfahrelment zur
Kontur

=

Keine Leerbewegungen [

== Anschnitte Oberpriife
Aulenkontur==Aulienko

v

L)
[
.

Uberpifung starten |

Die Qualitat der Schnitte ist abh&ngig von der
Schneidgeschwindigkeit der Maschine. Vorgaben fir die
Qualitatsstufen kénnen in der Datenbank unter 'Aktuelle Parameter'
vorgenommen werden. Das Programm bietet hier eine Auswabhl fur
die Qualitat.

Jeder Qualitatsstufe ist eine Farbe zugeordnet und so lassen sich
den Konturelementen einzeln oder in Gruppen Qualitaten zuordnen.
Die Zuordnung der Farben zu den Qualitatsstufen erfolgt durch den
Administrator.

Markieren Sie, ob Sie ein Element oder eine ganze Kontur mit einer
bestimmten Qualitat versehen wollen im Rahmen 'Qualitat setzen
an:'.

Folgen Sie anschlieBend den Anweisungen im unteren Teil des
Rahmens und klicken Sie die Kontur oder Konturen in der

Zeichnung links [1].

Hier kdnnen Sie die Abstande der An- u. Ausfahrten testen und
einen Minimalabstand zu bestehenden Konturelementen festlegen.
Bei Konturkollisionen werden diese in der Liste angezeigt und
kdnnen individuell an die Situation angepasst werden. Mit einem
Klick auf den Knopf'P' erhalten Sie ein Menl, Giber das Sie die
Anschnittlangen gezielt verandern kénnen.

Seite: 43
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Schneidparameter flr Konturen - Fasen.
Den Konturen eines Werkstiickes kdnnen
L mcataun = unterschiedliche Parameter zugeordnet werden.
EJ ...... Je nach Auswahl wird ein Arbeitsfeld [4] fur die
8= Bearbeitung dargestellt. Die Arbeitsfelder sind
Uber die Knopfe in der Kopfzeile rechts [3] zu
- amm erreichen.
o Qualitat
o Markierung
o Fase
b B = o Elemente
o Schleifen
o Schneidbahnen
In diesem Bildschirm kénnen Sie sich einzelne o Optionen
Konturen oder Konturgruppen anzeigen lassen
und fur einzelne Konturen die Qualitét, die o Schneidseite
Markierung, die Fase und die Schneidseite
bestimmen. Qualitat und Schneidseite sind im Kapitel
'Qualitatsstufen fiir Konturen' beschrieben.
Beim Fasen schneiden bietet cncCUT eine
umfangreiche Auswahl von Moglichkeiten einzelne it den Navigationsleisten [1] und [5] kénnen Sie
Konturelemente mit unterschiedlichsten Fasen zu durch die Konturen bzw. Konturgruppen
schneiden. Das Programm legt dann flr Sie die navigieren.
richtigen Ablaufe und Schneidwege (Schleifen) fur
die unterschiedlichen Fasen fest. In der Vorschau [2] werden die Einzelheiten nach
der Auswahl angezeigt. Mit dem Mausrad kénnen
Sie die Vorschau zoomen und die genauen
Einstellungen kontrollieren.
Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 44



Technologi -
IBES ecnnologien

-

e In diesem Rahmen sehen sie eine
] Vorschau der Konturen nach lhren
' Vorgaben in der Programmnutzung.

Die Konturen werden je nach
Auswahl unterschiedlich in Form und
Farbe dargestellt. Bei der
Bearbeitung der Fasen werden
einzelne Elemente hervorgehoben,
C O : - um gezielt die Einstellungen
vornehmen zu kénnen.

Eape

Die An-und Ausfahrten der Elemente
geben detailierte Ansichten in Form
und Verlauf. Zoomen Sie mit dem
Mausrad ein Element an der
entsprechenden Stelle und Sie
erhalten die Detailansicht.

e

P 3 e i8]

Detailansicht eines Faseniliberganges. Im Kreis
wird der Winkel fir den Anschnitt an der Stelle der
Drehposition mit Schneidrichtung angezeigt. Die
oberen Kanten sind immer als durchgehend Linie,
die unteren Kanten (auch virtuelle) immer als
gestrichelte Linie dargestellt.

3
I I Qualitat Markieren | Fasen

Innen-/ Aukenseite | Andern
Uber diese Kndpfe wechsen Sie zu den Arbeitsfeldern

o Qualitat - fur die Auflésung der Schneidqualitét.

o Markierung - Konturelemente als Markierung setzen.

o Fasen - zum Anbringen von Schneidfasen an Konturelemente.
o Innen-/AuRenkonturen - zur Festlegung der Schneidseite.

Seite: 45 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Elemente
Schneidbahnen Schleife Optionen

Vor dem Element

|Schieife -]
Fase am Element Winkel
Ipuaitiwe Fase LI %EE' SR

Nach dem Element
[Schieife -] —P

Elementauswahl

+ ™ £

[="jl="jl="1="He!
=

Aktuelle Fase iibernehmen

i 3 £ +

===

nturauswahl / Neue Bearbeitung /f Kontureintr

Mit der Funktion 'Fasen' bietet cncCUT eine aul3erst flexible Méglichkeit der
Schneidkantenbearbeitung. Uberlassen Sie cncCUT die filigrane Steuerungsarbeit und wahlen Sie aus
den Mdglichkeiten die fur Sie richtige Fase bzw. richtigen Anschnitte. Die Fasen/Anschnitte kbnnen fir
einzelne Konturelemente bestimmt und in einer Schneidbahnliste zusammengestellt werden. Die
Scheidbahnen in der Scheidbahnliste kénnen auch mehrere Konturelemente zusammenfassen und
sind somit von diesen getrennt zu betrachten. Die Bearbeitung eines Konturelementes muss vor dem
Eintrag in die Scheidbahnliste in sich abgeschlossen sein.

Beim Schneiden der Bahnen fiihrt cncCUT automatisch die richtigen Bewegungsablaufe (Schleifen)
beim Wechsel zwischen den unterschiedlichen Fasen durch.
Die Schneidbahnliste kann im Tab 'Schneidbahnen' bearbeitet werden.

In den Rahmen kbnnen Sie:

o Einleitende Bearbeitungen an ein Konturelement anbringen.

o Die Fase fur ein Konturelement aus der Auswabhlliste festlegen.

o Die Bearbeitung am Ende eines Konturelementes festlegen.

o Die Schleife bei der Anfahrt und Ausfahrt eines Elementes kontrollieren.

o Durch die Konturelemente navigieren.

o Die Fasen zwischen den Konturelementen 'weiterreichen'.

o Elemente auswahlen

o Fasen ldschen oder zur Schneidbahnliste hinzufiigen.

Wollen Sie die An- oder Ausfahrt fiir ein Element bestimmen, wechseln Sie zum Tab 'Schleifen’ in der
oberen Tableiste.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5
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Elemente
I Schneidbahnen Schleife Optionen
El- Qutline <1> - g
- Wektor <Anfahrelement> 3¢ zﬂ*x .
Vektor 36.9* i
.- Bogen 36.9"

- Vektor 36.9°

.. Vektor <Ausfahrlement>
- Outline <2>

#- Outline <3>

i
=- Outline <4> L

L

Diese Liste zeigt alle von Ihnen eingegebenen Schneidbahnen. Eine Schneidbahn ist unabhéngig von
den Konturelementen des Werkstlickes zu betrachten, obwohl sie aus diesen resultiert. Eine
Schneidbahn kann mehrere Konturelemente umfassen und Konturelemente kdnnen mit mehreren
Schneidbahnen abgefahren werden. Um einen kontrollierten Bearbeitungsablauf zu erhalten, werden
Elemente in der Liste bei einem Wiedereintritt in den Bearbeitungsprozess nicht mehr in der Vorschau
angezeigt.

Die Konstruktion im Tab 'Elemente’ fihrt in der Summe der Eingaben zu einer Schneidbahn, die in
diese Liste eingetragen wird. Mit einem Klick auf das Knoten-Symbol vor der Konturbezeichnung sind
diese zu 6ffnen und die einzelnen Elemente der Schneidbahn werden angezeigt.

Klicken Sie auf die einzelnen Elemente und das betreffende Konturelement aus dem Werksttick wird in
der Vorschau [2] farblich markiert dargestellt.

Mit den Knopfen rechts kénnen Sie die Schneidbahnen sortieren, eine Schneidbahn |[6schen oder alle
Schneidbahnen léschen.

Mochten Sie die Bearbeitung einer Schneidbahn wieder aufnehmen, markieren Sie Schneidbahn in
der Liste (Knoten) und driicken Sie den unteren Knopf.

Elementauswahl
Mit diesen Kndpfen kénnen Sie durch die einzelnen
@ Konturelemente navigieren. Die Knopfe bedeuten von
J links nach rechts:
o Gehe zum ersten Konturelement.

o Gehe zu néachsten Konturelement.
o Gehe zum vorhergehenden Konturelement.

Seite: 47 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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o Gehe zum letzten Konturelement.

Mit dem rechten Knopf kdnnen Sie ein Konturelement
in der Vorschau auswahlen. Klicken Sie dazu den
Knopf und anschlieRend auf die gewiinschte Element
in der Zeichnung.

7
o
L )
-
-
w|® o

7

NENFOF

B

el i

Y

Die Schleife bei der Anfahrt oder Ausfahrt eines Elementes wird durch ein entsprechendes Symbol
dargestellt. Die Schleifenauswahl ist abhangig von Einstellungen im Postprozessor, dies betrifft auch

die Werteangaben.

Die Symbole bedeuten in dieser Auswahl von links nach rechts:

o Ohne Schleife

o Viereckige Schleife
o Dreieckige Schleife
o Gerundetes Dreieck
o Schleife

o Tangentiale Schleife
o Fasenelemente

\or dem Element

|schleife - —P

Fase am Element % Winkel
Ipuaitiue Fase vl % TE

Aus dieser Liste kdnnen Sie die Form fiir die Anfahrt
vor dem Konturelement bestimmen.

Fasen kdnnen positiv oder negativ geschnitten
werden.

Ein entsprechendes Symbol wird nach der Auswahl im
Rahmen rechts angezeigt.

Datum: 7.5.2018
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Bei der Auswahl einer Fase wird ein Bereich getffnet,
in dem die Parameter fir den Schnitt eingegeben
werden kénnen. Der Schnitt kann mit und ohne Steg
erfolgen.

o positive Fase
o negative Fase

Um die Werte zu andern klicken Sie auf das

Fasensymbol.
Nach dem Element
Emeife Aus dieser Liste kdnnen Sie die Form fiir eine Ausfahrt
nach dem Konturelement bestimmen.
7 —
_‘_E:,r/ w [3s9 Eine positive Fase mit Steg kann tiber den Winkel
(W), die Steghdhe (C), die Schnittbreite (A) oder
B i die Schnitthéhe (B) definiert werden. Geben Sie
| A |12 X
§ den Wert ein, markieren Sie die Auswahlbox von
i zwei Eingabewerten und driicken Sie auf
B I1E '‘Brechne Werte'. Die aktuellen Werte werden
dargestellt und kénnen mit 'Rtn' an die Kontur
S | A = |‘1 X angebracht werden.
Beachten Sie den berechneten Schnittspalt (S),
3 m der fur den Abstand zum néchsten Werkstlick
Schnittzpalt wichtig ist. Wichtig ist auch, dass die Blechdicke
|n (T) stark genug ist, um Fasen anzubringen.
 ENE
1.3°S 3rs 32°5 QJ‘
32°s 45° 5 o £J‘

Seite: 49
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W |3ﬁ_9 X Eine negative Fase mit Steg kann iber den
Winkel (W), die Steghthe (C), die Schnittbreite

(A) oder die Schnitthéhe (B) definiert werden.
Geben Sie den Wert ein, markieren Sie die
Auswahlbox von zwei Eingabewerten und
drucken Sie auf 'Brechne Werte'. Die aktuellen
Werte werden dargestellt und kénnen mit 'Rtn' an

A 12.013

18

B
17

\_ & x die Kontur angebracht werden.
Beachten Sie den berechneten Schnittspalt (S),
S 0 003 der fiir den Abstand zum nachsten Werkstiick
Sehnittepalt wichtig ist. Wichtig ist auch, dass die Blechdicke

(T) stark genug ist, um Fasen anzubringen.

@ Elemente

Schneidbahnen | Schleife Optionen
IAuI’!.enecke | Innenecke | & Tangential | Verrundung

An- Ausfahrelement | Hihenkontrolle | Optionen

IPDs'rt'r-.r| Negativ | PN | N>P | PP | na ]

Dreieck | Verrundung | I An-i Ausfahrelement |

In der zweiten Tableiste werden die Ubergéange zwischen den Elementen fiir AuRenecken,
Innenecken und tangentiale Ubergdnge und Verrundungen angezeigt. Die Ubergdnge des aktuellen
Elementes sind fir das An- und Ausfahrelement markiert.

In der dritten Tabreihe werden allgemeine Einstellungen fir An-/Ausfahrelemente , die Héhenkontrolle
und weitere Optionen angeboten:

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 50
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o Parameter
o Toleranzen
o Konturen (Taschen-/Laschenerkennung und Schlitze)
o Schleifen
o Formeln
o Nahte (Abtrennschnitt)
Nehmen Sie zuerst diese Einstellungen vor, da diese allgemeine Gliltigkeit haben.
In der weiteren Tableisten werden die Moglichkeiten der einzelnen Ubergange zwischen den
unterschiedlichen Fasen angezeigt. Auch hier sind die Ubergénge des aktuellen Elementes markiert.
Die Kennungen auf den Tabs zeigen die Fasentbergéange in der angegebenen Pfeilrichtung. 'P' steht
fur positive, 'N' fir negative und '0’ fir keine Fase.
Der aktuelle Anschnitt wird mit den veranderlichen Parametern im Tab dargestellt. Die Form des
Anschnitts kann Giber die angebotenen Kndpfe geandert werden. Die Mdglichkeiten richten sich nach
dem Fasenubergang.
Maoglich sind fir AuRenecken (abhangig von entsprechenden Einstellungen im Postprozessor):
o Dreieck (Aul3enecken)
o Verrundung (Auf3enecken)
o An-/Ausfahrelement (Auf3enecken)
o Dreieck (AuRenecken fiir negativen Ubergang)
o Dreieck (AuRenecken fiir Ubergang positiv nach negativ)
o Verrundung (Innenecken)
o Schleife (tangential nach positiv)
o Schleife (tangential von negativ)
o Fasenelement (tangential)
Verrundungsradius gleicher Fasen )
Positive Fasen Megative Fasen [Schleife][Verrundung]
IEI ANNZ.0005C) Verruhdung mit ve_randerllchem Radius fir positive u.nd
negative Fasen. Diese Einstellungen haben allgemein
Gultigkeit.
r' Org. Anfahren beibehalten .
Lange Anfahrelement Lange Mehrfachschnitt [Schleife][An-/Ausfahrelement][Anfahrten] oder
IAMAKU 0.000,5T) 0 [Ausfahrten]
Fasenslement (Aussenecke) In diesem Rahmen werden - getrennt fiir An- und
™ Zusatzelement nur bei sinem Mehrfachschnit Ausfahrten - Auswahlen und Eingabefelder angeboten,
L aige Zisat ekt Winkicl Ziteaiseicmant um die Anschnittlangen fiir Elemente mit Steg
ID 0 (Mehrfachschnitte) einzugeben. Hier kénnen sowohl
konkrete Werte als auch Variablen und Funktionen
Seite: 51 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Elementlinge

|n

Maximaler Radius

|u

[T Hiéhenkontrolle direkt am Anfahrelement

I— Keine Schlsifen

[~ Zuschnit

—Bei Null Elementen
* trimmen
{ obrige Parameter verwenden

Uberpriifungen
I™ Schileifen, die die Kontur schneiden, ersetzen

Aus=enecken
[T Abgleich nur bis zur Geometrie

Tl:rlaranz tangentialer Ubergdnge

+/- IE-.EI 7

(z.B."AMAX") angegeben werden. Siehe hierzu auch in
der Onlinehilfe zu cncCUT - "Bestimmen Sie die
Anschnitte fir AuBenkonturen” - "Parameter und ihre
Bedeutung".

Die Bedeutung der Variablen ist unteren dem Tab
[Optionen][Formeln] aufgezeigt.

[Schleife][Hohenkontrolle]

Die automatische Anpassung der Hohenkontrolle muss
bei Schleifen und Ubergéngen eingefroren werden, um
diese exakt zu bedienen und 'Flatterrander' zu vermeiden.
Mit der Elementelange bestimmen Sie die Strecke vor
bzw. nach dem Schnitt, zu dem dies erfolgen soll.

Mit der Radiusangabe legen Sie fest, bis zu welchem
Radius die Hohenkontrolle genutzt wird. Ist der Radius
beim Schneiden kleiner, wird die Prozedur fir kleine
Radien ausgeftihrt.

[Schleife][Optionen][Parameter]

Bei 'Null Elementen' d.h. Elemente die bei der
Berechnung der 2. Konturline (Fasenlinie) entstehen z.B.
kleine Licken oder kleine Einschnitte in der
Originalkontur, kbnnen automatisch geschlossen werden
oder lassen sich mit einer beliebigen Schleife versehen.
Wabhlen Sie 'trimmen’ fir die Automatik (Empfehlung)
oder bestimmen Sie eine Schleife im oberen Arbeitsfeld.

[Schleife][Optionen][Toleranzen]

Fiir tangentiale Ubergange konnen Sie einen Grenzwert
festlegen, bis zu dem Ubergéange zweier Elemente als
solche betrachtet werden. Bei 'Null Elementen' kdnnen
Sie unter dem Tab 'Parameter’ die Verfahrensweise
bestimmen.

Datum: 7.5.2018
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@_ Tascheni/Laschen Erkennung
[T Schiitz Erkennung

max. Schlitzbreite

[Schleife][Optionen][Konturen]

I2*SA+S?

Mit der Taschen-/Laschenerkennung aktivieren Sie eine automatische Erkennung von Nuten bzw.
Federn an Konturen, die dann an den Kopfflachen (parallel zum Basiselement) mit der gleichen Fase
wie das Basiselement geschnitten werden. Der Fasenkopf wird praktisch fiir den diese Bereiche fixiert,
wodurch die Einfahrt sowie die Ausfahrt jeweils eine gerade Schnittfuge erhalten.

Bei einem Schlitz handelt es sich um einen Einschnitt in ein Basiselement, bei dem die Einfahrt mit der
Faseneinstellung geschnitten wird und der Fasenwinkel fir die Ausfahrtin die entgegengesetzte
Richtung gekippt wird. Die Kopfflache wird dabei gerade geschnitten. Was als Schlitz defiert wird,
bestimmen Sie durch die Angabe der Schlitzbreite.

v Formeltastatur

3T Blechdicke

W Ubergangswinkel
5F1, 5F2 Fasenwinkel

“Variablen:
ZA Projektionslange der 1. Fase
3B Projektionsldnge der 2. Faze
2G Grilte Projektionslénge

EP Groftter Fazsenwinkel (Betrag)
351, 552 Projektion=zlange der Radiuskompensation
EC, 5 Projektionsldnge der griftten Radiuskompensation

[Schleife][Optionen][Formeln]

Hier haben Sie eine Ubersicht aller m$ouml;glichen
Variaben ($) die vom System gelesen und verarbeitet
werden. Sie kénnen auch bei der Zuweisung in den
Eingabefeldern eine 'Formeltastatur' nutzen,
markieren Sie in diesem Fall die Auswahlbox oben.

=i0] %]
|m (10.000,8T) <| = o | Az | Die Formeltastatur bietet Ihnen die Mdglichkeit, die

Funktionen und Systemvariablen durch einfache

7 8 3 v st | cos | omew ¥ Nutzung von Tasten zu einer Formel
zusammenzustellen. Klicken Sie auf 'ok’ wird die

) ) - sas | sl s | oben angezeigte Formel in das Eingabefeld
Ubernommen.

1 2 3 * MRS | BIGH | INT

1} ' Fi F2 | .
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@ Wenn am letzten Element mehrere Schnitte gind, einen
v Einzelzchnitt, wenn vorhanden, alz Letztes ausgeben.
[Schleife][Optionen][N&hte]
Wird das letzte Konturelement mit einer Naht ausgeftihrt, die mehrere Schnitte erfordert, wirde das
Teil mit dem ersten Schnitt aus dem Material gelést werden. Um dies zu verhindern, wird bei gesetzter
Marke (default) ricklaufig ein Element gesucht, das nur mit einem Schnitt geschnitten wird. Ist ein
solches Element vorhanden, wird dieses Element als letztes geschnitten und damit aus dem Material
gelost.
m_ Aussenecke; Ubergangswinkel bestimmt Schieifenart
Stumpfer Winkel IDr&ieu:k l‘
Senkrecht IDr&ieu:k l‘
Spitzer Winkel |Dr&ieu:k l‘
[T Gleiche Fasen verrunden
[Schleife][Optionen][Schleife]
Unter dem Tab 'Optionen' kdnnen Sie generelle Vorgaben fiir die Verschleifung machen.
Im oberen Feld bestimmen Sie, ob an den Fasenibergangen Schleifen angelegt werden sollen, oder
nicht. Markieren Sie die Auswahlbox, wenn Sie keine Schleifen haben mdchten; in diesem Falle sind
alle weiteren Angaben zu Schleifen irrelevant!
Als Option lassen sich die Schleifenarten fiir unterschiedliche Ubergangswinkel bei der
Zusammenfuhrung zweier Elemente an Au3enkonturen vorgeben. Wahlen Sie die Schleifenform fuir
stumpfe, rechte und spitze Winkel und markieren Sie die Auswahlbox.
C [se : - ,
[Schleife][AuRenecke][Positiv][Dreieck]
Dreieckige Schleife mit veranderlichem Abstand. Je
“f} nach Postprozessor- Einstellungen sind auch
Veranderliche in An- bzw. Ausfahrt moglich.
Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 54
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[Schleife][AuRenecke][Positiv][Verrundung]
Verrundung mit veranderlichem Radius fur eine positive
Fase. Dieser wird unter den allgemeinen Einstellungen
fur Verrundungen gesetzt.

[Schleife][AuRenecke][Positiv][An-/Ausfahrelement]
Ubergang durch Aus- und Anfahrelemente (keine
Behandlung).

C [2se : : .
[Schleife][AuRenecke][Negativ][Dreieck]

Dreieckige Schleife mit veranderlichem Abstand.

C [se . .
[Schleife][AuRenecke][P->N][Dreieck]

Dreieckige Schleife mit veranderlichem Abstand fur
Ubergang positiv nach pegativ.

Seite: 55
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[Schleife][Innenecke][Positiv][Verrundung]
Verrundung mit verénderlichem Radius. Dieser wird
unter den allgemeinen Einstellungen fiir Verrundungen

gesetzt.
g

77
. D [Schleife][Tangential][0->P][Schleife]
D I”E*SE Der tangentiale Ubergang kann von oder von einer
E E |1e'2*5E' Kante ohne Fase eingestellt werden. Hier der Ubergand
E - Iu zu einer positiven Fase.
H

|u.5*57.

D [tzsa [Schleife][Tangential][N->0][Schleife]
E |1f2*aA Der tangentiale Ubergang kann zu oder zu einer Kante
G ID ohne Fase eingestellt werden. Hier der Ubergand von
einer negativen Fase.
H |u.5*5T
[Schleife][Tangential][0->P][Fasenelement]
| 5.000 Je nach Faseniibergang werden hier verschiedene
} G |'J Fasenelemente, mit der Mdglichkeit zur Werteeingabe
h H [ossr der Elementelénge, zur Auswahl angeboten.
=
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Aktuelle Fase iibernehmen

EEEE

Eine Fase kann von einem Element an benachbarte oder alle Elemente ibertragen werden. Die Pfeile
auf den Kndpfen geben die Transferrichtung an.

o Ubertrage aktuelle Fase an das nachste Element.

o Ubertrage aktuelle Fase an das vorhergene Element.

o Ubertrage aktuelle Fase an alle Elemente bis zum ersten Element.
o Ubertrage aktuelle Fase an alle Elemente bis zum letzten Element.

Mit dem rechten Knopf kénnen Sie ein Konturelement in der Vorschau auswéahlen.

%turaumahl [ Neue Bearbeituna / Kontureintr

[ ]

Mit dem linken Knopf kénnen Sie eine Kontur in der Vorschau auswahlen. Klicken Sie dazu den Knopf
und anschlieRend auf die gewlinschte Kontur in der Zeichnung.

Mit einem Klick auf den zweiten Knopf werden die Eintrage fiir die markierte Kontur geldscht.

Wollen Sie eine Kontur in die Schneidbahnliste Ubernehmen, driicken Sie auf den dritten Knopf; mit
dem rechten Knopf iibernehmen Sie alle Konturen. Die Ubernahme in die Schneidbahnliste kann im
Tab 'Optionen’ auf automatisch oder manuell gesetzt werden.

Schneidbahn Gbernehmen
= automatisch nach setzen des Ausfahrelements

" manuell

Wahlen Sie zwischen automatischer oder manueller Ubernahme der Schneidbahnen in die
Schneidbahnliste. Bei der automatischen Ubernahme erfolgt der Eintrag beim Setzen eines
Ausfahrelementes.

Seite: 57 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Zeige alle Konturen

Zeige alle
Aulenkonturen

Zeige alle Locher

Zeige alle Kreise

Zeige alle gleichen
| Teie

q Vorher- gehende
Kontur anzeigen

C\ Zeige die ndchste
Kontur

<:| | Zurick

Uber die Navigationsleiste [5] kdnnen einzelne Formen gezielt ausgewahlt
werden. Der obere Knopf zeigt Ihnen immer die kompletten Konturen. Die
Kndpfe darunter selektieren Konturen nach den angezeigten Gruppen.

Navigieren Sie zwischen den einzelnen Konturen vor und zurtick. Die Knopfe
wirken auf die Originalkontur. Evtl. ausgeldste Schneidbahnen aus den
Fasen werden nicht berticksichtigt. Nutzen Sie beim Fasen die
Elementeauswahl im Bearbeitungsfenster.

Mit einem KLick auf den unteren Knopf verlassen Sie die Fasenbearbeitung.

Datum: 7.5.2018
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Fur einfache Nahte kénnen in cncCUT mit wenigen
Einstellungen die Schneidteile mit entsprechenden
Fasen versehen werden.

Eine Naht besteht aus einem, zwei oder drei
Schneidbahnen, je nach Form der Naht. Die Néhte
fur die einzelnen Konturelemente werden in
Schneidbahnen zerlegt und in einer
Schneidbahnliste zusammengestellt. Siehe auch
die Beschreibung im Kapitel Fasen.

Vereinfachte Fasen.

Das Anlegen der Nahte erfolgt durch Wahl der
Form, GroéRe und Schneidreihenfolge der
einzelnen Trennschnitte fir eine Naht. Der
Prozess wird sequenziell durchlaufen und dabei
werden die Trennschnitte einer zuvor
ausgewahlten Kontur zugeordnet. Als Ergebnis
entsteht eine Schneidbahnliste, die insgesamt das
Schneidteil beschreibt.

Der Ablauf fir das vereinfachte Fasenschneiden
gestaltet sich wie folgt:

o Auswahl einer Kontur.

o Auswahl einer Naht.

o Fasenparameter setzen und Bahnensequenz
bestimmen.

o Startposition der Naht an der Kontur bestimmen.

o Nabht fortfiihren und Ubergénge zwischen evtl.

unterschiedlichen Fasen an den Konturelementen

festlegen, wenn diese mit nur einem Schnitt (V-
und I-Nahte) geschnitten werden.

o Endposition der Naht bestimmen.

o Schneidbahnen in die Schneidbahnliste
Ubernehmen.

Diese Sequenz fur alle Konturteile einer Kontur
durchlaufen, bis die entsprechenden Nahtformen
an das Scheidteil angebracht sind. Anschliel3end
das Schneidteil mit einem Klick auf den
‘weiter'-Knopf ibernehmen.

Seite: 59
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| | | In der Vorschau wird das Schneidteil

mit seinen Konturen und
Schneidbahnen, im Stand nach den
Vorgaben in der Programmnutzung,
angezeigt. Bei der Bearbeitung der
Fasen werden einzelne Elemente
hervorgehoben, um gezielt die
Einstellungen vornehmen zu kdnnen.
Wabhlen Sie hier die zu bearbeitende
Kontur.

e {10ed

i
| Naht L mouie Mit dem Knopf oben links starten Sie eine

Schneidbahnen Schleife Optionen  Bearbeitungssequenz mit der Auswahl einer
Kontur in der Vorschau [1]. Nach Anwahl einer
Kontur werden die Knopfe fur die Auswahl der

Bitte eine Kontur =l Nahtform angezeigt.
anklicken -

Konturauswahl / Info / Eintrag

Der Knopf oben rechts ist der Abschluss einer

- r - Sequenz; mit einem Klick auf den Knopf
C C |: werden die Schneidbahnen in die
Schneidbahnliste ibernommen.

Wahlen Sie eine Nahtform mit einem Klick auf
den entsprechenden Knopf in den unteren
Reihen; Sie wechseln dannin das
Bearbeitungsfeld fiir die Eingabe der
Fasenwerte. Beim Uberfahren der Knpfe mit
der Maus wird die zugehorige Bezeichnung in
der Uberschrift angezeigt.

b &

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 60
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W wi [as Im oberen Bereich des Rahmens wird ein Fasenschnitt
mit den erforderlichen Eingabefeldern fur die
51_ / a1 !E— Fasenwerte angezeigt. Das untere Feld zeigt die Dicke
52 der ausgewdhlten Platte. In den Feldern 'W'und'S'
geben sie die Winkel bzw. die Strecken ein. Gehen Sie
F 22 |4 dann zum nachsten Schritt um die Schneidsequenz zu
W™ bestimmen.
\ w2 |4E-

Haben Sie die Fasenwerte im oberen Bereich
i -KAC - — eingegeben, und hat die Naht mehr als eine
o P Schneidbahn, legen Sie hier die Schneidsequenz fest.

Mit einem Klick auf den oberen Knopf toggeln Sie durch
die Reihenfolge bis die gewlinschte Reihenfolge in der
Grafik erscheint.

o o
: _ Miteinem Klick auf den zweiten Knopf wird der

9

EJ 2

=

Fasenschnitt berechnet und in der Vorschau neben dem

= Knopf mit den aktuellen Werten dargestellt.
—45°

Der vorletzte Knopf bricht die Bearbeitung ab und mit
dem letzten Knopf wechseln Sie zur Konturauswabhl.

Startauswahl

EEEEE

Ist die Fase in Form und Grof3en bestimmt, miissen die Teilkonturen zugeordnet werden. Es erscheint
eine Knopfleiste, mit der die Startposition festgelegt werden kann (siehe hierzu Kapitel Fasen). Ist die
Startposition bestimmt, erscheinen weitere Knopfe fir die Endbearbeitung.

Seite: 61 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Startauswabhl

& " J F Die angesetzte Fase kann mit Hilfe der unteren
| | | Kndpfe an den Konturelementen bis zu einem
. Jsi ;J[ gewtlnschten Endelement nachgezogen werden
= E y (siehe hierzu Kapitel Fasen). Ist der Fasenverlauf
bestimmt, driicken Sie auf den Knopf unten rechts,

um die Schneidbahnen in die Schneidbahnliste zu

= =
[=/ji=Tfl="])=

Naht verwerfen / Ubergang / Naht

EE

Ubernehmen.
a s imeKibahnee Schidiio Sptonen In der Schneidbahnliste werde alle

Schneidbahnen fir die Konturelemente eines
Werkstiickes zusammengefiihrt (siehe hierzu
Kapitel Fasen).

E-Qutline <1>

- Yektor <Anfahrelement> 4F
- %Yektor 45*

- Yektor <Ausfahrlement>

- Yektor <Ausfahrlement>

=- Qutline <2>

- Yektor <Anfahrelement> 0°
- Yektor

- Yektor <Ausfahrlement>

i- Outline €3>

- Qutline <4>

=

E

X

51

| X

E

Naht verwerfen / Ubergang / Naht setzen

Eie

In der unteren Knopfleiste werden bei Nahten die mit einem Schnitt erfolgen (V- und I-N&hte) je nach

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 62
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Ubergang zuséatzliche Knopfe angezeigt, mit denen Sie die Ubergangsform bestimmen kénnen. Nahte
fur die mehrere Schnitte notwendig sind werden immer mit An- und Ausfahrten ausgefihrt.

Um die Form auswahlen zu kdnnen, wechseln Sie in einen besonderen Rahmen, der die
Auswahlmaoglichkeiten anbietet. Fur einen Fasenbeginn driicken Sie den zweiten Knopf. Die
folgenden Knopfe stehen fiir einen mittleren Ubergang bzw. ein Fasenende.

Nahtibergang Fur Fasen die mit einem Schnitt erfolgen (V-
und I-Nahte) werden bei Ubergéangen
Auswabhlen fiir eine Ubergangsform
angeboten. Die Auswahl ist variabel und
richtet sich nach der Position und der Form
des Uberganges.

11 x
N

Markieren Sie die gewtinschte Form und
Ubernehmen Sie die Form mit einem Klick
auf den unteren Knopf. Mit dem oberen
Knopf brechen Sie die Aktion ab.

R o
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Mehrfachbrenner beim Gitterschachteln

Gitterschachteln fliir mehrere Brennern

) __ Die Berechnung der Brennerabstande erfolgt mit
AL st clle = w=x 4 derBlechhche. Die zur Verfligung stehende

Ei.i'—' Blechhohe wird auf die Anzahl der Brenner
2 aufgeteilt. Durch die Vorgabe einer Zeilenzahl
&) werden die Brennerabsténde optimal in
= Abhéngigkeit der Teilehthe und Teileabstand,
Sl= a1 berechnet.
| In der Statuszeile unten rechts unter dem

=i Brennerrahmen [5] sehen Sie die Werte fur:
_J
il o Startposition des Teiles in den Zeilen.

= s T o Teilehohe
o Teileabstand in den Zeilen.

Beim Gitterschachteln ist die Anwendung von
mehreren Brenner méglich. Da das Programm die
GroRRen der Schneidteile kennt, kann es die
Abstande fiir die Brenner optimal einstellen.

o] | o]

Im letzten Tab kénnen die Brenner flir hre Maschine verwaltet werden.

Maximale Anzahl der Brenner:(2)
Anzahl der Brenner

Ll

Mit den beiden Kndpfen kénnen Sie die Brennerzahl vorgeben. Die aktuelle Anzahl der Brenner sehen
Sie im Textfeld links.
Die Kndpfe sind identisch mit den oberen Kndpfen der Navigationsleiste [1].

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 64
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g o Der oberen Knépf haben die gleiche Wirkung wie der Kndpfim Rahmen
'‘Anzahl der Brenner' [4].

Die unteren Knopfe sind identisch mit den Einstellungen im Rahmen fir die

Brennereinstellung [5].
g Brenner -1

~

S

Hier sehen Sie die aktuelle Schachtelung nach den
Vorgaben der Brennereinstellung.

Die Werte in der Statuszeile unter der Vorschau
bedeuten von links nach rechts:

o Breiteund ...

o Hohe der Teile einschlief3lich Teileabstand. Bei
mehreren Brennern beziehen sich die Werte auf
einen Brenner.

o Breiteund ...

o Hohe des bendtigten Platzes einschlieRlich Teile-

e mem Mmoo | und Randabstand

O
m Der Knopf unten rechts ist ein Wechselknopf, mit

dem zwischen der Darstellung eines Teile oder
aller Teile gewechselt werden kann.

Seite: 65 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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= ~Brenner 1

= Hier sehen Sie Einstellungen fur
| X ‘?] einen Brenner.
|1 0 ] Im Rahmen 'Brenner' kénnen Sie

Uber die Kndpfe rechts zwischen den
Ubernehmen Brennern wechseln. Die aktuelle
= Brennernummer wird der
—Zeilenanzahl vorgeben—— ] )
: : Rahmenbezeichnung angezeigt und
@ M |4_ im Rahmen sehen Sie die
Einstellwerte.

Wollen Sie einen Brenner aus- bzw.
einschlieRen dann markieren Sie
Auswahlbox. Bei der gezielten
Eingabe des Brennerabstandes

ol [ el

L

Bereiche anzeigen miissen Sie diese mit einem Klick auf
Alle mbglichen Ubernehmen' bestétigen.
X  Schneidbereiche _ _
anzeigen Mit der Vorgabe der Zeilenanzahl

kénnen Sie im Rahmen 'Zeilenanzahl
vorgeben' eine optimale Ausnutzung
lhrer Platten erreichen, da das
Programm die Zeilenabstande nach
den Werkstlicken berechnet. Die
Werte in der Statuszeile zeigen links
die Teilehthe einschliellich
Teileabstand und Anschnittwerte und
rechts den Wert tiber die
Zeilenanzahl.

Um alle Schneidbereiche zu sehen,
markieren Sie die Auswahlbox unten
links.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 66
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Schneidmaschinen mit Mehrfachbrennern tiber eine
Verfahrachse mit einem einschrankten
Arbeitsbereich (Abstand), kbnnen Schneidbahnen
auf breiten Platten nur im vorgegeben Bereich
abfahren. Zu diesem Zweck missen die Teile so
geschachtelt werden, dass sie alle in diesem Bereich
liegen.

Um die volle Plattenbreite auszunutzen, kénnen Sie
den Abstand so wahlen, dass mehrere Bereiche auf
eine Platte passen. Die Bereiche kdnnen Sie sich in
der Vorschau anzeigen lassen um so die
bestmdgliche Ausnutzung der Platte zu erreichen.

Hier sehen Sie eine Einstellung mit zwei Brennern
und im unteren Bereich zwei Schneidbahnen. In der
oberen Halfte wird ein zweiter Bereich angezeigt,
beginnend ab der Markierung links (blauer Pfeil).
Sind mehrere Bereiche moglich, werden diese
entsprechend angezeigt.

Seite: 67 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Mehrfachbrenner beim Parkett-/Konturschachteln

Parkett-/Konturschachteln fiir mehrere Brennern

Die Anwahl der Brenner ist individuell maglich.
Wechseln Sie im Fenster 'Parkett Schachteln' in
den Tab 'Mehrfachbrenner' um die Einstellungen
vorzunehmen.

Die Werte in der Statuszeile unter der Vorschau [1]
zeigen die Breite und die Hohe des
augenblicklichen Platzbedarfs.

Beim Parkettschachteln ist die Anwendung von
mehreren Brenner méglich. Die Einstellung istim
Fenster 'Parkett Schachteln' anwéahlbar.

Hier sehen Sie die aktuelle Schachtelung nach
den Vorgaben der Brennereinstellung.

Bei Anderungen des Brennerabstandes im
Rahmen '‘Brenner’ [5] bestéatigen Sie die Eingabe
mit einem Klick auf den 'Return’-Knopf.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 68
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Mehrfachb
| b renner| llL‘ Im letzten Tab kénnen die Brenner fiir Inre Maschine

verwaltet werden.

Anzahl der Brenner Max:(2
I M Mit den beiden Kndpfen kdnnen Sie die Brennerzahl
|2 <}]I]I] I][Ilfl> vorgeben. Die aktuelle Anzahl der Brenner sehen Sie im

Textfeld links.

: -Brenner2

I

Hier sehen Sie Einstellungen flur einen Brenner.

| Im Rahmen '‘Brenner' kbénnen Sie tber die Knopfe rechts
zwischen den Brennern wechseln. Die aktuelle
|495.U

Brennernummer wird der Rahmenbezeichnung angezeigt

G und im Rahmen sehen Sie die Einstellwerte.
LN o 4 Wollen Sie einen Brenner aus- bzw. einschliel3en dann
28 markieren Sie Auswahlbox. Im Textfeld tiber den Kndpfen
I _Brennerabstand—— sehen Sie die Position (H6he) des Brenners.
i I4E 5.00 ]
-] Im Rahmen Brennerabstand sehen Sie den Abstand der
1@ —Anwenderabstand-— Brenner zueinander.

0.0 e

Mit dem Anwenderabstand kann eine gezielten Eingabe
des Brennerabstandes vorgenommen werden. Beachten
Sie, dass bei der Berechnung des Brennerabstandes (in
der Regel Plattenhohe dividiert durch Brenneranzahl) der
Randabstand mit beriicksichtigt wird. Haben Sie den
Abstand eingetragen und wollen diesen anwenden,
markieren Sie die Auswahlbox links neben dem
Eingabefeld und bestatigen Sie die Eingabe mit einem
Klick auf den 'Return’-Knopf in der Vorschau [1].
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Anzeige der Brenner in der Jobliste

1 TLRLINF TICHC
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| PR T Lok 1B
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Werden bei der Schachtelung mehrere Brenner
eingesetzt, wird dies in der Jobliste angezeigt.

Brenner Suche
Brenner 1 0.0 0.0
Brenner 2 485.0 495.0

Die Anzahl der Brenner bei der Schachtelung mit
Mehrfachbrennern wird in der Joblist mit einem
zusatzlichen Knopf in der Kopfleiste angezeigt.
Dricken Sie den Knopf '‘Brenner' um zur Anzeige
zu gelangen.

Loschen ‘ 4 | b

o
ﬂ

Hier sehen Sie die Brenner die bei der Schachtelung benutzt wurden. Die Tabelle zeigt die
Brennerabstande. Mit den Kndpfen rechts kdnnen Sie durch die Liste navigieren.

Datum: 7.5.2018

Rev. 6.5
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HTML Makros

Auswahl eines HTML-Makros

im: i I | 1 e T .._3.
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Eine erweiterte Form der Makrogenerierung ist die

Mdoglichkeit Makros Uber HTML-Files zu erzeugen.

HTML-Makros sind nicht Bestandteil von cncCUT .
I|BE Software GmbH bietet fir verschiedene
Bearbeitungsbereiche HTML-Makros als Option
an.

Ist Ihr System auf die Verarbeitung von
HTML-Makros vorbereitet, erscheintin der
Auswahlliste der Makroblocke ein Tab 'html'.
Wabhlen Sie ein Makro durch einen Doppelklick auf
ein Symbol in der Ubersicht.

Hinweis: HTML-Makros werden nur durch den
Inhalt des HTML-Files bestimmt. cncCUT hat keine
'Konrolle' tiber diese Makros. Die Verbindung
erfolgt ausschlieBlich Giber die TCP-Schnittstelle
oder ein ActiveXObject. Aus diesem Grunde sind
die Knépfe in der Navigationsleiste links ohne
Wirkung auf HTML-Makros. Die Steuerung der
Makros muss durch den HTML-File erfolgen.

Wenn die Makros liber eine TCP-Schnittstelle
bedient werden, muss eine Netzwerkverbindung
auf dem Rechner installiert sein.

Im Tab 'html' werden Ihnen alle
html NETRD NETRD2 NI 4 I > vorhandenen HTML-Makros zur Auswabhl
angeboten. Machen Sie einen Doppelklick
auf das gewiinschte Symbol und Sie
e _,\ wechseln zur Eingabe der Makros.
S
1 -
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Arbeiten mit HTML-Makros
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In diesem Arbeitsfeld kdnnen Sie lhrem Werkstlick
die gewlnschte Form geben.

HTML-Makros werden tber die
TCP/IP-Schnittstelle Ihres Rechners transportiert
oder Uber ein ActiveXObject Ubermittelt. Um ein
Makro tber TCP/IP empfangen zu kénnen,
mussen Sie zuerst den Server starten [3]. Geben
Sie anschlieRend die Daten fir das Makro ein und
driicken Sie auf den Knopf zur Datentbertragung.
Das Werkstuick wird mit den eingegeben Werten
generiert und in der Vorschau [2] angezeigt.

Um die Ubertragung groRer Datenmengen
sicherzustellen ist der Server auf die
Ubertragungsmethode 'POST' programmiert. Das
sendende Formular muss beim 'submit’ diese
Methode benutzen!

>_.rr|
&

P

D..

i

PR SP—

B
Nt

¥

F 3

-Compute- | -defaull-

i

160

m Qg ¢ m =
[T

:

In diesem Rahmen sehen Sie die Grundform des Schneidteiles mit den variablen Parameteren. Geben
Sie die gewiinschten Werte in die Eingabefelder ein und driicken Sie auf den angebotenen Knopf zur

Datenlibertragung (hier -'‘compute’).

Datum: 7.5.2018

Rev. 6.5
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I Tesil | Teil | Parameter | Parameter |

~TCF Makro Server
Lokaler Host [127.0.0.1

Lokaler Port |2[][]3

Semver starten I Server heendenII_

Server running

Server bound to [P 127.0.0.1 on port 2003
Server started

Dies ist die Vorschau des Schneidteiles nach
Ihren Vorgaben im Makro [1].

Um ein Makro in HTML-Form Uber die
TCP/IP-Schnittstelle zu versenden, muss diese
Ubertragung im nachsten Tab freigeschaltet
sein und es muss ein Server bereitgestellt
werden, der das Makro verarbeiten kann.
Dricken Sie auf 'Server starten’, um die
TCP/IP-Schnittstelle zu 6ffnen. Die
TCP-Adresse und die Portnummer sehen sie in
den Eingabefeldern rechts. Diese Eintragungen
mussen fiir eine Ubertragung vom sendenen
Makro als Serveradresse benutzt werden.

Seite: 73
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Teil Teil Paramet . . .
2 | - | il | b | Ein Makro kann als ActiveXObject an cncCUT
Verbindung des Browserfenster mit dem Makrofenster = ubertragen werden oder tber die
iber TCAP (Clinet'Server) TCP/IP-Schnittstelle. Bei Nutzung der
TCP/IP-Schnittstelle markieren Sie die obere
Das 30 Einzelteil im IBE Fenster anzeigen v Auswahlbox
Testausgaben des 30 Fensters einschatten r Haben Sie im Makro-Steuerfile eine

erganzende Darstellung des Teiles definiert,
wird hier ein Tab angeboten, auf dem das Teil
gezeigt wird. Mit den unteren Auswahlboxen
kénnen Sie dann die Darstellung des Tabs und
die Ausgabe von Kontrolimessages steuern.

; | Der Inhalt in diesem Rahmen ist abhangig von
~ Jed F Zeige
{ fookwad e fitken I_‘ einem erganzenden HTML-File, derim

HTML-Steuerfile als 'PART' gekennzeichnet ist.
Meldungen aus diesem Fenster kénnenim Tab
'Parameter' angezeigt werden. Hierzu muss die
entsprechende Auswahlbox fur Testausgaben
im Tab 'Parameter' markiert sein.

12.12 39.45 319/428 319/428
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NC-Programm

PP-Parameter Setup.

Setzen Sie die Markierungen an den
Auswahlboxen, die Sie aktivieren oder ausschalten
mdchten. Durch Setzen oder Léschen dieser
'Flags' konnen Voreinstellungen aus der
Plattendatenbank fiir ein NC-Programm geandert
werden. Dies erhéht die Flexibilitat bei der
Erstellung von NC-Programmen.

In diesem Arbeitsfeld haben Sie die Mdglichkeit
Einstellungen fur die Maschine, individuell fiir ein
NC-Programm, vorzunehmen. Der Inhalt dieser
Seite wird vom Postprozessor gesteuert und ist
darum an diesen gebunden.
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= Nichete Seite Uber die Navigationsleiste konnen Sie die Felder und Auswahlboxen im
Rahmen 'Setup' [2] steuern.
Mit dem oberen Knopf wechseln Sie zwischen den Tabs in der Kopfleiste.
Nachster Mit dem Knopf ‘N&chster Parameter’ wechseln Sie zwischen den einzelnen
—>* | Parameter .
Eingabeelementen.
Wollen Sie eine Markierung wechseln, kdnnen Sie diese mit einem Klick auf
‘Wert &ndern' umschalten.
Q Mit einem Klick auf den unteren Knopf gehen Sie zur NC-Programm
Generierung zurick.
Werte dndern
I
Qj | Lurdck
Optianen | b arkisraptionen ) ) )
, : In diesem Rahmen kénnen Sie
—Allgemeine Optionern . .
Einstellungen, die aus der
Beschvindigkeit Plattendatenpank vorgegeben sind, fur die
Geschwindigheit auzgeben ] | Erzeugung eines NC-Programmes
Uberschreiben und haben somit die
Abtastkontrolle 45; Maoglichkeit einzelne NC-Programme
Abtaztinformationen ausgeben | individuell zu steuern.
LR Die Markierungen in diesem Rahmen
beschreiben Flags im Postprozessor, die
Yorlochen aktivieren B b 'Sd GI . gs| q SNE PZ ss !
Yarlochen fuer alle Kaonturen [zonst innen]: ] | eraer i en.erlerung es ) reramn_]eS
M-Stap nach Yorlachen o bertcksichtigt werden z.B. um Subroutinen
w e beirn Yarloch - aus der Maschinen-Firmware zu aktivieren.
EosHeEkehamynchon by I Die Auswertung dieser Flags erfolgtim
Postprozessor.
Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 76
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Gemeinsame Trennschnitte.

Um gemeinsame Trennschnitt fir ein Teil zu

L mcataun o o & == .« @ Dbestimmen miissen Sie die Teile zu Clustern
E’L _ w L N zusammenfiihren. Die einzelnen Teile dirfen nicht
A b . mit Anschnitten versehen sein, der Anschnitt

5 e erfolgt fir das Cluster! Der Anschnitt der einzelnen

- (eerorerme e Teile erfolgt an Kreuzpunkten, an denen bereits

- E:.‘:.“"‘ geschnitten wurde. Das Gleiche gilt auch fiir die

d H:'"‘“_H::_ Ausfahrten. Eine Ausfahrt aus dem Cluster erfolgt

: widndl nicht, diese wird ebenfalls an einem Kreuzpunkt

- = vorgenommen.

i = ZmeEi

g o Legen Sie die Rahmenbedingungen fiir ein Cluster

= == = - fest.

Bei den 'gemeinsamen Trennschnitten' wird ein
Teil auf eine mdgliche 'Parkettierung’ untersucht. o BereichsgroRe

Dies bedeutet, dass ein Teil auf gemeinsame, o Schneidoffset
deckungsgleiche Konturen oder Konturabschnitte
gepruftwird, die dannin einem Cluster o Lassen Sie eine Auslegung des Clusters durch ein
zusammengelegt werden. Ein Cluster kann aus Parkett berechnen.
zwei oder mehrereren Teilen bestehen die dann

als gemeinsames, neues Teil geschachtelt werden o Kontrollieren Sie die Cluster in Lage [2] und Anzahl
kénnen. Diese 'Parkettierung’ in einem Cluster der parkettierten Teile und wéhlen Sie aus der
ermaglicht durch die Nutzung gemeinsamer Liste der moglichen Varianten die fiir Sie
Trennschnitte eine optimale Ausnutzung des guinstigste.

Materials.

o Prufen Sie das Cluster auf Teilekollisionen .
Ein vollstéandiger Flachenschluss ist bei der

Parkettierung nicht immer méglich! In diesem Fall o Gehen Sie im Programm weiter [1], um das Cluster
wird einen Flachenschluss durch eine 2u schachteln.

Parkettierung mit Abfall oder durch die Bildung von

Gruppen und Reihen geprift. Diese Prifungen

sind rechenaufwendig und kénnen somit etwas

Zeitin Anspruch nehmen.

Fir eine einfache, schnelle Parkettierung in einem
Gitter siehe nachstes Kapitel.

Seite: 77 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Gemeins.
Trennschnitte
verwerfen

i

Nédchster

[#— |Hzchste Zeie in
| Tabelle

Qj Zuriick

e s

Uber die Navigationsleiste konnen Sie die Felder, Auswahlboxen und Tabs
im Rahmen rechts [3] steuern.

Mit dem oberen Knopf berechnen Sie eine neue Auslegung des Parketts. Ist
das Parkett bestimmt, wechselt die Funktion und Sie knnen mit dem Knopf
die gemeinsamen Trennschnitte verwerfen.

Mit dem Knopf 'Nachster' wechseln Sie zwischen den einzelnen Eingabe-
oder Listelementen.

Bei der Ergebnisdarstellung im rechten Rahmen kdnnen Sie mit dem
mittleren Knopf eine Schnittsimulation starten.

Wollen Sie auf einen anderen Tab wechseln, klicken Sie auf den vorletzten
Kopf.

Mit einem Klick auf den unteren Knopf gehen Sie zu den Technologien
zuriick um das Cluster zu schachteln.

In diesem Rahmen sehen Sie das Cluster

der Teile als ausgelegtes Parkett.

Datum: 7.5.2018
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[ start | Ergebnis | Teil |

_

—Teilnummer
Anzahl Teile

Schneidoffset der Kontur:

—An+ Ausfahrelement

Lange des Anschnittes (Vektor)

—An-f Ausfahrelement

Lange des Ausfahrelementes (Vekto

r)

—Parameter
fiirs Wasserstrahlschneiden

Richtung anzeigen

—AuBenkontur in Abschnitte aufteilen
Separate Konturen

o

verwerfen

Gemeinsame Trennschnitte

In diesen Tabs nehmen Sie die
Voreinstellungen fur die Berechnung einer
Auslegung vor. Geben Sie die Anzahl der
Teile ein, die maximal zu einer Auslegung
betrachtet werden sollen. Das Ergebnis
der Auslegung ist jedoch abhangig von
einer moglichen Parkettierung des Teiles
und muss nicht zwangslaufig die gesamte
Anzahl der Teile nutzen!

Geben Sie die Breite des Schneidoffsets
(/2 Schnittspalt) fur die AuRenkontur und
die Lange des Anschnittes fiir das Cluster
ein; die Teile selbst durfen keinen
Anschnitt haben. Ist der Schneidoffset
einer Platte zugeordnet, miissen Sie
diesenin der Plattendatenbank I6schen.
Bleibt der Wert erhalten, wird er fir die
Parkettierung tibernommen; Anderungen
sind dann nicht mehr moglich.

Driicken Sie auf 'Neue Auslegung
berechnen’, um eine Parkettierung zu
starten.

Eine Ergebnisse von moglichen
Parkettierungen sehen Sie im Tab
'Ergebnis’.

Fir neue Auslegungen nutzen Sie den
oberen Knopfin der Navigationsleiste
links [1].

Seite: 79
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[Eracbrrs || Tei
e | Ergebnis | fed | Die Varianten einer Parkettierung werden

Anzahl Typen:8 a| inderListe dargestellt. Klicken Sie auf
Variante Nr=1 T=27 VarlL=1 einen Listeneintrag, um die Variante in der
Variante Nr=1 T=27 Varl=2 Vorschau [2] zu sehen. Die Anzahl der

Variante Nr=2 T=63 VarL=1

Variante Nr<3 T=60 VarlL=1 bendtigten Teile fir eine Auslegung wird

Variznte Net 700 Vil =4 unter der Liste angezeigt.
Variante Nr=5 T=52 VarlL=1 =
Variante Nr=6 T=60 VarL=1 Wabhlen Sie eine Variante und klicken Sie
Variante Nr=7 T=52 VarL=1 =l auf'simulation’ um die Schneidwege zu
: bestimmen. Nach dem Durchlauf wird ein
Anzahl Teile 12

neuer Knopf angezeigt, mit dem Sie einen
neuen Tab 'Sortieren' 6ffnen kénnen, um

Simulation die Schneidreihenfolge zu &ndern. Um die
ClustergrofRe zu bestimmen, wechseln Sie
zum Tab Teil'.

Schneidreihenfolge ‘ Klicken Sie auf 'Schneidreihenfolge
andern andern' und Sie wechseln zum Tab
'Sortieren'.

Start | Ergebnis ||Teil |

Hier kdnnen Sie die Abmalie des Clusters

—Vermeidung Kollision definieren. Geben Sie Breite und Héhe
™ Vorschnitt des Bereiches ein, der fur ein Cluster
Lange genutzt werden darf. Wollen Sie die

Anzahl der Zeilen die zu einem Cluster
fihren beschranken, geben Sie die

Breite Ilﬂﬂﬂ Hohe 1000 maximale Anzahl der Reihen im Feld
unten rechts ein.

—Erlaubter Bereich der Trennschnitte

max. Anzahl der Zeilen

Um beim Schneiden eine Kollision mit
bereits geschnittenen Teilen, die evil.
gekippt sind, zu vermeiden, kdnnen die
kleiner als 0.05 Teile mit einem Vorschnitt versehen
werden. Die Lange des Vorschnittes muss
sich nach der Grol3e des Schneidkopfes
richten und sollte so gewahlt sein, dass
geschnittene Teile nicht Uberfahren
werden. Markieren Sie die Auswahlbox
‘Vorschnitt', wenn Sie diese vornehmen

—Liicken

S

Liicken schliefen

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 80
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3 - | Ergebnis | Teil |
—Aktuelle Sortierung— 1 T ————

| Sortieren |

—Befehle [Aktuelle Sortie

2 Line [N]
3 Line [N]
4 Line [N]
5 Line [N]
6 Line [N]

1 Line =-- [LI] iI

e
o

7 Line [N]
g Line [N]
9 Line [N]
10 Line [N]
11 Line [N]

—Hinweis zu Anwendung

Bitte die neue Reihenfolge festlegen.

lhnschn'rtt | Auz 4 | ;l
—Anfahrelement——

Yar dem aktuellen
Element eingfiigen

Lange W
diff. Winkel IU

—wie anfahren
+ tangential
 diff. Winkel

Einfilgen |

mochten.

Im unteren Rahmen kdnnen Sie Liicken
schlief3en, die einen definierten Wert
unterschreiten.

In der oberen Liste links sehen Sie die
aktuelle Schneidreihenfolge der
Elemente. Diese Reihenfolge kann durch
Ubernahme der einzelnen Elemente in die
untere Liste zu einer neuen
Schneidreihenfolge zusammengestellt
werden.

Um die Teile zu lbernehmen, markieren
Sie die Auswahlbox links tber der
aktuellen Liste und klicken Sie die
einzelnen Elemente in der Vorschau
nacheinander an. Die bearbeiteten
Elemente erhalten eine neue Farbe. Um
die Elemente alle zu sehen, kénnen Sie
die Verfahrwege ausblenden; markieren
Sie dazu die rechte Auswahlbox tber der
aktuellen Liste.

Die Elemente lassen sich auch in der
aktuellen Liste neu ordnen. Nutzen Sie

Dazu mit dem Cursor in der Grafik die Simulation | dazu die Knopfe rechts neben der Liste.
Element nacheinander identifizieren. Mit einem Klick auf 'P' 6ffnet sich ein
Die tUbernommenen Element werden in Id i mitd hl
einer anderen Farbe dargestellt. Pulldown-Mend, mit der Auswa
besonderer Funktionen. Das Men
| | erhalten Sie auch tiber einen Klick mit die
[Aktuelles Element: rechte Maustaste in die Liste.
Beenden Abbruch Im Rahmen 'Anfahrelement' kénnen Sie
einen Anschnitt an ein Element setzen.
Wabhlen Sie die Lange des Anschnittes
und den Winkel und markieren Sie die Art
des Anschnittes. Um den Anschnitt zu
setzen, klicken Sie auf 'Einfligen'.
Seite: 81 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Element ans Ende der neuen Liste
Element an den Anfang der neuen Liste
Element vor dem ausgewahlten Element

Schneidrichtung des Elementes drehen

Ab diesem Element neu sortieren

Element ldschen

Anfahrelement vor dem markierten Element erzeugen/einfligen
Ausfahrelement nach dem markierten Element erzeugen/ einfligen

Alle tangentialen Vektoren zusammenfassen
Element beim Zusammenfassen nicht mit berlicksichtigen

Uber dieses Menii lassen sich die Elemente
der Sortierliste verschieben oder partiell neu
sortieren. Sie kénnen die Schneidrichtung
andern, Anfahrelemente setzen, Elemente
I6schen oder Vektoren zusammenfassen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5
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Teile verbinden fir gemeinsame Trennschnitte.

Mit dieser Funktion fir gemeinsame Trennschnitte
lassen sich Teile schnell auf verschiedene,
vorgegebene Art parkettieren, um gemeinsame
Elemente durch Einfachschnitte zu schneiden. Die
Funktion ist Postprozessor abhéngig.

Die Parkettierung des Teiles erfolgt nach

steuern.

vorgegebenen Mustern. Fur das Gitter lassen sich
Reihen und Spalten kontrolliert anlegen und

Uber diesen Tab gelangen Sie in den Arbeitsbereich um ein Teil durch vorgegebene Auslegungsarten
schnell fir gemeinsame Trennschnitte zu parkettieren.

|Te'i&e | Gitterparameter Parameter | Sim |

Unter dem Tab 'Gitterparameter' kénnen Sie Vorgaben fiir die Bearbeitung des Parketts festlegen und
unter 'Parameter' kdnnen Sie Vorgaben fir die Anzeige der Schneidrichtung im Parkett machen.
Treffen Sie die Auswabhl fir das Parkett unter 'Teil' und kontrollieren Sie die Schneidreihenfolge in der

'Simulation'.

Seite: 83 Rev. 6.5
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|Tei&e | Gitterparameter | Parameter | Sim |

Die Auslegung des Parketts erfolgtim

Tab 'Teil'. Geben Sie die Anzahl der
Teile ein und legen Sie die Anzahlen fir
Zeilen und Spalten fest.

Tragen Sie den Schneidoffset ein und

bestimmen Sie die Lange des
Anschnittes fiir das gesamte Parkett.

Im unteren Rahmen wéhlen Sie das
Muster fur die Parkettierung aus.

o Rechteck
o Dreieck, Trapez

Zwei Zeilen

faad
p—
&

o Zwei Zeilen

Vier Teile

—Teilparameter
Anzahl Teile |1 2
Anzahl Zeilen |3
Anzahl Spalten |4
—Schneidoffset
Aulenkontur Schneidoffset ID.1
—An-/ Ausfahrelement
Lange des Anschnittes
(Vektor) |2-ﬂ
Was fiir ein Teil
Rechteck Dreieck, Trape
[ s
D
"

o Vier Teile
o Winkel

X

N

|

Druicken Sie anschlieBend auf den
Knopf unten, um die Auslegung

berechnen

Heuwe Auslegung ‘

entsprechend der Auswahl neu zu
berechnen.

In der Vorschau sehen Sie die gesamte Auslegung
des Gitters.

Datum: 7.5.2018

Rev. 6.5
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31
.Tejle ||G$ttemarameter Parameter | Sim |
—Abarbeitung der Teile im Gitter

Feilen oder Spalten

f+ Spalten

¢ Zeilen | |

—Abarbeitungsreihenfolge

238

—Innenkonturen ruerst, Gitter lange Schnitte

Achtung: Diese Funktion nur fir Rechteckteile
verwenden

ny -
ITI ‘5 | &

'{eﬂe | Gitterparameter ||Parameter | Sim |

Randabstand

b0

—Anzeige Optionen

Richtung anzeigen H
—Anschnitt an Aussenkonturen entfernen

autom. entfernen v
—Plattengrisse ermitteln

Plattengrdsse mit anzeigen H

In diesem Tab legen Sie die Reihenfolge
der Teile fur die Abarbeitung und somit
die Schneidreihenfolge fest. Sie kdnnen
das Gitter zeilenweise oder auch
spaltenweise ablaufen und festlegen, ob
nach Durchlauf einer Reihe ein
Richtungswechsel vorgenommen
werden soll. Markieren Sie die
entsprechende Auswahlbox.

Wollen Sie die Schneidrichtung in der
Vorschau mit angezeigt bekommen,
markieren Sie die Auswahlbox unten
rechts. An den Konturelementen werden
dann die Richtungspfeile mit der
laufenden Nummer angezeigt.

Seite: 85 Rev. 6.5
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E1 le | Gitt t p ter [ si ' o . L
= | il | b | i | Im Tab 'Sim' kbnnen Sie die Simulation fir
J das Schneiden starten und den

|
x Schneidvorgang kontrollieren. Starten Sie
. Schnell langsam  die Simulation und stellen Sie die
Geschwindigkeit mit dem Schieberegler

ein. Um die Simulation abzubrechen,
Simulation | driicken Sie auf den Knopf links.

Dies ist die Normalauslage der Teile im Gitter. Die
Anordnung erfolgt ohne Anderung in der angegebenen
Anzahl von Zeilen und Spalten.

Dies ist die Auslage fiir zwei Zeilen. Dabei wird die 2.
Zeile gespiegelt.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 86
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Die Auslage fur Dreiecke/Trapeze spiegelt in den Zeilen
wechselseitig und ermdglicht somit ein
Zusammenfligen der Teile in den Spalten.

Waéhlen Sie diese Art, wenn das Teil schréage Seiten hat,
die vom Programm zusammengefiigt werden kénnen.

Vier Teile werden in der Zeile und in der Spalte
gespiegelt und bieten somit eine Méglichkeit, Teile mit
einem rechten Winkel, optimal zu einer Einheit zu
verbinden. Um den rechten Winkel in die Mitte zu
bekommen, drehen Sie das Teil in der Normalauslage in
die richtige Ausgangslage.

Die Auslage fur Winkel spiegelt in den Spalten und
ermdglicht somit ein Zusammenfugen der Teile in den
Spalten.

Waéhlen Sie diese Art, wenn das Teil unterschiedliche,
schrage Seiten hat, die vom Programm
zusammengefligt werden kénnen.

Seite: 87
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Schneidteile verschieben.

Um Schneidkonturen auf der Platte zu

Schneidteile lassen sich fest auf der Platte
positionieren. Durch eine einfache Angabe der
neuen Position kdnnen so Konturen z. B.
Ausschnitte, fest auf der Platte positioniert werden.

E|E

positionieren geben Sie einfach die neue Position,
relativ zum alten Origin ein.

R

Uber diesen Tab gelangen Sie in den Arbeitsbereich um ein Teil auf der Platte gezielt positionieren zu

kénnen.

—Schneidteil verschieben um

—relative in X-Richtung

Die Verschiebung des Origins eines Teiles

X 0 erfolgt inkrementell, d.h. die neue Position
wird von der alten Position betrachtet. Der
X J: ~relative in Y-Richtung Nullpunkt wird gegenléufig neu gesetzt
L Y 0 und das Teil somit in die angegebene
Richtung verschoben.
Schneidteil verschieben |
Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 88
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—Schneidteil positionieren chne Anschnitte

A

Schieben Sie das Teil mit einem einfachen

S S Mausklick auf den alten Nullpunkt zurick.

Seite: 89 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Uberschneidungen entfernen.

Bei Innenkonturen mit spitzen Winkeln kann es
leicht zu Uberschneidungen kommen, die in
diesem Arbeitsfeld kontrolliert und bereinigt
werden kdnnen. Voraussetzung ist eine besondere
DLL (optional), die im Programmordner vorhanden
sein muss.

Um Schneidkunturen mit Uberschneidungen zu
bereinigen, missen Sie nur die Auswahlbox im
Rahmen 'Randlinien’ markieren.
Konturiiberschneidungen und Uberschneidungen
von Anschnitten werden dann bereinigt. Anschnitte
werden in einen Bereich verlegt, in dem eine
Kollision ausgeschlossen ist.

Fur besondere Falle besteht noch die Mdglichkeit,
durch Verénderung der Anschnittlangen eine
Uberschneidung zu vermeiden. Wechseln Sie mit
einem Klick in die Vorschau ins Zoom-Fenster.
Unter der Funktion 'Sortierung von Hand' kdnnen
Sie unter dem Tab 'Test' die Anschnittlangen
verandern. Eine Beschreibung finden Sie im
Kapitel 'Sortieren Sie die Schneidkonturen von
Hand' in der Onlinehilfe von cncCUT .

Uber diesen Tab gelangen Sie in den Arbeitsbereich um Uberschneidungen an Konturen zu

bereinigen.

Datum: 7.5.2018

Rev. 6.5
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~Randlinien

X Schneidoffset: Originalkonturen mit
anzeigen

~Konturtyp
Typ 1 mit Ecken

Typ 2. Mit Verrundung
(Radius=0ffset)
Y Typ 2. Mit Verrundung
(Radius=1/2 Offset)

Uberschneidungen entfernen

| Uberschneidungen entfernen

Die Randlinien an einem Schneidteil
kdnnen Sie in der Vorschau mit
anzeigen lassen. Markieren Sie
entsprechend die obere Auswahlbox.
Voraussetzung fir die Anzeige ist, dass
fur der Platte in der Plattendatenbank ein
Schneidoffset eingetragen ist.

Die Kontur selbst, kénnen Sie mitdrei
unterschiedlichen Eckenformen
schneiden. Fir eine spitze Ecke,
markieren Sie die erste Auswahlboxim
Rahmen 'Kontur'. Die beiden unteren
Auswahlboxen in diesem Rahmen
schneiden eine Verrundung mit dem
Offset oder dem halben Offset als
Radius.

Um eine Uberschneidung durch das
Programm entfernen zu lassen,
markieren Sie die Auswahlboxim
unteren Rahmen.

In der Vorschau sehen Sie das Teil
mit den angezeigten Schneidlinien.
Mit einem Klick in die Vorschau
gelangen Sie in ein Zoom-Fenster,
in dem Sie die einzelnen Ecken
genau kontrollieren kénnen.

Seite: 91 Rev. 6.5

Datum: 7.5.2018



|BE§ Technologien =

Diese Ecke zeigt eine Uberschneidung, die durch das
Programm entfernt werden kann.

Diese Ecke bereinigt; die Uberschneidung wurde durch
L das Programm entfernt.

Y. Anschnitte kénnen mit Konturen kollidieren. Auch hier
kdénnen Sie die Kollision mit einem einfachen Mausklick
bereinigen oder aber im Zoom-Fenster in der Funktion
'Sortierung von Hand' im Tab 'Test' die Anschnittlangen
gezielt verandern. Markieren Sie das Element in der Liste
und driicken Sie die rechte Maustaste. Sie erhalten ein
Menu Uber das Sie die Anschnittlangen veréandern
kénnen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 92
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Verbindungsschnitte

Verbindende Schnitte und Anschnittpositionen.

Schneidteile kdnnen mit verbindenden Schnitten in
einer fortlaufenden Kette geschnitten werden. Bei
Kettenschnitten missen die Anschnitte
miteinander verbunden und die Schneidwege
festgelegt werden; bei Briickenschnitten die
Brucken markiert werden.

Kettenschnitte und Briickenschnitte verbinden
verschiedene Teile in einem Endlosschnitt. Die
Teile mussen in einem Schachtelplan vorliegen;
Verbindungsschnitte sind somit Bestandteil des
Konturschachtelns.

Um einen Verbindungsschnitt an die Schneidteile
anlegen zu kénnen, mussen folgende
Bedingungen erfillt sein:

o Es muss ein Schnittspalt (Schneidoffset)
vorhanden sein.

o Der Sicherheitsabstand muss so grof3 sein, dass
Schnittspalt und Kontur nicht kollidieren.

o Die Teile mussen tiber einen Anschnitt verfliigen,
um den Anschnitttyp zu erhalten und die
Verbundlinien setzen zu kénnen.

Die Eingabe des Schneidoffsets kann in der
Blechdatenbank oder auch direktim Tab
'Einstellungen’ im Fenster 'Konturschachteln’
erfolgen.

Um einen Kettenschnitt einzugeben, driicken Sie
auf den oberen Knopf in der Navigationsleiste [2]
oder im Rahmen rechts [1]. Flr einen
Briickenschnitt nutzen Sie jeweils den zweiten
Knopf.

Sie wechseln dabei in die Arbeitsfelder um
Kettenschnitte bzw. Briickenschnitte zu
bestimmen.

Um die Anschnitte an den Teilen in die richtige
Position zu bringen, kénnen Sie Uber den dritten
Knopf in das Arbeitsfeld wechseln.
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Im Vorschaufenster kbnnen Sie die Teile fir Verbindungsschnitte kontrollieren und vorbereiten. Die
Teile mussen mit einem Anschnitt versehen sein und untereinander einen Teileabstand aufweisen.
Legen Sie die Anschnitte so, dass sie anschliel3end eine optimale Verbindung aufbauen kénnen.
Beachten Sie die Schneidreihenfolge der Konturen, um die Verbindungen aufbauen zu kénnen. Um
die Schneidreihenfolge schnell festzulegen, wechseln Sie mit einem Klick auf den vierten Knopf in der
Navigationsleiste [3] in ein Arbeitsfeld um die Reihenfolge zu modifizieren.

-
ﬂ'ﬂ"d \Keﬂenschnm Die oberen Knopfe sind in ihrer Funktion identisch mit den Knépfen im

rechten Rahmen [2].
I]'I]'I]I\ Briickenschnitt

ﬁ’f! Position
| Anfahrelement

i \
B [ | Modifizieren

Der untere Knopf fuhrt Sie in ein Arbeitsfeld in dem Sie die
Schneidreihenfolge festlegen kdnnen und Stopps bestimmen kénnen.
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2 G Wollen Sie sehen wie die Teile geschnitten werden, so kdnnen Sie mit einem
' Klick auf den oberen Knopf eine Simulation starten und im VVorschaufenster

[1] verfolgen.

: Um alle Teile wieder in den sichtbaren Bereich des Fensters zu riicken,
5‘“‘?4; klicken Sie den mittleren Knopf.
7ot
Mit einem Klick auf den unteren Knopf gehen Sie in der Bearbeitung einen

Schritt zurtick.

Zurick

_ rﬁ rf_' Mit diesen Knépfen gelangen Sie in die Arbeitsfelder um verbindende
. = = Schnitte anlegen zu kénnen.

1 Umdie Anschnitte richtig zu positionieren driicken Sie auf den mittleren
Knopf.

H H Zum Arbeitsfeld fir Kettenschnitte kénnen Sie tiber den oberen Knopfund
fur Brickenschnitte Gber den zweiten Knopf gelangen.

Um einen Kettenschnitt anlegen zu kdnnen, missen Sie die Teile in die
Eﬁ richtige Reihenfolge bringen. Driicken Sie den vierten Knopfum in das
: Arbeitsfeld 'Schneidreihenfolge' zu gelangen.
- In Abhangigkeit des Postprozessors kann hier ein weiterer Knopf
erscheinen, um die Schneidrichtung bzw. den Linientyp fir eine Kontur

F;-_ = = | andern. Driicken Sie diesen Knopf, wechseln Sie ins Arbeitsfeld
'Schneidrichtung'.
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Endlos schneiden mit Kettenschnitten

. Kettenschnitte verbinden verschiedene Teile in
==x % einem Endlosschnitt. Die Teile miissen in einem
| ﬂ‘ﬁ_'ll Schachtelplan vorliegen; der Kettenschnitt ist
B somit Bestandteil des Konturschachtelns.
: Um einen Kettenschnitt an die Schneidteile
anlegen zu kdnnen, mussen folgende
Bedingungen erfillt sein:

o Es muss ein Schnittspalt (2 * Schneidoffset)
eingegeben sein.

o Der Sicherheitsabstand muss so grof3 sein, dass
Schnittspalt und Kontur nicht kollidieren.

o Die Teile missen tUiber einen Anschnitt verfiigen,
um den Anschnitttyp zu erhalten.

Um Teile mit einem 'Endlosschnitt’ in einer
fortlaufenden Kette zu schneiden, missen die
Anschnitte miteinander verbunden werden und der Die Eingabe des Schneidoffsets kann in der

Schneidweg muss festgelegt werden. In diesem Blechdatenbank oder auch direkt im Tab
Arbeitsfeld konnen Sie diese Schritte in einfacher ‘Einstellungen' im Fenster 'Konturschachteln’
Weise am Bildschirm durchfiihren. erfolgen.

Um einen Kettenschnitt einzugeben, driicken Sie
auf 'Kettenschnitt starten' in der Navigationsleiste
[1]. Sie bleiben so lange in der Bearbeitung einer
Gruppe, bis Sie den <Esc>-Knopf der Tastatur
drucken oder den 2. Knopf in der Navigationsleiste
[1] dricken. Damit wird eine Kette abgeschlossen.

: _ Im Feld 'Sicherheitsabstand’ kbnnen Sie den Wert bestimmen,

- "h ] 'J_' u! | den Sie als minimalen Abstand zwischen Schnittspalt und
Teilekontur haben mdchten. Wird beim Anlegen des
Kettenschnittes dieser Abstand unterschritten, kann kein Schnitt
angelegt werden.

—Sicherheitsabstand
Iﬂ-5 Wenn Sie eine Verkettung eingeleitet haben, erhalten Sie in
diesem Rahmen einen Hinweis auf lhren ndchsten
Arbeitsschritt.
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So verbinden Sie die Teile zu einer Gruppe:

o Zoomen Sie das 1. Teil in eine Grol3e, in der Sie den Anschnitt bearbeiten kénnen.

o Fahren Sie mit der Maus auf die gewlinschte Anschnittstelle; auf der Schneidbahn 'lauft' ein Cursor
(Kreuz) und markiert die aktuelle Stelle.

o Mit einem Klick auf die Maustaste wird der Anschnitt an die markierte Stelle gesetz. An die Maus wird
die neue Schneidbahn 'angehéangt'. Wird die Schneidbahn nicht angehangt, kontrollieren Sie den
Sicherheitsabstand, den Schnittspalt und die Langen der Anfahrelemente. Schnittspalt und
Teilekontur dirfen nicht kollidieren!

o Fahren Sie zur néchsten Position und fixieren Sie diese mit einem Mausklick. Bilden Sie so den
verkettenden Schneidweg.

o Steuern Sie die Anschnittstelle der Kontur des néchsten Teiles an. Ist an der gewiinschten Stelle ein
Anschnitt moglich, wird der Kreuz-Cursor angezeigt und Sie kénnen den Anschnitt mit einem
einfachen Mausklick setzen.

o Verbinden Sie alle Teile der Gruppe und beenden Sie die Funktion mit <Esc> oder einem Klick auf den
zweiten Knopf in der Navigationsleiste [1].

o Verketten Sie auf diese Weise alle gewiinschten Teile einer Gruppen.

So sieht eine verkettete Teilegruppe aus. Der Anschnitt erfolgt am ersten Teil. Der Schneidweg fuhrt
Uber die Teilekontur zur Ausfahrt und weiter zum Anschnitt des nachsten Teiles. So werden alle Teile
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verbunden, bis zur Ausfahrt des letzten Teiles.

Kettenschnit
starten

Ketten=schnitt
abbrechen

x Lischen

ar|

Teile drehen

- | Simulation

Mit einem Klick auf den oberen Knopf starten Sie die Funktion 'verketten'. Die
Funktion ist so lange aktiviert, bis Sie die <Esc>-Taste der Tastatur driicken
oder die Verkettung mit einem Klick auf den zweiten Knopf lI6sen.

Der dritte Knopf nimmt die letzte Aktion zurtick (undo).

Die Funktion der Knopfe ist so wie im Kapitel 'Verbindende Schnitte und
Anschnittpositionen' beschrieben.

Datum: 7.5.2018
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Teile mit einem Briuickenschnitt verbinden.

Bruickenschnitte verbinden verschiedene Teile mit

£ sl =ux % einem'Endlosschnitt’. Die Teile missen in einem
Elzl'l_—.ﬂ;d Schachtelplan vorliegen; der Briickenschnitt ist

somit Bestandteil des Konturschachtelns.

Um einen Briickenschnitt an die Schneidteile
anlegen zu kdnnen muss ein Schnittspalt (2 *
Schneidoffset) eingegeben sein.

i Die Eingabe des Schneidoffsets kann in der

2 Blechdatenbank oder auch direktim Tab

'Einstellungen’ im Fenster 'Konturschachteln’
erfolgen.

O o Um einen Bruckenschnitt einzugeben, driicken Sie
_ o o auf 'Briickenschnitt starten' in der Navigationsleiste
Um Teile mit einem "Endlosschnitt' in einer [1]. Sie bleiben so lange in der Bearbeitung, bis Sie

fortlaufenden Kette zu schneiden, mussen die den 2. Knopf in der Navigationsleiste [1] driicken.
Teile Uber Brucken miteinander verbunden

werden. In diesem Arbeitsfeld kdnnen Sie diese
Schritte in einfacher Weise am Bildschirm
durchfiihren.

Iﬁ?ﬂ Briickenschnitt Mit einem Klick auf den oberen Knopf starten Sie die Funktion 'verketten'. Die
Gl Storten Funktion ist so lange aktiviert, bis Sie die Verkettung mit einem Klick auf den
zweiten Knopf ldsen.

Der dritte Knopf nimmt die letzte Aktion zuriick (undo).
Brickenschnitt
" | abbrechen

x Laschen
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So verbinden Sie die Teile zu einer Gruppe:

o Zoomen Sie die Teile in eine GroRe, in der Sie die Bruckenlinie positionieren kénnen.

o Legen Sie mit einem Mausklick die Startposition der Briickenlinie fest; an der Maus wird die
Bruckenlinie angezeigt und mitgefihrt.

o Fahren Sie mit der Maus auf die Endposition; mit einem Klick auf die Maustaste wird die Briickenlinie
fixiert und auf der Linienfihrung werden die Abstande zwischen allen Teilen die die Linie durchkreuzt,
mit Brennbriicken versehen.

o Verketten Sie auf diese Weise alle gewilinschten Teile zu einer Gruppe, auch mit mehreren
Briickenlinien.

o Beenden Sie die Funktion mit einem Klick auf den zweiten Knopf.

So sieht eine verkettete Teilegruppe aus. Der Schneidweg fiihrt Uiber die Teilekontur zur Brennbriicke
und weiter Uber die Teilekontur des nachsten Teiles. So werden alle Teile verbunden, bis zur Ausfahrt.
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Wenn Sie eine Verkettung eingeleitet haben, erhalten Sie in
diesem Rahmen einen Hinweis auf Ihren néchsten

H H Arbeitsschritt.

Parameter
Im Rahmen 'Paramter' kénnen Sie die Stegbreite eingeben und

sich die Schneidrichtung in der Vorschau [2] anzeigen lassen.
Stegbreite In.n Markieren Sie die Auswahlbox damit die Richtungspfeile
angezeigt werden.

Richtung anzeigen ]

Versetze einen Mit dem oberen Knopf kénnen Sie einen Anschnitt versetzen. Positionieren
Sl Siein der Vorschau [2] den Cursor an die neue Positiondes Anschnittes und

driicken Sie die MT.

?'“2"‘3”' fchiung  |dentifizieren Sie in der Vorschau [2] die Kontur mit dem Cursor.
anadgern

=
J Mit dem unteren Knopf kénnen Sie die Schneidrichtung &ndern.

Die Funktion der Knopfe ist so wie im Kapitel 'Verbindende Schnitte und
Anschnittpositionen' beschrieben.

Simulation

57
DG
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Anschnittpositionen fir Kettenschnitte setzen.

Um einen Kettenschnitt an die Schneidteile
anlegen zu kdnnen, miussen die Teile Uber einen
Anschnitt verfiigen, um den Anschnitttyp zu
erhalten.

Richten Sie die Anschnitte mit einem einfachen
Knopfdruck [3] an den Teilen komplett aus oder
legen Sie die Position eines Anschnittes mit der
Maus in der Zeichnung [2] fest.

Um Teile mit einem 'Endlosschnitt' in einer
fortlaufenden Kette zu schneiden, missen die
Anschnitte miteinander verbunden werden und der
Schneidweg muss festgelegt werden. In diesem
Arbeitsfeld kbnnen Sie die Anschnitte an den
Teilen gemeinsam neu ausrichten oder von Hand
setzen.

:
x Edschen Mit einem Klick auf diesen Knopf machen Sie die letzte Aktion riickgangig
i (undo).
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Zoomen Sie die Teile in eine
Grol3e, in der Sie den Anschnitt
bearbeiten kdnnen. Fahren Sie
mit der Maus in die Zeichnung
und drehen Sie das Scrollrad an
der Maus. So kénnen Sie die
Position und die Gré3e des
Details bestimmen.

Eﬁ ’ In diesem Rahmen kdnnen Sie auf einfache Weise die
;i i Anschnitte an den Schneidteilen ausrichten oder veréandern.
Markieren Sie die Auswahlbox im Rahmen 'Anschnittposition
: andern' und wahlen Sie die Seite des Teiles, an der die
Anschnitte angebracht werden sollen. Klicken Sie auf den Knopf
‘Alle identifizierten Konturen modifizieren' und das Programm

legt die Anschnitte an alle, vom Programm als relevant
identifizierten Teile an.

—Anschnittposition Andern

—Kontur | Kreis
| i* Oben

Winkel
" Rechts
" Links Im Rahmen 'An-/Ausfahrtelementlange &ndern' kdnnen Sie die
~An-Ausfahrlementlange andern—— Langen der Anschnitte inkrementell verandern. Die Eingabe
Markieren Sie die Auswahlbox im Rahmen 'An- Ausfahrtlangen
andern'und geben Sie die Werte fiur die Anschnitte ein. Klicken
: ' ' das Programm legt die Anschnitte an alle, vom Programm als
I P | el gramm 169 ) g
= | relevant identifizierten Teile an.
o e T T T unter.en Knopf. Identifizieren S|.e anschlleI'ISen(.j in der Vorschau
madifizieren moadifizieren [2] mit dem Cursor den Anschnitt an den die eingegebenen

= Unten I45
~Verlangern/ verkirzen um eines negativen Wertes verkiirzt den Anschnitt.
|X —Anfahrelemen Ausfahrelement|
ID IU
Sie auf den Knopf 'Alle identifizierten Konturen modifizieren' und
Um gezielt eine Anschnittlange zu verandern, wahlen Sie den
Werte angebracht werden sollen.
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Anschnittposition v:ﬂzﬁhmﬁ
maodifizieren i e,
verklrzen

Um eine Position direkt zu bestimmen, klicken Sie auf den oberen Knopf. Legen die Position des
Anschnittes fiir ein Teil mit dem Cursor in der Zeichnung [2] fest. Klicken Sie dazu auf die Position an
der Kontur, an der der Anschnitt angelegt werden soll. Verfahren Sie so beliebig mit allen Teilen und
beenden Sie die Funktion durch einen Klick auf den Abbruch-Knopfim Kopf der Vorschau.

Wollen Sie gezielt einen Anschnitt veréndern, klicken Sie auf den unteren Knopf. Identifizieren Sie in
der Vorschau ein Anfahrelement mit dem Cursor und ziehen Sie das Element auf die gewtinschte
Position. Klicken Sie anschlieRend mit der MT um die Position festzulegen. Verfahren Sie so beliebig
mit allen Elementen und beenden Sie die Funktion durch einen Klick auf den Abbruch-Knopfim Kopf
der Vorschau.

Wollen Sie bei der Positionierung einen Sicherheitsabstand einhalten, markieren Sie die
entsprechende Auswahlbox im Kopf der Vorschau. Geben Sie den gewiinschten Sicherheitsabstand
ein und das System wird Ihnen bei der Festlegung einer Position diesen Abstand an der
Cursorposition anzeigen. Somit kénnen Sie eine Anschnittkollision mit der Kontur verhindern.

} S Die Funktion der Knépfe ist so wie im Kapitel 'Verbindende Schnitte und
i Anschnittpositionen’ beschrieben.

o
> =

*
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Schneidreihenfolge und Attribute setzen.

Um einen Kettenschnitt an die Schneidteile
anlegen zu kdnnen, mussen die in der richtigen
Reihenfolge vorliegen.

Legen Sie die Reihenfolge - Markieren,
Innenkonturen, Au3enkonturen - mit einem
einfachen Knopfdruck fest.

Um Teile mit einem 'Endlosschnitt' in einer
fortlaufenden Kette zu schneiden, miissen die
Konturen in die richtige Reihenfolge gebracht
werden. In diesem Arbeitsfeld kénnen Sie die
Reihenfolge festlegen und Stopps an den
Konturen anbringen.

Schneidreihenfolae  Die Funktionen der Kndpfe sind identisch mit denen im Rahmen rechts [3].
|| festlegen

Anderungen an
| Scheid- Konturen
" | Elementen
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Um Teile mit einem Verbindungsschnitt der Auenkonturen zu schneiden, missen die Konturen in die
richtige Reihenfolge vorliegen. Diese Reihenfolge - Markieren, Innenkonturen, Aul3enkonturen -
kdnnen Sie mit einem einfachen Knopfdruck im rechten Rahmen festlegen.

Haben Sie die Konturen mit Attributen z.B. einem 'Stopp' versehen, werden diese in der Zeichnung
dargestellt.

Um die Sortiereinstellungen fir AuRenkonturen festzulegen, wechseln Sie zum Tab 'Sort outline'.

So wird ein 'Stopp' angezeigt, den Sie an einer Kontur oder
einem Konturelement angebracht haben.
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i Sort outli
e | s Im oberen Rahmen kénnen Sie die Schneidreihenfolge
~Schneidreihenfolge festlegen |  festlegen. Klicken Sie auf den Knopf'Schneidreihenfolge’ und
Seinfcios der Schiveidkontires cncCUT bringt die Konturen in der Folge: Markieren, Innenkontur,
{Aussenkonturen) beim Schneiden AulRenkontur. Dadurch ist die Voraussetzung fir einen
festlegen verbindenden Schnitt der AuRenkonturen sichergestellit.
Schneidreihenfolge

Wollen Sie 'Stopps' an die Konturen anbringen, driicken Sie auf
den Knopf 'Attribute’. Sie wechseln in einen Rahmen, in dem Sie
die einzelnen Konturen oder Konturelemente anwéhlen und

Attribute (z.B. STOP) an bearbeiten kénnen; in der Navigationsleiste [1] erhalten Sie eine

Schneidkonturen oder einzelen Knopfauswahl fur die Bearbeitung der Elemente.
Schneidelement setzten

—Attribute setzten

Attribute

Sort outli i N . . .
it | I Sequencing by hand | Hier kdnnen Sie Konturen bearbeiten und Stopps definieren.

I Konturen | Schneidbahnen | Markieren Sie das Element in der Liste und driicken Sie auf den
Knopf oben links oder den Knopf 'Stopp setzen'in der

<t Navigationsleiste [1]. Die Knopfe sind Wechselschalter, so dass
°PP Sie Stopps setzen und bestehende Stopps aufheben kénnen

Mit dem Knopf rechts oder dem dritten Knopf in der

Innen[o] - Navigationsleiste, kénnen Sie zwischen den Tabs wechseln.
Innen[1] Schneid-

AuBen[2] Elemente

Unbekannt[3] anzeigen

Innen[4]
Innen[5]
Aublen[6]
Unbekannt[F]
AuBlen[a]
Unbekannt[3]
AunReniinm ﬂ
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Sort outline | e i hand | o . o .
I quencing by han Hier kdnnen Sie Konturelemente wie die Konturen bearbeiten und

Konturen || Schneidbahnen | Stopps definieren.

Stopp |

Anschniti[Line] Konture
Anschnitt[ARC] n
Schneiden[Circle] anzeige
Ausschnitt[Line]

Vorhergehendes Die Funktion dieser Knopfe ist identisch mit den Kndpfen im rechten Rahmen
|| Schneid- element [3]. Die Knopfe passen sich den Tabs im rechten Rahmen inhaltlich an.

Méchstes Schneid-
element

Konturen anzeigen

Stopp setzten
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Sequencing H Sort outline |

—Sortiereinstellung Aussenkonturen—

7 Sort outline to that
shortest way

Sort outline with this
paramters

il ™ maander

ILd

IP&r&meter | Optionen | Rei 4| "I

—Position des 1. Teiles auf Platte——
{* Unten - Links {~ Oben - Rechts

{~ Unten - Rechts{" Oben - Links

—Richtung in der ersten Reihe
{* Links == Rechts
i~ Unten => Oben

Schneidreihenfolge

Markieren Sie die obere Auswahlbox wenn cncCUT den
optimalen Weg fur Sie berechnen soll. Der Schneidweg wird
dann als kiirzester Weg festgelegt.

Wollen Sie den Schneidweg selbst festlegen, markieren Sie die
zweite Auswahlbox und bestimmen Sie die Schneidreihenfolge
Uber die Einstellmdglichkeiten in der unteren Tableiste.

Im Icon in der Mitte wird immer das Pattern dargestellt das den
Einstellungen entspricht. Die Position der ersten Kontur wird
durch einen roten Punkt markiert; die Schneidrichtung wird durch
rote Pfeile angezeigt.

Wollen Sie die Schneidrichtung nach jeder Bahn wechseln so
markieren Sie die Auswahlbox 'Maander'. Der Wechsel der
Schneidrichtung erspart lange Anfahrwege zur néachsten Reihe.

Unter dem Tab 'Parameter' kbnnen Sie die Position der ersten
Kontur im Teil und in Abhangigkeit der ersten Position die
Richtung festlegen, in der die Konturen der ersten Reihe
geschnitten werden sollen.

Unter 'Optionen’ kdnnen Sie den Anlaufpunkt fiir die Sortierung
festlegen. Wollen Sie die Reihenfolge &ndern, kdnnen Sie dies
im Tab 'Reihenfolge’ tun.

Um die Reihenfolge der Bearbeitungsart festzulegen wechseln
Sie zum Tab 'Kontur Position'.

} Siririation Die Funktion der Knépfe ist so wie im Kapitel 'Verbindende Schnitte und
i Anschnittpositionen' beschrieben.

G

22 Sl

»)
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Schneidrichtung andern.

__ Umeine Schneidrichtung zu andern, markieren Sie
= ««s % die Konturin der Vorschau uber die beiden oberen
= Kndpfe in der Navigationsleiste [1]. Die Kontur wird
auch in der Liste markiert und der Knopf zur

=
2|  Anderung der Richtung wird unter der Liste
angezeigt[3].
Um Eilgange zu optimieren, lassen sich die
Schneidrichtungen an den Konturen umkehren.
:
O Vorhergende Wahlen Sie mit den oberen beiden Knopfen die Kontur, fiir die eine

i Anderung der Schneidrichtung erfolgen soll.

Mit einem Klick auf den unteren Knopf drehen Sie dann die Richtung. In der
Vorschau [2] kénnen Sie die Anderung kontrollieren.

o | Méchste Kontur

Schneid- richtung
dndern
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In der Vorschau kénnen Sie den Anschnitt der zu &ndernden Kontur in die gewiinschte Grofl3e zoomen.
Eine Anderung der Schneidrichtung lasst sich so leicht kontrollieren.

i Parameter . . . .
l bbbl | | In der Liste oben werden die Teile mit den Konturelementen

angezeigt. Um eine Schneidrichtung zu drehen, wahlen Sie ein

Tel NirD Teil direkt mit der Maus oder Uber die Kndpfe neben der Liste bzw.
Kontur : in der Navigationsleiste [1]. Driicken Sie anschlief3end
Teil Nr:1 'Schneidrichtung &ndern’ unter der Liste.
Kentur
Teil Nr:2 3
Kontur Wollen Sie die Linienfarbe fiir die Darstellung @ndern, wechseln
Kontur v Sie zum Tab Parameter.
Kontur
Teil Nr:3
Kentur
Kontur
Kontur
Schneidrichtungs
Anderung ist nicht
erlaubt
. Konturen anzeigen | . " e e s s .
3 | Faranet | Hier kbnnen Sie die Linienfarbe &ndern. Wahlen Sie die Farbe aus
—stiftfarbe der Liste und markieren Sie die Auswahlbox im Rahmen
Kontur anzeigen B == - 'Schneidrichtung anzeigen'. Die gewahlten Konturen erhalten bei
der Konturenwahl in der Vorschau die eingestellte Farbe.
—Schneidrichtung anzeigen
Schneidrichtung anzeigen H
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Die Funktion 'Alles anzeigen' bringt die Darstellung in der Vorschau in die
Ausgangslage. Drucken Sie den oberen Knopf, um die gesamte Platte zu
sehen.

Mit dem unteren Knopf gelangen sie wieder zurtick zu den
izurnck Verbindungsschnitten.

57
Alles i
f'>4"“,s¢ anzeigen

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 112



L
=S
§

Technologien

-

Conveyor

Grol3e Platten mit Nachsetzen schneiden.

"
I

'3
E

L'_

k2

I
SN =
: i
.'I.I_I{._‘
g
}
i}
cip
AL

i

o
e b
npa— [

R R B

b

Fir Maschinen, die ein Nachsetzen der Platte
erlauben, wurde die optionale Funktion
'‘Conveyor-Betrieb' entwickelt. Diese Funktion ist
durch den Dongle geschitzt und muss dort
freigeschaltet werden.

Lo o]
L

Im Conveyor-Betrieb ist es moglich, Platten zu
schneiden, die gro3er sind als der Schneidtisch.
Dabei wird die Platte in einzelne Schneidbereiche
aufgeteilt, die dann mit entsprechenden
Einstellungen nacheinander geschnitten werden.
Durch ein umfangreiches Teilemanagement von
Schachtelplanen kénnen die Anweisungen fir den
Umgang mit den Teilen in den Schneidbereichen
gesteuert werden, bis hin zur Anweisung einzelne
Teile zu zerteilen, wenn dies erforderlich wird.

In der Ubersicht [1] wird der komplette
Schachtelbereich dargestellt und in der Vorschau
[2] der aus dem Gesamtbereich ausgewahlte
Teilbereich.

Auf der rechten Seite kbénnen die Einstellungen fur
die Steuereung des Betriebes eingestellt werden.
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In dieser Ubersicht ist ein tiberlanger Schachtelplan zu sehen, der tiber den Schneidtisch, dargestellt
durch den grauen Bereich, weit hinausragt. Diese Darstellung &ndert sich, wenn eine neue

Bereichsbildung erfolgt.
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In Vorschau wird der Schachtelplan mit dem Scheidbereich dargestellt. Die blaue Linie rechts zeigt die
Trennlinie mit dem Anfasser. Diese Linie kdnnen Sie beliebig in eine giinstigste Lage schieben. Damit
lassen sich einzelne Bereiche anlegen, die dann durch Nachsetzen der Platte auf dem Schneidtisch
einzeln geschnitten werden. Die braune Linie links daneben zeigt einen Uberlappungsbereich der
nachfolgend noch naher beschrieben wird.

Durch Einstellungen unter dem Tab 'Bereiche’ [3] nehmen Sie Einfluss auf die Zuordnung der Teile zu
den Bereichen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 114
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i Zerstorschn
i | il—.'r Die Zuordnung der Teile in die jeweiligen Bereiche lasst sich durch

~Framelinie Position — | Parameter steuern. Als Grundlage dient die Trennlinie oder Schnittlinie,
Schnittlinie |4m} die mit einem Anfasser Uiber der Linie versehen ist und sich Uber diesen
auf dem Schneidtisch verschieben lasst.
Uberdeckung |1E}D

Zu unterscheiden ist, ob einzeln Teile zertrennt werden durfen, was bei
Teilen die l&nger sind als der Schneidbereich zutreffen dirfte, oder ob
die Teile erhalten bleiben missen. Durch eine Markierung der

—Teile nicht trennen
Teile nicht schneiden [

Randabstand |1ﬂ Auswahlbox 'Teile nicht schneiden'’ (siehe links) treffen Sie hier die
Auswahl. Durfen Teile zerschnitten werden, gibt es einen
Erzeuge Bereiche | Uberlappungsbereich, der eine Breite definiert, in dem Teile dennoch

nicht zerschnitten werden. Damit kann man verhindern, dass von
Teilen, die aus Sicht der Plattenteilung eine ungiinstige Lage haben,
unnotigerweise kleine Stiicke abgeschnitten werden. Die Breite des
Uberlappungsbereiches kdnnen Sie gezielt vorgeben.

Dricken Sie auf 'Erzeuge Breiche' um die Zuordnung der Teile nach
_Bereiche—7 qen Einstellungen in Bereiche vorzunehmen. Die Darstellung in der
Ubersicht wird angepasst. Wéhlen Sie aus der Liste unten den Bereich,
den Sie in der Vorschau sehen mdchten.

Alles
Bereich :=0= [ 0.0]

Bereich :=1= [ 897.0]
Bereich :<2= [ 914.0] Die Auswirkung der Einstellungen fiir die Bereichsbildung soll durch die

Bereich :<3= [ 915.0] folgenden Beispiele verdeutlicht werden.
Bereich :=4= [ 873.0]
Unter den Tabs in der Kopfzeile kénnen Sie weitere Einstellungen
vornehmen:

o Zertorschnitte

o An-/Ausfahrten

o Maschine

o Sortiervoreinstellungen
o Zeitermittlung

o Simulieren

o Loéschen

I
OO OO0

Nach der Bereichsbildung wird die Darstellung angepasst. Durch die unterschiedliche Farbgebung der
Konturen kénnen Sie die Zuordnung der Teile zu den Bereichen gut erkennen. Um einen Bereich zu

L]
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kontrollieren, wahlen Sie aus der Liste den Bereich aus, den Sie in der Vorschau sehen méchten.

-

Dies ist das Ergebnis der Teilelage mit einem kleinen Uberlappungsbereich
und der Vorgabe, dass die Teile zerschnitten werden diirfen. Von den Teilen
rechts oben und unten werden kleine Stiicke abgeschnitten. Durch
I VergroRerung des Uberlappungsbereich lasst sich dies vermeiden, wie das
b '-L i folgende Beispiel zeigt.
[ ﬂ |
P
7|y
R
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Die braune Linie links markiert den Uberlappungsbereich, die rote Line
kennzeichnet die Bereichsgrenze.

In dieser Einstellung wurde der Uberlappungsbereich vergréRert, mit dem
Ergebnis, dass die Teile rechts oben und unten in den nachsten Bereich
geschoben und damit nicht zerschnitten werden. Um zu verhindern, dass
alle Teile nicht zerschnitten werden, ist die entsprechende Auswahlbox zu
markieren. Das Ergebnis sehen Sie im folgenden Beispiel.

f.rl'
L 4
hl',/'

EhLE
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Dies ist das Ergebnis der Teilelage wenn die Teile nicht zerschnitten werden
darfen. Hier ist auch das mittlere Teil aus den vorhergehenden Beispielenin
den nachsten Bereich gerutscht.

i i Paran . . .
q i | b b Um die Teileentnahme und das Umsetzen der Platte zu erleichtern,

~Zerstorschnitte——  lassen sich Zerstorschnitte anbringen. Diese verlaufen parallel zur
I~ Einstelllung verwenden Schiebekante und werden geschnitten, nachdem die Teile in einem
Bereich geschnitten wurden. Die Vorgaben fur die Zerstorschnitte
~Einstellungen legen Sie hier fest.

Anzahl |1
Offset |1L‘r

Zeige Zerstorlinie

Erzeugen (akt. Bereich)

Erzeugen (alle Bereiche)

Losche (akt. Bereich)

Losche (alle Bereiche)
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ﬁ Parameter | Simuliere 4 | >|
| Sortieren | An-f Ausfa 4 | Ir|

~Sortiervoreinstellung—

Innenkonturen mit

[v diesen Parameter
sortieren

-----

= [« Maander

IParameter | Optionen

—Position des 1. Teiles auf |
= Unten - Links
" Unten - Rechts
" Oben - Rechts
" Oben - Links

—Richtung in der ersten Rei

= Links == Rechts

= Unten == Oben

a Parameter | Simuliere 4 | »

|AnJ Ausfahrelement | 4 | Irl

Anschnitt an offenen
Konturen

Anschnitttype
= keine

i~ \ektor

I Vektor |

Unter dem Tab 'Sortieren' kdnnen Sie Voreinstellugnen fur die
Sortierung der Bereiche vornehmen, wie Sie in cncCUT Ublich sind.
Nahere Informationen hierzu erhalten Sie in der Onlinehilfe von
cncCUT .

Wurden Teile zertrennt, ist es wichtig, dass fiir die Trennschnitte
neue Anschnitte gesetzt werden. Unter dem Tab
'‘An-/Ausfahrelement’ werden die aus cncCUT bekannten
Moglichkeiten speziell fir diese Schnitte angeboten.

Datum: 7.5.2018
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m P t Simuliere . -
e | Ll—bl Unter dem Tab 'Maschine' kénnen Sie Einstellungen fir den
Postpr. || Maschine | 4 | pl Arbeitsbereich vornehmen.

Maschinenbereich——
|7 in mm |125

Andern |

a Simuli . ) . . . .
Parameter | ol mmﬂ_pl Fir die Kalkulation bedeutet das Schneiden in Bereichen mit den

| Zeitermittlung | 4 | b | entsprechenden Umsetzvorgangen auch eine Anderung in den
L . . Berechnungen. Hier kénnen Sie die Vorgaben fiir die Kalkulation
—Geschwindigkeit (mm/fmin)-
machen.
Eilgang 5000
Schneiden Iﬁﬂ-ﬂ.ﬂrﬂ
—Anstechzeit (sec)—

fiir jede Kontur |3

—Bereichswechsel

Geschw. {mm/min 1000

oder

Wechsel in sec |I}

' Simulieren | FosEncn ﬂ_'l Kontrollieren Sie die Schneidreihenfolge der Teile und der

Zerstorschnitte in der Simulation. Veréandern Sie ggf. die
Sortierreihenfolge.

Simulation (alles) |

—Ergebnis ‘
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St | fochie L|_>I Fuhrt eine neue Ausrichtung der Teile zu den Bereichen zu
—Ein Teil laschen—————  Schwierigkeiten, lassen sich hier gezielt einzelne Teile I6schen.

Teilenummer anzeigen |

—Teil mit Nr. loschen

Teil Nr. IE}

Teil entfernen |

Blachplatte zuordnen.

Einstellungen der — - ;
skizelion H Die Einstellungen kénnen Sie der gewéahlten Blechplatte dauerhaft
Zuordnen

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 120
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Glossar

Uberschneidungen

Kreuzende Schnitte bei Konturen.

allgemein
Anschnitte
Anschnittkollision
Einstieg
entfernen
Kollision
Konturtyp

Offset

Randlinien
Verrundung

Anschnitte
Anschnitte auf Kollisionen testen.

Bohrer

Bearbeitung von Lochern mit ausgewahlten Werkzeugen.

Conveyor
Konturkollisionen
Minimalabstand
testen

auswahlen
Darstellung
definieren
Jobliste
Technologie

Briickenschnitte

Teile die mit einem verbindenden Endlosschnitt geschnitten werden.

allgemein

anlegen
Anschnittlangen
Anschnittpositionen
Brennbriicken
Schneidweg
verketten

Conveyor

Forderanlage zum Nachsetzen von Blechen.

allgemein

89
89
89
90
91
89
91
91
91
91

118
43
43
43

30
31

34
29

98
100
103
103
100
101

99

112
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Anschnitte 118
Ldschen 120
Maschine 119
Simulieren 119
Sortiervoreinstellungen 118
Zeitermittlung 119
Zertorschnitte 117
DXF-Restplatten
Restplatten mit Konturen im DXF-Format.
Datenbank 17
definieren 22
Einstieg 17
erstellen 24
Innenkonturen 17
Kreise/Ldcher 24
neu 20
speichern 24
Vorschau 19
Fasen - vereinfachte
Kantenzuschnitte an Konturen durch Auswahl der Nahtform.
Ubergéange 62
Einstieg 58
Endposition 62
Fasenparameter 61
Nahtauswahl 60
Schneidbahnliste 62
Schneidsequenz 61
Startposition 61
Fasen
Kantenzuschnitte an Konturen von Scheidteilen.
Ubergéange 50
Ubertragen 57
Anschnitte 50
Ausfahrten 50
Einstieg 43
Elemente 43
festlegen 48
mit Steg 48
negative 48
positive 48
Schleifen 50
Schneidbahnen 47
Variablen 50
Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 122
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vereinfacht
Verrundung

Gemeinsame Trennschnitte

58
50

Parkettieren von Teilen zu einem Cluster mit gemeinsamen Konturen/Konturteilen.

allgemein
Anschnitt
Anschnittlangen
Auslegungen
Cluster

Einstieg
Kreuzpunkte
Liste

Parameter
PlattengréRe
Reihen
Richtungswechsel
Schneidoffset

Schneidreihenfolge

Schneidrichtung
Simulation
Teileanzahl
Teileform
Teilekollision
Trennschnitte
Varianten
Vorgaben
Vorschnitt

Gewindeschneider

Bearbeitung von Gewinden mit ausgewahlten Werkzeugen.

auswahlen
Darstellung
definieren
Jobliste
Technologie

Gitterschachteln

Einstellungen fiir Mehrfachbrenner.

Brennerabstande
Brenneranzahl
Einstellungen
Mehrfachbrenner
Teileabstand
Teilehdhe
Zeilenanzahl

76
79
84
82
78
83
76
80
84
80
80
85
79
85
85
86
79
84
80
76
80
83
80

32
31

34
29

63
64
66
63
66
66
66
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HTML-Makro

Makros die in HTML-Formularen erfasst und tiber TCP/IP verarbeitet werden.

ActiveXObject 74
Einstieg 70
Erganzung 74
Makroserver 73
Portnummer 73
TCP/IP 73
Jobliste
Programmliste fir NC-Maschinen mit Mehrfachbrenner.
Mehrfachbrenner 69
Korner
Bearbeitung von Kérnungen mit ausgewahlten Werkzeugen.
auswahlen 30
Darstellung 31
definieren 6
Jobliste 34
Technologie 29
Kalkulation
Ermittlung der Stickkosten fir Schneidteile.
Conveyor 119
Preis 5
Preisermittlung 5
Kettenschnitte
Teile die mit einem Endlosschnitt zu einer Gruppe verbunden sind.
allgemein 95
anlegen 97
Anschnittlangen 103
Anschnittpositionen 103
Schneidweg 97
Teilegruppe 96
verketten 97
Parkett-/Konturschachteln
Einstellungen fiir Mehrfachbrenner.
Anwenderabstand 69
Brennerabstande 69
Brenneranzahl 69
Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 124
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Einstellungen

Mehrfachbrenner

Plattenformate

Blechplatten in der Plattendatenbank.

DXF-Platten
runde
viereckige

PP-Setup

Einstellungen fur den Postprozessor fur ein NC-Programm.

Abrasiv
Bohrzyklus
Einstieg

Geschwindigkeiten

Konturen

Maschinentabelle

Niederdruck

Radienkompensation

Schnittfuge
vorbohren
Z-Hub

Qualitatsstufen

Anpassen der Schneidgeschwindigkeit um die Qualitat zu erhdhen.

allgemein
Elemente
Konturen
Qualitatsstufen
Schneidbahnen
Schneidseite

Rampen

69
67

17
17
17

76
76
74
17
17
17
76
76
17
76
76

34
41
37
37
37
38

Angepasste Steuerung bei An- und Abfahrten und beim Schneiden von Ecken und Kreisen.

Abrasiv
Anfahrt
Anschnitt
Ausfahrt

Beschleunigung

Datenbank
definieren
Ecke
Einstechdruck
einstechen
Einstechtyp

12

N N © © © ©o

10
12
12
12

Seite: 125

Rev. 6.5

Datum: 7.5.2018



Ll
[+ o
|BE§ Technologien = 5

Einstechzeit 12
Einstieg 7
Elementelange 12
Kreis 10
Niederdruck 12
Qualitat Geschwindigkeiten 12
Sand 12
Schneiddruck 12
speichern 8
Standardrampe 15
Stopprampe 11
Verrundung 10
Verzdgerung 9
Vorlochdurchmesser 12

Schneidparameter
Vorgaben zum Schneiden von Konturen.

allgemein 43
Darstellung 47
Fase 46
Qualitat 41
Qualitatsstufen 34
Schneidrichtung 109
Schneidseite 38
Stopps 107

Verbindungsschnitte
Teile die mit einem Endlosschnitt verbunden werden.

allgemein 92
Anfahrelement 94
Anschnitte 95
Attribute (Stopp) 107
Bruckenschnitt 94
Kettenschnitt 94
modifizieren 94
Schneidreihenfolge 107
Stopps 108
Verrundungen

Vorgaben zur Bearbeitung von Ecken an Konturen.

Uberschneidungen 91
allgemein 26
Darstellung 29
Technologie 28

Verschleifungen

Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 126
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Vorgaben zur Bearbeitung von Ecken an Konturen.

allgemein 26
Darstellung 29
Technologie 28
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Index
A Abrasiv (PP-Setup) 76
Abrasiv (Rampen) 12
ActiveXObject (HTML-Makro) 74
allgemein (Gemeinsame Trennschnitte) 76
allgemein (Uberschneidungen) 89
allgemein (Kettenschnitte) 95
allgemein (Briickenschnitte) 98
allgemein (Qualitatsstufen) 34
allgemein (Conveyor) 112
allgemein (Schneidparameter) 43
allgemein (Verbindungsschnitte) 92
allgemein (Verrundungen) 26
allgemein (Verschleifungen) 26
Anfahrelement (Verbindungsschnitte) 94
Anfahrt (Rampen) 9
anlegen (Kettenschnitte) 97
anlegen (Briickenschnitte) 100
Anschnitt (Rampen) 9
Anschnitt (Gemeinsame Trennschnitte) 79
Anschnitte (Fasen) 50
Anschnitte (Verbindungsschnitte) 95
Anschnitte (Uberschneidungen) 89
Anschnitte (Conveyor) 118
Anschnittkollision (Uberschneidungen) 89
Anschnittlangen (Kettenschnitte) 103
Anschnittlangen (Gemeinsame Trennschnitte) 84
Anschnittlangen (Bruckenschnitte) 103
Anschnittpositionen (Kettenschnitte) 103
Anschnittpositionen (Briickenschnitte) 103
Anwenderabstand (Parkett-/Konturschachteln) 69
Attribute (Stopp) (Verbindungsschnitte) 107
Ausfahrt (Rampen) 9
Ausfahrten (Fasen) 50
Auslegungen (Gemeinsame Trennschnitte) 82
auswahlen (Gewindeschneider) 32
auswahlen (Bohrer) 30
auswahlen (Korner) 30
B Beschleunigung (Rampen) 9
Bohrzyklus (PP-Setup) 76
Brennbriicken (Bruckenschnitte) 100
Brennerabstande (Parkett-/Konturschachteln) 69
Brennerabstéande (Gitterschachteln) 63
Brenneranzahl (Parkett-/Konturschachteln) 69
Brenneranzahl (Gitterschachteln) 64
Bruckenschnitt (Verbindungsschnitte) 94
Datum: 7.5.2018 Rev. 6.5 Seite: 128
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C Cluster (Gemeinsame Trennschnitte) 78
Conveyor (Kalkulation) 119
Conveyor (Anschnitte) 118
D Darstellung (Schneidparameter) 47
Darstellung (Korner) 31
Darstellung (Bohrer) 31
Darstellung (Verrundungen) 29
Darstellung (Gewindeschneider) 31
Darstellung (Verschleifungen) 29
Datenbank (Rampen) 7
Datenbank (DXF-Restplatten) 17
definieren (Bohrer) 6
definieren (Korner) 6
definieren (Gewindeschneider) 7
definieren (Rampen) 7
definieren (DXF-Restplatten) 22
DXF-Platten (Plattenformate) 17
E Ecke (Rampen) 10
Einstechdruck (Rampen) 12
einstechen (Rampen) 12
Einstechtyp (Rampen) 12
Einstechzeit (Rampen) 12
Einstellungen (Parkett-/Konturschachteln) 69
Einstellungen (Gitterschachteln) 66
Einstieg (HTML-Makro) 70
Einstieg (Fasen) 43
Einstieg (Fasen - vereinfachte) 58
Einstieg (Gemeinsame Trennschnitte) 83
Einstieg (Rampen) 7
Einstieg (PP-Setup) 74
Einstieg (Uberschneidungen) 20
Einstieg (DXF-Restplatten) 17
Elemente (Fasen) 43
Elemente (Qualitatsstufen) 41
Elementelange (Rampen) 12
Endposition (Fasen - vereinfachte) 62
entfernen (Uberschneidungen) 91
Erganzung (HTML-Makro) 74
erstellen (DXF-Restplatten) 24
F Fase (Schneidparameter) 46
Fasenparameter (Fasen - vereinfachte) 61
festlegen (Fasen) 48
G Geschwindigkeiten (PP-Setup) 17
I Innenkonturen (DXF-Restplatten) 17
J Jobliste (Korner) 34
Seite: 129 Rev. 6.5 Datum: 7.5.2018
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Jobliste (Bohrer) 34
Jobliste (Gewindeschneider) 34
K  Kettenschnitt (Verbindungsschnitte) 94
Kollision (Uberschneidungen) 89
Konturen (Qualitatsstufen) 37
Konturen (PP-Setup) 17
Konturkollisionen (Anschnitte) 43
Konturtyp (Uberschneidungen) 91
Kreis (Rampen) 10
Kreise/Ldcher (DXF-Restplatten) 24
Kreuzpunkte (Gemeinsame Trennschnitte) 76
L Liste (Gemeinsame Trennschnitte) 80
Léschen (Conveyor) 120
M  Makroserver (HTML-Makro) 73
Maschine (Conveyor) 119
Maschinentabelle (PP-Setup) 17
Mehrfachbrenner (Parkett-/Konturschachteln) 67
Mehrfachbrenner (Gitterschachteln) 63
Mehrfachbrenner (Jobliste) 69
Minimalabstand (Anschnitte) 43
mit Steg (Fasen) 48
modifizieren (Verbindungsschnitte) 94
N  Nahtauswahl (Fasen - vereinfachte) 60
negative (Fasen) 48
neu (DXF-Restplatten) 20
Niederdruck (PP-Setup) 76
Niederdruck (Rampen) 12
O Offset (Uberschneidungen) 91
P Parameter (Gemeinsame Trennschnitte) 84
PlattengréRe (Gemeinsame Trennschnitte) 80
Portnummer (HTML-Makro) 73
positive (Fasen) 48
Preis (Kalkulation) 5
Preisermittlung (Kalkulation) 5
Q Qualitat (Schneidparameter) 41
Qualitat Geschwindigkeiten (Rampen) 12
Qualitatsstufen (Schneidparameter) 34
Qualitatsstufen (Qualitatsstufen) 37
R Radienkompensation (PP-Setup) 76
Randlinien (Uberschneidungen) 91
Reihen (Gemeinsame Trennschnitte) 80
Richtungswechsel (Gemeinsame Trennschnitte) 85
runde (Plattenformate) 17
S Sand (Rampen) 12
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Schleifen (Fasen)

Schneidbahnen (Qualitatsstufen)
Schneidbahnen (Fasen)

Schneidbahnliste (Fasen - vereinfachte)
Schneiddruck (Rampen)

Schneidoffset (Gemeinsame Trennschnitte)

Schneidreihenfolge (Gemeinsame Trennschnitte)

Schneidreihenfolge (Verbindungsschnitte)

Schneidrichtung (Gemeinsame Trennschnitte)

Schneidrichtung (Schneidparameter)
Schneidseite (Qualitatsstufen)
Schneidseite (Schneidparameter)
Schneidsequenz (Fasen - vereinfachte)
Schneidweg (Kettenschnitte)
Schneidweg (Bruckenschnitte)
Schnittfuge (PP-Setup)

Simulation (Gemeinsame Trennschnitte)
Simulieren (Conveyor)
Sortiervoreinstellungen (Conveyor)
speichern (DXF-Restplatten)

speichern (Rampen)

Standardrampe (Rampen)
Startposition (Fasen - vereinfachte)
Stopprampe (Rampen)

Stopps (Schneidparameter)

Stopps (Verbindungsschnitte)

TCP/IP (HTML-Makro)

Technologie (Gewindeschneider)
Technologie (Verrundungen)

Technologie (Bohrer)

Technologie (Kdrner)

Technologie (Verschleifungen)
Teileabstand (Gitterschachteln)
Teileanzahl (Gemeinsame Trennschnitte)
Teileform (Gemeinsame Trennschnitte)
Teilegruppe (Kettenschnitte)

Teilehthe (Gitterschachteln)

Teilekollision (Gemeinsame Trennschnitte)
testen (Anschnitte)

Trennschnitte (Gemeinsame Trennschnitte)

Ubergange (Fasen)

Ubergénge (Fasen - vereinfachte)
Uberschneidungen (Verrundungen)
Ubertragen (Fasen)

Variablen (Fasen)
Varianten (Gemeinsame Trennschnitte)
vereinfacht (Fasen)

50
37
47
62
12
79
85
107
85
109
38
38
61
97
101
17
86
119
118
24

15
61
11
107
108

73
29
28
29
29
28
66
79
84
96
66
80
43
76

50
62
91
57

50
80
58
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verketten (Kettenschnitte) 97
verketten (Briickenschnitte) 99
Verrundung (Rampen) 10
Verrundung (Fasen) 50
Verrundung (Uberschneidungen) 91
Verzogerung (Rampen) 9
viereckige (Plattenformate) 17
vorbohren (PP-Setup) 76
Vorgaben (Gemeinsame Trennschnitte) 83
Vorlochdurchmesser (Rampen) 12
Vorschau (DXF-Restplatten) 19
Vorschnitt (Gemeinsame Trennschnitte) 80
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